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Walzlager-Innenrundschleifmaschine
SWal 200/1
Grundausfiihrung

Diese automatisierte Maschine wird mit groBem Vorteil
in der Serienfertigung, zum Beispiel von Walzlagerteilen,
Kraftfahrzeug- und Getriebeteilen, eingesetzt.

Der automatische Arbeitszyklus

mit 3 Schaltimpulsen wird vom elektro-pneumatischen
MeRgerat,,Aeropan'' gesteuert. Das Gerét ist (iber den
gesamten Arbeitsbereich der Maschine verstellbar.

Der SchleifprozeB wird durch Betdtigen des Umsteuer-
hebels eingeleitet. Der Maschinentisch mit der Schleif-
spindel fahrt an der Abrichtvorrichtung vorbeiin Arbeits-
stellung.

Der Schleifkérper wird im Eilgang bis zum Anfeuern zu-
gestellt. Sobald er das Werkstiick beriihrt, schaltet die
Eilzustellung auf Schruppzustellung um.

Beim Schalten des 1.MeBkontaktes im MeBgerét kann
entweder abgerichtet oder von Schrupp- auf Schlicht-
zustellung umgeschaltet werden. Der zweite MeBkontakt
schaltet die Zustellung des Schleifkérpers ab. Es beginnt
das ,,Ausfeuern*.

Ist das FertigmalBB der Bohrung erreicht, schaltet MeB3-
kontakt 3. Der Schleifkérper wird von der Bohrungsfléche
abgehoben und dabei die Schleifkérperabnutzung kom-
pensiert. Der Maschinentisch fahrtin Endstellung. Werk-
stlickantrieb und KiihImittelzufuhr werden abgeschaltet.
Der Werkstiickwechsel wird von Hand vorgenommen
und anschlieBend der oben erwéahnte Umsteuerhebel er-
neut eingeriickt.

Somit lauft der gleiche Arbeitszyklus von neuem ab.
Bei groBem SchleifaufmaB kann wéhrend des Schruppens
ein zusatzliches Abrichten vorgewéhlt werden.



Prinzip des automatischen Arbeitszyklus
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Walzlager-Innenru ndschleifmaschine
SWal 200/1

1 MeBkopf mit Diamant-Tastfinger

2Bedientafel

3Hauptschalter

4 Anfeuerrelais

5Drossel fiir Eilzustellung

6 Drossel fiir Schruppzustellung

7Drossel fir Schlichtzustellung

8Handverstellung der Innenschleifeinrichtung

9Drossel fiir Tischgeschwindigkeit Schlichtabrichten
10Drossel fiir Tischgeschwindigkeit Schlichten
11 Drossel fiir Tischgeschwindigkeit Schruppabrichten

12Drossel fiir Tischgeschwindigkeit Schruppen

13Handverstellung des Tisches

T4Umsteuerhebel

15Ein- und Ausschalthebel fiir hydraulische Tisch-
bewegung

16 Entliftungsventile

17 Winkelverstellung des Werkstiickspindelkastens

18 Drehzahlanzeige der Werkstiickspindel

19Handrad zur Drehzahlverstellung

20 Betatigungshebel fiir Spannvorrichtung und Ein-
schwenken des MeBgerates

21 MeB- und Steuergerat ,,Aeropan"*



Walzlager-Laufbahn-
Innenrundschleifmaschine SWalL 250

Diese Maschine ist zusétzlich mit einem Oszillations-
getriebe (Kurzhub) fir 0-6 mm Tischbewegung aus-
gerustet, speziell zum Laufbahnschleifen von Zylinder-
rollenlager-AuBenringen mit Borden, kann jedoch eben-
falls wirtschaftlich zum Schleifen zylindrischer und koni-
scher Bohrungen eingesetzt werden.

Das Oszillationsgetriebe

ermdglicht sehr kurze Tischhiibe, die mit einer hydrau-
lischen Umsteuerung mittels Anschlagen nicht erreich-
bar sind. Der Maschinentisch fahrt gegen den Exzenter
des Oszillationsgetriebes, von dem er seine Hubbewe-
gung erhalt.
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Walzlager-Laufbahn-
Innenrundschleifmaschinen mit
Werkstiickaufnahme in Gleitschuhen
SWaIGL 200

SWaIGL 300

Die Werkstlicke werden hierbei durch einen Magnet plan-
seitig angezogen und auf dem AuBendurchmesser durch
zwei Gleitschuhe zentriert.

