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Schwenkbarer Riese

SPANNFUTTER - Dank eines tonnenschweren, schwenkbaren Spannfutters konnen sich die Anwender von
Hydraulikhdmmern an die Arbeit machen, ohne zu hohe Betriebskosten oder friihzeitigen Ausfall zu fiirchter

- Wer schon einmal einem
W Abbruchhammer bei der
Arbeit zugesehen hat, weil3, was
das Gerdt und die dahinter ste-
hende Technik leisten miissen.
Mit bis zu 1.000 Hiiben pro Mi-
nute schldgt der Kolben auf den
Meilel, der beweglich am Ende
des Werkzeugs sitzt und den
Stein zertriimmert. »Wir machen
genau das, was jeder Maschi-
nenbauer vermeiden will: Wir
lassen zwei Stahlflichen mit
grofier Kraft und hoher Frequenz
stindig aufeinanderschlagenc,
bringt Reiner Koch, Produkti-
onsmanager bei Atlas Copco,
einem Weltmarkfiihrer fiir Ab-
bruchhdmmer, die Herausforde-
rung auf den Punkt. Weil es fiir
die Fertigung dieser Hydraulik-
hammer sowohl auf eine prézise
als auch betriebswirtschaftliche
Fertigung ankommt, hat Atlas
Copco seine Schleifprozesse fiir
Hydraulikzylinder mithilfe von
tonnenschweren, schwenkbaren
Spannfuttern des Spannzeug-
Experten Rohm neu organisiert.
Und dadurch die Fertigungsqua-
litdt und Prozesssicherheit im
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Schleifprozess deutlich gestei-
gert. Denn bei der Fertigung der
bis zu 983 Millimeter langen
Zylinder mit bis zu 303 Millime-
ter Innen- und bis zu 335 Milli-
meter Auflendurchmesser sind
MaRgenauigkeiten im p-Bereich
gefordert. »Durch hohe Oberfla-
chengiite und geringste Spalt-
maRe zwischen Zylinder und
Kolben erhéhen wir unmittel-
bar den Wirkungsgrad und die
Lebensdauer unserer Hydraulik-
hdmmer«, sagt Koch. Weil es
dem Unternehmen gelingt, das

SpaltmaR so gering wie mdglich
zu halten, kommt das Innere der
Zylinder ohne Dichtungen aus.
Trotzdem ist die Leckage sehr
gering und der Fluss des Hyd-
raulikols kann in den hoch-
prazise gefertigten Kandlen mit
schnellen Servo-Ventilen zur
Steuerung des Kolbens gelenkt
werden,

PRAZISE FUHRUNG
Bis zu 530 Liter 0l werden pro
Minute mit bis zu 180 bar durch
den Kreislauf gepumpt. Der Kol-
ben lduft mit bis
zu 1.000 Hiiben pro
. Minute. Selbst beim
Zehn-Tonnen-Ham-

W Das Unternehmen Rohm, das im Jahr
1909 gegriindet wurde, gilt heute als
einer der bedeutendsten Spannmittel-
hersteller der Welt und beschaftigt ins-

gesamt 1.900 Mitarbeiter.

W Das Unternehmen, das seine Produkte
iber mehr als 60 Vertretungen weltweit
vertreibt, fertigt hauptséchlich an zwei
Standorten: Am Stammwerk Sontheim

und im Zweigwerk Dillingen.

mer sind es noch
rund 420 Hiibe. Er
muss dabei prazise
gefithrt werden, oh-
ne zu verkanten,
was im Extremfall
einen Kolbenfresser
provozieren wiirde.
An den Zylindern
aus geschmiedetem
Stahl fiir die bis zu
* zehn Tonnen schwe-

ren Himmer miissen nach Zi
spanungs- und Bohroperation
Aulenrundungen, Planfliche
Bohrungen und Tiefen sowie N
ten geschliffen werden. Friih
bendtigte die Fertigung mehre
Aufspannungen und Arbei
schritte auf verschiedenen M
schinen. Heute wird der Zylind
nur noch auf ein schwenkbar
Spannfutter aufgespannt u
auf einer Hochleistungs-Schle
maschine zweiseitig bearbeite
Die Schwenkfutter fiir die Hy
raulikzylinder der zwei in Ess
gefertigten Hammer-Baureihi
von Atlas Copco haben d
Spannzeug-Experten von Roh
in Sontheim entwickelt us
gefertigt. Drei riesige Spannft
ter mit innerem Schwenkri
hat das Unternehmen zwisch
2004 und 2008 fiir die Schle:
maschinen geliefert. Die Anfc
derungen sind gewaltig: Tro
rund drei Tonnen Gewicht ui
bis zu 1.680 Millimetern Durc!
messer ist hochste Rundlau
genauigkeit gefordert. Wenn d
Schleifspindel in den Zylind
eintaucht, darf es keine U



