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- HSC-Maschine

Schleifen von Tonnen-, Zylinder-, und Kegelrollen in einer Einspannung

Mit CBN-Technologie
schneller und flexibler

Mit der Anschaffung einer Quickpoint-Auflenrundschleifmaschine mit CBN-Tech-
nologie kann ein deutscher Walzlagerhersteller verschiedene Rollentypen in einer
Aufspannung komplett schleifen - und ist damit doppelt so produktiv wie bisher.

VON JOHANNES BURKART

= Wilzlager finden in unterschiedlichen
Industriefeldern Anwendung, wie zum
Beispiel an den Schnittstellen von dyna-
mischen und statischen Generatorkom-
ponenten in Windkraftanlagen, an Win-
denanlagen von Anker und Tauwerk im
Schiffsbau oder als stromisolierte Lager
in Elektromotoren. Regelmiflig kommen
neue Einsatzgebiete hinzu, sodass die
Variantenvielfalt der Wilzlager sukzessi-
ve zunimmt (Bild 1). Nahezu alle Appli-
kationen erfordern eine duflerst prizise
Werkstiickbearbeitung bei der Herstel-
lung der Lager, zumal Qualititsmerk-
male wie Prizision, Langlebigkeit und
Reibungsarmut immer anspruchsvoller
toleriert werden.

Einsatzbeispiel: Tonnenrollen am Offnungsmechanismus einer Flugzeugfliigelklappe

Die Hersteller von Wilzlagern stehen
somit vor neuen Herausforderungen. Sie
benotigen in erster Linie flexible Maschi-

Die Quickpoint-Baureihe (hier die BaugroBe 5000) bietet nun auch fiir die
Walzkorperbearbeitung ein iiberzeugendes Konzept

nenkonzepte, die schnell, zuverlissig und
mannarm das Schleifen eines breiten
Werkstiickspektrums ermoglichen.

Quickpoint-Verfahren im Vorteil

Dass Junker, Nordrach, in diesem Zusam-
menhang basierend auf der Quickpoint-
Schleifmaschinenbaureihe ein interessan-
tes und duflerst wirtschaftliches Paket
geschniirt hat, belegt ein jiingst erfolgreich
abgeschlossenes Projekt. Die Anforderung
des Lastenhefts lautete: Schleifen des Man-
telprofils und der Stirnseiten verschiede-
ner Wilzkorper im Liangenbereich 40 bis
220 mm und mit 50 bis 170 mm im Durch-
messer. Die Verfiigbarkeit sollte groler 95
Prozent betragen. Zusitzlich sollte die Ma-
schine auch Radien an den Planflichen der
Stirnseiten und asymmetrische Tonnen-
rollen prozesssicher bearbeiten. »>
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Mit diesem Projekt sollte ein vorhan-
dener Prozess abgelost werden. Wurde bis-
lang das Mantelprofil zunichst auf Ma-
schine 1 mit Korund-Einstechscheiben
gefertigt und anschlieffend auf Maschine
2 die Stirnseite mit Doppelplanscheiben
geschliffen, kann heute auf einer Quick-
point 5000/50 S (Bild 2) die Komplett-
bearbeitung mit zwei schmalen CBN-
Scheiben in einer Einspannung zwischen
Spitzen erfolgen (Bild 3), inklusive der
Radien bei der Stirnseitenbearbeitung. Im
Vergleich zu den bisherigen Verfahren
wird mit dem Junker-Schleifverfahren die
Profillage zur Planseite um ein Vielfaches
genauer bearbeitet. Vorteil: Die Laufruhe
und Lebensdauer des Wilzkorpers wer-
den dadurch deutlich erhoht.

Um das Mantelprofil abzufahren, wur-

Damit jedes
Teil aus der
Maschine ein Gut-
teil ist, misst ein
vollautomatisiertes
Messsystem an
Spindelposition 3
den Durchmesser
und die Profilform
der Mantelflache

Ein symmetri-
sches Tonnenrol-
lenlager bei der
Operation >Profil-
schleifen zwischen
Spitzen<, wodurch
die Laufruhe und
die Lebensdauer
des Walzkérpers
nachhaltig erhéht
werden kdnnen

be 2 sorgt fiir die Schlichtbearbeitung. An
der dritten Spindelposition ist eine Jun-
ker-Neuentwicklung montiert: Ein voll-
automatisiertes Inprozess-Messsystem,
das den Durchmesser und die Profilform
der Mantelfldche in Form einer herunter-
fahrenden Vorrichtung mit zwei Mess-
tastern iiberwacht (Bild 4). Aufwendiges
Nachmessen und manuelles Nachkorri-
gieren entfallen dadurch komplett, und es
gehen nur Gutteile von der Maschine. Zu-
sitzlich sind in der Maschine eine Lings-
positionier- und eine Durchmessermess-
vorrichtung auf dem Schleiftisch verbaut.
Der Wirmegang kann permanent tiber-
wacht werden, wobei dieser, konzeptbe-
dingt, durch den minimalen Schleifkon-
takt ohnehin gering ist.

