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Giithle Pressenspannen GmbH,
Ebersbach

Die Guthle Pressenspannen
GmbH aus Ebersbach an der Fils
hat sich auf Komplettlasungen
rund um den schnellen Wechsel
von Pressenwerkzeugen speziali-
siert. Auf der International Stam-
ping-Days prasentiert das Unter-
nehmen eine flexible Motoreinheit
fur das Verschieben schwerer
Press- und Stanzwerkzeuge.

Die neu entwickelte Verschiebe-
einrichtung Rollbloc-Push-Pull-
Unit kann als autonome Einheit
auf Tragerkonsolen eingesetzt
werden. Damit lassen sich Werk-
zeuge von vier bis zehn Tonnen
Gewicht muhelos bewegen.

Der Ubergriff der Werkzeuggreifer
auf das Werkzeug am Pressen-

Bild: Diese Rollbloc-Push-Pull-Unit von Giithle ist auf der International Stamping-
Days zu sehen (Werkbild: Githle GmbH, Ebersbach)

tisch kann in Stufen eingestellt
werden.
Die mobile Verschiebeeinheit 14sst

sich fiir den Einsatz an Pressen
nachristen und schont die Ge-
sundheit der Mitarbeiter,

Reel Company GmbH, Ansbach

Eine effiziente Verpackung und
einen sicheren Transport der Pro-
dukte sowie die Maglichkeit der
automatisierten Weiterverarbei-
tung auch bei kleinsten Stanztei-
len verspricht die Reel Company
GmbH, die auf das Thema Gur-
tung spezialisiert ist. Vertriebslei-
ter Gerald Henke unterstreicht:
~Wir sehen auf der International
Stamping-Days eine ideale Platt-
form um potenzielle Kunden zu
treffen und bestehenden unsere
neuesten Technologien zu zeigen.*
Ob Stanz- und Biegeteile, Kiihl-
koérper, Federn oder Muttern - die
Reel Company prasentiert diverse
Tragerbander zur sicheren Verpa-
ckung (Gurtung) von oberflachen-
montierbaren Bauteilen. Durch das
Gurten von Bauteilen sind diese
von automatischen Pick & Place
Maschinen leicht und effektiv zu
verarbeiten. ,Wir gurten alle ober-
flachenmontierbaren Bauteile aus
Stange, Tablett oder Schiittgut

in Blistergurten. Egal ob kleine
Stlickzahlen fiir eine Musterferti-

Der Schnitt- & Stanzwerkzeugbau 2/2009

gung oder mehrere Millionen Bau-
teile gegurtet werden miissen, wir
kénnen all diese Anforderungen
erflillen®, verspricht Henke.

Raziol Zibulla & Sohn GmbH,
Iseriohn

Die Firma RAZIOL® Zibulla & Sohn
GmbH, entwickelt und fertigt

seit tiber 67 Jahren Anlagen und
Gerate fur die Schmierungs- und
Umformtechnik. Auf dem Gebiet
der Befettung von Werkstiicko-
berflachen ist die Firma flr die
umweltfreundlichen "Rollen-
banddler" bekannt. Diese Gerate
werden zur Befettung von Blechen
und Béandern in der spanlosen
Fertigungstechnik eingesetzt und
ermdglichen das kostengtinstige,
automatisierte Aufbringen von
Schmierstoff auf Blechoberflachen
ohne unerwiinschte Olnebelbil-
dung. Fiir den gezielten Olauftrag
auf Stanzwerkzeugen und Materi-
aloberflachen kommen die Raziol
Diisen, Schmierstellen und Spriih-
kammern zum Einsatz. Je nach Art

des zu bedlenden Materials und
der nachfolgenden Umformung
werden die Stanzschmiermittel
vollflachig, sektoriell oder partiell
aufgetragen.

Die breite Palette an umwelt-
freundlichen chlorfreien Schneid-
und Stanzschmiermitteln erfiillt
das Spektrum unterschiedlicher
Anforderungen und wird im Be-
darfsfall in enger Zusammenarbeit
an besondere Anwenderwiinsche
angepasst.

Die chlorfreien Metallbearbei-
tungsdle flr die Stanztechnik
bestehen aus speziellen aroma-
tenarmen, verdunstenden Koh-
lenwasserstoffen mit leistungs-
steigernden Zusatzen. Diese
Additive sind so ausgewahit und
abgestimmt, dass sie den Olen
eine besonders hohe Schmier-und
Druckaufnahmefahigkeit verlei-
hen. Dadurch wird die Standzeit
der Werkzeuge verlangert und die
Oberflachenglite der bearbeiteten
Werkstlicke verbessert.

Der Einsatz von schwermetall-
freien Additiven bewirkt eine Ver-
besserung des Arbeitsumfeldes.

www. fachverlag-moellerde
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Bild: Kammeranlage im Durchlaufver-
fahren (Werkbild: Zippel GmbH & Co.
KG, Neutraubling)

Kombination von Durchlauf- und
Kammeranlage

In dieser Kombination werden die
innovativen Eigenschaften der
Durchlaufanlage mit den technisch
ausgereiften Eigenschaften der
Kammeranlage kombiniert. Das
Ergebnis ist die innovative Antwort
auf variierende Férdertechnik und
die Problematik der Verklrzung
von Prozessdurchlaufzeiten.

