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Liebe Leserinnen,
liebe Leser,

die Kapazitdaten der produzierenden Unternehmen sind in-
zwischen wieder gut ausgelastet. Diese positive Entwicklung
beruht auf einem doppelten Effekt. Die weltweite Nachfrage
ist hoch und auch die Binnenkonjunktur sorgt fiir positive
Impulse.

Die Weltwirtschaft und der Welthandel wachsen weiterhin
recht zligig. Die Beschaftigung als Motor fiir die Konsumnach-
frage der privaten Haushalte steigt.

Gestiegene Rohstoff- und Energiepreise sowie der weltweit zu-
nehmende Inflationsdruck bergen jedoch Risiken fiir die wei-
tere wirtschaftliche Erholung. Der starke Preisdruck aus den
Billiglohnlandern kommt erschwerend hinzu.

Daher gilt es flir uns umso mehr, beim Thema Qualitat, Service
und Lieferzeit zu punkten. Dies erreichen wir nur mit bestens
ausgebildeten Fachkraften. Hier fihrt allerdings der demogra-
phische Wandel zu Herausforderungen. Das Rennen um die
besten Kopfe ist eroffnet, das Thema Fachkraftemangel ist
langst aktuell und wird in Zukunft an Brisanz gewinnen.

ROHM fertigt hochqualitative Produkte Uberwiegend in
Deutschland und ist Technologiefiihrer — nicht zuletzt dank
erstklassig ausgebildeter Mitarbeiter. Wir iibernehmen Verant-
wortung fiir die Region und ihre Menschen.



Mit technisch ausgereiften und langlebigen Erzeugnissen kon-
nen wir uns von Low-Cost-Wettbewerbern abheben.

Flr den Bereich Innovation erhielten wir das ,Top 100“-Giite-
siegel. Diese Auszeichnung macht uns stolz und verdeutlicht
einmal mehr unsere Innovationskultur.

Aktuelle Schwerpunkte sind der weitere internationale Aus-
bau, die Starkung unserer Niederlassungen und Vertretungen
sowie intensive Schulungsprogramme fiir unsere Kunden und
Mitarbeiter.

ROHM ist fiir die Zukunft hervorragend aufgestellt und bestens
gerustet fiir die Herausforderungen von morgen.

Wir wiinschen lhnen eine interessante Lektire der ,ROHM
News”.

lhr

Dr.-Ing. Michael Fried
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Impressionen
vom Technologie-
und Familientag

ROHM-Geschiftsfiihrer
Dr.-Ing. Michael Fried,

Prof. Dr. h.c. Lothar Spéth und
Prof. Dr.-Ing. Gunther Reinhart
(von oben).







Neue Maglichkeiten
durch neue Losungen

Der ROHM-Technologietag hielt ein umfassendes Informationsangebot

fur unsere Kunden bereit.

Prof. Lothar Spath und Prof. Gunther Reinhart referierten.

Am 8. Juli veranstaltete ROHM seinen ersten Technologietag.
Das Unternehmen konnte zahlreiche Vertreter aus Politik und
Wirtschaft willkommen heien - und stellte seinen Kunden und
Interessenten neue Maoglichkeiten in Sachen Werkstlick- und

Werkzeugspannung vor.

Geschéftsflhrer Dr.-Ing. Michael Fried hob in seiner Er6ffnungsrede
die Wichtigkeit der Restrukturierung im Unternehmen hervor. Deut-
liche Verbesserungen in der Termintreue wurden u. a. durch die Auf-
gliederung in sieben Segmente erzielt. Fiinf davon verfligen lber eine
eigene Arbeitsvorbereitung und NC-Programmierung. Im Segment
Bohrfutter sind darliber hinaus noch die Konstruktion und der Ver-
trieb integriert. Weitere Schwerpunkte sind der konsequente, fort-
schreitende Ausbau der Internationalisierung und des Vertriebskanals
Handel. Im globalen Wettbewerb kdnnen Unternehmen in Hochlohn-
ldndern nur Uberleben, wenn sie ihren technologischen und quali-
tativen Vorsprung beibehalten und weiter konsequent ausbauen.

Entwicklungen missen heute genau auf die Anforderungen der
Kunden ausgerichtet sein. Denn der Kunde ist nur bereit, fiir etwas zu
bezahlen, was er auch wirklich braucht und was ihm vor allem einen
Wettbewerbsvorsprung bietet. Neuerungen und Innovationen sind
Uiberlebenswichtig. Wer sich ihnen verschlief3t, hat kaum eine Chance
am Markt. Kaiser Wilhelm Il lag hier mit seiner einstigen Einschatzung
falsch: ,Ich glaube an das Pferd. Das Automobil ist eine voriiberge-
hende Modeerscheinung.”

Mit Prof. Dr. h.c. Lothar Spdth und Prof. Dr.-Ing. Gunther Reinhart
konnte ROHM-Geschiftsfiihrer Dr.-Ing. Michael Fried zwei ausgewie-
sene Kenner von Wirtschaft und Wissenschaft begriiBen.