de erstmals auf der Maschine dieses Typs 304711 NOOOY £
eine hydrostatisch gelagerte B-Achse ver- el Ll
Werkstickparameter Typ
baut. Durch den geringen Schleifkontakt
reduzieren sich die Schleifkrifte deutlich,
was sich in geringem Wirmegang und =
einer hohen Endqualitidt am Werkstiick .
widerspiegelt.
Neu: vollautomatisiertes o |-
Pos.  Par X' Par. *Z* Par.*T* Par. "L" Par. "v*
Inprozess-Messsystem a “  poooo * 600000 " 501730 D.0000
Der Schleifspindelstock der Quickpoint- % % : 21.7240 : 50.1500 : 60.0000 : 22.2220 : 0.0000
. . . . . 8.5000 20.1500 93.0000 0.9633 0.0000

Maschinen kann bis zu drei Schleifschei- B 2000 % n_:mm C ::nuum T ——
ben aufnehmen, trigt in dieser speziellen _, | =9 " esosoo0 " op.oooo * 14s3.0000 * 00000 ®  0.0000

.. . O] " 213%00 °  poooo ® 200000 " 0.0000 * 0.0000
Losung aus gutem Grund aber nur zwei W=
Schleifscheiben: Scheibe 1 tibernimmt das = ot == | )| | I I l

Schruppen mit Abtragsleistungen von bis H Individuelle Parametereingabemasken erméglichen eine schnelle und

zu 1 mm im Schilschleifverfahren, Schei- unkomplizierte Bedienung fiir unterschiedlichste Werkstiickvarianten
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Weitere Vorteile der Quickpoint-Ma-
schinen sind die geringen Werkzeugkosten
infolge hoher Werkzeugstandzeiten, nie-
drige Riistkosten (da keine Mitnehmer
benotigt werden), schnelle und prizise
Wechsel der Zentrierspitzen dank der Jun-
ker-3-Punkt-Aufnahme sowie die konse-
quente Ausrichtung der Maschinenbe-
dienung an den Kundenbediirfnissen. Als
Beispiele seien hier ist die grafische Dar-
stellung interaktiver Abldufe bei der Pro-
grammierung und die individuellen Para-
metereingabemasken (Bild 5) genannt.
Mit diesen Masken ist es nicht mehr er-
forderlich, fiir jeden Wilzlagertyp ein ei-
genes Programm zu schreiben. Auf einer
»Werkstiickseite« werden fiir die unter-
schiedlichen Wilzlager Geometriedaten

| —
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hinterlegt, auf einer »Technologieseitex
Daten wie Vorschubgeschwindigkeiten,
Spindeldrehzahl und Abtragsleistungen.
Alternativ zur Quickpoint 5000 bietet
Junker fir ein Werkstiickspektrum im
kleineren Abmessungsbereich mit der
kompakten Quickpoint 1000 mit einer
Einspannlidnge bis 100 mm tibrigens eine
wirtschaftliche Alternative.

Qualitat iiberzeugt

Trotz aller technischer Raffinessen — am
Ende zdhlt nur das Ergebnis. Und das ist
durchaus beeindruckend. Fiir eine Ton-
nenrolle mit 120 mm Linge und 70 mm
Durchmesser steht am Ende eine Bearbei-
tungszeit von kleiner 2 min im Protokoll,
inklusive Messen! Die hohen Anforde-

WB 12/2011

rungen an die Maf3haltigkeit werden mit
Rauheitswerten am Mantelprofil und an
den Stirnseiten von deutlich unter 1 um
wiederholsicher erfiillt. Auch die weiteren
prozessrelevanten Daten wie Rundheit,
Profilabweichung, Planlauf, Durchmesser-
und Lingentoleranz tiberzeugen mit Wer-
ten im niedrigen einstelligen pm-Bereich.

Waurde nun viel tiber die Bearbeitung
von Wilzlagern (Bild 6) gesprochen, so
bleibt festzuhalten, dass sich mit den
Quickpoint-Maschinen alle geometri-
schen Formen wie zum Beispiel Plan-
schultern, Konen, Fasen oder Radien be-
arbeiten lassen. Je nach Konfiguration und
Schleifscheibenanzahl konnen unter an-
derem Einstechschleifen, Gewindeschlei-
fen, Formschleifen und Unrundschleifen

A varianten von
Walzrollenlagern:
links ein Tonnen-
rollenlager,
rechts ein Kegel-
rollenlager

von Bauteilen in nur einer Aufspannung
erfolgen. Durch den modularen Aufbau
der Maschinen ldsst sich fiir nahezu jede
Kundenanforderung eine zuverlassige und
individuelle Variante realisieren. I
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Johannes Burkart ist Marketingreferent bei der
Erwin Junker Maschinenfabrik in Nordrach
- info@junker.de
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