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Wippermann entwickelt und fertigt in Deutschland:

An die Kette
gelegt

Sehr hochwertige Produkte kénnen
noch in Deutschland gefertigt werden
und miussen es teilweise auch, weil
man nur so die Qualitat wirksam
kontrollieren kann. Die Fahrradketten
»Connex Chain« von Wippermann sind
ein Beispiel dafiir.

llerdings ist Connex Chain nur ein kleiner
AGeschéftsbereich des Unternehmens, das

mit Zahnradketten grafl geworden ist und
vor dem Krieg sogar Fahrrader montiert hat. Das
Hauptstandbein sind Industrieketten. Mit dem
Standardprogramm geriet das Familienunter-
nehmen vor Jahren freilich unter enormen Druck,
denn die Standardkette aus Asien entspricht
ohne weiteres normalen Anforderungen und ist
unschlagbar giinstig. Den Turnaround schaffte
Wippermann daher nur durch prononciertes
Customizing, das das Standardprogramm in
den Hintergrund riicken lief3. Im Projektgeschaft
werden besondere Anforderungen des Kunden
mit diesem gemeinsam definiert und umgesetzt.
Dafiir beschaftigt Wippermann immerhin sechs
Mitarbeiter in der Entwicklunag.
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Wippermann ist stark im Bereich war-
tungsarmer Ketten und hat viele Kunden in der
Lebensmittelindustrie und im Maschinenbau.
Dass dieser sich wieder erholte, hat auch Wip-
permann gut getan. Metallverarbeitung, Umfor-
mungsprozesse und die Beschichtung sind die
Schwerpunkte der eigenen Fertigung. AulBer
Kunststoff-Spritzgussteilen kann man alles im
Hause.

Fahrradketten komplizierter als
man glaubt

Ketten, auch die fiir Fahrrader, sehen so simpel
aus, dass ihre Fertigung keine besonderen
Geheimnisse zu bergen scheint. Es geht aber
schon damit los, dass die Kette in Wahrheit aus
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vier einzelnen Bauteilen besteht, die erst separat
gefertigt und dann montiert werden. Innenla-
sche und AuBenlasche werden gestanzt, die
Bolzen entstehen in der Stiftschlagpresse, die
Rollen werden durch KaltflieBpressen geformt.
Die Nabenschaltungskette hat sogar ein fiinftes
Teil: Eine Hiilse wird in die Innenlasche gepresst;
dadurch entsteht ein kompaktes, festes Innen-
glied. Nabenschaltungsketten miissen nicht
seitlich flexibel ausgelegt werden und sind
dadurch theoretisch haltbarer.

Es gibt bemerkenswerte Beispiele dafiir, dass
die Fertigung nicht trivial ist. Beim Ausstanzen
der AuBBenlasche entsteht ein Grat. Diesen kann
man nur abtragen, wenn er hart genug ist. Daher
werden die Laschen erst gehdrtet, bevor die Ober-
flaichen bearbeitet werden.

Hohe Automatisation erlaubt es, noch in
Deutschland zu produzieren. Im Bild ein
Drehautomat.

Darstellung der Arbeitsschritte im
Durchlaufofen.
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Sie stehen fiir die Fahrradketten (v. L.):
Geschaftsfiihrer Christian Hamann,
Produktmanager Reinhard Bludom, Martina
Rohl (Marketing und Vertrieb) und der
Industrievertreter Thomas Wiemann.

Die Innenlasche einer Schaltungskette weist
einen Einzug auf, um die Kette seitlich flexibel zu
machen fiir ein gutes Schaltverhalten. Das ver-
kleinert die Gelenkflache. Der Bolzen muss daher
an der Oberfliche einen Hartegrad nach Vickers
haben von 1.500 bis 1.700 HV 5, sagt Reinhard
Bludom, Produktmanager Zweirad bei Wipper-
mann. Eine Standardkette kommt dank ihrer
groBeren Gelenkflache mit 650 HV5 aus. Die
Hartung erfolgt in einem kleinen Durchlaufofen;
dabei diffundiert Boridpulver in die Oberflache,
das als besonders hart gilt.

Dasist die Reihenfolge der Fertigungsschritte
beim Bolzen: schlagen, entélen, Kanten ver-
runden, spitzenloses schleifen, erste Hartestufe,
reinigen, im Durchlauf hdrten, in Ol abschrecken,
anlassen, polieren. Beim Polieren wird die Ober-
flache fast spiegelblank. Die Rauigkeit liegt unter
1,5 RZ, das ist die MaBeinheit dafiir. Kein Wunder,
dass die Fertigung des Bolzens am aufwandig-
sten ist.

Wippermann priift natiirlich seine Ketten
auch, setzt sie der Torsion aus und beaufschlagt
sie per Pulser mit Lastwechseln. Denn die Connex-
Chains werden nicht am Fahrrad eingesetzt, mit
dem man zum Bécker fahrt. Sie prasentieren
sich als mindestens gleichwertige Alternative an
Gruppen wie Record, Dura-Ace oder Ultegra, aus-
gelegt fiir bis zu zehn Ritzel. Und doch kann es
passieren, dass die Kunden unzufrieden sind: Sie

Werkzeuge zum Stanzen der Laschen.

lassen sich eine neue Kette auflegen und haben
doch den Eindruck, dass sie nicht gut lauft. Das
liegt an der Ausgestaltung der AuBenlasche. In
der Regel bendtigt eine Kette 200 Kilometer, um
sich einzufahren. Dies konstruktiv zu andern, war
ein besonderer Ehrgeiz der Entwickler in Hagen.

Mittlerweile kann Bludom verkiinden: »Jetzt
laufen unsere Ketten von Anfang an gut.« |
www.connexchain.com

Text/Fotos: Michael Bollschweiler
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