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FUCHS

OTTO FUCHS KG

Der Spezialist fur das Besondere

Seit Uber 100 Jahren pragt der Wille Beste-
hendes zu perfektionieren und Neues zu
entwickeln die OTTO FUCHS Unterneh-
mensgruppe.

Was 1910 als kleine MessinggieRerei be-
gann, entwickelte sich mit den Jahren zu ei-
nem weltweit agierenden Unternehmen, das
in der Luft- und Raumfahrt, im Fahrzeugbau,
in der Bauindustrie und im Maschinen- und
Anlagenbau mit Ideen, Lésungen und Pro-
dukten vertreten ist. Die Kernkompetenz
des Familienunternehmens liegt in der Mas-
sivumformung von Nichteisenmetallen durch
Schmieden, Strangpressen und Ringwalzen.

OTTO FUCHS mit seinen in- und auslandi-
schen Tochtergesellschaften produziert auf
eigener Werkstoffbasis hochwertige Halb-
zeuge, einbaufertige Komponenten und
Fertigprodukte sowie Komplettsysteme aus
Aluminium-, Magnesium-, Kupfer-, Titan- und
Nickellegierungen: Produkte, die dort einge-
setzt werden, wo es auf Sicherheit, Gewicht
und Lebensdauer ankommt. Das Ziel ist die
auftragsbezogene Fertigung kundenspe-
zifischer Produkte, deren Entwicklung wir
bereits im Projektstadium durch technische
Beratungs- und Entwicklungsdienstleistun-
gen unterstitzen.

OTTO FUCHS KG, Meinerzhagen

Das Stammwerk mit Gber 2.500 Beschaftigten konzentriert sich
auf stranggepresste, geschmiedete und ringgewalzte Teile und
Komponenten aus Aluminium-, Magnesium-, Titan- und Nickelle-
gierungen. Wir stellen Produkte fir die Luft- und Raumfahrt-, die
Automobil- und die Bauindustrie sowie den Maschinen- und An-
lagenbau her. Mit der perfekten Kombination unseres Werkstoff-
Know-hows und zahlreichen Herstellungsverfahren entwickeln
wir das ideale Bauteil fiir die spezifischen Kundenwtinsche. Wir
sind deutschlandweit das einzige Unternehmen, das Magnesi-
umlegierungen strangpresstechnisch verarbeitet.

OTTO FUCHS Dulken GmbH & Co. KG, Viersen

Mit ihren Gber 400 Beschaftigten hat sich unsere Tochtergesell-
schaft auf die Herstellung von stranggepressten und geschmie-
deten Halbzeugen und Fertigteilen aus Kupferlegierungen speziali-
siert. Hauptséachlich stellen wir Produkte fiir die Automobilindustrie,
den Maschinen- und Anlagenbau und die Sanitarindustrie her.
Komplettiert wird das Produktprogramm durch kundenspezifische
Anwendungen fiir spezielle Industriesparten. Das Unternehmen
zeichnet sich durch seine hohe Flexibilitat in Bezug auf Kunden-
wiinsche und durch die Fertigung von Schmiedeteilen und Strang-
pressprodukten aus anspruchsvollen Legierungen in Gro3- und
Kleinserien aus.
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Aluminiumgielerei in Meinerzhagen
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Werkstoffkompetenz und Materialversorgung

Entwicklungskompetenz

Eine tragende Saule des Erfolgs ist unsere
einzigartige Werkstoffkompetenz. Friih ha-
ben wir erkannt, dass es nicht reicht, allein
die Form eines Bauteils zu planen, sondern
man auch den Werkstoff auf den jeweiligen
Anwendungsfall individuell abstimmen und
gegebenenfalls optimieren muss. Durch
gezielte eigene Forschungsarbeiten entwi-
ckeln wir das Uiber Jahrzehnte erworbene
Know-how standig weiter. Dabei steht die
Entwicklung neuer und optimierter Werk-
stoffe im Fokus, die leicht und zugleich
hochfest sein miissen, um den Energie-
einsatz zu verringern, Materialaufwand,
Bauteilgewicht und -volumen zu reduzieren
oder das Reibungs- und VerschleilRverhal-
ten zu verbessern. Sie stehen im Wettbe-
werb zu alternativen Werkstoffen und sol-
len beim Einsatz in neue Technologien ihre
Uberlegenheit beweisen. So gilt es zum
Beispiel, flr die Luft- und Raumfahrt hochst-