Uber die Zukunft der Produktion referierte Prof. Reinhart, Experte fiir
ressourcen-effiziente mechatronische Verarbeitungsmaschinen: 7,7
Millionen Arbeitspldtze in Deutschland entfallen auf die Produktion,
weitere 7,1 Millionen sind von der Produktion abhéngig. Beriicksich-
tigt man allerdings die rlicklaufigen Geburtenzahlen, miissen sich die




Unternehmen darauf einstellen, kiinftig mit weniger Personal zu pro-
duzieren. Er betonte in diesem Zusammenhang die Wichtigkeit der
Automatisierung: Auch immer kiirzer werdende Produktlebenszyklen
erfordern diese, um gegen den enormen Preisdruck auf den Welt-
markten bestehen zu kénnen. Auflerdem muss eine schwindende
Anzahl an Fachkraften kompensiert werden. Um dies zu erreichen,
gilt es u.a. jetzt schon, Vorkehrungen am Arbeitsplatz zu treffen, da-
mit die dlter werdende Belegschaft noch jenseits des 60. Lebens-
jahres ohne Probleme die tégliche Arbeit leisten kann.

Prof. Lothar Spéath betonte in seiner Rede die enorme Bedeutung des
Mittelstandes. Mittelstandische Unternehmen sind im Gegensatz zur
GrofBlindustrie besonders standorttreu. Diese ,Bastelstuben fiir neue
Ideen” reagieren auf Herausforderungen verniinftiger als die Grofin-
dustrie. So ist die Verlagerung der Produktion ins Ausland dort eher

eine Ausnahme und auf untergeordnete Massenprodukte begrenzt.

Kiinftig werden sehr viel groBere Anstrengungen notig werden, um
sich international behaupten zu kdénnen, da sich auch die Produkt-
qualitdt immer weiter angleicht.

Er nannte das hiesige duale Ausbildungssystem ,ein grof3es Vorbild”
fur Lander wie China.

In ausfiihrlichen Fachvortréagen referierten externe und interne Spezi-
alisten Gber Neuheiten, Trends und Highlights im Bereich der Spann-
technologie. So wurden Optimierungspotenziale in der Fertigung
genauso beleuchtet wie durchdachte Sonderspannlésungen fir alle
Bereiche der Produktion. Betriebsfiihrungen mit informativen Einbli-
cken in die Fertigung rundeten das Programm schlie3lich ab.

Buntes Programm beim ROHM Familientag

Rund 5.000 Besucher konnte ROHM anlésslich des Familien-
tags am 9. Juli im Stammwerk Sontheim/Brenz willkommen
heiBen. Die Beschaftigten und ihre Familien erwartete ein um-
fangreiches Programm.

Die Gaste hatten an diesem Samstag die Mdglichkeit, die Ferti-
gungsstatten zu besichtigen, Einzelheiten zu komplexen Produktions-
ablaufen zu erfahren und die Fertigung ,unter Span” zu erleben.

Auf einem Rundweg durch die Ab-

teilungen wurden Teile der ROHM-

Produktpalette ausgestellt und Mit-

arbeiter erklarten den Gasten die

Funktionsweise der Produkte. In der

Lehrwerkstatt prdsentierten Aus-
zubildende Musterwerkstiicke und
zeigten den interessierten Gasten

ihre Ausbildungsstatte.

Auch fir die ganz kleinen Besucher
kam die Unterhaltung nicht zu kurz:
Kinderschminken, Malecke, Karus-
sell sowie eine Hipfburg warteten
auf die jungen Gaste. Bei einer Fa-
milienrallye gab es attraktive Preise

zu gewinnen.

Zahlreiche ehrenamtliche Helfer aus der Region sorgten schlief3lich
fir die gelungene Bewirtung der Besucher.

Geschaftsfihrer Dr.-Ing. Michael Fried freute sich (iber die GUberwal-
tigende Resonanz und dankte den vielen Helfern in allen Bereichen,
die durch ihr persénliches Engagement den Tag zu einem vollen
Erfolg machten.

Informationen und Unter-
haltung gab es fiir grof3e
und kleine Besucher beim
ROHM Familientag.




Ausgezeichneter
Erfindergeist bei ROHM

Die ROHM GmbH erhilt das Giitesiegel ,Top 100" -

Mentor Lothar Spath gratuliert

Nur kreative Unternehmen mit Weitblick und Sinn fir Neues
haben es in die Riege der 100 innovativsten Mittelstandler ge-
schafft. ROHM gehért 2011 dazu und bekommt von Lothar Spéath
im Ostseebad Warnemiinde das Giitesiegel ,Top 100"

Bei der Preisiibergabe (v.l.): ROHM-Geschéftsfiihrer Dr.-Ing. Michael Fried und
Prof. Dr. h.c. Lothar Spéth.

