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Prozessoptimierung
durch Aufspannen

Eine von R6hm entwickelte Vorrichtung
spannt groBBe Verklrzungsklauen. So senkt
RUD die Bearbeitungszeit um ein Drittel
und spart zusatzlich Rustzeiten.

< ﬁ

Mit der Aufspannvorrichtung von R6hm hat sich fiir RUD die reine Bearbeitungszeit

eines Werkstiickes von 54 auf 36 Minuten (um 33 %) reduziert.

) er Kettenhersteller RUD bietet in
| seinem Produktprogramm auch
st Verkiirzungsklauen an, mit denen
sich Anschlagketten zum Heben von
Lasten auf beliebige Lingen einstellen
lassen. Die gepriften Sicherheitsteile
aus besonderem Edelstahl werden nach
der Schmiede gefrist und gebohrt. Fiir
die komplexen Operationen waren frii-
her mehrere Aufspannungen und
Maschinen notig, Dank einer speziell
entwickelten hydraulischen Spannvor-
richtung von R6hm geht heute alles
einfacher und viel schneller.

»Vor allem bei der schwierigen Ferti-
gung der Aufnahmetaschen bringt uns
die neue Spannvorrichtung eine echte
Erleichterung®, betont Ulrich Kinzler,
RUD Gruppenleiter und Maschinen-
fithrer am Universalbearbeitungszen-

trum. Auf dem Vier-Achsen-BAZ wer-
den seit rund einem Jahr VIP-Verkiir-
zungsklauen von RUD fiir die VIP-Ket-
ten 20 und 22 gefertigt. Um die Auf-
nahmetaschen zu frisen und vier
Locher zu bohren, waren frither drei
Aufspannungen und zwei Maschinen
notig. Eine vom Spezialisten Réhm in
Sontheim entwickelte Spannvorrich-
tung erméglicht die Bearbeitung in
einer einzigen Aufspannung auf einer
Maschine. Neben dem Wegfall von zwei
zeitaufwindigen Riistvorgingen hat
sich auch die reine Bearbeitungszeit um
ein Drittel reduziert.

Michael Zeller, der fiir die spanabhe-
bende Fertigung verantwortlich ist,
erinnert sich an die Anfinge: ,,Fiir die
kleineren Klauen haben wir unsere
Spannvorrichtungen selbst gebaut. Da

bei den grofien, rund acht Kilogramm
schweren Teilen deutlich héhere Krifte
wirken, wollten wir einen Spezialisten
hinzuziehen. Dazu haben wir auf der
AMB-Messe 2008 verschiedene Her-
steller angesprochen. Die Leute von
Réhm haben als einzige sofort eine
Losung in Aussicht gestellt.”

Eine einzige Aufspannung und eine
Maschine geniigen

Die Kernkompetenzen bei der Herstel-
lung von Kettensystemen und Bautei-
len in verschiedensten Formen und fiir
viele Einsatzgebicte sind Umformen,
Schweifen, die Wirmebehandlung und
die Oberflichentechnik. Und dennoch:
bei der Herstellung der Verkiirzungs-
klauen werden geschmiedete Rohteile
durch Fris- und Bohroperationen in
die entsprechende Endform gebracht.
Mit den Verkiirzungsklauen kénnen
Anwender so genannte Anschlagketten
fiir Zurr- und Hebeaufgaben am durch-
gehenden Kettenstrang an jeder belie-
bigen Stelle auf jede gewiinschte Linge
verkiirzen. Sie sind an der passenden
Kette unverlierbar angebracht und kon-
nen in der 1-Strang-, 2-Strang- oder
4-Strang-Anwendung eingesetzt
werden.

Die Verkiirzungsklauen fiir die RUD
VIP-Anschlagsketten der Gréfien 20
und 22 werden aus hochfest vergiitetem
CrNiMo-Edelstahl geschmiedet bevor
sie in Aalen bearbeitet werden. Sie kon-
nen spiter verwechslungsfrei fiir die
Ketten mit Kettengliedern aus 20 bzw.
22 mm starkem Stahl eingesetzt wer-
den, um die 16 und 20 to tragenden
Qualititsketten an beliebiger Stelle zu
verktirzen.

