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Bild 1:

Mit der Zentren-Schleifmaschine von
Henninger kann der Anwender beim
Schleifen der Walzen eine Rundlauf-
genauigkeit von unter 0,01 Millimetern
sicherstellen

Linearfiihrungen mit Kugelkette fiir hochprazise Zentren-Schleifmaschinen

Zentren-Schleifmaschinen

erhohen die Rundlaufgenauigkeit
von groBen Drehteilen

Mit Zentren-Schleifmaschinen setzen Anwender an Drehteilen Zentrierungen.

So erhalten die Teile bereits vor dem Rundschieifen ein hohes Maf3 an Rundiauf-
genauigkeit. Um zum Beispiel flir Walzen eine Rundlaufgenauigkeit von unter 0,01
Millimetern auf die ganze Lange sicherzustellen, verbaut die Henninger GmbH u.
Co. KG in einer speziellen Maschine Linearfiihrungen mit Kugelkette von THK. Mit
ihrer hohen Eben- und Geradheit lassen sich darauf die Futter und Schieifképfe
verstellen, ohne sie neu ausrichten zu missen. Indunorm, Europas gréBter THK-
Vertriebspartner, hat Henninger technisch beraten und liefert die hochgenauen
Fithrungssysteme ,,Just in Time* an den Kunden.

Ob in der Drucktechnik dosiert, in
der Papierverarbeitung umgelenkt,
in der Kunststoffindustrie laminiert,
in der Textiloranche angedriickt
oder im Stahlbau umgeformt wird
— Walzen sind in ganz verschie-
denen Industrien sehr wesentliche
Elemente. ,,Je héher der Rundlauf
ist, desto ruhiger sind sie im Be-
trieb und

desto hochwertiger sind hinter-
her die Erzeugnisse”, erklart Dirk
Léckmann, Entwicklungsleiter bei
Henninger. Der Maschinenbau-
Betrieb mit Sitz in Straubenhardt in
der Nahe von Pforzheim ist Tech-
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nologieflihrer bei der Entwicklung
von Zentren-Schleifmaschinen.
Diese spielen fur die prazise Her-
stellung der runden Bauteile eine
entscheidende Rolle. ,\Wir liefern

=

Bild 2: Indunorm liefert dafiir spezielle

Linearfuhrungen mit Kugelkette von THK

unsere Anlagen weltweit”, berich-
tet L6ckmann. Zu den Kunden
gehoren Hersteller von Getrieben,
Spindeln, Werkzeugen und eben
Walzen - also Betriebe, die ihre
Produkte fir eine optimale Funk-
tion rundschleifen missen. ,,Zen-
tren-Schleifmaschinen sind diesem
Bearbeitungsschritt vorgelagert®,
erklart der Entwicklungsleiter.

Mit 25 Mitarbeitern entwickelt
Henninger die Anlagen, montiert
sie und nimmt sie in Betrieb. ,Zu
unserem Portfolio gehdren vor
allem standardisierte Lésungen,
die wir aber an die Anforderun-
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gen des Anwenders anpassen®,
beschreibt Lockmann. ,,Unsere
Kunden fertigen Bauteile zwischen
20 Gramm und 20 Tonnen. Wal-
zenschleifen ist sehr individuell.”
Der Entwicklungsleiter nennt ein
Beispiel: ,,Fur die Herstellung von
Walzen bekamen wir den Auftrag,
eine hochgenaue Zentren-Schleif-
maschine zu bauen. Diese musste
sicherstellen, dass der Anwender
die hartverchromten Werkstiicke
mit einer reproduzierbaren Rund-
laufgenauigkeit von unter 0,01 Mil-
limetern bearbeiten kann.”

sensoren tasten die Walze an. Ein
einschwenkbares Reibrad treibt
das Bauteil mit einer Geschwin-
digkeit von 60 Umdrehungen in
der Minute an. Zum Schleifen der
Zentren stehen zwei Schleifkdpfe
stirnseitig zum Werkstlck. In
diese ist wechselseitig eine Spin-~
del und gegenliber eine Spitze
eingeschwenkt. So kann sich das

Werkstlick wahrend des Schleifens -

gegeniiber an die Spitze anlehnen.
Die Schleifspindeln arbeiten je
nach Werk- oder Schneidstoff mit

20.000 bis 60.000 Umdrehungen in
der Minute. Der Vorschub ist axial.
Nach dem ersten Zentrum fahren
die Schieitkbpfe nach auBen, der
Seitenwechsel — d.h. der Wechsel
zwischen Spindel und Spitze -
erfolgt automatisch.