Als erster und bislang einziger Anbieter hat das Traditionsunternehmen
eine Serie elektromechanischer Spannsysteme auf den Markt gebracht,
die in der Lage sind, die bisherigen Hydraulikantriebe weitgehend ab-
zuldsen. Der Innovationserfolg namens ,e-QUIPMENT” ist das Ergeb-
nis eines 2-jahrigen Forschungs- und Entwicklungsprojekts, das dem
1909 gegriindeten Betrieb einen Wettbewerbsvorsprung verschafft.
Denn die innovativen Spannsysteme aus Sontheim arbeiten schneller
und praziser als ihre hydraulischen Vorganger. Die kompakte Bauweise
spart Platz und der Wartungsaufwand reduziert sich auf ein Minimum,
da die Reinhaltung sowie der Austausch und die Entsorgung von Hy-
draulikél komplett entfallen. Zudem arbeitet die Maschine energieeffi-
zient, da ihre Elektromotoren Energie ,on demand” verbrauchen - also
nur dann, wenn eine Bewegung ausgefihrt wird.

Uber mehrere Monate priifte die Wirtschaftsuniversitit Wien das Inno-
vationsverhalten von insgesamt 272 mittelstandischen Unternehmen
in Deutschland. Die 100 besten, darunter ROHM, tragen das Giitesiegel
furr ein Jahr. ,Kreative Ideen und eine frische Denke sind fiir uns nicht
nur ein Mittel zur Umsatzsteigerung. Wir sind
auch mit Leidenschaft bei der Sache und moch-
ten etwas bewegen. Die Auszeichnung macht
uns stolz und zeigt uns, dass es sich lohnt, wenn
alle gemeinsam an einem Strang ziehen”, sagt
Geschéftsfuhrer Dr. Michael Fried.

Die 100 Mittelstandler, die das Giitesiegel 2011
tragen, haben im vergangenen Jahr einen Ge-
samtumsatz von 11,2 Mrd. Euro erwirtschaftet.
769 nationale und 1.865 internationale Patente
wurden allein 2010 neu angemeldet. 48 der 100
Unternehmen sind national die Nummer eins ih-
rer Branche, 19 sind
sogar Weltmarkt-
fihrer. 88 der 100
ausgezeichneten
Firmen sind in den
vergangenen drei
Jahren  schneller
gewachsen als der
Branchendurch-
schnitt — und das
im Mittel um rund
16 %.

ROHM
neue Wege auf dem
Gebiet der Spann-
technik. Die Top
100-Auszeichnung
bestatigt unsere Stra-
tegie.

beschreitet




Nicht nur zum Drehen:
Stirnseiten-Mitnehmer CoE

Der zunehmende Einsatz von multifunktionalen Bearbeitungs-

Spannwerkzeuge, die eine Komplettbear-
beitung ermdglichen. Der neueste Stirnseiten-Mitnehmer
ROHM zeichnet sich u. a. dadurch aus, dass neben der klassischen

Drehbearbeitung auch Frasanwendungen maglich sind.

zentren erfordert

von

Weil eine Nut oder Verzahnung gefrést werden kann, ist das Umru-
sten, z. B. auf einen Schraubstock, nicht notwendig, was sich in einer
Zeit- und Kostenersparnis sowie einer héheren Ausbringungsmenge
bemerkbar macht.

Ausgiebige Versuchsreihen belegen, dass die RZ-Werte beim Frasen

Frasversuch auf einem Bearbeitungszentrum: Die RZ-Werte sind vergleichbar mit der Bearbeitung in einem

Schraubstock.

mit dem Stirnseiten-Mitnehmer CoE vergleichbar mit der Bearbeitung
in einem Schraubstock sind.

Der CoE ist nach dem Baukastenprinzip entwickelt, deshalb ist ein
universeller Austausch von Mitnehmer-Scheiben und Zentrierspitzen
moglich. Der mechanische Druckausgleich ergibt eine gleichmaBige
Spannkraft auch bei unebenen Stirnseiten des Werksttickes. Durch die
federnde Zentrierspitze erfolgt der Werkstiick-Langenanschlag an der
Stirnseite.

Naturlich ist der CoE - wie alle anderen Stirnseiten-Mitnehmer von
ROHM - auch bestens geeignet zum rationellen Drehen von Werk-
stlicken auf ihrer ganzen Ldnge, ohne Umspannen, mit hoher Genauigkeit.

Fazit:

- Stirnseiten-Mitnehmer fiir die
Dreh- und Frasbearbeitung

- Ausgleichende Mitnehmerscheiben
radial spielfrei

- Keine Vibrationen

- Federnde Zentrierspitze

- Stabiler gleichbleibender

Langsanschlag

- Leichtgé@ngiger mechanischer

Ausgleich der Mitnehmerscheiben
- Hohe Rundlaufgenauigkeit
- Spannkreis-@ 8 bis 80 mm
- Wartungsfreundlich




Setzen Mal3stabe:
und kraftbetatigte Drehfutter

Im zunehmend intensiven Wettbewerb auf dem Markt setzen
ROHM-Produkte seit Jahrzehnten MaBstibe in ihrer Klasse. Nur
ein Beispiel sind unsere manuell- und kraftbetdtigten Drehfutter.
Ausgereift und bewdhrt sind sie nicht mehr aus dem Arbeitsall-
tag in der Drehbearbeitung wegzudenken.

