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WERKSTUCKSPANNEN

— Pendelbrlicken

Spannen verformungsempfindlicher Werkstiicke aus Edelstahl

Im Dutzend noch besser

Beim Drehen grof3er, diinnwandiger Bauteile verdoppelt ein Awender mit InoZet-
Pendelbriicken die Zahl der Spannbacken. Das Ergebnis: hohere Schnittwerte und
Bearbeitungsgenauigkeiten, groflere Maschinenverfligbarkeit und Produktivitat.

VON FRANK HEILER

— Um die diinnwandigen und leicht ver-
formbaren Werkstiicke aus Edelstahl zur
Herstellung grofier Gleitringdichtungen
sicher und formsta_bil zu spannen, hat man
bei EagleBurgmarnn, einem international
fiihrenden Unternehmen fiir industrielle
Dichtungstechnologie, nach einer optima-
len Losung gesucht. Weil die Nachfrage nach
groflen Gleitringdichtungen deutlich zu-

nimmt, sollte das bisher angewandte auf-

wendige Spannen der Werkstiicke durch
eine weniger zeit- und materialintensive
Alternative ersetzt werden.

Inzwischen wurden mit aufsetzbaren
InoZet-Pendelbriicken von R6hm aus sechs
Backen zwdlf. Und diese Pendelbriicken
spannen die dinnwandigen Werkstiicke
sicher und formstabil. Dds Ergebnis sind
hohere Schnittdaten, kiirzere Bearbei-

tungszeiten und groflere Genauigkeiten,
auch beim Umspannen.

Arbeitsgdnge um bis zu

75 Prozent reduziert

»Weil wir jetzt fiir das sichere und form-
stabile Spannen der diinnwandigen Werk-
stiicke keine Sonderlosungen mehr bené-
tigen, hat sich die Bearbeitungszeit unserer
grofien metallischen Gleitringdichtungen
deutlich verkiirzt«, betont Eric Himstedt,
Linienleiter Grofteile Spezialdichtungen
bei EagleBurgmann. »Mithilfe der zwolf
Spannpunkte spannen wir die groffen
Werkstiicke Gber 400 mm Durchmesser
gleich beim ersten Spannvorgang schnell
und sicher rund, ohne sie zu deformieren.
Unrundes Spannen lésst sich verhindern,
und auch unrunde Rohteile werden beim
Aufspannen vermittelnd auszentrierte, er-
ginzt der Zerspanungsmechaniker Johan-
nes Degner.

@ Carl Hanser Verlag, Miinchen

Weil die Nach-
frage nach grifieren
Gleitringdichtungen
bei EagleBurgmann
deutlich zugenom-
men hat, miissen
immer ofter diinn-
wandige Werkstiicke
aus Edelstahl mit
Durchmessern von
400 bis 1000 mm
gespannt werden

Das sichere und formstabile Spannen
diinnwandiger Werkstiicke ist bei Eagle-
Burgmann der zentrale Vorgang fiir eine
préazise Herstellung von Gleitringdichtungen
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Weil gréfiere Gleitringdichtungen bei
EagleBurgmann zunehmend nachgefragt
werden, miissen immer 6fter diinnwandi-
ge Werkstiicke aus Edelstahl mit Durch-
messern von 400 bis 1000 mm gespannt
werden. Bei der frither eingesetzten Sonder-
I6sung, die fiir Losgrofien von eins bis zehn
konzipiert war, wurden mit Stiitzkernen
und Druckplatten aus Aluminium zeit- und
materialintensive Konstruktionen erson-
nen und gefertigt, die das Spannen auf ei-
nem zentrisch ausgleichenden 6-Backen-
Futter rund und formstabil sicherten.

Mit dem Einsatz von sechs InoZet-Pen-
delbriicken von Réhm wurde das Spannen
der kritischen Teile seit Frithjahr 2012
auf eine ganz neue Basis gestellt. Doch
nicht nur das Spannen ist jetzt einfa-
cher, auch die Bearbeitung ist deutlich
effektiver: Statt der bisher vier bis sechs
Arbeitsginge sind nur noch zwei bis
drei notwendig.

Gleitringdichtungen sind dynami-
sche Dichtungen, die rotierende Teile
gegeniiber fest stehenden abdichten.
Die Herstellung eines Gleitrings erfor-
dert hochstes Fertigungs-Know-how.
Das Spannen der Edelstahlrohlinge
mit groflen Durchmessern ist dabei
eine besondere Herausforderung. Die
diinnwandigen Werkstiicke fiir die
Spezialanforderungen sind meist aus
teuren austenitischen Stihlen, Alloy
oder Hastelloy und diirfen sich beim
Spannen und Bearbeiten auf gar kei-
nen Fall verformen. Gleichwohl muss
eine mikrometergenaue Dreh- und
Frisbearbeitung moglich sein. Zum
Einsatz kommen die Dichtungen bei-
spielsweise in Schwenkantrieben zum
Anlegen von Schiffen, zum Positionie-
ren von Olbohrplattformen oder in
groflen Rihrwerken.

Wahlweise starr oder
pendelnd einsetzbar

Auf dem zentrisch spannenden 6-Ba-
cken-Futter ZS 800/6 von Ré6hm mit
800 mm Durchmesser sitzt nun auf
jeder Grundbacke eine InoZet-Pen-
delbriicke. Das verdoppelt die Spann-
stellen, iiber die die radial wirkenden
Spannkrifte kraft- und formschliissig
auf die diinnwandigen Werkstiicke ein-
geleitet werden, ohne dass diese defor-
miert werden, Mit wenigen Handgrif-
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fen lassen sich die Pendelbriicken auf den
Grundbacken des 6-Backen-Futters auf-

setzen, die in bewihrter Art mit T-Nut und

Spitzverzahnung ausgefiihrt sind. Sie
selbst verfiigen tiber je zwei Grundspann-
backen, wodurch sich die Zahl der auf das
Werksttick einwirkenden Backen verdop-
pelt. So wird das Bauteil an zwélf Stellen
erfasst, was die Spannkraft optimal ver-
teilt. Durch die pendelnde Lagerung pas-
sen sich die Backen automatisch der Form
des Werkstiicks an. Somit lassen sich ver-
formungsempfindliche Werkstiicke wie
Ringe oder Zylinder sicher fiir eine Dreh-
oder Frisbearbeitung aufspannen. Biner

o 0d203
Hale 17, srand B3 T

Verformung des Werkstiicks von der idea-
len Rundform zur realen Polygonform
wird maximal entgegengewirkt.

Mit der flexiblen Lésung erreichen die
EagleBurgmann-Experten auf einer Wei-
ler-Drehmaschine bereits Rundheiten mit

-wenigen Hundertstel Millimeter Toleranz.

Dafiir war frither ein wesentlich grofRerer
Spann- und Bearbeitungsaufwand notwen-
dig. Mit der demnichst anstehenden Ver-
lagerung der Fertigung in eine neue Hal-
le im nahe gelegenen Eurasburg wird ein
neues Vertikalbearbcitﬁngszenl‘rum von
DMG in Betrieb genommen. Durch die
relativ geringe Aufbauhshe der Pendel-
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