Anforderungen an Linear-
fithrungen: besonders eben
und gerade

Luftlager und Schleifképfe be-
finden sich auf zwei parallel

Die Walzen haben Langen
von 1.000 bis 2.000 Milli-
meter, Durchmesser zwi-
schen 50 und 150 Millime-
ter und kénnen bis zu 500
Kilogramm schwer sein. Die
Maschine gleicht durch das
Setzen der Zentren Fehler
aus, die durch vorherge-
hende ungenaue Ferti-
gungsschritte beim Drehen
und durch thermischen Ver-
zug beim Beschichten oder
Harten entstehen kdnnen.

Luftlager sorgen fiir
prazise Bearbeitung

+In der Maschine liegt die
Walze auf zwei Luftlagern®,
erklart L6ckmann. In diesen
Halbschalen schwebt das
Werkstick auf einem Luft-
polster von etwa finf bis
acht Mikrometern und wird
dabei gedreht. Die Maschi-
ne kann so Fehler an der
Zylinderform ausgleichen,
und es kommt zu keinen
Beschéadigungen am Teil.
Die hochgenaue Koaxiali-
tat der Luftlager zueinan-
der — gegeben durch die
geringen Geradheits- und
Ebenheitsfehler in den Fih-
rungen — sowie der enge
Luftspalt sorgen fir eine
hohe Reproduzierbarkeit.
Im Einsatz legt ein Mitarbei-
ter das Drehteil von oben
in die Maschine ein. Licht-
schranken und Anschnitt-
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lhr Vorteil

Zyklengesteuerte CNC Drehmaschinen

ModeliI TUR630MN
Umlaufdurchmesser:560-710mm
Drehlangen:1.000-6.000mm
Spindelbohrungen: 105,140mm
Hauptantriebsmotor:18,5kW

Modell TUR800SMN

Umlaufdurchmesser:800-1.200mm
Drehlangen:2.000-16.000mm

Spindelbohrungen: 140,220,320,360,450 mm

Hauptantriebsmotor: 33 kW/56kW

ModellFCT700

Umlaufdurchmesser:700 mm
Drehléngen: 1.100-4.100
Spindeibohrungen: 105,140 mm
Hauptantriebsmotor:33kW

ModellFTM700/1000
CNCDreh-&Fraszentren

Umlaufdurchmesser:700/1.000mm

Drehléngen:2.100-9.100/1.500-9.500 mm
Spindelbohrungen:105,140/140,220, 320mm

Hauptantriebsmotor:33kW/56kW

WERKZEUGMASCHINEN
SERVICE UND VERTRIEB

Modell TUR1350MN
Umlaufdurchmesser: 1.150-1.550mm
Drehlédngen:2.000-16.000 mm
Spindelbohrungen: 140,220,320,360,450 mm
Hauptantriebsmotor: 56kW

CNC-Schragbett-Drehmaschinen

Dreh-&Fraszentren

Vertretung Deutschland:

WMS Werkzeugmaschinen Service & Vertriebs
GmbH, Siemensring 98 in D-47877 Willich
Tel.: 0 21 54 - 94 58 0, Fax: 0 21 54 - 94 58 40
www.wms-werkzeugmaschinen.de
info@wms-werkzeugmaschinen.de
www.fathaco.com
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Bild 3: Mit ihrer hohen Eben- und Geradheit lassen sich darauf Luftlager und Schleif-
kopfe einfach verstellen, ohne sie neu ausrichten zu missen

angeordneten LinearfGhrungen.
~-Damit der Anwender die Lager
bei unterschiedlichen Bauteilldn-
gen leicht verschieben kann, ohne
dabei ihre Fluchtung zueinander
und zu den Schleifkdpfen jedes
Mal neu einstellen zu mussen, ist
ein Hochstmal an Geradheit und
Ebenheit erforderlich”, betont Ent-
wicklungsleiter L6ckmann. Denn

fir den Maschinenbediener ware

die Rustzeit ein nicht zumutbarer
Arbeitsaufwand.