Selbst nach jahrzehntelangem

Einsatz verfligen unsere
Dreh- und Kraftspann-
futter noch Uber die
ROHM-typischen
Eigenschaften
hohe
Genauigkeit und ein-

wie

Spannkraft,

fache Handhabung.
Hersteller von Dreh-
maschinen und Bearbei-
tungszentren wissen um
diese Vorzuge und bestlicken
ihre Maschinen ab Werk mit Premi-

um-Technik von ROHM.

Konsequent verbessert:
Handspannfutter DURO-T.

Manuell-

Um dem hohen Anspruch auch weiterhin gerecht zu werden, arbeiten
wir permanent an der Weiterentwicklung unserer Erzeugnisse. Hierbei
stehen maximaler Kundennutzen und eine lange Lebensdauer im Vor-
dergrund. Prézision und Wirtschaftlichkeit werden perfekt in Einklang
gebracht - schlieBlich missen alle Moglichkeiten der auf dem Markt
befindlichen Maschinen optimal ausgenutzt werden.

Die Vielschichtigkeit der Bearbeitungsanforderungen bei Einzel- und
Serienfertigung erfordert eine Vielzahl von Futter- und Zylinderaus-
fuhrungen, die fiir den jeweiligen Einsatz zweckentsprechend kombi-
niert das wirtschaftlichste Spannzeug ergeben.

Lésst sich die Spannaufgabe mit den Standardausfiihrungen aufgrund
der Abmessungen und der Werkstlickform oder einer speziellen Be-
arbeitungsfolge nicht optimal 16sen, bieten wir die in Jahrzehnten ge-
sammelten Erfahrungen unserer Konstruktions- und Fertigungsabtei-
lungen zur Problemldsung an.

Nutzer in aller Welt entscheiden sich ganz bewusst fiir die Qualitatspro-
dukte von ROHM, denn Ausfille durch defektes Maschinenequipment
kann sich heute niemand mehr leisten.
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raftspannfutter DURO-
NCSE (oben links) und KFD
(unten links) sowie Hand-
spannfutter DURO (rechts):
Bewahrt im rauen
Alltagseinsatz.

Fazit:

- Hohe Spannkraft, Genauigkeit
und einfache Handhabung

- Standard- und Sonderspannfutter
decken unendlich viele

Anwendungen ab

- Qualitat fir jahrzehntelangen,

problemlosen Einsatz

- Ideal kombiniert mit ROHM-

Spannzylindern

Als Systemlieferant bietet ROHM natirlich auch entsprechende Spannzylinder fiir Kraftspannfutter.
Im Bild zu sehen sind Spannkolben und Flansche fiir Vollspannzylinder.

1



Ausbildung bei ROHM:
Fur beste Zukunftschancen

Egal, ob sich junge Menschen fiir technische oder wirtschaftliche
Themen interessieren: Eine Ausbildung bei ROHM 6ffnet die Tiir zu

vielen beruflichen Perspektiven.

ROHM sieht in der Ausbildung junger Menschen eine besondere
unternehmerische und gesellschaftliche Verantwortung. Allein
an den deutschen Standorten Sontheim und Dillingen werden
im kommenden Herbst wieder 31 neue Auszubildende, davon
8 Studenten der Dualen Hochschule ihre Ausbildung beginnen.

Wahrend der Ausbildung bei ROHM erwarten die Auszubil-
denden ein kollegiales Team und spannende Aufgaben. Neben
dem Erlernen grundlegender Kompetenzen gewinnen sie tiefe
Einblicke in den Betrieb und ihre zukinftige Arbeit. Die Ver-
mittlung von fachlicher Kompetenz, Eigenverantwortung, selbst-
standigem Handeln und wirtschaftlichem Denken sind wichtige
Grundbausteine der Ausbildung bei ROHM.

Wir legen grofBen Wert auf die Verkniipfung von Theorie und Praxis.
Von Beginn an arbeiten die jungen Menschen neben ihrer Tatigkeit
im Ausbildungszentrum in Projekten und spater in der Fertigung
mit und kénnen so direkt Erfahrungen sammeln. In betrieblichen

Seminaren vermitteln wir neben dem fachlichen Kénnen auch
soziale und persodnliche Kompetenzen.

Die Auszubildenden kénnen unter zahlreichen Berufsbildern wahlen
(siehe Infokasten auf Seite 14). Wie auch im letzten Jahr wurden fir
die technischen Berufsfacher die meisten neuen Auszubildenden ge-
sucht. Abiturienten, die parallel an einer Hochschule studieren, haben
die Wahl zwischen einem dualen oder einem kooperativen Studien-
modell.

Mit ortsansassigen Schulen besiegelte ROHM kiirzlich die bereits seit
Jahren gelebte Kooperation durch eine Bildungspartnervereinbarung.
Ziel der Bildungspartnerschaft ist es, die Schilerinnen und Schiiler in
ihrer Berufsfindung zu unterstiitzen und die naturwissenschaftlich-
technischen Qualifikationen zu starken.

So sind die Schiler immer wieder zu Arbeitsplatzerkundungen, Be-
triebsbesichtigungen oder Praktika eingeladen. In Berufsprasenta-
tionen werden den Jugendlichen die einzelnen Ausbildungsfelder
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nahergebracht, wobei direkt und unmit-
telbar Erfahrungen, Erwartungen und Ein-
blicke in die Berufswelt gegeben werden.
Zuséatzlich wurde nun u.a. das Lernfach
,Natur und Technik im Betrieb” ins Leben
gerufen. Im Rahmen einer Projektarbeit
erstellen die Schiiler dabei z. B. das Funk-
tionsmodell eines Motors.

