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Die Schnittansicht zeigt den Aufbau einer STRECON Bandarmierung. Die Armierung selbst 
besteht aus einem Wickelkern (1), dem Bandmaterial, das mit einer kontrollierten Spannung 
darum gewickelt ist (2), und einem durch Warmschrumpfen montierten Außenmantel (3). Eine 
Matrize (0) wird mit Übermaß in die Armierung eingepresst, um eine hohe Vorspannung zu 
erzeugen. In der untenstehenden Tabelle sind weitere Details zum Design zu finden, welches 
in verschiedenen Ausführungen verfügbar ist: Die hochfeste Bandarmierung SC200/SC400, 
die SC200+/SC400+ Bandarmierung mit erhöhter Steifigkeit (auch E+ genannt), SC AXI-FIT 
mit sowohl axialer als auch radialer Vorspannung, und STRECON Compact Armierungen, die 
hauptsächlich in horizontalen Umformmaschinen eingesetzt werden.

STRECON Bandarmierungen sind das stärkste am Markt verfügbare Vorspannungssystem. 
Dies wird durch eine gleichmäßige Spannungsverteilung dank der Bandwicklung sowie 
eine höhere Festigkeit des Bandmaterials erreicht (siehe Tech Note „Vorspannung durch 
Bandwicklung“). Eine STRECON Bandarmierung ist üblicherweise doppelt so stark wie ein 
konventionelles Armierungssystem. Abhängig von den Abmessungen und Materialien, sind 
Einzelringsysteme üblicherweise auf 3‰-4‰ begrenzt, Doppelringsysteme auf 6‰-7‰. Bei 
Einsatz höherer Haftmaße würden die Ringe plastifizieren oder sogar bersten und die auf die 
Matrize wirkende Vorspannung würde beeinträchtigt. Bandarmierungen bleiben dagegen 
auch bei hohen Haftmaßen wie z.B. 10‰ vollelastisch und ermöglichen einen optimierten 
Werkzeugbeanspruchungszustand und eine bessere Werkzeuglebensdauer.

Zusätzlich zur höheren Matrizenlebensdauer, die häufig durch eine höhere Vorspannung 
erreicht wird, sind Bandarmierungen selbst deutlich robuster und nachhaltiger als 
konventionelle Armierungssysteme. Unter normalen Bedingungen entstehen keine 
plastischen Beanspruchungen in einer Bandarmierung, wodurch sie oft wiederverwendet 
werden kann (z.B. 25 Mal, abhängig von der Belastungssitutation und Handhabung). Um die 
Armierungslebensdauer zu maximieren, sollte axiale Bandbewegung durch eine geeignete 
Fixierung verhindert werden, und insbesondere bei Hartmetallwickelkernen. angemessene 
Handhabung bei Montage und Demontage sichergestellt werden

Erhöhte Festigkeit

Lebensdauer

Das STRECON 
Bandarmierungskonzept

Design

STRECON 
Bandarmierung

Für die 
Kaltumformung

Für die (Halb-) 
Warmumformung

Werkstoff 
Wickelkern

Unimax 56 HRc
WC 15% Co. / 88 HRa

Unimax 57 HRc
WC 15-20% Co. / 82 HRa

Bandmaterial
Zugfestigkeit

Strip200 / 62-64 HRc
>2000 MPa

Strip400 58-60 HRc
>1900 MPa

Max. Armierungstemperatur < 200°C < 400°C

Außenmantel
42CrMo4 - 38 HRc

Orvar – 45 HRc

Konuswinkel
Standardkonuswinkel 1,0°

0,5°-5,0° möglich, abhängig von der Werkzeugausführung

Werkzeugmontage Matrizenmontage durch Einpressen
Schmierung mit Molykote MoS2 Mikropulver

Armierungsgröße Ø36 x H12 mm ≤ x ≤ Ø2000 x H300 mm
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