Kombination aus Standardelementen
und Sonderlésungen

Fiir die Aufspannung der Rohteile ent-
wickelten die Konstrukteure von R6hm
zwei Spannvorrichtungen, die auf
einem Aufspann-Winkelmodul, das die
RUD-Leute gefertigt hatten, ange-
bracht werden. ,,Hierzu konnten wir als
Grundelement zuniichst preisgiinstige
Standardelemente anbringen, auf die
dann die Sonderanfertigungen der
formschliissigen Spannbacken aufset-
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zen®, erkliirt Norbert Schrenk, Fachbe-
rater bei Rohm. Zwei Rohteile werden
damit quasi auf der Seite liegend form-
schliissig aufgenommen und mit einem
mechanischen Kraftverstirker mit bis
zu 60 kN Spannkraft sicher fiir die
Komplettbearbeitung gespannt.

»Die Seitenlage hat sich als ideale
Lisung fiir die komplizierten Friis- und
Bohroperationen ergeben,* bekriftigt
Werner Eggenmuiller, Konstrukteur bei
Rohm.

Tausende dieser Verkiirzungsklauen fer-
tigt RUD pro Jahr in mehreren
kleineren Losgrofien zu verschiedenen
Zeiten je nach Auftrags- und Lagerbe-
stand. Zum Einsatz kommt dabei ein
2007 generaliiberholtes Bearbeitungs-
zentrum von Maho mit Werkzeugauf-
nahme SK 50, Infrarot Messtaster,
automatischem Schwenkkopf und NC
Rundtisch. 36 Werkzeugplitze und vier
Getriebestufen sorgen fiir die bei den
Teilen notwendigen flexiblen Einsatz-
moglichkeiten. Die zu frisenden Auf-
nahmetaschen bilden die Form der
Kettenglieder ab, die dann spiter ket-
tenschonend darin eingehingt werden.
So tragen die Aufnahmetaschen die
gesamte Last des angehiingten Gutes.
Durch die Verktirzungsklaue darf die
Tragfihigkeit der Kette nicht reduziert,
geschweige denn die Sicherheit einge-
schrinkt werden.

In zwei Frisoperationen mit speziellen
Friiswerkzeugen entstehen die Taschen
in der Endkontur. Zunidchst wird mit
einem Wendeplattenscheibenfiiser mit
acht Schneiden die Tasche vorgefrist,
bevor ein Sonder-Radiusschaftfriser
mit vier Schneiden die endgiiltige Form
erzeugt. Ein Wendeplattengesenkfriser
mit zwei Schneiden erzeugt den Schlitz
zwischen den Taschen,

Bohrungen und Bolzen sorgen fiir
Verwechslungssicherheit

In insgesamt acht weiteren Schritten
werden die Bohrungen fiir einen Bol-
zen, den Sicherungsstift (Spannhiilse)
und einen federnd gelagerten Siche-
rungsbolzen erzeugt. Der Sicherungs-
bolzen verhindert spiiter ein selbstti-
tiges Losen der eingehiingten Kette
sowohl in belastetem als auch in unbe-

lastetem Zustand. Hierzu werden Rohm Tel. +49(0)7325 16364
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Die Verkiirzungsklauen werden aus Cr-
NiMo-Edelstahl geschmiedet bevor sie
bearbeitet werden.

Anspiegelungen geschruppt, Flachsen-
kungen gebohrt und die Bohrungen auf
Durchmesser gebohrt.

Die Bohrungen miissen hochpriizise
und mafigenau gefertigt werden, denn
sie haben eine weitere Sicherheitsfunk-
tion. Sie leisten einen wichtigen Beitrag
zur verwechslungssicheren Kombinati-
on von Ketten und Verkiirzungsklauen
in der Anwendung,. Indem nur immer
die genau richtigen Bolzen in die Boh-
rungen passen, kann immer auch nur
zwingend die passende Klaue zur ent-
sprechenden Kette eingesetzt werden.,
Nach jedem Bearbeitungsschritt
schwenkt der NC-Rundtisch um 180°
und das zweite vorgespannte Rohteil
kann bearbeitet werden. Die reine
Bearbeitungszeit eines Werkstiickes hat
sich von 54 auf 36 Minuten und damit
um 33 % reduziert. ,,Da wir alle Bear-
beitungsschritte auf einer Maschine
durchfithren und mit Hilfe der Spann-
vorrichtung von Réhm zwei Ristvor-
ginge einsparen, ist die Effizienzsteige-
rung jetzt hoher®, versichert Kinzler.
Die Aufspannvorrichtung der Spezia-
listen von Réhm ist dabei das zentrale
Element der Prozessoptimierung, Dass
die Kosten moderat gehalten werden
konnten, erklirt Schrenk so: ,,Durch
die Kombination von Standardele-
menten mit den Sonderbacken einer-
seits und die Zusammenarbeit mit den
Leuten von RUD bei der Grundplatte
andererseits, entstand eine bezahlbare
praxisorientierte Losung.” (qui)
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