Beim Girls’'Day konnen junge Frauen in
einem ersten Schritt Ausbildungsberufen
naher kommen, die gemeinhin eher als
Ménnerdomane gelten. ,Wir konnten den
Teilnehmerinnen zeigen, wie interessant, spannend und vielseitig eine
Ausbildung bei ROHM ist’ so Ausbildungsleiter Uli Steeger mit seinem
Team.

Die guten Ausbildungsleistungen werden immer wieder von der IHK
gewdirdigt. Ein in Dillingen zum Industriemechaniker ausgebildeter Jung-
facharbeiter konnte sogar als ,bundesbester Absolvent” eine personliche
Ehrung von Bundeskanzlerin Angela Merkel entgegennehmen.

Beim Projekt,Natur und Technik im Betrieb” werden Schiilern aus der Region verschiedene Ausbildungsbe-
rufe ndhergebracht (im Hintergrund ROHM-Ausbildungsleiter Uli Steeger, Werner Hopfenziz, Werklehrer der
Schule Sontheim und Rainer Schulz, Rektor der Schule Sontheim).

Wir mochten, dass sich die Jugendlichen schon friih mit Technik und
Naturwissenschaften beschéftigen und eine echte Begeisterung da-
fur entsteht’, so, Geschéftsfiihrer Dr.-Ing. Michael Fried. Durch dieses
friihe Heranfiihren an Technik soll auch Interesse fiir eine Ausbildung
geweckt werden.

Ob es umden richtigen Umgang mit CNC-Maschinen oder Montagetechniken geht: Die jungen Menschen erlernen von Grund auf die notwendigen Kenntnisse, umim
spateren Arbeitsalltag mit dem erforderlichen Handwerkszeug gerustet zu sein.
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Anita Fischle und Bernd Brachert sind Auszubildende im ROHM-
Werk Sontheim und erlernen den Beruf der Zerspanungsmecha-

nikerin bzw. des Industriemechanikers. Warum ihnen die Ausbil-
dung so gut gefillt, berichten sie im Interview.

Warum habt Thr Euch fir diesen Beruf entschieden?

Bernd Brachert: Weil ich mich schon immer fiir Technik interessiert
habe, ob in der Schule oder zuhause. Der Beruf ist spannend - die
Aufgaben des Industriemechanikers haben mein Interesse geweckt.

AuBerdem macht es mir Spal3, mit Metall zu arbeiten.

-—

Bernd Brachert und Anita Fischle, Auszubildende bei ROHM.

Was umfasst die Ausbildung genau?

Anita Fischle: Wir erlernen die Grundlagen der Metallbearbei-
tung genauso wie technisches Zeichnen und das Bedienen von
Dreh-, Frdas- und Schleifmaschinen, CNC-Programmierung so-
wie Elemente der Qualitdtskontrolle und Arbeitssicherheit.
Wir werden dariiber hinaus in verschiedenen Abteilungen eingesetzt,

um die Struktur des Betriebs kennenzulernen.

Was gefdllt Euch daran am besten?
Bernd Brachert: Das neue Ausbildungszentrum ist wirklich spitze. Es
ist freundlich und modern eingerichtet.

Anita Fischle: Unsere Ausbilder legen groBen Wert auf selbstandiges
Handeln, stehen uns aber natirlich zur Seite, wenn wir Hilfe brau-
chen. Durch das gute Betriebsklima macht es wirklich SpaR3, hier
zu lernen.

Was ist das Spannende an einer Ausbildung bei ROHM?

Anita Fischle: Die Herausforderung, immer wieder
neue, komplexe Teile zu fertigen, hat mich gereizt.
Durch die sehr umfangreiche Produktpalette be-
kommt man einen tiefen Einblick in die Welt der
Spanntechnik.

Welche Voraussetzungen muss man fir den

Beruf mitbringen?

Bernd Brachert: Technisches Verstdndnis, selbst-
standiges Arbeiten, die Bereitschaft Verantwortung
zu Ubernehmen, Teamfdhigkeit und einen guten
Schulabschluss.

Ausbildungsangebot:

ROHM bietet jungen Menschen eine Vielzahl

attraktiver Ausbildungsberufe:
- Industriemechaniker/-in Maschinen- und Anlagenbau
- Industriemechaniker/-in Feingeratebau (Werk Dillingen)

- Zerspanungsmechaniker/-in

Fras- und Drehmaschinensysteme
- Maschinen- und Anlagenfihrer/-in
- Industriekaufmann/-frau

- Bachelor of Arts DHBW, Fachrichtung Industrie

- Bachelor of Engineering DHBW,

Fachrichtung Maschinenbau

- Kooperations-Studiengang Maschinenbau,Ulmer Modell”
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lhre ROHM-Produkte
in den besten Handen

Produkte von ROHM sind wartungsfreundlich und verschleiB3-
arm. Dennoch ist im Laufe ihres langen Lebens auch einmal eine
Uberholung fillig, um weiterhin mit optimalen Ergebnissen pro-
duzieren zu kénnen.

