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ANWENDERBERICHT

Schwenkbare Spannfutter
ermoglichen prazise Schleifergebnisse
an Hydraulikzylindern

am Ende des Werkzeugs sitzt
und den Stein zertrimmert. ,Wir
machen genau das, was jeder
Maschinenbauer vermeiden will:
Wir lassen zwei Stahlflachen mit
groBer Kraft und hoher Frequenz
sténdig aufeinander schlagen”,
bringt Reiner Koch, Produktions-
manager bei Atlas Copco, die
Herausforderung auf den Punkt.
In drei Baureihen, den Small-,
Middle- und Heavy-Breakers
werden insgesamt 20 Varianten
an Hydraulikhdammern angeboten,
die von 55 kg bis zu zehn Tonnen
wiegen und am Ende von Bagger-
armen montiert werden. In Essen
werden auf historischem Boden
die beiden Baureihen Middle- und
Heavy-Breakers hergestellt. Was
die legendaren Krupp-Hallen M3
Bild 1: Riesige, schwenkbare Spannfutter ermdglichen prazise Schleifergebnisse an den nahe der Bottroper Stra3e ver-
Hydraulikzylindern. Trotz rund drei Tonnen Gewicht und bis zu 1.680 Millimeter Durch- l&sst, hat einen guten Namen in
messer ist hochste Rundlaufgenauigkeit gefordert dar Walt utid wird i1 70 Lariderri
vertrieben.

Der Weltmarktfiihrer fliir Abbruchhammer, Atlas Copco, hat seine

Schleifprozesse fiir Hydraulikzylinder neu organisiert. Mit groBer  Schweres Gerit’, erfordert
Formgenauigkeit, der Erflillung engster Toleranzen und hoher Ober-  hgchste Fertigungsprazision
flachengilite bei Zylindern und Kolben gelingt es dem Unternehmen,

seinen Technologievorsprung bei den Hydraulikhdmmern auszubauen  Wer nun annimmt, dass man es
und mit hoher Lebensdauer und giinstigen Lebenszykluskosten zu  bei der Herstellung dieser Ab-
punkten. Was friiher in mehreren Schieifoperationen auf verschiedenen bruchhammer, die gerne auch
Maschinen ablief, kann heute in einer Aufspannung auf einer Maschi-  als ,Schweres Gerat’' bezeichnet
ne maBhaltig, prozesssicher und mit hochster Wiederholgenauigkeit  werden, mit der Prézision nicht
geschliffen werden. MaBgeblichen Anteildaran habentonnenschwere,  so genau nehmen muss, der irrt
schwenkbare Spannfutter von Réhm, die die Werkstiicke fiir die jedoch. Bei der Fertigung der
Zweiseiten-Bearbeitung wenden. Anwender der Hydraulikhammer  bis zu 983 mm langen Zylinder
konnen sich auch kiinftig Abbrucharbeiten widmen, ohne an zu hohe  mit bis zu 303 mm Innen- und

Betriebskosten oder friihzeitigen Ausfall denken zu miissen. bis zu 335 mm AuBendurchmes-
ser sind MaBgenauigkeiten im
Die in Essen von der Atlas Copco  bei Abbrucharbeiten und bei der H-Bereich gefordert. ,,Durch hohe
Construction Tools GmbH entwi- Direktgewinnung und Nachzer- Oberflachengiite und geringste
ckelten und hergestellten Hydrau- kleinerung in Steinbriichen zum SpaltmaBe zwischen Zylinder
likhammer beruhen auf der Tech- Einsatz. Mit bis zu 1.000 Hiben und Kolben erhéhen wir unmit-
nologie flr hydraulische Schlag- pro Minute schlagt der Kolben telbar den Wirkungsgrad und die
elemente und kommen vor allem auf den MeiBel, der beweglich Lebensdauer unserer Hydraulik-

SCHLEIFEN + POLIEREN 6/2010 www.fachverlag-moeller.de

 —



Bild 2: Schwenk-Spannfutter. Erkennbar sind Werkstiick, Spannkorb, innerer Schwenk-

ring und Futterkorper (von oben nach unten)

hdmmer", versichert Koch. Weil es
gelingt, das SpaltmaB so gering
wie moglich zu halten, kommt
Atlas Copco im Innern der Zylinder
ohne Dichtungen aus. Trotzdem ist
die Leckage sehr gering und der
Fluss des Hydraulikéls kann in den
hochpréazise gefertigten Kanilen
mit schnellen Servoventilen zur
Steuerung des Kolbens gelenkt
werden. Bis zu 530 Liter Ol wer-
den pro Minute mit bis zu 180 bar
durch den Kreislauf gepumpt. Der
Kolben lauft mit bis zu 1.000 Hu-
ben pro Minute. Selbst beim Zehn-
Tonnen-Hammer sind es noch
rund 420 Hibe. Er muss dabei
prazise gefiihrt werden, ohne zu

Bild 3: Ein innerer Ring mit 1.200 Milli-
meter Durchmesser dreht das Werkstiick
um 180°
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verkanten, was im Extremfall einen
Kolbenfresser provozieren wiirde.
Auf die Langlebigkeit der Produkte
legt man bei Atlas Copco gestei-
gerten Wert. Nachhaltigkeit ist

bei dem Essener Weltmarkt- und
Technologieftihrer Teil der Fir-
menphilosophie. Gerade die mit
flnf bis sieben Jahren Uberdurch-
schnittlich lange Lebensdauer der
Hydraulikhammer ist das Beson-
dere bei Atlas Copco.

