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Nachdenken spart Kosten

Rohm schafft es immer wieder, seinen Kunden passende Ldsungen aus umgearbeiteten Standardprodukten
zu liefern. So sorgen angepasste Standard-Schraubstdcke bei einem kleinen CNC-Bearbeiter fiir eine grofe
Produktivitdtssteigerung. Dadurch kann die Roland Fleischer GmbH in der ersten Liga mitspielen und einen
der weltweit fihrenden Spezialisten von Antriebs- und Steuerungstechnologien zuverléssig beliefern.

lexibilitdt und Produktivitit
m sind die wichtigsten Kriteri-
i en flir uns als Lohnfertiger,
meint Steffen Fleischer. ,Nur so
kénnen wir schnell und piinktlich
die unterschiedlichsten Auftrige
durchfiihren®, so der Griindersohn
und Werkstattleiter der Roland
Fleischer GmbH. Hat man die von
aufien unscheinbaren Hallen des
Unternehmens in Kleinostheim
erst einmal betreten, kommt man
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Aufspannturm aus
.Flugzeug-Alu™ mit

drei Spannleistenin

120° Winkelabstinden,
der entsprechend des
Kundenwunsches sechs
Werkstiicke aufnimmt.
Der Aufspannturm bietet
geniigend Freiraum fiir
den Bearbeitungskopf und
sitzt mitsamt Grundplatte
auf Paletten-Spannkdpfen
von Rdhm mit sehr grofien
Einzugskréften.

aus dem Staunen nicht mehr heraus. In den beiden Ferti-
gungshallen stehen insgesamt sechs hachmoderne DMG Be-
arbeitungszentren. Fiinf davon mit 5-achsigem Spindelkopf,
Alle Maschinen sind mit Palettenwechsler und bis zu sieben
Paletten ausgestattet, Dazu kommen Werkzeugmagazine fiir
bis zu 240 Werkzeuge.

»Das sind die Voraussetzungen, um schnell und flexibel
Hydraulikblécke fiir unsere Kunden fertigen zu kénnen” so
Fleischer. Ergidnzt durch weitere Maschinen wie einen Band-
sdgeautomat, CNC-Flachschleifmaschine, TEM-Entgratanla-
ge, 3D-Koordinatenmessmaschine, sowie zwei Mafac Spritz-
Flutreinigungsanlagen fertigen die knapp 17 Mitarbeiter in



zwei Schichten meist Hydrauliksteuerbldcke aus Guss
und Aluminium fiir einen der ganz Grofsen der Branche.
Die Stiickzahlen schwanken dabei von eins bis 7.000 pro
Jahr. Und manchmal muss auch in den Produktionsplan
eingegriffen und ein schnell zu lieferndes Einzelteil vor-
gezogen werden. Da ist die Flexibilitit eines Kleinun-
ternehmens ein wichtiger Vorteil.

Gespanntwerden die kompakten Rohteile mit Schraub-
stocken, die die findigen Experten von Rohm speziell an
die Bediirfnisse von Fleischer angepasst haben. ,Das
sind alles umgearbeitete Standard-Schraubstdcke vom
Typ RKE, deren Uberarbeitung nur etwa fiinf Prozent
einer alternativen Sondervorrichtung kosten’, versichert
Réhm Fachberater Joachim Nagel.

,Eine teure Sondervorrichtung wire nie in Frage ge-
kommen, denn damit sind wir viel zu unflexibel, wenn
morgen ein anderes Produkt kommt‘, betont Fleischer.
Sowerden jetztin die Hydrauliksteuerblécke schnell und
zuverlidssig Kanile gebohrt, Konturen gefrést, Senkungen
eingebracht und Gewinde geschnitten.

Produktivitdt verdoppelt

Dariiber hinaus umfasstdas Spektrum des 1984 gegriin-
deten Unternehmens die Bearbeitungsschritte Ségen,
Frisen, Bohren, Entgraten, Auswaschen, Qualitdtskon-
trolle. Zertifizierungen dokumentieren die Qualitat des
Betriebes, der im Laufe der Jahre auf rund 900 qm Pro-
duktionsflache gewachsen ist. Neben den Hydraulik-
Steuerblicken werden beispielsweise Kunststoffteile fiir
Fliissigkeitstanks bearbeitet sowie Dreh- und Fristeile
nach Kundenwunsch gefertigt.

