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Branchenreport Schleifscheiben Maschinen-Check

Komponenten: Taiwan - Umfrage: Trend geht zu Schleifmaschine UPZ 525
Paradies fiir Einkdufer 6 CBN und Carbon 14 NC Il von Okamoto 62
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Fiir die Aufspannung hat Rihm zwei Spannvorrich- Mit der Aufspannvorrichtung von Réhm hat sich die Die Seitenlage hat sich bei RUD als ideale Losung
tungen entwickelt, die auf einem Aufspann-Winkel- reine Bearbeitungszeit eines Werkstiickes von 54 fiir die komplizierten Fras- und Bohroperationen
modul angebracht werden. auf 36 min und damit um 33 Prozent reduziert. ergeben.

RUSTZEIT AN DIE
KETTE GELEGT

Spanntechnik: Eine von Rohm entwickelte ) q
Vorrichtung spannt groBe Verkiirzungsklauen - —
so kann die komplette Bearbeitung auf einer
Maschine ablaufen. Mit der Spannvorrichtung

senkt Kettenspezialist RUD die Bearbeitungszeit
um ein Drittel, spart zwei Aufspannungen ein

und verkiirzt die Durchlaufzeiten drastisch.
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UD, einer der Technologie- und
R Weltmarktlithrer fir qualitativ

hochwertige Ketten und Bautei-
le, produziert auch Verkiirzungsklau-
en, mit denen sich Anschlagketten
zum Heben von Lasten auf beliebige
Langen einstellen lassen. Die gepriiften
Sicherheitsteile aus besonderem Edel-
stahl werden nach der Schmiede ge-
frast und gebohrt. Fiir die komplexen
Operationen waren frither mehrere
Aufspannungen und Maschinen natig.
Dank einer speziell entwickelten hyd-
raulischen Spannvorrichtung von
Rohm geht heute alles cinfacher und
viel schneller.

JVor allem bei der schwierigen Fer-
tigung der Aulnahmetaschen bringt
uns die neue Spannvorrichtung eine
echte Erleichterung®, erkldart Ulrich
Kinzler, Gruppenleiter und Maschi-
nenfiihrer am l,.lh!'iversalbearbeilu
zentrum bei RUD. Aul demdsi
BAZ werden seit rund eingin

er drei

*m-n 20 und 22 gel
ahmetaschen zu [fréis
I ‘U_bahren, wa z
E ) Maschinen

Wohm  entwickelte
‘htung ermaglicht die Be-

“von  zwei  zeitaufwandigen
istvorgangen hat sich auch reine
it-um ein Drittel redu-

Profiwissen pur

Flexibel mit Verkiirzungsklauen

Bei der Herstellung der Verkiirzungsklauen
werden geschmiedete Rohteile mittels Frés-
und Bohroperationen in die entsprechende
Endform gebracht.

Mit den Verkiirzungsklauen konnen Anwen-
der sogenannte Anschlagketten fiir Zurr- und
Hebeaufgaben am durchgehenden Ketten-
strang an jeder beliebigen Stelle auf jede ge-
wiinschte Lénge verkiirzen. Sie sind an der
passenden Kette unverlierbar angebracht und
konnen in der 1-Strang-, 2-Strang- oder
4-Strang-Anwendung eingesetzt werden.

JEitung in ciner einzigen Aufspan-
ng aul einer Maschine, Neben dem

lich hohere Krafte wirken, wollten wir

einen  Spezialisten hinzuzichen. Wir
angesprochen,

haben  verschiedene
aber R6hm hat als einziger sofort eine
Losung in Aussicht gestellt.”

Die Verkiirzungsklauen fiir die VIP-
Anschlagsketten der GréBen 20 und
22 werden aus hochfest vergiitetem
CrNiMo-Edelstahl geschmiedet, bevor
sie in Aalen bearbeitet werden. Sie
konnen spdter verwechslungsfrei [ir
die Ketten mit Kettengliedern aus 20
oder 22 mm starkem Stahl eingesetzt
werden, um die 16 und 20 t tragenden
Qualitdtsketten an beliebiger Stelle zu
verkiirzen.

