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Rustzeiten an die Kette gelegt

Eine von Rohm entwickelte Vorrichtung spannt die Rohteile grosser Verktrzungsklauen fiir

Mit den Verkiirzungsklauen (vorn) lassen sich Anschlag-
ketten an jeder beliebigen Stelle auf jede gewiinschte
Lange verkiirzen. (Bilder: Rshm)

(re) Der Marktfithrer fiir qualitativ
hochwertige Ketten und Bauteile,
RUD in Aalen (DE), bietet in sei-
nem Produktprogramm auch Ver-
kiirzungsklauen an, mit denen sich
Anschlagketten zum Heben von
Lasten auf beliebige Lingen ein-
stellen lassen. Die gepriiften Sicher-
heitsteile aus  Edelstahl werden
nach dem Schmieden gefrist und
gebohrt. Die komplexen Opera-
tionen erforderten frither mehrere
Aufspannungen und Maschinen.
Dank einer speziell entwickelten
hydraulischen  Spannvorrichtung
von Rohm geht heute alles einfa-
cher und viel schneller.

«Vor allem bei der schwierigen
Fertigung der Aufnahmetaschen
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Ketten. So konnte der Kettenhersteller RUD die Bearbeitungszeit der Klauen

um ein Drittel senken und zudem die Riistzeiten reduzieren.

bringt uns die neue Spannvorrich-
tung eine echte Erleichterungy,
betont Ulrich Kinzler, RUD-Grup-
penleiter und Maschinenfiihrer am
Universal-Bearbeitungszentrum.
Auf dem Vier-Achsen-BAZ werden
seit rund einem Jahr Verkiirzungs-
klauen fiir die VIP-Ketten 20 und
22 gefertigt. Um die Aufnahmeta-
schen zu frisen und vier Licher zu
bohren, waren frither drei Aufspan-
nungen und zwei Maschinen erfor-
derlich. Die von Réhm entwickel-
te  Spannvorrichtung ermoglicht
die Bearbeitung in einer einzigen
Aufspannung auf einer Maschine.
Neben dem Wegfall zweier zeit-
aufwendiger Riistvorginge hat sich
auch die reine Bearbeitungszeit um
ein Drittel reduziert.

Michael Zeller, Verantwortlicher
fiir die spanabhebende Fertigung,
erinnert sich an die Anfinge: «Fiir
die kleineren Klauen haben wir un-
sere Spannvorrichtungen selbst ge-
baut. Da bei den grossen, rund acht
Kilogramm schweren Teilen deut-
lich hohere Kriifte wirken, wollten

wir einen Spezialisten hinzuziehen.
Dazu haben wir auf der Messe AMB
verschiedene Hersteller angespro-
chen. Rohm hat als Einziger sofort
eine Losung in Aussicht gestellt.»
Mit den Verkiirzungsklauen las-
sen sich sogenannte Anschlagket-
ten fiir Zurr- und Hebeaufgaben
am durchgehenden Kettenstrang
an jeder beliebigen Stelle auf jede
gewiinschte Linge verkiirzen. Die
Klauen-Rohteile fiir die VIP-An-
schlagsketten der Gréssen 20 und
22 werden aus hochfest vergiitetem
CrNiMo-Edelstahl
bevor sie durch Fris- und Bohr-

geschmiedet,

operationen in die entsprechende
Endform gebracht werden.

