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Unsere Geschichte

‘| 952 Grindung als Ingenieurburo durch
Herrn Ing. Franz Jantsch in NUrnberg

] 9 64 Erweiterung um einen eigenen Formenbau
Ub hme durch
] 980 Herer;n;iprr—?/\/irrsrgh.—lng. Wieland P. Loh
] 985 Umzug nach Stein
And des Fi ;
1993 nstottechni santsch G
2002 Ubernahme der Firma Siscoform
2005 Umzug an den heutigen Standort

in NUrnberg

2022 Ubergabe der Geschdftsleitung an
Herrn Dipl.-Ing. Stephan Loh

Die Geschaftsfuhrer (v.l.)

Dipl.-Ing. Stephan Loh,

Ehepaar Florence Letellier-Loh und
Dipl.-Wirtsch.-Ing. Wieland P. Loh

Jantsch bedeutet Spitzenleistung in Serie.

Als engagiertes Zulieferunternehmen fir die unter-
schiedlichsten Industriebranchen befinden wir uns
stets in einem innovativen Prozess, der alleine dem
Ziel dient, unsere Prazision und Qualitat weiterzu-
entwickeln und zu optimieren.

Alles aus einer Hand.

Durch unsere drei Geschdaftsbereiche Produktent-
wicklung, Formenbau und Spritzerei vereinen wir alle
Kompetenzen vom Entwurf bis zur Serienfertigung
unter dem Namen

Kunststofftechnik Jantsch GmbH.




Wir simulieren. Sie profitieren. Kurze Zykluszeiten. Hohe Prazision.

Damit Ihr Kunststoffteil perfekt wird, verwenden In der Konstruktionsphase legen wir den Grund-
wir Simulationssoftware, um den Form- 3 stein fOr den Projekterfolg. Durchdachte
fUllvorgang und das Verzugsver- Werkzeugkonzepte ermdglichen
halten vorherzusagen. Hier- kurze Zykluszeiten, eine hohe
bei berucksichtigen wir Reproduzierbarkeit der Bau-
auch die Temperierung teileigenschaften und eine
und den Warmehaushalt prozesssichere Fertigung.
des SpritzgieBwerkzeugs.
Im Bedarfsfall kommen
Sonderlegierungen, kon-

turnahe Kihlung und vor-

korrigierte Kavitdten zum

Einsatz.

Simulation der Formfillung BerUcksichtigung der Temperierkandle Realistische Vorhersage des
mit Nadelverschluss-HeiBkanal zur Ermittlung von Hotspots und zur Bauteilverzugs:
und Kaskaden-Steuerung realitdtsgetreuen Nachbildung des Berechnung der Vorkorrektur-Geometrie

Serienprozesses



Senkerodieren mit Grafite
fOr héchste Prézision

Vollautomatischer Wechsel der Senkelekiroden
und WerkstUcke per Robotersystem

Know-how und Automation.

Unsere langjahrige Erfahrung sowie

die professionelle Beherrschung der

modernen Fertigungsverfahren und
automatisierten Prozesse sorgen da-
fUr, dass wir leistungsfahige Formen
mit hdchster Prazision bauen.

2schwindigkeitsfrésen
teten Einsdfze mit
min

Hohe Variantenvielfalt durch
Wechseleinsatze und -kerne




2-fach SpritzgieBwerkzeug mit HeiB-
kanal, 2 Schiebern, 2 Kernzigen und
umspritzten Metalleinlegebuchsen

BEEEEEEES- . -
i Wir wollen Perfektion.

= UnserZiel: Null Fehler!

vesteen von [EEEENE

In unserem Formenbau werden sGmtliche Vor-
gdnge von der Konstruktion bis zur Serienreife
mit Hilfe spezieller Projektplanungssoftware be-
treut. Bei der Herstellung der Einzelkomponenten
setzen wir modernste Bearbeitungsmaschinen
ein, die dank automatischer Werkstuckwechsel-
systeme rund um die Uhr arbeiten kbnnen. So
erreichen wir eine hohe Wirtschaftlichkeit sowie
kurze Durchlaufzeiten bei gleichzeitiger Vermei-

dung von Fehlern und Ressourcenkonflikten. Die
N&he des Formenbaus zur Spritzerei ermoglicht
planmdaBige Wartungen, schnelle Reparaturen
und einen optimalen Erfahrungsrickschluss.
Zusatzlich bieten wir Vorserienwerkzeuge und
Prototypen nach gdngigen Prototypingver-
fahren an, u. a. auch 3D-Druck oder Vakuum-

verguss mit Silikonformen.




2-Komponenten-Fertigung
mit Drehteller-Technik

8-fach Teileentnahme
mit anschlieBender
Laser 3D-Vermessung

In der Spritzerei arbeitet unser hochmotiviertes
Team im Dreischichtbetrieb und fertigt taglich
Uber 200.000 Kunststoffteile. Unsere 30 moder-
nen SpritzgieBmaschinen im Bereich von 180 kN
bis 2.200 kN SchlieBkraft sind durchgdngig mit
Entnahmesystemen, wie z. B. Mehrachsrobo-

tern ausgestattet. Dadurch kénnen Einlegeteile

vollautomatisch zugefUhrt werden oder auch
Inline-Teileprifungen direkt an der Maschine
vorgenommen werden. Durch die konsequente
Umsetzung der Null-Fehler-Strategie und Prakti-
zierung des KVP-Prinzips erreicht unsere Produkt-
und Prozessqualitat ein hohes Niveau.



Wir sind zertifiziert nach DIN EN ISO 92001,
14001 und 50001.

Bei Erstmustern und bei Serienteilen
setzen wir auf moderne Messgerdate:

Vollstindige Vermessung der Bauteil- 3D-Koordinatenmessmaschine, digi-

grk;gggjucnged%?r[)%?ésncf?')p:eine Werkzeug taler Messprojektor, 3D-Scanner oder Vakuumverguss elektronischer Fertigungsbegleitende Qualitats-
. . ol auch Computertomoagrafen Uber ex- 4 o Schaltungen mit Epoxidmasse in Uberwachung, unterstUtzt durch
BRIV GILTEI SIMER SO|-E R ETgRIED ¥ 2 einer ESD-validierten Umgebung moderne CAQ-Software

terne Dienstleister.



L

Unser Tellespekirum

ist umfassend groB und deckt einen Bereich von 0,001 g bis 500 g ab.
Beim 2-Komponenten-SpritzgieBen (2K) bieten wir Ihnen technisch
anspruchsvolle Lésungen fUr die Kombination von unterschied-
lichsten Materialien, beispielsweise die Verbindung von hartem
und weichem oder von fransparentem und gefdrbtem Kunststoff.
Ein weiteres Spezialgebiet ist das Umspritzen von Einlegeteilen aus
Metall.

Wir verarbeiten alle gdngigen technischen Kunststoffe wie
PA6, PA66, ABS, PC, PBT, PET, POM, PMMA, PS, PP, PPO, TPE, etc.
aber auch Hochtemperatur-Thermoplaste wie

PEEK, PPS, PPA, LCP, PEIl, PES, PPSU, etc.

Aerospace  Mechatronics
Automotive Metrology
Electronics Medical




Wir geben lhren Ideen die beste Form.

A73

A3
A9
Erlangen

SUdwesttangente

A6

NuUrnberg

cJANISCH,

Kunststofftechnik Jantsch GmbH

Willstatterstr. 50
D-20449 NUrnberg

Telefon: +49 911 96789 0
Telefax: +49 911 96789 80

E-Mail: info@jantsch.de

www.jantsch.de