Werkstoffherstellung

OTTO FUCHS verfiigt tber eigene Alumini-
um-, Magnesium- und KupfergieRanlagen.
Die modernen, allen Aspekten des Um-
weltschutzes Rechnung tragenden Strang
gieRereien verfligen Uber eine Gesamtka-
pazitat von rund 150.000 t pro Jahr. Die ei-
genen Giellanlagen stellen sicher, dass das
Vormaterial in den verschiedensten Abmes-
sungen und in einwandfreier Qualitat, ohne
von externen Vormateriallieferern abhangig
zu sein, zum rechten Zeitpunkt in der aus-
reichenden Menge fiir die Produktion zur
Verfligung steht. Um die Reproduzierbarkeit
der Eigenschaften in der Serienfertigung zu

Crash-Legierungen von OTTO FUCHS

Beim Insassenunfallschutz setzt die Auto-
mobilindustrie unter anderem auf Alumi-
niumprofile. Die abgestimmte Geometrie
der Profile und der eingesetzte Werkstoff
fiihren bei einem Unfall zu einer gleich-
mafRigen und rissfreien Verformung in
genau definierten Bereichen, wodurch
die Aufprallenergie aufgezehrt wird. Das
Bild zeigt ein Profil vor und nach einer
Belastung. Die definierte Verformung wird
nicht nur durch die eingesetzte Legierung,
sondern auch durch eine spezielle Gefi-
geausbildung des Werkstoffes erreicht.
Haupteinsatzbereich dieser Profile sind
Strukturanwendungen im Karosseriebau
(Space Frames).
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feste Werkstoffe zu entwickeln und in der
Automobilindustrie optimierte Legierungen
mit héherer Festigkeit bei gleichbleibender
Crashfahigkeit einzusetzen.

Werkstoffvielfalt

Insgesamt werden von OTTO FUCHS ber
70 verschiedene Legierungen aus Alumini-
um, 60 Kupferlegierungen sowie 12 unter-
schiedliche Magnesiumwerkstoffe verarbei-
tet. Durch das breite Spektrum gelingt es
auf einzigartige Weise, einen auf die Kun-
denanforderungen optimal zugeschnittenen
Werkstoff anzubieten. Bei der Auswahl des
fur die jeweilige Anwendung am besten ge-
eigneten Materials steht unseren Kunden
ein Team erfahrener Werkstoffspezialisten
zur Seite. Die eigenen GielRereien erlauben
dariber hinaus auch die Entwicklung und
Herstellung neuer, optimierter Werkstoff-
varianten.

gewabhrleisten, werden die Legierungsbe-
standteile in engeren Grenzen festgelegt,
als es die nationalen und internationalen
Normen vorschreiben. Dies minimiert den
Chargeneinfluss und steigert das Quali-
tatsniveau. Das Ergebnis ist die Minimie-
rung der Streuung der Eigenschaften vom
Strangguss bis hin zum fertigen Bauteil.

In einem geschlossenen Werkstoffkreislauf
werden die Produktionsricklaufe zu 100
% der Fertigung wieder zugefihrt. Dies er-
moglicht eine unter 6konomischen wie auch
Okologischen Gesichtspunkten optimierte
Produktion.
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Qualitat am laufenden Band

OTTO FUCHS KG,
Meinerzhagen

OTTO FUCHS Dilken
GmbH & Co. KG, Viersen

Presse 1.500 t 710t
1.900 t 1.600 t
2.000t 2.500t
2.000t
2.800t
3.500t
3.500t
5.500 t
7.500 t
Metergewicht Aluminium: Kupfer:
100 g/m bis 50.000 g/m* 170 g/m bis 140.000 g/m*
Magnesium:
700 g/m bis 6.000 g/m*
umschriebener Kreis Aluminium: Kupfer:
bis 390 mm* 10 mm bis 180 mm*
Magnesium:
bis 220 mm*
angewandte Aluminium: Kupfer:
Strangpressverfahren | direktes, indirektes, direktes, indirektes, tUber
Uber Dorn Dorn
Magnesium:
direktes, indirektes,
Uber Dorn
Jahreskapazitat Summe Aluminium und Kupfer:
Magnesium: 40.000 t
75.000 t

* Durch die Verwendung unterschiedlicher Legierungen und Wandstarken der Profile sind natir-
liche GroRen- und Gewichtsrestriktionen unvermeidbar.