Unsere Service-Abteilung mit ihren erfahrenen Mitarbeitern fiihrt
die optimale und fachgerechte Wartung Ihrer ROHM-Produkte
durch - auch lange nach Serienauslauf. Dabei haben Sie Anspruch
auf beste Servicequalitdt. Denn nichts ist uns wichtiger als lhre Zufrie-
denheit.

Alle ROHM-Produkte sind ausgelegt fiir ein langes Arbeitsleben.

Optimale und fachgerechte Reparatur: Unsere Service-Abteilung kimmert sich
mit Rat und Tat um Ihre ROHM-Produkte.

- Optimale und fachgerechte Instandhaltung aller
ROHM-Produkte

- Schnelle und kostengtinstige Service-Abwicklung

- Erhéhung der Lebensdauer

Wieder (fast) wie neu: Innenleben eines generaliiberholten DURO-Drehfutters
aus dem Jahr 1993.
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Rustzeiten

an die Kette gelegt

Eine von ROHM entwickelte Vorrichtung spannt groRRe
Verkiirzungsklauen. So senkt Kettenspezialist RUD die Bearbeitungs-
zeit um ein Drittel und spart zusatzlich Ristzeiten.

und  Weltmarktfihrer far
wertige Ketten und Bauteile, RUD in Aalen, bietet in seinem

Der Technologie- qualitative hoch-
Produktprogramm auch Verkiirzungsklauen an, mit denen sich
Anschlagketten zum Heben von Lasten auf beliebige Langen
einstellen lassen. Die gepriiften Sicherheitsteile aus besonderem
Edelstahl werden nach der Schmiede gefrast und gebohrt. Fir
die komplexen Operationen waren frilher mehrere Aufspan-
nungen und Maschinen nétig. Dank einer speziell entwickelten
hydraulischen Spannvorrichtung von ROHM geht heute alles ein-

facher und viel schneller.

Vor allem bei der schwierigen Fertigung der Aufnahmetaschen bringt
uns die neue Spannvorrichtung eine echte Erleichterung”, betont
Ulrich Kinzler, RUD Gruppenleiter und Maschinenfiihrer am Univer-
salbearbeitungszentrum. Auf dem Vier-Achsen-BAZ werden seit rund
einem Jahr VIP-Verkiirzungsklauen von RUD fiir die VIP-Ketten 20
und 22 gefertigt. Um die Aufnahmetaschen zu frasen und vier Locher

zu bohren, waren friiher drei Aufspannungen und zwei Maschinen
nétig. Eine vom Spezialisten ROHM in Sontheim entwickelte Spann-
vorrichtung ermdglicht die Bearbeitung in einer einzigen Aufspan-
nung auf einer Maschine. Neben dem Wegfall von zwei zeitaufwdn-
digen Ristvorgdngen hat sich auch die reine Bearbeitungszeit um ein
Drittel reduziert. Michael Zeller, der fiir die spanabhebende Fertigung
verantwortlich ist, erinnert sich an die Anfange: ,Fir die kleineren
Klauen haben wir unsere Spannvorrichtungen selbst gebaut. Da bei
den grof3en, rund acht Kilogramm schweren Teilen deutlich héhere
Krafte wirken, wollten wir einen Spezialisten hinzuziehen. Dazu ha-
ben wir auf der AMB-Messe 2008 verschiedene Hersteller angespro-
chen. Die Leute von ROHM haben als einzige sofort eine Lésung in
Aussicht gestellt”

Eine einzige Aufspannung und eine Maschine geniigen

Spanabhebende Verfahren wie Schruppen, Frasen oder Bohren er-
ganzen die zentralen Bearbeitungsverfahren beim Weltmarktfihrer
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fur Rundstahlketten. Die Kernkompetenzen bei der Herstellung von
Kettensystemen und Bauteilen in verschiedensten Formen und fiir
viele Einsatzgebiete sind Umformen, Schweif3en, die Warmebehand-
lung und die Oberflachentechnik.

Und dennoch: bei der Herstellung der Verklrzungsklauen werden
geschmiedete Rohteile durch Fras- und Bohroperationen in die ent-
sprechende Endform gebracht.

Mit den Verkirzungsklauen kénnen Anwender so genannte An-
schlagketten fiir Zurr- und Hebeaufgaben am durchgehenden Ket-
tenstrang an jeder beliebigen Stelle auf jede gewiinschte Lange ver-
klrzen. Sie sind an der passenden Kette unverlierbar angebracht und
kdnnen in der 1-Strang-, 2-Strang- oder 4-Strang-Anwendung einge-
setzt werden.

