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Spannvorrichtung erleichtert die
Fertigung von Verklurzungsklauen

fur Ketten

Der Hersteller von qualitativ hochwertigen Ketten und Bauteilen, RUD
in Aalen, bietet in seinem Produktprogramm auch Verklirzungsklauen
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. Fiir die kom-
plexen Operationen waren friiher mehrere Aufspannungen und Maschinen
nétig. Dank einer speziell entwickelten hydraulischen Spannvorrichtung
von Réhm geht heute alles einfacher und viel schneller.

,Vor allem bei der schwierigen
Fertigung der Aufnahmetaschen
bringt uns die neue Spannvorrich-
tung eine echte Erleichterung”,
betont Ulrich Kinzler, RUD Grup-
penleiter und Maschinenfiihrer am
Universalbearbeitungszentrum.
Auf dem Vier-Achsen-BAZ wer-
den seit rund einem Jahr VIP-
Verkirzungsklauen von RUD flr
die VIP-Ketten 20 und 22 gefer-
tigt. Um die Aufnahmetaschen zu
frasen und vier Locher zu bohren,
waren friher drei Aufspannungen
und zwei Maschinen nétig. Eine
vom Spezialisten R6hm in Sont-
heim entwickelte Spannvorrich-
tung erméglicht die Bearbeitung
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in einer einzigen Aufspannung

auf einer Maschine. Neben dem
Wegfall von zwei zeitaufwan-
digen Ristvorgangen hat sich
auch die reine Bearbeitungszeit
um ein Drittel reduziert. Michael
Zeller, der fUr die spanabhebende
Fertigung verantwortlich ist,
erinnert sich an die Anfange: ,Flr
die kleineren Klauen haben wir
unsere Spannvorrichtungen selbst
gebaut. Da bei den groBen, rund
acht Kilogramm schweren Teilen
deutlich héhere Krafte wirken,
wollten wir einen Spezialisten hin-
zuziehen. Dazu haben wir auf der
AMB-Messe 2008 verschiedene
Hersteller angesprochen. Die

Die Verkiirzungsklauen werden aus CrNiMo-Edelstahl ge-
schmiedet bevor sie bearbeitet werden. Sie konnen spéter
verwechslungsfrei fiir die Ketten eingesetzt werden, um
die Qualitdtsketten an beliebiger Stelle zu verkiirzen

Leute von R6hm haben als einzige
sofort eine Losung in Aussicht
gestellt.”

Eine einzige Aufspannung und
eine Maschine geniigen

Spanabhebende Verfahren wie
Schruppen, Frasen oder Bohren
erganzen die zentralen Bearbei-
tungsverfahren beim Weltmarkt-
fihrer fur Rundstahlketten. Die
Kernkompetenzen bei der Her-
stellung von Kettensystemen und
Bauteilen in verschiedensten For-
men und flr viele Einsatzgebiete
sind Umformen, SchweiBen, die
Warmebehandlung und die Ober-
flachentechnik. Und dennoch: bei
der Herstellung der Verkirzungs-
klauen werden geschmiedete
Rohteile durch Fras- und Bohr-
operationen in die entsprechende
Endform gebracht. Mit den Ver-
klrzungsklauen kénnen Anwen-
der so genannte Anschlagketten
flr Zurr- und Hebeaufgaben am
durchgehenden Kettenstrang an
jeder beliebigen Stelle auf jede
gewtinschte Lange verklrzen. Sie
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Mit der Aufspannvorrichtung von R6hm
hat sich die reine Bearbeitungszeit eines
Werkstiickes von 54 auf 36 Minuten

(um 33 %) reduziert. Da jetzt aber alle
Bearbeitungsschritte auf einer Maschine
durchgefiihrt werden kénnen, sind zwei
Riistvorgidnge weniger nétig und die
Effizienzsteigerung ist noch wesentlich
héher

sind an der passenden Kette un-
verlierbar angebracht und kénnen
in der 1-Strang-, 2-Strang- oder
4-Strang-Anwendung eingesetzt
werden.

Die Verkirzungsklauen fiir die
RUD VIP-Anschlagsketten der
GréBen 20 und 22 werden aus
hochfest verglitetem CrNiMo-
Edelstahl geschmiedet, bevor sie
in Aalen bearbeitet werden. Sie
kbnnen spéter verwechslungsfrei
fur die Ketten mit Kettengliedern
aus 20 bzw. 22 mm starkem Stahl|
eingesetzt werden, um die 16 und
20 to tragenden Qualitatsketten
an beliebiger Stelle zu verkiirzen.
Mit ihrem falschungssicheren
Qualitats- und Gutesiegel VIP
(=verwechslungsfrei in pink bzw.
Pragung) fallen die grellrosa
pulverbeschichteten Produkte bei
jedem Einsatz sofort auf.

Kombination aus Standard-
elementen und Sonderlésungen

Fir die Aufspannung der Roh-
teile entwickelten die Konstruk-
teure von Rohm zwei Spann-
vorrichtungen, die auf einem
Aufspann-Winkelmodul, das die
RUD-Leute gefertigt hatten, ange-
bracht werden. ,Hierzu konnten
wir als Grundelement zundchst
preisglnstige Standardelemente
anbringen, auf die dann die Son-
deranfertigungen der formschliis-
sigen Spannbacken aufsetzen®,
erklart Norbert Schrenk, Fach-
berater bei Rohm. Zwei Rohteile
werden damit quasi auf der Seite
liegend formschlissig aufgenom-
men und mit einem mechanischen
Kraftverstérker mit bis zu 60 kN
Spannkraft sicher fiir die Kom-