Tabellarische Ubersicht der Kapazitaten und Fertigungsméglichkeiten der Standorte Meinerzhagen

und Viersen

Die Kapazitaten und Fertigungsmoglichkeiten

Mit der gesamten Bandbreite an Verfah-
renstechniken verarbeitet OTTO FUCHS
pro Jahr bis zu 115.000 t Aluminium-, Mag-
nesium- und Kupferlegierungen zu Vollpro-
filen und kammergepressten Hohlprofilen.
Dabei stehen OTTO FUCHS an den Stand-
orten Meinerzhagen und Diilken insgesamt
12 Strangpressen mit Presskraften zwi-
schen 710 und 7.500 t zur Verfugung.

Standort Meinerzhagen

Auf Pressen mit Presskraften von 1.500
bis 7.500 t kénnen Profilquerschnitte mit
einem Auflendurchmesser von 10 mm bis
390 mm aus Aluminiumlegierungen gefer-
tigt werden. Die maximale Auspresslange
betragt 50 m. Bei Magnesiumlegierungen
ist die Auspresslange auf 13 m Lange be-
schrankt und der maximale AufRendurch-
messer betragt 220 mm.

Standort Viersen

Der OTTO FUCHS Duilken GmbH & Co. KG
stehen drei Strangpressen mit Presskraften
zwischen 710 und 2.500 t und mit einer Ge-
samtkapazitat von ca. 40.000 t pro Jahr fur
die Fertigung kundenspezifischer Produkte
zur Verfugung. Auch hier wenden wir die ge-
samte Bandbreite an Verfahrenstechniken
an. Es koénnen Profilquerschnitte mit einem
umschriebenen Kreis von 10 mm bis 180
mm und einem Metergewicht von 170 g/m
bis 140 kg/m produziert werden. Die maxi-
male Auspresslange betragt 45 m.



Angewandte Pressverfahren

Das direkte Strangpressverfahren

Dies ist das Standard-Pressverfahren, bei
dem der Block in den Blockaufnehmer
(Rezipienten) geladen und dann vom Pres-
senstempel durch das im Pressengegen-
halter eingebaute Profilwerkzeug (Matrize)
ausgepresst wird (Abb. 1). Nach Ende des
Pressvorganges wird der Rest des Vorma-
terialblockes abgeschert und der nachs-
te Block geladen. Im direkten Verfahren
kénnen sowohl Voll- als auch Hohlprofile

Das indirekte Strangpressverfahren

Beim indirekten Verfahren wird der im Re-
zipienten befindliche Materialblock von der
Presse gegen einen Hohlstempel, auf dem
die Matrize aufgebaut ist, gepresst (Abb.
2). Es kdnnen sowohl Voll- als auch Hohl-
profile erzeugt werden. Das entstehende
Profil flieRt dabei durch den Hohlstempel
ab, wodurch die Abmessungen des Profils
starker als beim direkten Pressen limitiert
sind. Nach Ende des Pressvorganges wird
der Rest des Vormaterialblockes abge-

Das Strangpressen Uber Dorn

Dieses Verfahren dient zur Herstellung
von nahtlosen Rohren und Einkammer-
Hohlprofilen, die aufgrund bestimmter An-
forderungen keine Pressnahte aufweisen
dirfen und daher nicht iber Kammer- oder
Spiderwerkzeuge gepresst werden kon-
nen. Hierbei handelt es sich um eine Va-
riante des direkten Strangpressens, bei
dem der Materialblock nach dem Laden
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sowie nahtlose Rohre iber Dorn erzeugt
werden. Dem Vorteil der groRten Produk-
tivitat steht der Nachteil entgegen, dass
wahrend des gesamten Pressvorgangs
nicht nur der Umformwiderstand des Werk-
stoffes, sondern auch die Reibung zwischen
Block und Rezipientenwand Gberwunden
werden muss, weshalb dieses Verfah-
ren vor allem fir leicht- und mittelschwer
verpressbare Werkstoffe verwendet wird.

