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N r . Gegenriond dcr Messung, Bild, MeBgerótc
Zu lóss ige

t€n  te r
Gemcrscnc

Fehlcr MeSonlcitung

I

Aurriótcn de: Workd0&brllcr a

o) in Ldngsr iótung b)  in Querr ichtung

) o ,o t  mm/m
zu  e inem

i t t l e r e m
Nivea

mm/m
Wosserwooge mil Skolenwerl 0,04 mm/m, L ineo l ,  MeRbr0cke

o) + 0,05

nu r
groDta

h ó h u  n g

' l  
mm

6 m :
0 ,15  mm

mm/m j

Riólung
Floó-

o)  
o ,o t

b )  o ro t

Messung bei obgenommenen
Auf bouten (Werksl0ckspindel-
stock, Reitstod, Setzstócke) :

o)  [ ineol  mi l  Wossemooge ouf
Floóbohn 16ngs zum 86l l
versóieben,
Me0obstond co. 500 mm

b) Wossemooge ouf MeBbr0cke
(quer zum Betf) in Ldngs-
r ió lung verse lzen,
Me6obstond co. 500 mm
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Aurrióten dor Sóloif:drlitlcnbettc

o) in Lóngsriótung b) in Querriólung

Wosserwooge mii Skolenwerf 0,0,f mm/m, Lineol, MeBbrÉcke

o) t 0,02 mm/m,
noóBet tmi t te
nur  s le igend.
GróBte Ober-
hóhung be i

Só le i f  lóngen

b i s  ó  m :

0,04 mm

O b e r  ó  m r

0,0ó mm

b) 0,02 mm/m,
in Riótung
ouf V-
F0hrung nur
stêigend

o )

b) -

Messung be i  obgenommenem
Sóle i fsó l i l l en :

o )  L ineo l  mi t  Wossemooge ouf
F loóbohn 16ngs zum Bêt t
verschieben,

Me0obslond co. 5fi) mm

b) Wossemooge ouf MeBbr0cke
(quer zum Belt) in !óngs-
riótung verselzen,
MeBobslond co. 500 mm
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Porollêlitit der Werht0dcf0hÍung ru; SóleiÍrólitlenÍiihrung

o) in der Woogerechtebene b) in der Senkrechtebene

MeRuhrho l te r  ou f  der  Sch le i fsp inde l ,  in  der  Re i ls tockp ino le  kurzer
zylindrisóer Me8dorn mit kegeligem Sclrofi

o) 0,03 mm/m

b) 0,03 mm/m

Zulóss iger
Gesomi Íeh le r
(o  und b)

bis ,f m
Sch le i fk i  nge:

0 , 1  m m

b i s  8 m
Sch le i f l c inge:

0 ,2  mm

0ber  8  m
Sóle i f  l c inge:

u , lJ  mm

o) -

b) -

Reiistock dicht om Werksf0ct-
sp inde ls tock .  Bezugss te l lung
der  MeRuhr  ob lesen.
Von dieser Stellung our Reitstock
und Schleifschlitten 0ber Bett-
ldnge versó ieben.  Messung
noch ie 500 mm Versóiebung
wiederho len .
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PorollclitËt do Xcadr irn Wcrkrt0&rpindoklo* :ur E*fdr*ti*r>

Fi ihrun.csbahn
o) in der Senkreótebene b) in der Woogerechte6-ene

MeBuhrho l te r  ou f  der  Sdr le i Ísp inde l ,  zy l i  ndr isóer  MeBdorn  mi t  Kege l '

schof t  in  der  Werks t0dsp inde l ,  Durómesser  des  MeBdorns  noó lT  5

Am vorderen
Ende des  300 mm
longen Dornes
gemessen:

o)  Mindes twer t :
0 ,03  mm,
Hóóstwerf :

0,0ó mm

b)  Mindes iwer i :
0,03 mm,
Hóchstwer i ,
0,0ó mm

" )o  ro35

b)o  ,  o5

Abtosten des Me0dornes durch

Ve rÍ o h re n**drlci{rch*itlar

e iner  MeBbr i i cke

o)  Fre ies  Ende des  Dornes  nur

s te i  gend

Fre ies  Ende des  Dornes  nur
nqó dem Só le i fsch l i t ten  zu



GeÍrige und kónnen zu Ausbr0chen Ítihren. Der Verschlei8 Uber den Walzenballen
ist  nicht gleichmáBig;geometr ische Form und Bombierung gehen verloren; die
beim Nachschleifen abzutragenden WerkstoÍÍmengen kónnen betráchtlich sein.
Unsere WalzenschleiÍmaschinen haben daher starke SchleiÍmotoren und Schleif-
scheiben mit groBen Durchmessern und Breiten, die kráÍtige Spanabnahmen
erlauben.

Das Leistungsschleifgerát
Beim Schruppschleifen wird zweckmàBig ein LeistungsschleiÍgeràt eingesetzt,
dem die AuÍgabe zuÍàllt, die SchleiÍscheibenabnutzung wáhrend des SchleiÍens
des Walzenbal lens zu kompensieren; neben der t ib l ichen Spanbeistel lung an
den Ballenenden wird der SchleiÍspindelstock beim LángsverÍa-hren um deÍinierte
Betràge beigestellt. Damit wird die SchleiÍscheibe auf ihrer Bahn gehalten.
Die obere und untere Grenzlêistung des SchleiÍmotors, Beistellbetràge und
Beistellintervalle lassen sich den Walzenabmessungen und WalzenwerkstoÍÍen
angepaBt einstel len. Die Steuerung sorgt f r i r  eine gleichbleibende Ausnutzung
der Schleifmotorleistung (,,adaptive control").
Der Zeitgewinn beim SchruppschleiÍen ist bedeutend; auch die Kurvenform wird
genauer eingehalten, so daB sich die Walzen schneller ÍertigschleiÍen lassen.

Bild 1 2. Walzensctrlelfmasc*rlne
W ÍA(X) In elnem Warmwalz-
werk fUr Breltband beim
Schleifen einer Stritzwalze von
15O0 mm Durchmesser und
23OO mm Bal lenlànge

Die Maschine is t  mi t  e iner  Programm-
,Íireuerung und Móglichkeit zur
l$mer ischen Eingabe der  Schle i Í -
parameter und des SchleiÍablauÍs
uber Lochstre i Íen e inger ichtet .

Absttitzung der Walzen beim Schleifen
Schwere Walzen werden nicht zwischen Spitzen geschliÍfen, sondern in Trag-
setzstóc*en (Zwei- oder Drei-Backen-Setzstócke, Bilder 15 und 16) abgestUtzt.
Die EinbaustÈcke wàlzgelagerter Arbeitswalzen (Bild 17) werden in der Regel
n icht  demont ier t .  Je nach den Ansprr ichen d ienen s ie entweder unmit te lbar  a ls
Absttitzung, oder sie werden durch Unterbauten abgeÍangen, wáhrend die Walze
selbst in den Setzstócken auÍgenommen wird.
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