* )

oo
S WerkZeuge

ﬂf

<6

Ablosung der 3-Backenfutter sorgt fiir erheblich kiirzere Riistzeiten

Spannmittel punkten mit
Handling und Zuverlissigkeit

Mit neuen Maschinen, kiirzeren Prozessen und einer neuen Spann-
technik hat die KTR-Gruppe ihre Kupplungsfertigung neu aufgestellt.
Von den Spannmitteln erwartete man deutliche Verbesserungen bei
den Rustzeiten und im Umgang mit Spanen und Schmutz. Bei Hain-
buch fand das Familienunternehmen aus Rheine die passenden L6-

sungen.
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BN Das Familienunternehmen KTR besitzt eine
hohe Forschungs- und Entwicklungskompetenz und hat
sich auf Kupplungen, Bremsen, Kithler und Hydraulik-
Komponenten fiir industrielle Anwendungen speziali-
siert. Insbesondere beim Kerngeschift, Kupplungen mit
Durchmessern von zehn Millimeter bis zwei Meter, gel-
ten hierbei hochste Qualititsanforderungen. Gefordert
sind enge Toleranzen und ausgezeichnete Rundlauf-
eigenschaften. KTR beliefert weltweit Firmen aus der
Bahn- und Verkehrstechnik, Land- und Baumaschinen-
industrie, Werkzeugmaschinenbau und Automatisie-
rungstechnik, Windkraftbranche und zunehmend aus
der Marine-, Hiitten- und GiefSereitechnik.

Im Jahr 2013 hat KTR die Fertigung neu aufgestellt.
Die Vorgaben waren, die Neben- und Riistzeiten in der
Produktion zu reduzieren, um die Durchlaufzeit weiter
zu optimieren. Daraufhin beschiftige sich Gunter
Schleyer, Produktionsleiter bei KTR, intensiv mit dem
Thema: ,,Einige Maschinen sind turnusgemaf$ nach Er-

reichen der Altersgrenze ausgetauscht worden. In diesem
Zug haben wir auch den Bereich Spannen grundlegend
untersucht. Wichtig waren uns dabei die Fragen. Wie
stellen wir uns zukiinftig auf? Wie erhohen wir die Flexi-
bilitat? Wir setzen unter anderem Maschinen mit Pendel-
bearbeitung fiir Serien- und Einzelfertigung ein, hier
standen wir am Scheideweg: Einerseits benotigen wir ei-
ne spezialisierte Serienfertigung und andererseits eine
schnelle, flexible Zelle fiir die Einzelteile.“ Bei der Re-
cherche nach dem passenden Spannsystem stiefS sein Kol-
lege, Franz-Josef Reder, Produktionsmeister bei KTR,
auf die Spannmittel von Hainbuch.

Von der Prisentation zur Miete, zum Kauf

Um sich in einem ersten Anlauf grundlegend mit der
Technik zu beschiftigen, die Handhabung zu testen und
zu sehen, ob die Mitarbeiter an der Maschine die Poten-
ziale der Spannmittel nutzen konnen, schlug der Auflen-
dienstmitarbeiter Rudolf Meyer das Mietangebot von
Hainbuch vor. ,,Eine tolle Sache mit der Miete®, fuigt
Matthias Telker, Leiter Produktionsmanagement bei
KTR, hinzu.

Anfang 2014 bekam KTR das Handspannfutter Torok
mit Grundplatte, Spannkopf und Spanndorn zur Erpro-
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Egal, welche Werkstiickbearbeitung
bei den verschiedenen Kupplungen an-
fallt, mit den Hainbuch Spannmitteln
ist KTR dafiir gut gewappnet.

bungsphase. Fiir Telker waren die Zeiteinsparungen in der
Summe enorm wichtig. ,, Wie bewahrt sich das System im
Alltag? Ist es robust und unseren praktischen Anforderun-
gen gewachsen? Konnen wir somit das Riisten effizienter
gestalten? Naturlich sind auch die Haltekrifte von grofSer
Bedeutung und nicht zuletzt die Wiederholgenauigkeiten.
Hier stellt unsere Fertigung hohe Anforderungen®, berich-
ten Schleyer und Reder. ,, Konventionelle Spannbacken
kamen fiir uns aus praktischen Erfahrungen nicht infrage.
Bei unserer Kupplungsfertigung wird mit hohen Schnitt-
geschwindigkeiten gespant. Nocken und Bohrungen wer-
den gefrast und gebohrt, so dass wir unterschiedlichste
Spanformen haben, die nicht die Funktion der Spannmit-
tel beeintrachtigen diirfen.“ Das Spannmittel soll quasi
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selbstreinigend sein. Doch der Einsatz des Handspannfut-
ters Toroks auf einem der Friasautomaten der Nabenfer-
tigungslinie hat den Test mit Bravur bestanden. Mit diesen
Erkenntnissen war der Startschuss fiir die Zusammen-
arbeit mit Hainbuch gefallen.