schert. Der nachste Block kann zwischen
Werkzeug und Pressenstempel geklemmt
und in den Rezipienten eingebracht wer-
den. Der Vorteil dieses Verfahrens besteht
darin, dass keine Wandreibung zwischen
Block und Rezipient auftritt und so die ge-
samte Kraft der Presse zur Umformung
des Werkstoffes zur Verfligung steht.
Daher eignet sich das indirekte Pres-
sen besonders flir schwer verpressbare
Werkstoffe mit hohem Umformwiderstand.

des Rezipienten zunachst durch einen im
Pressenstempel befindlichen Lochdorn vor-
gelocht wird (Abb. 3). Der Lochdorn, der
geometrisch der Innenkontur des Profils
entspricht, bleibt wahrend des gesamten
Pressvorganges in der Matrize stehen und
bildet so mit dieser das Werkzeug firr das
gewtinschte Hohlprofil. Dieses Verfahren
ist fur alle Aluminium Werkstoffe geeignet.
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Sonderprozesse

© Far
nahtlos gepresste
Rohre hat OTTO
FUCHS ein Ver-
fahren entwickelt, wel-
ches die Moglichkeit bietet, den
Rohrquerschnitt auch uber die Rohr-
langsachse zu variieren. Dabei sind so-
wohl Anderungen des Innen- als auch des
Auendurchmessers frei wahlbar. Mit dem
eingesetzten Pressverfahren lassen sich be-
lastungsoptimierte Rohre herstellen, indem
die Wandstarke oder der Au3endurchmes-
ser an die lokale Beanspruchung des Bau-

Rohr mit variablen Wandstarkenverlaufen

Rohre mit variablem Wandstarkenverlauf

teils angepasst werden. Die Veranderung
der Durchmesser und der daraus resultie-
renden Wandstarken ermdglichen somit die
Herstellung festigkeitsoptimierter Bauteile
und auch die Modellierung von Rohrberei-
chen mit mehr oder weniger gro3en Wand-
starken, die durch spanende Bearbeitungen
oder weiterer Umformungen bearbeitet wer-
den kdnnen.

Der konkrete Kundennutzen ist hier das op-
timierte Bauteilgewicht und die Einsparung
von Folgearbeitsgdngen wie zum Beispiel
das Innenausdrehen sowie von zusatzli-
chem Flgeaufwand.

Anwendungsbeispiel: Bohrrohre aus Aluminium

Durch die immer knapper werdenden Ressourcen mussen
Rohstoffe immer tiefer im Erdinneren geférdert werden, sodass
die Bohrungen mit Stahlrohren bezliglich des Gewichtes des
Bohrstranges an Grenzen kommen. Hier liegt die Zukunft in
Aluminiumknetlegierungen. Aluminium hat eine Dichte, die ein
Drittel der des Stahls entspricht und kann dabei dennoch ver-
gleichbare Festigkeitswerte erreichen. So kénnen mit gleicher
Ausrustung tiefere Bohrungen durchgefiihrt werden. Auch die
Handhabung der Bohrstangen wird durch das geringere Ge-
wicht wesentlich vereinfacht, was vor allem in der Geothermie
von Bedeutung ist. Zudem erleichtert die deutlich héhere Elas-
tizitdt des Aluminiums im Vergleich zum Stahl die Durchfiihrung
gerichteter Bohrungen.

Die Ausrustung der Bohrstangen an den Enden mit den Ubli-
chen konischen Gewinden zu deren Verbindung im Bohrstrang
(Tool joints) erfordert jedoch eine Rohrwandstarke, die weit
Uber der liegt, die aus Grinden der Bauteilfestigkeit erforderlich
ist. Stranggepresste Rohre mit entsprechenden Verdickungen
an den Enden stellen hier eine technisch und wirtschaftlich ver-
ninftige Lésung dar.