Die Verklrzungsklauen fir die RUD VIP-Anschlagsketten der Gro-
Ben 20 und 22 werden aus hochfest vergiitetem CrNiMo-Edelstahl
geschmiedet bevor sie in Aalen bearbeitet werden. Sie kénnen spa-
ter verwechslungsfrei fir die Ketten mit Kettengliedern aus 20 bzw.
22 mm starkem Stahl eingesetzt werden, um die 16 und 20 to tra-
genden Qualitdtsketten an beliebiger Stelle zu verkiirzen. Mit ihrem
falschungssicheren Qualitats- und Giitesiegel VIP (=verwechslungsfrei
in pink bzw. Prdgung) fallen die grellrosa pulverbeschichteten Pro-
dukte bei jedem Einsatz sofort auf.

Kombination aus Standardelementen und Sonderlésungen

Fur die Aufspannung der Rohteile entwickelten die Konstrukteure von
ROHM zwei Spannvorrichtungen, die auf einem Aufspann-Winkelmo-
dul, das die RUD-Leute gefertigt hatten, angebracht werden. ,Hierzu
konnten wir als Grundelement zundchst preisglinstige Standardele-
mente anbringen, auf die dann die Sonderanfertigungen der form-
schliissigen Spannbacken aufsetzen’, erkldrt Norbert Schrenk, Fach-
berater bei ROHM. Zwei Rohteile werden damit quasi auf der Seite
liegend formschlissig aufgenommen und mit einem mechanischen
Kraftverstarker mit bis zu 60 kN Spannkraft sicher fiir die Komplett-
bearbeitung gespannt. ,Die Seitenlage hat sich als ideale Losung fiir
die komplizierten Frds- und Bohroperationen ergeben,” bekraftigt
Werner Eggenmiiller, Konstrukteur bei ROHM.

Tausende dieser Verkiirzungsklauen fertigt RUD pro Jahr in mehreren
kleineren LosgroBen zu verschiedenen Zeiten je nach Auftrags- und
Lagerbestand. Zum Einsatz kommt dabei ein 2007 generaliiberholtes
Bearbeitungszentrum von Maho mit Werkzeugaufnahme SK 50, In-
frarot Messtaster, automatischem Schwenkkopf und NC Rundtisch. 36
Werkzeugplatze und vier Getriebestufen sorgen fiir die bei den Teilen
notwendigen flexiblen Einsatzmoglichkeiten. Die zu frasenden Auf-
nahmetaschen bilden die Form der Kettenglieder ab, die dann spéter

kettenschonend darin eingehdangt werden.

So tragen die Aufnahmetaschen die gesamte Last des angehangten
Gutes. Durch die Verkiirzungsklaue darf die Tragfdhigkeit der Kette
nicht reduziert, geschweige denn die Sicherheit eingeschrankt wer-
den. In zwei Frasoperationen mit speziellen Fraswerkzeugen entste-
hen die Taschen in der Endkontur. Zundchst wird mit einem Wende-
plattenscheibenfdser mit acht Schneiden die Tasche vorgefrést, bevor
ein Sonder-Radiusschaftfraser mit vier Schneiden die endgliltige Form
erzeugt. Ein Wendeplattengesenkfraser mit zwei Schneiden erzeugt
den Schlitz zwischen den Taschen.

Mit der Aufspannvorrichtung von ROHM hat sich die reine Bearbeitungszeit
eines Werkstlickes von 54 auf 36 Minuten (um 33 %) reduziert. Da jetzt aber
alle Bearbeitungsschritte auf einer Maschine durchgefiihrt werden konnen,
sind zwei Rlstvorgange weniger notig und die Effizienzsteigerung ist noch
wesentlich hoher.

Bohrungen und Bolzen sorgen fiir Verwechslungssicherheit

In insgesamt acht weiteren Schritten werden die Bohrungen fiir ei-
nen Bolzen, den Sicherungsstift (Spannhlse) und einen federnd ge-
lagerten Sicherungsbolzen erzeugt. Der Sicherungsbolzen verhindert
spdter ein selbsttédtiges Losen der eingehdngten Kette sowohl in be-
lastetem als auch in unbelastetem Zustand. Hierzu werden Anspiege-
lungen geschruppt, Flachsenkungen gebohrt und die Bohrungen auf
Durchmesser gebohrt.

Die Bohrungen miissen hochprazise und mafgenau gefertigt wer-
den, denn sie haben eine weitere Sicherheitsfunktion. Sie leisten ei-
nen wichtigen Beitrag zur verwechslungssicheren Kombination von
Ketten und Verkiirzungsklauen in der Anwendung. Indem nur immer
die genau richtigen Bolzen in die Bohrungen passen, kann immer
auch nur zwingend die passende Klaue zur entsprechenden Kette
eingesetzt werden.

,Der Einsatz einer 20er Verkirzungsklaue mit einer 22er Kette
oder umgekehrt ist niemals méglich. Eine Uberbeanspruchung der

Bei der schwierigen Fertigung der Aufnahmetaschen bringt die Spannvorrich-
tung von ROHM groBe Erleichterung. Die Seitenlage hat sich als ideale Lésung
fur die komplizierten Fras- und Bohroperationen ergeben.
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Kette aufgrund falsch abgeleiteter
Traglasten ist dadurch definitiv aus-
geschlossen’, erklart Zeller. Wer die
Sicherheitsbestimmungen der Berufs-
genossenschaften in Verbindung mit
dem Heben von Traglasten kennt,
weil3, wie hoch die Anforderungen an
solche Produkte sind.