Hinzu kommt aber noch laut Schleyer, dass der Pro-
duktionsmitarbeiter zwei Maschinen bedienen muss:
»Unsere Maschinen miissen eine gewisse Synchronisa-
tion in den Laufzeiten haben. Das ist speziell bei der
Mehrmaschinenbedienung ein Muss.“ Die Quintessenz
daraus: Ein Handspannfutter reicht nicht aus, es miissen
mehr Teile gespannt werden. KTR gab den Torok zu-
riick, der fiir Testzwecke gemietet wurde.

Man bestellte daraufhin eine Spannpalette mit vier
hydraulischen Spannstocken Hydrok in der sechseckigen
Ausfihrung plus Spannképfe und Spanndorne fiir das in
2015 avisierte Bearbeitungszentrum. Schleyer erklart:
»Das Hainbuch-System ist fiir unsere Produkte maf3-
geschneidert, gerade die Flexibilitit der Spannkopfe und
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Fiir jeden Durchmesser
den passenden Spann-
kopf oder Dorn.

Die Mini-Spannfutter
halten, was sie verspre-

chen.
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Hainbuch-Aufendienstbetrener Rudolf Meyer
hilft wo er kann, um das Optimum heraus-
zuholen: Giinter Schleyer, Rudolf Meyer und
Franz-Josef Reder (v.li.n.re.).

Spanndorne. Parallel dazu haben wir auch die fiir 2015
bestellten Drehautomaten von vornherein fiir den Ein-
satz mit dem Hainbuch-System vorgesehen. Hier kommt
das Spannfutter Toplus mini zum Einsatz. So haben wir
ein durchgingiges System, egal ob beim Drehen oder
Frasen. Wir konnen innerhalb des Baukastens jetzt tau-
schen und sind dadurch deutlich flexibler.*

Durch die neuen Drehautomaten, in Verbindung mit
den neuen Spannzeugen, lassen sich bestimmte Kupp-
lungsbaureihen komplett in einer Aufspannung fertigen.
Reder erinnert sich: ,,Die Neuinvestitionen in der Fer-
tigung eroffnen uns hier ganz neue Moglichkeiten. So
konnen wir verschiedene Bearbei-
tungsschritte biindeln und reduzie-
ren so die Durchlaufzeiten.“

Riistzeiten haben sich
erheblich reduziert

Zusammenfassend hat sich der Auf-
wand fir die KTR-Gruppe mehr als
gelohnt. Die geforderten Qualitdten
lassen sich nun mit einfacheren Mit-
teln erreichen. Umspannen und
Zwischenmessungen sind tberflis-
sig und die Riistzeiten haben sich er-
heblich reduziert. Auch bei der
Mehrmaschinenbedienung  konn-
ten Rustzeiten reduziert und Fer-
tigungsablaufe besser synchroni-
siert werden. Handling und Zuverlassigkeit der Spann-
mittel haben zusitzlich an allen Einsatzorten iiberzeugt.
Reder: ,,Der Einsatz der Hainbuch-Spannsysteme war
ein echter Schritt nach vorne. Die Fertigung wurde ver-
einfacht, die Fertigungstoleranzen werden perfekt einge-
halten und die Fertigung wurde schlanker und flexibler.
Telker schwirmt: ,,Mit den neuen Spannmitteln haben
wir auf breiter Front Vorteile erzielen konnen. Somit ist
die Performance ganz beachtlich gestiegen.“ Doch wie
sieht es mit den Haltekriften aus? Bombenfest und das
obwohl bei nur finf Millimeter gespannt wird. [ |

KTR Kupplungstechnik GmbH
www.ktr.com

Hainbuch GmbH
www.hainbuch.com
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