Nahtlos gepresste Rohre mit angepresstem Flansch

Erganzt werden die
. zuvor genannten Ver-
fahrenstechniken mit
einem in der Strang-
presstechnik bisher un-
bekannten Feature: das
Anpressen eines Flansches an das aus-
gepresste Rohr in einem Arbeitsgang. Vor-
aussetzung dafiir ist neben einer Presse mit
entsprechenden Steuerungsmaglichkeiten
ein spezielles Werkzeug. Der Vorteil ge-
genuber geschweildten oder geschraubten

Rohr mit Flansch

Flanschen besteht darin, dass es in der Ver-
bindungszone zwischen Flansch und Rohr
nicht zu einem Festigkeitsabfall oder Dich-
tigkeitsproblem kommen kann. Rohr und
Flansch bestehen aus einem homogenen
Werkstoff mit absolut identischen Eigen-
schaften und dichtem Gefiige. Mit dieser
neuen Verfahrensvariante stehen nunmehr
vollig neue Moglichkeiten fur rohrformige
Bauteile zur Verfiigung, die vorher nicht
oder nur mit erheblich hherem Material-
und Verarbeitungsaufwand darstellbar.



Rutschhemmende Oberflachen

Die Weiterverarbeitung von Pro-
filerzeugnissen mit geringsten
Fertigungstoleranzen und integrier-

ten Prozess- und Qualitatskontrollen ist
eine strategische Zielsetzung des Hauses
OTTO FUCHS. Dem Kundenwunsch nach
einem Komplettanbieter fir innovative
Komponenten und Systeme sind wir ge-
folgt und bieten neben einer wettbewerbs-
fahigen Halbzeugbasis auch das nétige

Standort Meinerzhagen

So trennen wir zum Beispiel Aluminium-
profile fur Antiblockiersystem-Gehause
auf einer vollautomatisierten Sageeinrich-
tung mit integrierter In-Line-Messstation in
Abschnitte. Die sehr engen Langen- und
Formtoleranzen werden durch die In-Line-

Die Weiterverarbeitung
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Know-how in der Weiterverarbeitung an.
Fur die Umsetzung solcher Projekte verfi-
gen wir Uber entsprechende Ressourcen in
der Entwicklung und Fertigung.
Maschinelle Einrichtungen fir Fras-,
Stanz-, Biege- und Schweif3arbeiten sind
die Basis fur die Weiterverarbeitung zu
High-End-Produkten. Die Fertigung der
Komponenten in Grof3serie erfolgt hoch-
automatisiert und teilweise vollverkettet.

Standort Viersen

Fur die Fertigung von Kolbenbuchsen
aus Sondermessing sind am Standort
Viersen ebenfalls vollautomatisierte An-
lagen im Einsatz. Die Produkte kénnen
in Grof3serien optimal bearbeitet, ge-
reinigt, geprift und verpackt werden.

Messstation Gberwacht, bevor die Profil-
abschnitte gereinigt, gekennzeichnet und
lagerichtig abgepackt werden.

Anwendungsbeispiel am Standort Meinerzhagen: Lenkgehauseprofil fir Pkw

Das Profil fertigen wir auf der Strangpresse mit sehr engen
Toleranzen. Die weiterfiihrende spanende Prazisionsbear-
beitung ist mit dem vorgeschalteten Sagevorgang sowie
der nachgeschalteten Waschanlage verkettet. Vor der fina-
len Kommissionierung unterziehen wir alle kritischen Male
der Profile einer 100% Messung.

Die Kombination von Profilherstellung und Fertigbear-
beitung aus einer Hand sowie die notwendige Erfahrung
und die Infrastruktur zu Qualitdtsabsicherung in GroRserie
machen OTTO FUCHS zu dem kompetenten Partner fir
die Entwicklung und Serienbelieferung mit einbaufertigen
Profilkomponenten.

Die Profile produzieren wir auf unseren Strangpressan-
lagen aus einer Sondermessinglegierung. Dabei stellen
wir diese Profile bereits in so engen Toleranzen und guter
Oberflachengute her, dass anschlieRend ein ,einfacher Sa-
geschnitt* gentigt. Im nachsten Schritt wird an den Zapfen
der Gleitsteine eine Passung gedreht, damit je zwei Stiick
drehbar in die Schaltgabel gefligt werden kdnnen.