Fiir die Aufspannung der Rohteile
entwickelten die Konstrukteure von
Riéhm zwei Spannvorrichtungen, die
auf einem Aufspann-Winkelmodul, das
die RUD-Leute gefertigt hatten, ange-
bracht werden, Als Grundelement wur-
den preisgiinstige Standardelemente
angebracht, auf die dann die Sonderan-
fertigungen der formschliissigen Spann-
backen aufsetzen. Zwei Rohteile wer-
den damit quasi auf der Seite liegend
formschliissig aufgenommen und mit
einem mechanischen Kraltverstirker
mit bis zu 60 kN Spannkralt sicher [iir
dic Kempletibearbeitung gespannt. Die
Seitenlage hat sich als ideale Losung
fiir die komplizierten Fras- und Bohr-
operationen ergeben.

Tausende dieser Verkiirzungsklauen
fertigt RUD pro Jahr in mehreren klei-
neren  Losgrolen zu  verschiedenen
Zeiten je nach Aultrags- und Lagerbe-
stand. Die zu [frasenden Aulnahmela-
schen bilden die Form der Kettenglie-
der ab, die dann spiter kettenscho-
nend darin eingehdngt werden. In
zwei Frasoperationen mit speziellen

Die 1875 von Carl Rieger und Friedrich Dietz in
Aalen gegriindete RUD Ketten Rieger & Dietz
GmbH u. Co KG agiert heute als RUD Gruppe glo-
bal. Mit weltweit sieben Produktionswerken und
zwilf Vertriebsniederlassungen entwickelt die
Ideenschmiede zukunftsweisende Problemldsun-
gen mit Kettensystemen und Bauteilen fiir vielfdl-
tige Einsatzgebiete. Die Gruppe, die sich immer
noch im Besitz der Familie Rieger befindet, erzielt
mit mehr als 1400 Mitarbeitern in Giber 120 Léan-
dern einen jahrlichen Umsatz von rund 160 Mio.
Euro. Zu den Produkten gehdren unter anderem
auch Hebezeugkettensysteme, montierbare An-
schlagmittelsysteme und Fordersysteme.
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Fraswerkzeugen entstehen die Taschen
in der Endkontur, Zundchst wird mit
einem  Wendeplattenscheibenlraser
mit acht Schneiden die Tasche vorge-
frist, bevor ein Sonder-Radiusschaft-
[raser mit vier Schneiden die endgiilti-
- ge Form erzeugl. Ein Wendeplattenge-
senkfraser mit zwei Schneiden erzeugt
den Schlitz zwischen den Taschen.

MaBgenaue Fertigung

In insgesamt acht weiteren Schritten
werden die Bohrungen [iir einen Bol-
zen, den Sicherungsstift (Spannhiilse)
und einen federnd gelagerten Siche-
rungsbolzen erzeugt. Hierzu werden
Anspiegelungen geschruppt, Flachsen-
kungen gebohrt und die Bohrungen aul
Durchmesser gebohrt. Die Bohrungen
miissen hochprizise und maligenau ge-
fertigt werden.

Nach jedem Bearbeitungsschritt
schwenkt der NC-Rundtisch um 180°
und das zweite vorgespannte Rohteil
kann bearbeitet werden. Die reine Be-
arbeitungszeit eines Werkstiickes hat
sich von 54 aul 36 Minuten und damit
um 33 Prozent reduziert. ,Da wir jetzt
aber alle Bearbeitungsschritte auf ei-
ner Maschine durchfiihren und zwei
Riistvorgange cinsparen, ist die Effizi-
enzsteigerung  natiirlich  wesentlich
hoher”, betont Kinzler. ,Die Aul-
spannvorrichtung der Spezialisten von
Réhm ist dabei das zentrale Element
der Prozessoptimierung.” L

Rihm GmbH, D-89567 Sontheim a.d. Brenz,
Tel.: 07325/16 -0, E-Mail: info@roehm.biz

RUD Ketten Rieger & Dietz GmbH u. Co, KG,
D-73432 Aalen, Tel.: 07361/504-0,
E-Mall: info@rud.com
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Die Verkiirzungsklauen werden aus CrNiMo-Edel-
stahl geschmiedet. Sie kdnnen verwechslungsfrei
fiir die Ketten eingesetzt werden, um die Qualitiits-
ketten an beliebiger Stelle zu verkiirzen.
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