Seitenlage giinstig

Fiir die Aufspannung der Rohtei-
le entwickelten die Konstrukteure
von Réhm  zwei  Spannvorrich-
tungen, die auf einem Aufspann-
Winkelmodul, das RUD-Mitar-
beiter gefertigt hatten, angebracht
werden. «Hierzu konnten wir als
Grundelement  zuniichst  preis-
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Rohm im Profil

Die 1909 gegriindete Firma Rohm,
Sontheim/Brenz (DE), gilt als einer
der international bedeutendsten
Spannzeughersteller mit einem
breiten Produktprogramm und
eigener, leistungsfahiger Sonder-
fertigung. Das 1400-Mitarbeiter-
Unternehmen mit weltweit 40
Vertretungen fertigt und vertreibt
Spannzeuge, vom kleinen Bohr-
futter iiber effiziente Werkzeug-
spannungen und  Greiftechnik
bis zur Hightech-Kraftspannein-
richtung. Dariiber hinaus werden
kundenspezifische Produkte fiir
nahezu jede Spannsituation und
Handhabungsaufgabe entwickelt
und hergestellt.

giinstige  Standardelemente  an-
bringen, auf die dann die Sonder-
anfertigungen der formschliissigen
Spannbacken aufsetzen», erliutert
Norbert Schrenk, Fachberater bei
Rohm. Zwei Rohteile werden damit
auf der Seite liegend formschliis-
sig aufgenommen und mit einem
mechanischen Kraftverstirker mit
bis zu 60 kN Spannkraft sicher fiir
die Komplettbearbeitung gespannt.
Die Seitenlage ergab sich als giins-
tige Losung fur die komplizierten
Fris- und Bohroperationen,

RUD fertigt pro Jahr Tausende
der Verkiirzungsklauen in mehre-
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Elektroantriebe nach Mass.
Wir machen die Leckerbissen.

ren kleineren Losen — je nach Aul-
trags- und Lagerbestand. Eingesetzt
wird hierzu ein Bearbeitungszent-
rum von Maho mit Werkzeugauf-
nahme SK50, Infrarot-Messtaster,
automatischem Schwenkkopf und
NC-Rundtisch. 36 Werkzeugplitze
und vier Getriebestufen sorgen fiir
die bei den Teilen erforderlichen
flexiblen Einsatzmoglichkeiten., Die
zu frisenden Aufnahmetaschen bil-
den die Form der Kettenglieder ab,
die spiter kettenschonend darin
eingehingt werden. Die Taschen,
die die gesamte Last des angehiing-
ten Gutes tragen, entstehen in zwei
Frasoperationen  mit  speziellen
Werkzeugen in der Endkontur.

In  acht Schritten
werden die Bohrungen fiir ei-

weiteren

nen Bolzen, den  Sicherungsstift
(Spannhiilse) und einen federnd
gelagerten  Sicherungsbolzen  ein-
gebracht. Hierzu werden Anspiege-
lungen geschruppt, Flachsenkun-
gen gebohrt und die Bohrungen
auf Durchmesser gebracht.

Nach jedem Bearbeitungsschritt
schwenkt der NC-Rundtisch um
180°% und das zweite vorgespann-
te Rohteil kann bearbeitet werden.
Die reine Bearbeitungszeit eines
Werkstiicks sank von 54 auf 36 min
und damit um ein Drittel. «Da wir
jetzt aber alle Bearbeitungsschritte
aufl einer Maschine durchfiithren
und mithilfe der Spannvorrich-
tung von Rohm zwei Riistvorginge
einsparen, ist die Effizienzsteige-
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Dank der Aufspannvorrichtung von Rohm sank die reine
Bearbeitungszeit eines Werkstiicks von 54 auf 36 min.

rung wesentlich hoher», versichert
Ulrich Kinzler,

Die  Aufspannvorrichtung st
dabei das zentrale Element der Pro-
zessoptimierung. Dass die Kosten
moderat gehalten werden konnten,
erklirt Norbert Schrenk so: « Durch
die Kombination von Standardele-
menten und Sonderbacken sowie
die Zusammenarbeit mit den Mit-
arbeitern von RUD bei der Grund-
platte entstand eine bezahlbare,
praxisorientierte Losung.» Auch
Michael Zeller sieht die Sache posi-
tiv: «Die Flexibilitit von Rohm und
die Bereitschaft, unsere Leistungen
in die Losung mit einzubezichen,
haben uns sehr gefallen.» m
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