Im Anschluss werden die Steine kundenspezifisch trans-
portsicher verpackt.
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KaltflieRdrickverfahren

Das von uns angewandte KaltflieRdriick-
verfahren ohne Innendorn ermdglicht die
Herstellung von Rohren mit beliebigen
Querschnittsverlaufen. Dabei wird das
stranggepresste Rohr in Rotation versetzt
und durch eine CNC gesteuerte Walze in
die gewilinschte Form gedriickt. Bei einem
maximalen Auflendurchmesser von 150
mm kénnen Rohre bis zu einer Lange von
14 m bearbeitet werden, wobei der Um-
formbereich maximal 7 m ist. Konische
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Konische Fahnenmasten aus Aluminium

Spezielle Weiterverarbeitungsverfahren

Rohre findet man vor allem im Bereich
der Bauindustrie, zum Beispiel als Licht-
oder Fahnenmasten, aber auch in der
Elektrotechnik als Stromabnehmerstangen
fur Elektrobusse. Das geringe Eigenge-
wicht, die hohe Korrosionsbestandigkeit,
aber auch die attraktive Oberflache sind
die Hauptmerkmale dieser konischen
Rohre. AuRerdem bewirkt die konische
Form, dass das Rohr geringeren Wind-
lasten ausgesetzt und damit stabiler ist.

Das KaltflieRdriickverfahren

Walze

Das Kaltfligeverfahren

Das von uns entwickelte und patentrecht-
lich geschitzte Kaltfligeverfahren (OFKF)
bietet eine einzigartige Moglichkeit, Pro-
file miteinander fest und dauerhaft zu
verbinden. Das Ergebnis ist ein dinn-
wandiger, leichter Profilverbund, der eine
individuelle, an die jeweiligen konstruk-

tiven Erfordernisse angepasste Ausflih-
rung der Gesamtkonstruktion ermdglicht.
Die aulRerordentliche statische und dyna-
mische Belastbarkeit stellen diese Profil-
verbunde jeden Tag unter Beweis. Zum
Beispiel als Ladebordwand oder als Bo-
denkonstruktion fur moderne Briicken.

Das Kaltfligeverfahren

Das OFKF ist eine leistungsfahige und wirtschaftliche
Flgetechnik. Die dafiir notwendige Vorraussetzung ist
eine zweckentsprechende Gestaltung der einzelnen
Profile, an deren Kanten sich ein Nut- und ein Feder-
system befindet. Der Fligevorgang besteht aus dem
Ineinanderlegen der zu verbindenden Profile, dem Ein-
spannen der Teile und dem eigentlichen Verpressen der
Einzelprofile. Dabei werden die ineinandergelegten Nut-

Feder

und Federpaarungen zusammengequetscht. =

-

Flgewerkzeug




Produktentwicklung

Fortschritt durch Engineering

Von der Idee eines Produktes bis zur ferti-
gen Komponente liegen viele Schritte. OTTO
FUCHS ist Problemldser und Entwicklungs-
partner in einem. Schon in einem sehr friihen
Stadium der Produktentwicklung stellen wir
uns beratend an die Seite unserer Kunden.
Mit einem breiten Portfolio modernster Ent-

Ladebordwande sind wahrend ihres Ein-
satzes unterschiedlichen Beanspruchun-
gen ausgesetzt. Neben den wiederkehren-
den Belastungen beim Heben und Senken
treten auch einzelne statische Uberbelas-
tungen im Missbrauchsfall auf, die nicht
zu einem schlagartigen Ausfall der Platt-
form flhren dirfen. Da es sich bei der
Bordwand um eine Profil-Baugruppe aus
Plattformverbund und Unterkonstruktion
handelt, ist eine Modellierung und FEM-
Untersuchung der kompletten Baugruppe
erforderlich. So kénnen lokale Durchbie-
gungs- und Spannungsextremata an den
konzipierten Profilen als kritische Details
identifiziert und die Gesamtkonstruktion

Larmschutzwand-Elemente aus Aluminium

Die FEM-Analyse - Anwendungsbeispiel Ladebordwand
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wicklungswerkzeuge unterstitzen wir den
Kunden von der Bauteilauslegung ber die
fertigungsgerechte Gestaltung bis hin zur
Optimierung der Werkstoffeigenschaften. Die
Validierung der Konstruktion erfolgt geman
den Kundenspezifikationen im Werkstoff-
labor und auf eigenen Bauteilprifstanden.

durch geeignete konstruktive Optimierun-
gen fir eine lange Betriebsdauer ertlichtigt
werden.

