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SCHWERPUNKT
Werkstlickspannen

ric Himstedt, Linienleiter Grol3-
E teile Spezialdichtungen bei Eagle-
Burgmann, bringt die Vorteile so-
gleich aul den Punkt: ,Weil wir jetzt fir
das sichere und formstabile Spannen
der dinnwandigen Werkstiicke keine
Sonderldsungen mehr bendtigen, hat
sich die Bearbeitungszeit bei der Her-
stellung unserer groffen metallischen
Gleitringdichtungen deutlich verkiirzt.”
«Mit den zwdéll Spannpunkten spannen
wir grofie Werkstiicke tiber 400 mm
Durchmesser gleich beim ersten Spann-
vorgang schnell und sicher rund, ohne
sie zu deformieren. Unrundes Spannen
ldsst sich verhindern, und auch unrun-
de Rohteile werden beim Aufspannen
vermittelnd auszentriert”, erganzt Zer-
spanungsmechaniker Johannes Degner.
Die Nachfrage nach groBieren Gleit-
ringdichtungen hat bei EagleBurgmann
zugenommen, / weshalb  immer  Gfter
diinnwandige Werkstiicke aus Edelstahl
mit Durchmesser 400 bis 1000 mm ge-
spannt werden missen. Also wollte
man weg von den Sonderldsungen, die
das Team fiir das [rither seltener vor-
kommende Spannen der Werkstiicke
tHir Produkte in Losgrofen von 1 bis 10
konzipierte. Bisher wurden mit Stiitz-
kernen und Druckplatten aus Alumini-
um zeit- und materialintensive Konst-

ruktionen gelertigt, die das Spannen |,

aul einem zentrisch ausgleichenden
Sechsbackenfutter rund und f[ormstabil
sicherten. Mit sechs InoZet-Pendelbrii-
c¢ken von Réhm ist das Spannen der
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kritischen Teile seit Frithjahr 2012 auf
eine ganz neue Basis gestellt worden.
Doch nicht nur das Spannen ist jetzt
cinfacher, bei der Bearbeitung sind nun
statt vier bis sechs Arbeitsgdngen nur
noch zwei bis drei Schritte notwendig.
Gleitringdichtungen sind dynami-
sche Dichtungen, die rotierende Teile
gegeniiber lest stehenden abdichten.
Die Herstellung eines Gleitrings erfor-
dert hochstes  Fertigungs-Know-how.
Das Spannen der Edelstahlrohlinge mit
grofien Durchmessern ist eine besonde-
re Herauslorderung. Die diimnwandi-
gen Werkstiicke [ir die Spezial-
anforderungen sind meist aus teuren
austenitischen Stdhlen bis hin zu Alloy
oder Hastelloy und dirfen sich beim
Spannen und Bearbeiten auf gar keinen
Fall verformen. Gleichwohl muss eine
pm-genaue Dreh- und Friasbearbeitung
miglich sein. Zum Einsatz kommen die
Dichtungen beispielsweise in Schwenk-

Auf der durchgehend zentrisch verlaufenden
Verzahnung lassen sich die Spannbacken auf
den Pendelsegmenten variabel positionieren.

Mit aufsetzbaren InoZet-Pendelbriicken von
| Rahm werden aus sechs Backen zwélf.

IM DUTZEND
NOCH BESSER

Pendelbriicken: EagleBurgmann setzt
fiir das Spannen grofB3er Gleitringdich-
tungen auf InoZet-Pendelbriicken von
Roéhm bei denen aus sechs Backen im
Handumdrehen zwolf werden. Diese
spannen die diinnwandigen Werk-
stiicke sicher und formstabil. Die
Arbeitsgdange konnten so um bis zu
75 Prozent reduziert werden.

antrieben zum Anlegen von Schiffen,
zum Positionieren von Olbohrplattlor-
men oder in grofen Rithrwerken,

Spannstellen verdoppelt
Aul dem zentrisch spannenden Sechs-
backenfutter ZS 800/6 von Réhm mit
Durchmesser 800 mm sitzt nun aul je-
der Grundbacke cine InoZet-Pendelbrii-
cke. Das verdoppelt die Spannstellen,
iiber die die radial wirkende Spannkraft
kraft- und formschliissig auf die diinn-
wandigen Werkstlicke eingeleitet wird,
die dabei dennoch nicht deformiert
werden. Mit wenigen Handgriffen wer-
den die Pendelbriicken aul den Grund-
backen des Sechsbackenfutters aulge-
setzt, die in bewdhrter Art mit T-Nut
und Spitzverzahnung ausgetiihrt sind.