Die Anlage besteht aus einer Kam-
mer- und Durchlaufanlage. Die
Aufnahme des Reinigungsgutes in
der Kammer erfolgt mittels ein-
schiebbaren Korbes. Die Kammer-
anlage wird mit einzelnen Versor-
gungspumpen und Filtern aus den
Tanks der Durchlaufanlage ge-
speist. Die WaschflUssigkeit wird
mit Druck Uber die in der Kabine
oben und unten angebrachten
Spritzkreuze bzw. Disenstdcke
auf die rotierende Charge mit
Werkstlicke gespritzt. Die verwen-
dete Reinigungsflissigkeit wird
gefiltert in Auffangbehélter geleitet
und geht in den Kreislauf zurtick.
Zur Erhéhung der Standzeit der
Bader werden modernste Bypass-
pflegesysteme eingesetzt. Die Sta-
tionen der Durchlaufaniage kon-
nen u.a. Reinigen, Abblasen, Spii-
len, Trocknen oder Kiihlen sein.
Durch die Spritzrohre, die cben,
seitlich und unten angebracht
sind, werden die Teile mit Reini-
gungsflissigkeit beaufschlagt. Um
einen Dampfaustritt méglichst zu
verhindern wurde ein luftgekihlter
Schwadenkondensator montiert.
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Der Transport der Kérbe in der
Kammer erfolgt mittels Belade-
tisch und in der Durchlaufanlage
mittels Spezialférderband.
Zippel GmbH & Co. KG
Maschinenfabrik

93073 Neutraubling

Tel.: +49 9407-9210 10

Fax: +49 9401-9210 15
www.zippel.com

Werkzeuge mit Motorkraft
wechseln

Eine flexible Motoreinheit flr das
Verschieben schwerer Press- und
Stanzwerkzeuge prasentiert die
Glthle Pressenspannen GmbH. Die
neu entwickelte Verschiebeeinrich-
tung Rollbloc-Push-Pull-Unit kann
als autonome Einheit auf Trager-
konsolen eingesetzt werden. Damit
lassen sich Werkzeuge von vier
bis zehn Tonnen Gewicht mihelos
bewegen. Der Ubergriff der Werk-
zeuggreifer auf das Werkzeug am
Pressentisch kann in Stufen einge-
stellt werden. Die mobile Verschie-
beeinheit 1&sst sich flr den Einsatz
an Pressen nachriisten und schont
die Gesundheit der Mitarbeiter.
~Werkzeuggewichte von vier bis
zehn Tonnen Gewicht lassen sich
verschieben, ohne dass die Mit-
arbeiter Hand anlegen missen”,
erklart Jens Ehresmann. ,,Unsere
neue, nachristbare Verschie-
beeinheit erledigt das nahezu
vollautomatisch®, so der promo-
vierte Githle-Ingenieur weiter. Die
autonome Verschiebeeinheit wird
einfach in vorhandene Rollbloc-
Tragerkonsolen eingelegt, mit zwei

Bild: Rollbloc-Push-Pull-Unit: Neue,
nachristbare Verschiebeeinheit fiir den
einfachen und schnellen Wechsel von
Press- und Stanzwerkzeugen ohne
Anstrengung (Werkbild: Glithle Pressen-
spannen GmbH, Ebersbach)

Steckbolzen arretiert und schon
kdnnen tonnenschwere Press- und
Stanzwerkzeuge mit Motorkraft
bewegt werden.

Die von Giithle entwickelte und in
der gewohnten Qualitat ,made in
Germany’ in Ebersbach gefertigte
Verschiebeeinheit besteht mecha-
nisch im wesentlichen aus einer
Schiene, einem Schlitten und einem
Greiferhaken, der an die Werk-
zeuggewichte angepasst ist. Der
Werkzeuggreifer lasst sich einfach
versetzen und in mehreren Stufen
einstellen. Damit kann die Verschie-
beeinheit auf den Pressentisch
Ubergreifen und die Werkzeuge
direkt unter dem StéBel abholen
oder dort prézise positionieren. Ein
StutzfuB mit vier Radern sorgt fir
einen sicheren Stand und macht
den wertvollen Helfer leicht mans-
vrierbar. Die Verschiebeeinheit gibt
es passend zu den Gilthle Trager-
konsolen der Langen 1.250, 1.600
oder 2.000 Millimeter. Sie kénnen
entweder mit der Tragerkonsole
verbunden bleiben oder zwischen
verschiedenen Konsolen gleicher
Lange gewechselt werden.

Die mobile Einheit, deren Steuerung
auf einem separaten Werkstattwa-
gen untergebracht ist, wird vom
Bediener Uber einfache Bedienele-
mente gesteuert. Eine Schnittstelle
zur Presse ist nicht erforderlich.
Zwei unabhangige Motoren, deren
Leistung entsprechend der Werk-
zeuggewichte ausgelegt ist, kdn-
nen synchron parallel oder separat
angesteuert werden. So lassen sich
die Werkzeuge entweder verschie-
ben oder positionieren. Das manu-
elle Verschieben und Positionieren
der Werkzeuge entfallt. So wird
nicht nur der zum Teil aufwandige
Werkzeugwechselprozess rationali-
siert, sondern darUber hinaus auch
die Gesundheit der Mitarbeiter
geschont.

Glithle Pressenspannen GmbH
D-73061 Ebersbach

Tel, +49 (0)7163 - 99 09-0

Fax +49 (0) 7163 - 99 09-90
www.guethle-swt.de
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