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PRODUKTE

UbergriBe: Der Stahlwerkstoff Toolox 33, hier bei einem Werkzeugtisch,
ist auch fiir groBe Werkstiickdimensionen verfiigbar. sid: ssas

GroRe Tafeln schnell lieferbar

STAHLWERKSTOFF Der franzisische Maschinenbauer Pre Me Fer ent-
schied sich bei der Herstellung von zwei groBen Werkzeugtischen fiir die
Stahlsorte Toolox des schwedischen Stahlproduzenten SSAB. Mit 1200
beziehungsweise 1900 mm Durchmesser und je 104 mm Materialstirke
waren die Tische fiir Drehmaschinen ungewdhnlich gro. Eben deswegen
war es auch schwierig, Rohlinge in der gewiinschten Giite kurzfristig zu
beschaffen. Zusammen mit dem Stahllieferanten Alpes Metal Diffusion
wurde dann eine Losung gefunden. Durch die Verwendung von Toolox 33
und der Giite 1.2311 fiir je einen Werkzeugtisch war iiberdies ein Vergleich
des gesamten Durchlaufes mdglich. Beide Qualitdten waren als gewalzte
Tafelware in den notwendigen Dimensionen lieferbar, Toolox 33 und Toolox
44 sind besondere Giiten von Vergiitungs-, Nitrier- und Werkzeugstéhlen,
Toolox 33 entspricht in der Harte den Werkstoffen 1.2311/2312/2738, eignet
sich jedoch besser zur maschinellen Bearbeitung. Das Einsatzspektrum
reicht von Maschinenbaukomponenten iiber Form- und Biegewerkzeuge
bis hin zu Konstruktions- und VerschleiBteilen. Toolox ist im Lieferzustand
bereits durchvergiitet, was zusitzlichen Aufwand ersparen kann. Tafeln
sind in Stérken von 6 bis 165 mm lieferbar. Nach den Erfahrungen von Pre
Me Fer war die Bearbeitungszeit im direkten Vergleich zum Werkstoff
1.2311 um rund 20 bis 26 % kiirzer. Denn durch den niedrigen Kohlenstoffge-
halt ldsst sich Toolox mechanisch sehr ziigig bearbeiten.

INFO www.ssab.com

Fortschritte im Uberblick

PROJEKTMANAGEMENT Eine neue Version von Clarizen, einer
webbasierten Software fiir das Projektmanagement, bietet Info-
tech. Mit Clarizen lassen sich unter anderem Ressourcen verwal-
ten, Aufgaben zuteilen und zugehirige Pldne, Dokumente und Noti-
zen speichern. Grafische Ubersichten sollen den Status aller Pro-
jekte libersichtlich darstellen. Dariiber hinaus soll durch eine ver- -
besserte Darstellung schneller zu erkennen sein, welche Aufgaben
fiir den jeweiligen Tag anstehen, Neu in dieser Version ist aufer-
dem die Mdglichkeit, Nutzergruppen hinsichtlich der Tétigkeitsbe-
schreibungen und Kompetenzen anzulegen, um die Mitarbeiterres-
sourcen bestmoglich einzusetzen. INFO www.infotechsw.de

Betriebsmittel, Maschinen, Programme

Mit schlanker Spitze

SCHRUMPFFUTTER Mit den Power Mini Shrink
Chucks hat Haimer eine Serie kleiner
Schrumpffutter entwickelt, die sich
durch ihre spezielle Kombination
aus schlanker Spitze und verstérk-
ter Basis fiir effiziente Frashear-
beitung mit angestelltem Werk-
zeug eignen - ideal also fiir
die Fiinf-Achs-Bearbeitung im
Formenbau. Diese
Schrumpffutter sind
an der Spitze diinn-

wandig und recht
schlank in  drei e
Grad ausgefiihrt:
exakt dem Winkel,
der bei Spritzgiel3-
formen als Entfor-
mungsschrige ver-
wendet  wird. Die
Schrumpffutter besitzen im hinteren Basisbereich eine verstirkte
Kontur. So kann das Werkzeug tief in Kavitdten eintauchen, ist aber
dennoch steif genug, um beispielsweise Seitenkréfte aufzufangen, wie
sie bei angestellter Spindel entstehen. Durch den besonders vibra-
tionsarmen Aufbau eignen sich die Power Mini Shrink Chucks auch
fiir das Hochgeschwindigkeitsfrasen.

INFO www.haimer.de
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Fiir fiinfachsige Hochleistungsbearbeitung
im Formenbau geeignet: Die Schrumpffutter
mit schlanker Spitze und stabiler Basis.
Bild; Haimer

Schneller Wechsel an der Presse

PRESSENSPANNTECHNIK. Auf Vorrichtungen zum schnellen
Wechsel von Pressenwerkzeugen hat sich Giithle Pressen-
spannen spezialisiert. Die ehemalige Schlosserwerkstatt ist
heute ein Anbieter von Spann- und Wechseltechnik mit rund
50 Mitarbeitern. Ein wichtiger Meilenstein war das 1975 erst-
mals vorgestellte, patentierte Rollbloc-System. Damit konn-
ten einzelne Arbeiter tonnenschwere Werkzeuge bequem auf
dem Pressentisch verschieben, diesem entnehmen und fiir
den Einbau exakt positionieren. In T-Nutenform gefertigte
Kugelleisten, deren Kugeln einzeln gelagert und mit Federn
vorgespannt sind, machen die Lasten leicht verfahrbar, Kon-
sequent wurde das Spektrum um weitere Produkte zum
schnellen Werkzeugwechsel und zum Werkzeugspannen
erweitert, Hinzu kamen jetzt Werkzeugwechselwagen,
Flurforderfahrzeuge und motorisierte Werk-
zeugwechselkonsolen.

INFO www.guethle-swt.de

Schieben: Mit
Rollbloc-Leisten
kann ein Mann
tonnenschwere
Pressenwerkzeuge
verschieben.

Bild: Gilthle
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