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Frasen von Inconel-gepanzerten Ventilgehdusen

Einsatz in 4000 m Meerestiefe

Mit seinen Bearbeitungszentren der MCR-Baureihe bietet Burkhardt+Weber eine
ausreichend stabile Basis fir die Schwerzerspanung grof3er Bauteile. So auch fur
die Fertigung von Ventilen aus hochfestem Stahl fur extreme Einsatzbedingungen.

VON ANDREAS MITTERMULLER
UND DANIEL DEMLANG

—> Die Jagd nach »fliissigem Gold: wird in
immer schwieriger zu erschliefende Ge-
biete verlegt, weshalb neuartige Technolo-
gien und Materialien Einzug halten. Burk-
hardt+Weber (BW) hat mit einem der
Grofien aus dem Oilbusiness zwei Sonder-
projekte abgewickelt, bei denen es um die
Bearbeitung spezieller Ventilgehiuse fiir
die Olférderung aus groflen Meerestiefen
geht. Berithmt geworden sind solche Ven-
tile seit dem Drama am Mississippi Delta,
als der »Blow Out Preventer« der Bohr-
insel Deepwater Horizon seinen Dienst in
1500 m Meerestiefe versagte.

Als Grundwerkstoff wurde eine AISI-
8630-(30NiCrMo2)-Legierung verwen-
det, welche zusitzlich mit einer Nickel-
chromlegierung (Inconel 625) per Laser-
schweiflen partiell aufgepanzert wurde. Das
Material hat iiber einen breiten Tempera-
turbereich eine sehr hohe technische Elas-

tizititsgrenze und ist auch im Salzwasser
nahezu korrosionsfrei. Diesen schonen Ei-
genschaften steht aber eine sehr aufwendi-
ge und schwierige Zerspanung gegeniiber.

Dampfung der Maschine sichert
ausreichende Oberflachengiite
Gefordert sind deshalb sehr gute Damp-
fungseigenschaften der eingesetzten Be-
arbeitungszentren, um das Rohmaterial
effektiv vorzubearbeiten und bei der Fein-
bearbeitung hchste Oberflichengiiten zu
erzielen. So entschied man sich fiir sechs
Bearbeitungszentren der MCR-Baureihe
von BW, die in allen Hauptachsen gleitge-
fithrte, tiberbreite Flachfithrungen auf-
weisen (Bild 1).

Alle Hauptspindeln der MCR-BAZ wur-
den speziell fiir die komplizierte Innenbear-
beitung konzipiert. Sie haben ein vierstufi-
ges Automatikgetriebe mit knapp 4000 Nm
Drehmoment und 80 kW Leistung, um ef-
fektiv frisen und vollbohren zu kénnen.
Dariiber hinaus sind sie mit der BW-eige-
nen Plandreheinrichtung ausgeriistet, die

Lasergehir-
tete Flachfiih-
rungen, hier
Stiander-Achse,
255 mm breit

den Einsatz von NC-gesteuerten BW-Plan-
drehképfen und von Planschieberwerk-
zeugen mit mehreren Schneiden erlaubt.

Tieflochbohren inklusive

Zusiitzlich sind die Spindeln mit einer Auf-
nahme fiir Ejektorbohrwerkzeuge ausge-
riistet, durch welche ein Volumenstrom
von 200 l/min fiir eine sehr gute Austra-
gung der Bohrspine beim Tiefbohren
sorgt. Beim Ejektorbohren kommen bis zu
1200 mm lange Tieflochbohrer mit einer
Sonderschneidengeometrie und speziel-
len Bohrkronen zum Einsatz.

Nach dem Rundumfrisen des Ventilge-
hiuses auf Vormaf werden durch Ejek-
torbohren und Aufspindeln sémtliche An-
schlusskanile unter Einsatz von reichlich
Emulsion hergestellt. Das verbessert die
Spanabfuhr aus den tiefen Bohrungen
und verldngert die Werkzeugstandzeit. Die
innenliegenden Ventilkammern sind eine
besondere Herausforderung: Sie sind gro-
Ber als der eigentliche Bohrkanaldurch-
messer und gleichzeitig mit Inconel 625 in
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Sonderbohrstange mit doppeltem
Planzug und Stiitzlager

mehreren Schichten aufgepanzert. Des-
halb kommen Sonderbohrstangen zum
Einsatz, die tiber einen NC-gesteuerten
doppelten Planschieber verfiigen und sta-
bil ausgefiihrt sind.

Innenkonturen erzeugen mit
stabilen Planschieberwerkzeugen

Zudem wird ein Stiitzlager eingesetzt, wel-
ches der Sonderbohrstange beim Ausdre-
hen eine gute radiale Steifigkeit verleiht.
Zuniichst wird die konische Ventilkammer
linear mit steigendem Durchmesser aus-
gedreht, anschliefend ein Planschieber
zum Vorwirtsplanen ausgestellt und die
Kontur NC-gesteuert eingedreht. Im An-
schluss wird dieser Planschieber zuriick-
gestellt, um mit dem zweiten Planschieber
die Konturgegenseite zu fertigen. Ver-
wendung finden dabei spezielle Wende-
schneidplatten aus einer Mischkeramik
und Hartmetall. Die verwendeten Schnitt-
daten, exakten Schneidstoffe und Origi-
nalphotos der Ventile diirfen durch BW
nicht ver6ffentlicht werden.

E Probewerkstiick mit Inconel-Panzerung
fiir Versuche zur Schneidstoffoptimierung

Siamtliche Anschlusskonturen werden
mit BW-Plandrehképfen vorgestochen
und auf Fertigmaf NC-gesteuert fein-
bearbeitet. Zum Umsetzen hoher Zerspa-
nungsraten werden die Plandrehképfe
zusiitzlich in einer Vierfach-Hydraulik-
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Burkhardt+Weber stellt leistungsstarke
BAZ fiir die anspruchsvolle Stahl- und
Gussbearbeitung her und begeht 2013
sein 125-jahriges Jubilaum. Fir besonde-
re Anwendungen bei der Stahlbearbeitung
gibt es neben der rollengefiihrten MCX-
Baureihe auch die gleitgefiihrte MCR-Bau-
reihe, die insgesamt acht Typen mit einer
Nutzlast von 2 bis 40 t umfasst. Alle Ma-
schinen werden in vollklimatisierten Hal-
len in Premiumqualitat hergestellt, wobei
alle Kernbaugruppen >made by BW« sind.

Burkhardt+Weber
Fertigungssysteme GmbH
72760 Reutlingen

Tel. +49 7121 315-0
www.burkhardt-weber.de
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H Sonderbohrstangen im
BW-Regalmagazin

aufnahme, dhnlich einem HSK, abge-
klemmt. Diese stabile Verriegelung und
der robuste, 75 kg schwere Plandrehkopf
liefern bestmégliche Zerspanungsraten
und Oberfliichen.

Alle Werkzeuge, ohne Ausnahme, wer-
den aus dem BW-Regalmagazin mit 600
Plitzen automatisch in die Spindel einge-
wechselt. Es gibt keine manuellen Eingrif-
fe. Die Bohrstangen sind bis zu 1200 mm
lang und 75 kg schwer. Ab einer Linge iiber
650 mm haben die Bohrstangen zudem
eine vergroferte Plananlage mit 160 mm
Durchmesser, um das radiale Stiitzmo-
ment zu vergroflern und den Rundlauf

deutlich zu verbessern.
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Andreas Mittermiiller ist Geschaftsfiihrer bei
Burkhardt+Weber in Reutlingen
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Daniel Demlang ist Entwicklungsleiter bei
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