Hdochste Fertigungspréazision ist
also unmittelbar flir den Erfolg des
Herstellers Ausschlag gebend. An
den Zylindern aus geschmiedetem

Bild 4: Der Schwenkvorgang muss abso-
lut prézise ablaufen und das Werkstiick
nach Drehung ohne axialen Versatz neu
und exakt positionieren
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Stahl flr die bis zu zehn Tonnen
schweren Hammer miissen nach
Zerspanungs- und Bohropera-
tionen AuBenrundungen, Plan-
flachen, Bohrungen und Tiefen
sowie Nuten geschliffen werden.
Was friher in mehreren Aufspan-
nungen und Arbeitsschritten auf
verschiedenen Maschinen ge-
fertigt wurde, wird heute auf ein
schwenkbares Spannfutter auf-
gespannt und auf einer Hochleis-
tungs-Schleifmaschine zweiseitig
bearbeitet.
+Wir haben mit
dieser Ferti-
gungstechno-
logie die Ferti-
gungsqualitat
und Prozess-
sicherheit im
Schleifprozess

Bild 6:

In zwei Baureihen,
den Middle- und
Heavy-Breakers
werden insgesamt
13 Varianten an Hy-
draulikhammern in
Essen gefertigt. Sie
wiegen von 750 kg
bis zu zehn Tonnen
(Werkbilder: Rohm
GmbH, Sontheim
a.d. Brenz; Atlas
Copco, Essen)

SCHLEIFEN + POLIEREN 6/2010

deutlich gesteigert”, bestétigt
Koch. Die Schwenkfutter flr die
Hydraulikzylinder der zwei in
Essen gefertigten Hammer-Bau-
reihen von Atlas Copco haben die
Spannzeug-Experten von Réhm in
Sontheim entwickelt und gefer-
tigt. Drei riesige Spannfutter mit
innerem Schwenkring hat Rohm
zwischen 2004 und 2008 nach
und nach flir die Schleifmaschi-
nen geliefert. ,Der Entwicklungs-
und Herstellungsprozess lief in
engem Kontakt aller Beteiligten
und unter stéandiger Abstimmung
ab. Das war sehr wichtig flr den
Erfolg", betont Friedhelm Schnei-
der, Fachberater bei R6hm.

Tonnenschweres Futter ohne
axialen Verzug wenden

Die Anforderungen an die riesigen
Spannfutter sind gewaltig. Trotz
rund drei Tonnen Gewicht und bis
zu 1.680 Millimeter Durchmesser
ist héchste Rundlaufgenauigkeit
gefordert. Wenn die Schleifspin-
del in den Zylinder eintaucht,

darf es keine Unwucht geben.
,Das Auswuchten der Futter ist
demnach auch ein aufwandiger
Prozess", erklart Schneider. Wird
das Werkstlck flir die Bearbei-
tung der Unterseite gedreht,

Bild 5:

Schwenk-Spannfutter flr das Schleifen
grofer Hydraulikzylinder bei Atlas Copco.
Wahrend der Konstruktionsphase wurde
die Finite-Elemente-Methode (FEM)
angewandt, um die Stabilitiat bei geringst
moglichem Materialeinsatz zu gewahr-
leisten

muss der Schwenkvorgang
absolut prazise ablaufen und das
Werkstiick nach Drehung ohne
axialen Versatz neu und exakt
positionieren. Dazu dreht sich ein
innerer Ring mit 1.200 Millimeter
Durchmesser. Das Werkstlick,
das bis zu 1,6 Tonnen schwer
sein kann, wird nicht direkt im
Futter gespannt, sondern in einem
Spannkorb mit geringen Kraften
gehalten.

Hohe Anforderungen werden

vor allem an die Stabilitat des
Futters gestellt, denn beim Dreh-
vorgang der tonnenschweren
Einheit wirken groBe Kréfte. ,Alles
zusammen kénnen Schwenkfut-
ter, Spannkorb und Werkstlck
bis zu sechs Tonnen wiegen",
bestatigt Atlas Copco Prozess-
manager Udo Schulte-Zweckel.
Rohm hat die Stabilitat wahrend
der Konstruktionsphase Uber die
Finite-Elemente-Methode (FEM)
analysiert und den Prozess so
optimiert. Damit kann vor Baube-
ginn untersucht werden, ob das
Futter den Belastungen der spa-
teren Verwendung standhélt. Die
Auslegung von Konstruktion und
Material in der Nahe der Grenz-
werte ermoglicht die optimale,
sparsamste und dennoch sichere
Materialverwendung.

Nach dem Schleifen werden die
Zylinder noch weiteren Bearbei-
tungsschritten zugefiihrt, bevor
sie in der Montage zu ausliefe-
rungsfahigen Hydraulikhammern
montiert werden. Flr die hohe
Préazision und Langlebigkeit

der Hydraulikhdmmer von Atlas
Copco haben die drei riesigen
Schwenkfutter von Rohm zweifel-
los einen maBgeblichen Anteil.
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