Die Ingenieure von Henninger wen-
deten sich mit dieser Anforderung
an die Indunorm Bewegungstech-
nik GmbH. Das Unternehmen mit
Hauptsitz in Duisburg und einem
Standort in Stuttgart ist der groB-
te européische Vertriebspartner
des Linearflihrungsherstellers und
Weltmarktfiihrers THK. ,Wir emp-
fahlen fir diesen speziellen Einsatz
Linearfihrungen mit Kugelkette®,
sagt Stefan Bauer, Vertriebsin-
genieur bei Indunorm. ,,Denn die

Bild 4: Stefan Bauer, Vertriebsingenieur bei Indunorm. ,,Die
Kugeln in der Linearfihrung laufen auf vier prazisionsgeschlif-
fenen Laufbahnen zwischen Fiihrungsschiene und Fiihrungs-
wagen in einem Kontaktwinkel von 45 Grad. Dadurch ergeben
sich gleiche Tragzahlen in allen vier Hauptrichtungen“
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Kugeln laufen auf vier prazisions-
geschliffenen Laufbahnen zwischen
einer FUhrungsschiene und einem
FUhrungswagen. Dabei erm&gli-
chen integrierte Endplatten in den
FUhrungswagen den Umlauf der
Kugeln®, beschreibt er. Weil jede
Kugelreihe in einem Kontaktwin-
kel von 45 Grad eingeschliffen ist,
weist die LinearfUhrung in allen vier
Belastungsrichtungen die gleichen
Tragzahlen auf. Fir Henninger
erhielten die Filhrungswagen zu-
séatzlich eine Vorspannung, die die
Steifigkeit in den vier Richtungen
erhoht. ,,Gleichzeitig wird mit der
Kugelketten-Technologie ein kon-
stanter, niedriger Reibungskoeffi-
zient bei konstanten Laufeigen-
schaften aufrechterhalten, und mit
der geringen Bauhdhe und der ho-
hen Steifigkeit des Wagens erreicht
die FUhrung eine hochgenaue und
stabile Linearbewegung”, ergénzt
der Technische Leiter von Indu-
norm, Dipl. Ing. Axel Harbeke.

Verringerte Welligkeit - kein Vor
und kein Zuriick

Ein wichtiges Kriterium an die
FUhrungssysteme, das auch sehr
ausfihrlich mit Axel Harbeke
thematisiert wurde, ist das soge-
nannte Nickverhalten. Wenn eine
Schienenwelligkeit in Laufrich-
tung des Wagens vorhanden ist,
kdnnen die Komponenten auf der
Schiene kippen. Deshalb wurde
das Nickverhalten vom Hersteller
optimiert und mit 0,006 Millime-
tern angeben. Die THK-Schie-
nenflhrungen sind so gerade und
eben, dass die beiden Lager nur
einmal so ausgerichtet werden
mussen, dass ihre Fluchtung
zueinander und zu den anderen
Komponenten nahezu gegen null
geht. ,Wir konnen sie beliebig hin
und herfahren, die Fluchtung ist
immer gleich®, freut sich L&ck-
mann.

Indunorm liefert die Fihrungen
montagefertig mit einer L&nge
von 2.500 Millimetern, genauso
lang wie die Zentren-Schleif-
maschine. Dabei sind je zwei
FUhrungen, die in einer Anlage
verbaut werden, paarig geschlif-
fen. Kommen sie bei Henninger in
Straubenhardt an, erfolgt lediglich
eine knappe Prifung: ,,Wir schau-
en zum Beispiel nach dem Ver-
schiebewiderstand der Laufwa-
gen*, sagt der Entwicklungsleiter.

Bild 5: Axel Harbeke, Technische Leiter bei Indunorm: ,,Mit der
Kugelkettentechnologie wird eine hohe Laufkultur mit extrem
niedrigen Schwingungen erreicht, und mit der geringen Bau-
héhe und der hohen Steifigkeit des Wagens erreichen sie eine
hochgenaue und stabile Linearbewegung*

(Werkilder: Indunorm Bewegungstechnik GmbH, Duisburg)
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