Verfahrensentwicklung

OTTO FUCHS hat die nétige Erfahrung,
um mit hoher Qualitat und Reproduzierbar-
keit GroRserienprozesse zu entwickeln und
entsprechende Produkte zu fertigen. Auf der
Grundlage der spezifischen Anforderungen
unserer Kunden finden wir so fir jedes Pro-
blem eine sowohl technisch als auch wirt-
schaftlich Uberzeugende Ldsung.

Die wirtschaftlich gesunde Basis des
Familienunternehmens erlaubt uns
die Realisierung notwendiger Investi-
tionen in GroRserienprojekte. Bei der

bei individuellen Gro3serienprojekten

Entwicklung der Fertigungsprozesse achten
wir darauf, dass alle Kundenauflagen erfiillt
und gegebenenfalls dokumentiert werden.
Der Schwerpunkt der Qualitatsphilosophie
liegt dabei auf der kontinuierlichen Uberwa-
chung aller Prozessparameter. Statistische
Methoden in der produktionsbegleitenden
Qualitatssicherung dienen dem Nachweis
gleichbleibender Produktqualitat und der
Prozesssteuerung. Damit gewahrleisten wir
sowohl die notwendige Dokumentation und
Ruckverfolgbarkeit der Prozesse als auch
die stetige Prozessoptimierung.

Optimale Qualitat bei hoher Reproduzierbarkeit: Die Buchsen auf dem Priifstand.
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Luft- und Raumfahrt

Sitzschienenprofil

Werkstoff

Einsatzort

Aluminium
7349

Flugzeugrumpf /
FuRboden

Automobil und Transport

Buchsen

Werkstoff

Einsatzort

Kupfer
div. Legierungen
je nach Anwendung

Motor und Antrieb

Referenzen

Folgende Referenzprodukte aus dem Bereich Strangpressen veranschaulichen die Indi-
vidualitét und Préazision der Produkte aus dem Hause OTTO FUCHS. Die optimale Werk-
stoff-/Verfahrenskombination bietet fir jede Kundenanforderung die passende Lésung.

Wir bringen Hochleistungswerkstoffe in Form und Funktion.

Stringerprofil FuRbodenquertrager

Werkstoff Aluminium Werkstoff Aluminium
7349 7349

Einsatzort Flugzeugrumpf / Einsatzort Flugzeugrumpf /
AuflRenhaut FuRboden

Frachtraumboden Strukturprofil

Werkstoff Aluminium Werkstoff Aluminium
EN AW 6060/6063 EN AW 6063
Einsatzort als Bodenplatte im Einsatzort Karosserie

Lkw



OTTO FUCHS | 11

Bauindustrie

Fahnenmast Sonnenschutzlamelle Tarschwellenprofil

—

Werkstoff Aluminium Werkstoff Aluminium Werkstoff Kupfer
EN AW 6063 EN AW 6063 DIN EN CW 622 N
Einsatzort AuBlenbereich Einsatzort Gebaudehiillen Einsatzort Wintergarten

Maschinen- und Anlagenbau

Kettenflihrungsprofil Textilmaschinenprofil Gehauseprofil

Werkstoff Kupfer Werkstoff Magnesium Werkstoff Aluminium
DIN EN CW 721R 3.5312 nach DIN 1729 EN AW 6063
Einsatzort Maschinenbau Einsatzort Textilmaschinen Einsatzort Motorgehausen

i

Weitere Produktbeispiele sowie aus-
flhrliche Informationen zu der OTTO
FUCHS KG, den angewandten Ver-
fahren und eingesetzten Werkstoffen
finden Sie unter www.otto-fuchs.com.

] ]
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Wir bringen Hochleistungswerkstoffe in Form und Funktion.



