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NAXOS-UNION Abnahmebedingungen fir Werkzeugmaschinen

Schleifmaschinen-Fabrik Walzensdhleifmaschinen NU 600

: . . . Seite 1
FRANKFURT AM MAIN mit wanderndem Schleifschlitten
we: WT' 140/3500 Empfinger: B V.Koninkli jke Maatschappij"De Schelde"
Fabrik.-Nr. : 36 7 10 Avuftrag Nr.: Tag: 14 .10. 75 Abnehmer: Seibel
. . Zylassi
Nr. Gegenstand der Messung, Bild, MeSgerdte l;::hsfe'?e Ge[:nenz?::na MeBanleitung
Ausrichten des Werkstiickbettes a ) 0 ’ 01 . mm/m a) +0,05mm/nd, | a) Messung bei abgenommenen
a} in Léngsrichtung b} in Querrichtung zu einem nachBetimifte 0,01 Aufbauten (Werkstickspindel-
l'l}l ttlerem nur steigefid. stock, Reitstock, Setzstdcke):
Niv GréBite Oper-
' lveay - héhut\g el o) Lineal mit Wasserwaage auf
Schleiflfingen Flachbahn Idngs zum Bett
‘ i : verschieben,
— MeBabstand ca. 500 mm
‘ j
i :
b — u ; 1p 0,0 1 b} Wasserwaage auf MeBbriicke
i (quer zum Bett) in Léngs-
richtung versetzen,
b) d 02 mm/m fohrung nur MeBabstand ca. 500 mm
Wasserwacge mit Skalenwert 0,04 mm/m, Lineal, Meﬂbrucke steigend
Ausrichten des Schleifschlittenbettes a) +0,02mm/m, | a) Messung bei abgenommenem
a) in Langsrichtung b} in Querrichtung nachBettmitte Schleifschlitten:
nur steigend.
h Gréfte Dber- a) Lineal mit Wasserwaage auf
E héhm:\g bei Flachbahn ldngs zum Bett
Schieiflangen verschieben,
b , bis 6 m: MeBabstand ca. 500 mm
0,04 mm
2 -
ober 6 m:
0,06 mm
' b
4 b) 0,02 mm/m, b}  e— b) Wasserwaage auf MeBbricke
i in Richtung {quer zum Bett) in Léngs-
1 auf V- richtung versetzen,
! Fohrung nur MeBabstand ca. 500 mm
Wasserwoage mit Skalenwert 0,04 mm/m, Lineal, MeBBbricke steigend
Parallelitat der Werkstidfihrung zur Schleifschlittenfiihrung a) 0,03 mm/m aq) — Reitstock dicht am Werkstick-
a) in der Waagerechtebene b} in der Senkrechtebene spindelstock. Bezugssteliung
b} 0,03 mm/m b) —— der MeBuhr ablesen,
) . Von dieser Stellung aus Reitstock
| Zulgssiger und Schleifschlitten iber Bett-
Gesamtfehler ldnge verschieben. Messung
‘ {a und b) nach je 500 mm Verschiebung
Ll B e— bis 4 m wiederholen.
I — - Schleifléinge:
L 0,1 mm
[ bis 8m
l_ B [ Schleifldnge:
! 0,2 mm
f:: Uber8 m
' Schleifldnge:
MeBuhrhalter auf der Schleifspindel, in der Reitstockpinole kurzer 0,25 mm
zylindrischer Mefidorn mit kegeligem Schaft
Parallelitit des Kegels im Waerkstickspindelsiock zur Sebleifechiitieon— Am vorderen Abtasten des Mefidornes durch
-bowegung Fihrunesbahn Ende des 300 mm Verfahren-des-Sehtarischiitons
a) in der Senkrechtebene  b) in der Wcogeredﬂe§a longen Dornes einer MeBbriicke
gemessen:
————— R
o) o ° ) Mind ) ) Freies Ende des D
0y | — - a indestwert: | a O [e] retes tnde des ornes nur
4 & O b ‘i ] = - 0,03 mm, ' Y 3 5 steigend
-— | Hochstwert:
N | \ 0,06 mm
b} Mindesiwert: | b) 0 [ 05 b) Freies Ende des Dornes nur
0,03 mm, nach dem Schleifschlitien zu
Hochstwert:
MeBuhrhalter auf der Schleifspindel, zylindrischer MeBdorn mit Kegel- 0,06 mm
schaft in der Werkstickspindel, Durchmesser des MeBdorns nach IT5




Gefiige und kdénnen zu Ausbriichen fiihren. Der Verschlei (iber den Walzenballen
ist nicht gleichmaBig; geometrische Form und Bombierung gehen verloren; die
beim Nachschleifen abzutragenden Werkstoffmengen kdnnen betrachtlich sein.
Unsere Walzenschleifmaschinen haben daher starke Schleifmotoren und Schleif-
((“ scheiben mit groBen Durchmessern und Breiten, die kraftige Spanabnahmen
. erlauben.

Das Leistungsschleifgerat

Beim Schruppschleifen wird zweckmaBig ein Leistungsschleifgerat eingesetzt,
dem die Aufgabe zuféilt, die Schieifscheibenabnutzung wahrend des Schleifens
des Walzenballens zu kompensieren; neben der {iblichen Spanbeisteliung an

den Ballenenden wird der Schleifspindelstock beim Léngsverfahren um definierte
Betrage beigestellt. Damit wird die Schleifscheibe auf ihrer Bahn gehalten.

Die obere und untere Grenzleistung des Schleifmotors, Beistellbetrage und
Beistellintervalle lassen sich den Walzenabmessungen und Walzenwerkstoffen
angepaBt einstellen. Die Steuerung sorgt fur eine gleichbleibende Ausnutzung
der Schleifmotorleistung (,adaptive control®).

Der Zeitgewinn beim Schruppschleifen ist bedeutend; auch die Kurvenform wird
genauer eingehalten, so daB sich die Walzen schneller fertigschleifen lassen.

Bild 12. Walzenschleifmaschine
W 1800 in einem Warmwalz-
werk fiir Breitband beim

| Schieifen einer Stiitzwalze von Abstiitzung der Walzen beim Schleifen
1500 mm Durchmesser und

’ 2300 mm Ballenlange Schwere Walzen werden nicht zwischen Spitzen geschliffen, sondern in Trag-
Die Maschine ist mit einer Programm- setzstocken (Zwei- oder Drei-Backen-Setzstocke, Bilder 15 und 16) abgestitzt.
7-euerung und Mdéglichkeit zur Die Einbaustlicke walzgelagerter Arbeitswalzen (Bild 17) werden in der Regel

"'&merischen Eingabe der Schleif- nicht demontiert. Je nach den Anspriichen dienen sie entweder unmittelbar als

parameter und des Schieifablaufs Abstltzung, oder sie werden durch Unterbauten abgefangen, wahrend die Walze
Uber Lochstreifen eingerichtet. selbst in den Setzstocken aufgenommen wird.
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