wucht geben. »Das Auswuchten
der Futter ist auch ein aufwen-
diger Prozess«, erklart Fried-
helm Schneider, Fachberater bei
Rohm. Wird das Werkstiick fiir
die Bearbeitung der Unterseite
gedreht, muss der Schwenkvor-
gang absolut prdzise ablaufen
und das Werkstiick nach Dre-
hung ohne axialen Versatz neu
und exakt positionieren. Dazu

dreht sich ein innerer Ring mit
1.200 Millimetern Durchmesser.
Das Werkstiick, das bis zu 1,6
Tonnen wiegen kann, wird dabei
nicht direkt im Futter gespannt,
sondern in einem Spannkorb
mit geringen Krdften gehalten.
Hohe Anforderungen werden vor
allem an die Stabilitit des
Futters gestellt, denn beim
Drehvorgang der tonnenschwe-
ren Einheit wirken grofRe Krafte.
»Alles  zusammen  konnen
Schwenkfutter, Spannkorb und
Werkstiick bis zu sechs Tonnen
wiegeng, sagt auch Udo Schulte-
Iweckel, Prozessmanager bei
Atlas Copco. Zur Konstruktion
der Schwenk-Spannfutter haben
die Rohm-Mitarbeiter verschie-
dene Softwareprogramme be-

nutzt. Ein spezielles Programm
hat die Kréfte, die wahrend des
Schleifprozesses auftreten, dar-
gestellt. Daneben haben die
Mitarbeiter die Stabilitdt des
Schwenkfutters iiber die ge-
samte Konstruktionsphase hin-
weg mithilfe der Finite-Ele-
mente-Methode (FEM) analy-
siert und so den Konstruktions-
prozess optimiert. Vor allem bei

»Wir machen genau
das, was jeder
Maschinenbauer
vermeiden will.«

Rainer Koch,
Produktionsmanager, Atlas Copco

dynamischen Prozessen, und
dazu gehort der Schwenkvor-
gang, gibt die Simulation eine
genaue Abbildung der auftre-
tenden Effekte und einen aussa-
gefdhigen Blick auf das Verhal-
ten der untersuchten Bauteile.
»So konnten wir vor Baubeginn
untersuchen, ob das Futter den
Belastungen der spdteren Ver-
wendung standhalt, erldutert
EugenHangleiter, Entwicklungs-
leiter bei R6hm.,

SPARSAM UND SICHER

Das Programm berechnet den
Spannungsverlaufin der mecha-
nischen Konstruktion bei stei-
gender Belastung und damit das
Verhalten des Materials im Last-
fall. So konnen die Ingenieure

1 Das riesige, schwenk-
bare Spannfutter von
Réhm erméglicht
prazise Schleifergeb-
nisse an den Hydraulik-
zylindern von Atlas
Copco.

2 Derinnere Ring des
Schwenk-Spannfutters
mit einem Durchmesser
von 1.200 Millimetern
dreht das Werkstiick um
180 Grad.

3 Schwerstarbeiter:
Die Hydraulikhdmmer
im Einsatz,

eventuelle Schwachstellen von
Konstruktion und Material frith-
zeitig entdecken. »Die Ausle-
gung von Konstruktion und
Material in der Nahe der Grenz-
werte ermdglicht die optimale,
sparsamste und dennoch sichere
Materialverwendung«, so Hang-
leiter. Die Herstellung eines Pro-
totypen mit anschliefenden
Versuchen war damit iiberfliis-
sig. »Das wire bei einem solchen
Futter unsinnig und nicht
bezahlbar«, sagt Hangleiter.
So konnte das riesige Schwenk-
futter gleich im ersten Einsatz
die Leute von Atlas Copco iiber-
zeugen. Dennoch flossen ins
zweite und dritte Futter Er-
kenntnisse aus dem praktischen
Einsatz des ersten ein. Erfah-
rungen, die im alltdglichen
praktischen Einsatz gewonnen
werden, konnen eben trotz aller
noch so leistungsfahigen Soft-
wareapplikationen durch nichts
ersetzt werden. Nach dem
Schleifen fithren die Mitarbeiter
von Atlas Copco die Zylinder
noch weiteren Bearbeitungs-
schritten zu, bevor die Kollegen
in der Montage sie zu ausliefe-
rungsfdhigen  Hydraulikhdm-
mern montieren, die sich dann
auf ihre Reise zum langlebigen
Einsatz machen. Und daran ha-
ben die drei riesigen Schwenk-
futter von Réhm zweifellos ei-
nen mafgeblichen Anteil.
Jiirgen Fiirst, Fachjournalist/aru
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fiihrungen

...tlie Basis fir Fiihrungsaufgaben im
Vorrichtungsbau, Maschinenbau,

Anlagenbau -
g £ //
27,80 € ’ .

Kugelumlauf- oder

Rollenfiihrung:

Sie haben die Wahl
bei unseren Fiihrungsschlitten!
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