www.lachverlag-moeller.de

plettbearbeitung gespannt. ,Die
Seitenlage hat sich als ideale
Losung fur die komplizierten Fras-
und Bohroperationen ergeben,”
bekréaftigt Werner Eggenmiiller,
Konstrukteur bei Rohm.
Tausende dieser Verkiirzungs-
klauen fertigt RUD pro Jahr in
mehreren kleineren LosgroBen

zu verschiedenen Zeiten je nach
Auftrags- und Lagerbestand. Zum
Einsatz kommt dabei ein 2007 ge-
neraltiberholtes Bearbeitungszen-
trum von Maho mit Werkzeugauf-
nahme SK 50, Infrarot Messtaster,
automatischem Schwenkkopf und
NC Rundtisch. 36 Werkzeugplatze
und vier Getriebestufen sorgen fiir
die bei den Teilen notwendigen
flexiblen Einsatzmaglichkeiten.
Die zu fraisenden Aufnahmeta-
schen bilden die Form der Ket-
tenglieder ab, die dann spéater
kettenschonend darin eingehangt
werden. So tragen die Aufnah-
metaschen die gesamte Last des
angehéngten Gutes. Durch die
Verkurzungsklaue darf die Tragfa-
higkeit der Kette nicht reduziert,
geschweige denn die Sicherheit
eingeschrankt werden. In zwei
Frasoperationen mit speziellen
Fraswerkzeugen entstehen die Ta-
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Bild 3:

Bei der schwierigen Fertigung der
Aufnahmetaschen bringt die Spann-
vorrichtung grof3e Erleichterung. Die
Seitenlage hat sich als ideale Lésung fiir
die komplizierten Fris- und Bohropera-
tionen ergeben

schen in der Endkontur. Zunachst
wird mit einem Wendeplatten-
scheibenfraser mit acht Schnei-
den die Tasche vorgefrast, bevor
ein Sonder-Radiusschaftfraser
mit vier Schneiden die endgliltige
Form erzeugt. Ein Wendeplatten-
gesenkfraser mit zwei Schneiden
erzeugt den Schlitz zwischen den
Taschen.

Bohrungen und Bolzen sorgen
fiir Verwechslungssicherheit

In insgesamt acht weiteren Schrit-

ten werden die Bohrungen flr
einen Bolzen, den Sicherungsstift
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(Spannhiilse) und einen federnd
gelagerten Sicherungsbolzen
erzeugt. Der Sicherungsbolzen
verhindert spéater ein selbsttatiges
Losen der eingehéangten Kette so-
wohl in belastetem als auch in un-
belastetem Zustand. Hierzu wer-
den Anspiegelungen geschruppt,
Flachsenkungen gebohrt und

die Bohrungen auf Durchmesser
gebohrt. Die Bohrungen missen
hochprézise und maBgenau gefer-
tigt werden, denn sie haben eine
weitere Sicherheitsfunktion. Sie
leisten einen wichtigen Beitrag zur
verwechslungssicheren Kombina-
tion von Ketten und Verkirzungs-
klauen in der Anwendung. Indem
nur immer die genau richtigen
Bolzen in die Bohrungen passen,
kann immer auch nur zwingend
die passende Klaue zur entspre-
chenden Kette eingesetzt werden.
.Der Einsatz einer 20er Verkiir-
zungsklaue mit einer 22er Kette
oder umgekehrt ist niemals mog-
lich. Eine Uberbeanspruchung der
Kette aufgrund falsch abgeleiteter
Traglasten ist dadurch definitiv
ausgeschlossen®, erklart Zeller.
Wer die Sicherheitsbestimmungen
der Berufsgenossenschaften in
Verbindung mit dem Heben von
Traglasten kennt, weil3, wie hoch
die Anforderungen an solche Pro-
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dukte sind.

Nach jedem Bearbeitungsschritt
schwenkt der NC-Rundtisch

um 180° und das zweite vorge-
spannte Rohteil kann bearbeitet
werden. Die reine Bearbeitungs-
zeit eines Werkstlickes hat sich
von 54 auf 36 Minuten und damit
um 33 % reduziert. ,Da wir jetzt
aber alle Bearbeitungsschritte auf
einer Maschine durchfiihren und
mit Hilfe der Spannvorrichtung
von Rohm zwei Ristvorgange
einsparen, ist die Effizienzsteige-
rung natirlich wesentlich héher",
versichert Kinzler.

Bild 4:

Fiir die Aufspannung entwickelte
Réhm zwei Spannvorrichtungen, die
auf einem Aufspann-Winkelmodul
angebracht werden. Die Sonderanfer-
tigungen der formschliissigen Spann-
backen sitzen auf preisgiinstigen
Standardelementen

Effizienzsteigerung weit mehr
als 33 Prozent

Die neue Aufspannvorrichtung

ist dabei das zentrale Element
der Prozessoptimierung. Dass
die Kosten moderat gehalten
werden konnten, erklart Sch-
renk so: ,,Durch die Kombination
von Standardelementen mit den
Sonderbacken einerseits und die
Zusammenarbeit mit den Leuten
von RUD bei der Grundplatte an-
dererseits entstand eine bezahl-
bare praxisorientierte Losung."
Und auch Zeller sieht es positiv:
,Die Flexibilitat von R6hm und die
Bereitschaft, die RUD-Leistungen
in die Losung mit einzubeziehen,
haben uns sehr gefallen.”

Bild 5:

Nach jedem
Bearbeitungs-
schritt schwenkt
der NC-Rundtisch
mit der Spannvor-
richtung um 180°
und das zweite
vorgespannte
Rohteil kann
bearbeitet werden
(Werkbilder: Rohm
GmbH, Sontheim
a.d. Brenz)
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