Sie verfiigen selbst wiederum tiber je
zwei Grundspannbacken, wodurch sich
die Zahl der aul das Werkstiick einwir-
kenden Backen verdoppelt. So wird das
Werkstiick an zwdll Stellen erfasst, was
die Spannkralt optimal verteilt. Dank
pendelnder TLagerung passen sich die
Backen automatisch der Form des Werk-
stiicks an. So lassen sich verformungs-
emplindliche Werkstiicke wie Ringe
oder Zylinder sicher fiir ¢ine Dreh- oder
Frdsbearbeitung aufspannen. Einer Ver-
formung des Werkstiicks von der idea-
len Rundform zur realen Polygonform
wird maximal entgegengewirkt.

In der Anwendung erreichen die Ea-
gleBurgmann-Experten mit der flexib-



len Losung aul einer Weiler-Drehma-
schine bereits Rundheiten mit nur we-
nigen Hundertstelmillimetern Toleranz.
Daliir war friher ein weit groRerer
Spann- und Bearbeitungsaufwand not-
wendig. Mit der demndchst anstehen-
den Verlagerung der Fertigung in eine
neu erbaute Halle im nahen Eurasburg
wird ein neues Vertikalbearbeitungs-
zentrum von DMG eingesetzt werden.
Durch die relativ geringe Aufbauhohe
der Pendelbacken kann die Spannlo-
sung weiter verwendet werden.

Gesamter Spannbereich abgedeckt
Weil die Spannbacken sich aul den Pen-
delsegmenten radial variabel positionie-
ren lassen, deckt ein Satz Standard-
spannbacken den gesamten Spannbe-
reich [iir Teile von Durchmesser 400 bis
1000 mm ab. Aul der sternformig zum
Zentrum hin verlautenden Verzahnung
verwenden die Bayern zundchst jedoch
harte Krallenbacken liir die Rohteilbe-
arbeitung. Fiir die Fertigbearbeitung
kommen spdter weiche Backen zum
Einsatz, mit denen sich Rundheiten von
unter 0,1 mm erreichen lassen. Skalie-
rungen an den Briicken und Markie-
rungen dienen als Einstellhilfen, Werk-
stiicke konnen sowohl von auBen als
auch von innen gespannt werden.

Die Pendelbriicken kéinnen dabei als
pendelndes wie auch als starres Zwoll-
backenfutter verwendet werden. Durch
einfaches Betdtigen eines Arretierbol-
zens lasst sich der Pendelmodus abstel-

Das riesige 800 mm Futter Idsst sich auch
mit aufgesetzten InoZet-Pendelbriicken
von Réhm bequem handhaben.

len. Gespannt werden die empfindli-
chen Werkstiicke aul dem Sechsba-
ckentutter mit den aufgesetzten InoZet-
Pendelbriicken von Hand. Dabei lassen
sich die Spannkréfte sehr [ein dosieren.

Ist das Werkstiick gespannt, wird auf
der Maschine die Drehbearbeitung
komplett ausgefiihrt. So werden etwa
Plan- und Seiteneinstiche gedreht. ,Vor
allem bei der Herstellung der Seitenein-
stiche bringen die zw6ll Anlagepunkte
spiirbar mehr Ruhe und mehr Prazision
in den Prozess, weil das Material weni-
ger ausweichen kann”, sagt Degner.

So zieht man bei EagleBurgmann cin
positives Fazit zum Einsatz der Pendel-
briicken. Am aul zwodll Umfangsab-
schnitte verteilt gespannten Werkstiick
lassen sich deutlich hihere Schnittge-
schwindigkeiten fahren. Ebenso kann
fiir die Bearbeitung ein groBerer Vor-
schub gefahren werden. Hinzu kommt
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Vor allem bei der Herstellung der Seiteneinstiche bringen
die zwilf Anlagepunkte spiirbar mehr Prézision in den
Prozess, weil das Material weniger ausweichen kann,

cine griliere Genauigkeit, wenn das Teil
umgespanni werden muss. ,Alles in al-
lem hat sich die Bearbeitungszeit fiir die
Herstellung der grolen Gleitringdich-
tungen, die wir in sehr kleinen Losgro-
lsen zwischen eins und zehn anfertigen,
enorm verkiirzt”, betont Himstedt.
Damit hat sich die Vertiigbarkeit der
Weiler-Maschine erhoht, was die Pro-
duktivitadr bis zum Eintretten der Neuen
cbenfalls steigert. Dartiber hinaus ist
der Prozess der Drehbearbeitung deut-
lich sicherer geworden. Denn schliel3-
lich wird von dem teuren Rohmaterial
immer nur die Anzahl der zu fertigen-
den Endprodukte bestellt. “

EagleBurgmann Germany GmbH & Co, KG,
- D-82515 Wolfraishausen, Tel.: 08171/23-1453,
wvinw.gagleburgmann.com

Rdhm GmbH, D-89567 Sontheim,
Tel.: 0732511 6-364, www,roehm,biz
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