Damit gleichzeitig zwei Werkstiicke aufden Tischen der
Vertikal-BAZ gespannt werden kénnen, plante man zwei
Schraubstdcke hintereinander zu platzieren. Allerdings
waren die Standard-Schraubstdcke zu lang. Also haben
die Rohm-Konstrukteure die Produkte samt Gewin-
destange gekiirzt und eine starre aber auswechselbare
Mittelbacke an der Nahtstelle eingesetzt. Die dient zu-
gleich als Nullpunkt. Somit war die Produktivitdt schon
einmal verdoppelt.

Basis sind die Rohm NC-Kompakt-Spanner RKE-M 125
LV und RKE-M 160 LV fiir die Fiinfseiten-Bearbeitungin
einer Aufspannung. Die verkiirzte Bauweise mit wenigen
Storkonturen sorgt fiir geringe Kollisionsgefahr. Den
Wunsch der Fleischers nach grofitmoglicher Flexibilitit
erfiillen die Schraubstécke mit versetz- und umkehrba-
ren Spannbacken, die kleine und grofie Spannweiten
ermoglichen. Mit einem stabilen Grundkdrper aus Stahl
und allseits gehirteten und geschliffenen Fiihrungen
sorgt der Kompaktspanner [lr robusten und prézisen
Einsatz. Der Antrieb ist an beiden Seiten mdglich.

Konstante Spannkraft bei jedem Spannvorgang

Noch einmal Nagel: ,Mit dem NC-Kompaktspanner pro-
fitieren die Anwender von héchsten Haltekriften bei
der Bearbeitung. Durch das Versetzen der beweglichen
Backe passt sich der Spanner schnell und flexibel an
unterschiedliche Werkstiickgréfen an. Der Drehmo-
mentschliissel gewiihrleistet eine konstante Spannkraft

Joachim Nagel:

.Mit dem
NC-Kompakt-
spanner pro-

fitieren die
Anwender von
hochsten Halte-

kraften ...”
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Produktivitat drastisch
erhdht: Zwei R6hm Schraub-
stdcke hintereinander
gesetzt und verbunden.

Flexibilitdt erhalten: Die
festsitzende Mittelbacke
lasst sich entfernen und zum
Beispiel gegen eine Unter-
lagplatte fiir das Spannen
von nur einem Werkstiick
austauschen.

Grofler Kopf bearbeitet klei-
nes Teil. Fleischer schafft
durch Eigenlésung mithilfe
von Réhm-Schraubstdcken
griéBtmagliche Freiheit.

Wechselpalette und Réhm-
Spannleisten erhdéhen die
Produktivitdt und Flexibilitat
beim Lohnfertiger Roland
Fleischer GmbH.

Bilder: Rbhm / Fleischer

bei jedem Spannvorgang.” Durch
das Hintereinandersetzen von zwei
Werkstiicken ist zwar keine Fiinf-
seitenbearbeitung mehr maglich.
Da aber die Werkstiicke fiir die
Endverarbeitung sowieso auf einer
anderen Maschine um 90° gedreht
aufgespannt werden, ist das kein
Nachteil.

Zwei Werkstiicke bearbeiten
verbessert Riistzeiten

Durch das Zusammensetzen von
zwei verkiirzten Schraubsticken
wird nicht nur der Platz auf den
Maschinentischen optimal ausge-
nutzt. Die Bearbeitung von zwei
Werkstiicken verbessert auch das
Verhiltnis von Riist- zu Produkti-
onszeiten eklatant. So einfach wie
essich anhort, war die Zusammen-
legung jedoch nicht.

Es bedurfte einer lingeren Gewin-
destange, mit der sich die beiden
beweglichen Backen absolut syn-
chron bewegen lassen. , Hier muss-
tenunsere Konstrukteure schonins
Detail gehen’, bestitigt Nagel, der
die Losung unbedingt wollte. ,Ich
wollte der Firma Fleischer unbe-
dingt helfen, wusste aber genau,
dass sie niemals eine teure Son-
dervorrichtung kaufen wiirden.”
Die festsitzende Mittelbacke ist
austauschbar, beispielsweise
durch eine breite Platte als Unter-
stiitzungsauflage fiir ein grofieres
Werkstiick.