Nach  jedem  Bearbeitungsschritt
schwenkt der NC-Rundtisch um 180°
und das zweite vorgespannte Rohteil
kann bearbeitet werden. Die reine Be-
arbeitungszeit eines Werkstlickes hat
sich von 54 auf 36 Minuten und da-
mit um 33 % reduziert. ,Da wir jetzt
aber alle Bearbeitungsschritte auf einer
Maschine durchfihren und mit Hilfe
der Spannvorrichtung von ROHM zwei
Riustvorgdnge einsparen, ist die Effizi-

Fiirdie Aufspannung entwickelte ROHM zwei Spannvorrichtungen, die aufeinem Aufspann-Winkelmodul ange-

enzsteigerung natirlich wesentlich ho-
her”, versichert Kinzler. elementen.

Effizienzsteigerung weit mehr als 33 Prozent

Die Aufspannvorrichtung der Spezialisten von ROHM ist dabei das
zentrale Element der Prozessoptimierung. Dass die Kosten moderat
gehalten werden konnten, erklart Schrenk so: ,Durch die Kombina-
tion von Standardelementen mit den Sonderbacken einerseits und
die Zusammenarbeit mit den Leuten von RUD bei der Grundplatte
andererseits, entstand eine bezahlbare praxisorientierte Losung.” Und
auch Zeller sieht es positiv: ,Die Flexibilitdit von ROHM und die Bereit-
schaft, die RUD-Leistungen in die Loésung mit einzubeziehen, haben
uns sehr gefallen”

Die Verkiirzungsklauen werden aus CrNiMo-Edelstahl geschmiedet bevor sie
bearbeitet werden. Sie kdnnen spater verwechslungsfrei fur die Ketten einge-
setzt werden, um die Qualitdtsketten an beliebiger Stelle zu verkirzen.

brachtwerden.DieSonderanfertigungenderformschliissigenSpannbackensitzenaufpreisglinstigenStandard-

Ihr Kontakt zu ROHM:

Werner Eggenmiiller, Konstruktion Werk Dillingen,
werner.eggenmueller@roehm.biz

Norbert Schrenk, ROHM-Fachberater,
norbert.schrenk@roehm.biz

Fazit:

- Spannvorrichtung zum Frasen und Bohren von

Aufnahmetaschen (Verkiirzungsklauen)

- Lésung von ROHM reduziert die Bearbeitungszeit

um 33 Prozent

- Zusatzlich sind zwei Riistvorgange weniger notwendig

als bisher

- Eine einzige Aufspannung und eine Maschine geniigen
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ROHM England: Seit mehr
als 50 Jahren vor Ort

Bereits seit 1959, dem Jahr der Grindung, verkauft das Unter-
nehmen die Produkte von ROHM als Alleinvertretung. 1977 er-
folgte eine Umfirmierung in ROHM GB Ltd. 1989 schlieBlich wur-
de die Niederlassung eine hundertprozentige Tochtergesellschaft
der ROHM GmbH.

ROHM GB Ltd. verfiigt (iber eine breite und gemischte Kundenbasis,
das Handlernetz in den UK ist sehr gut organisiert und die meisten
Produktverkdufe und -anfragen werden im Bereich Spanntechnik
manuell Gber diese Unternehmen generiert, sowohl mit Handler-
gruppen als auch mit unabhédngigen Handlern.

Die Niederlassung beschéftigt rund 10 Mitarbeiter und Servicetechni-
ker flir Inbetriebnahmen und Instandhaltungen. Die Belegschaft en-
gagiert sich fiir tber 400 aktive Kunden aus den unterschiedlichsten
Produktionsbetrieben.

Das 2004 bezogene Firmengebdude in Kingston upon Thames.

Geschéftsfihrer Barry Long: ,Zusammen mit unseren Konstruk-
tions- und Fertigungsstdtten in Sontheim/Brenz, Dillingen und St.
Georgen arbeiten wir daran, auch weiterhin einer der weltweit
fihrenden Hersteller von Spanntechnik fiir die Werkzeug- und
Werkstlickspannung zu sein.

Durch steigenden Wettbewerbsdruck chinesischer und osteuro-
paischer Mitbewerber diirfen wir nicht unsere langjahrigen Kunden
aus den Augen verlieren, die auf die Qualitdt und Zuverlassigkeit von
ROHM-Produkten zéhlen.”

In den (ber 50 Jahren seit Griindung von ROHM England hat sich
der Kundenstamm kontinuierlich erweitert. Darunter sind auch alle
namhaften Unternehmen der Automobilindustrie und die meisten
ihrer Komponentenlieferanten. Werkzeugmaschinenhersteller wer-
den regelmiBig mit Standard- und Spezialwerkzeugen von ROHM
beliefert.

Fazit:

- Neben der sprichwértlichen ROHM-Qualitit wird groRer
Wert auf enge Kundenbindung, zuverldssige Abwicklung

und After-Sales-Service gelegt
- Kontinuierliche Erweiterung des Kundenstamms

- Enge Zusammenarbeit mit den Fertigungsstatten

in Deutschland
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