Leicht und trotzdem steif:
Spannturm aus ,,Flugzeug-Alu”

Fiir das horizontale Bearbeitungs-
zentrum DMC 70 H duoBlock wur-
de auflerdem ein Aufspannturm
mit drei Spannleisten in 120° Win-
kelabstdnden hergestellt, der ent-
sprechend des Kundenwunsches
sechs Werkstiicke aufnimmt und
trotzdem geniigend Freiraum fiir
den Bearbeitungskopf bietet. Bei
der iiblichen Anordnung als Quat-
tro-Aufspannturm mit vier Leisten
in 90° Winkeln wire die Kollisions-
gefahr mit dem Bearbeitungskopf
zu grof3 gewesen. Um dem zu ent-
gehen hitten die Bediener linge-
re Werkzeuge bendotigt. Das wiire
wiederum zu Lasten der Prizisi-
on und der Geschwindigkeit ge-



gangen. ,Damit wiiren wir
langsamer und ungenauer
gewesen und hitten dar-
iiber hinaus zunéchst erst
einmal in neue Werkzeuge
investieren miissen’, erin-
nert sich Fleischer.

Also haben die Rohm-Leute
den Spannturm entspre-
chend angepasst. So ist
der Grundkdrper aus Ge-
wichtsgriinden in Alumi-
nium ausgefiihrt, das auch
im Flugzeugbau verwendet
wird. Nagel erkldrt warum:
»Das machtden Spannturm
extrem leicht und dennoch
sehr steif"

Hohe, sichere Spannkrifte

Fiir sicheres Spannen der
Werkstiicke kommen die
MS-Spannleisten von Rohm
zum Einsatz. Sie lassen sich
schnell und einfach an ver-
schiedenste Werkstiick-
abmessungen anpassen.
Dabei garantiert die Ver-
zahnungauf der Spannleis-
te die sichere, genaue und
wiederholbare Befestigung
der mitgelieferten Spann-
backen.

Durch die Skalierung an
der Leiste ldsst sich die
Backenposition jederzeit
exakt ablesen. Auf dem
Spannturm sind drei MS-
Spannleisten 75 x 700 fiir
die Aufnahme von je zwei
Rohteilen der Hydraulik-
blécke vertikal montiert.
Der gesamte Aufspannturm
sitzt mitsamt Grundplatte
auf Paletten-Spannkdpfen
von R6hm mit sehr grofien
Einzugskriften.

Die mechanisch federbe-
tatigten Spannkdpfe zum
Spannen von Werkstiick-
paletten sorgen mit Kraft
verstirkender Wirkung und
Auszugssicherung fiir hohe
und sichere Spannkrifte.
In der Summe der einzel-
nen kleinen Mafinahmen
ergeben sich bei Fleischer
enorme Produktivitdtsstei-
gerungen. So wird bei dem
in zwei Schichten arbeiten-

Steffen Fleischer:

.Flexibiliat und Pro-
duktivitat sind die
wichtigsten Kriterien
fur uns als Lohn-
fertiger.”

den Betrieb dank der neuen Spannmdglichkeiten in Spitzen-
zeiten auch eine dritte, mannlose Schicht angehiingt.

Summe der EinzelmaBnahmen liberzeugt

Steffen Fleischers Fazit: ,Durch die Maschinen mit Palet-
tenwechsel haben wir die Voraussetzungen dafiir geschaf-
fen. R6hm hat uns mit den einfach umgesetzten aber sehr
effizienten Spannlésungen die Umsetzung ermoglicht. So
ist unser Hauptkunde immer wieder {iberrascht von unserer
Schnelligkeit und Lieferzuverlissigkeit. Und Nagel erginzt
abschlieffend: ,Durch Nachdenken konnten wir dem Kunden
helfen und eine bezahlbare Lésung zur Produktivitétssteige-
rung bieten.* [ |

www.roehm.biz, Halle 1, Stand | 12
www.roland-fleischer-gmbh.de
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