Gleitschuhspannung wird fiir Werkstiicke mit bearbei-
tetem AuBendurchmesser angewendet.

Bearbeitungsprinzip




Walzlager-Innenrundschleifautomat
SWal 200 A

mit Werkstlckzu- und -abfiihreinrichtung ausgeriistet
und verkettungsféahig. Die Werkstiickspannung geschieht
durch Membranspannfutter.

Der Automat ist flir die Bearbeitung solcher Werkstilicke
vorgesehen, die nicht in Gleitschuhen aufgenommen
werden kdnnen.

Werkstiickspindelkasten
mit Werkstiickzu- und -abfiihreinrichtung




Walzlager-Laufbahn-
Innenrundschleifautomat mit
Werkstiickaufnahme in Gleitschuhen
SWaAIGL 200 A

Wailzlager-Rillen-Innenrundschleifautomat
mit Werkstiickaufnahme in Gleitschuhen
SWAIGR 200 A
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mit elektro-hydraulisch betétigter Werkstlickzu- und ab-
fihreinrichtung. Dadurch ist der Automat verkettungs-
fahig und kann in FertigungsstraBen eingesetzt werden.
Das Bearbeitungsprinzip entspricht dem der Maschine
SWalGL 200.

Der Automat zeichnet sich durch kurze Werkstlick-
wechselzeiten aus.

Die Entmagnetisierung der Werkstiicke erfolgt in einer
im Abrollkanal eingebauten Entmagnetisiereinrichtung.

mit Radiusabrichtapparat und entsprechender Steuer-
einrichtung




Zylinderrollenlager-AuBenring WA Maschinen-Vorderansicht
< in Gleitschuhaufnahme SWAIGL 200 A

Maschinen-Riickansicht
SWaIGL 200A
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Elektrische Ausriistung

1 Drehstrommotor fiir Innenschleifspindel

7,5 kW n=2880 U/min
1 Drehstrommotor fiir Werkstlickspindel

0,8 kW n= 945 U/min
1 Drehstrommotor fir Hydraulikpumpe

2,2 kW n=1440 U/min
1 Drehstrommotor fiir Oszillationsgetriebe

0,6 kW n= 925 U/min
2 Kihlmittelpumpen, je 0,12 kW n=2840 U/min
1 Magnetfilterautomat 0,12 kW n=2840 U/min

Die elektrischen Schaltgerate sind in einem gesonderten
Schaltschrank iibersichtlich zusammengefaBt. Dadurch
ist gute Zugénglichkeit bei Wartung und Reparatur ge-
wahrleistet.

Die Schaltung der einzelnen Motoren erfolgt (iber Schiitz-
steuerung. Alle Schalttaster fiir die Bedienung sind
Ubersichtlich in einer schwenkbaren Schalttafel zu-
sammengefaft.

Normalzubehor

1 Satz Bedienschliissel

1 Maschinenleuchte

1 Bedienanleitung

2 MeBBuhren zum Einstellen des Werkstlickspindel-
kastens

Sonderzubehor

Schleifspindeln je nach Schleifdurchmesser
Reduzierhiilsen 100/80 mm Durchmesser
Schleifspindeltrager 60 mm Durchmesser
Schleifkérperabdeckung

MeBtaster mit Diamanteinsatz, werkstiickgebunden
Kiihlmittelbehalter mit Magnetfilterautomat mit 2 Kihl-
mittelpumpen

Entmagnetisierungseinrichtung (fiir die Maschinen
SWalGL 200 und SWalGL 300)

Ersatztreibriemen

Profilabrichter fiir Balligschliff (Bombierung)
Radiusprofilabrichter mit Abrichtautomatik, einstellbar
in zwei Bereichen

Membranspannfutterin den Bereichen 70-300 mm Durch-
messer

Sonderspanneinrichtungen

Gleitschuhspannung, komplett



Hochleistungs-Innenschleifspindeln

Modell O-SSA mit Flansch

findet zum Schleifen von Bohrungen Verwendung, die
groBer als der Durchmesser der Spindelhiilsen sind.

~ Der Schleifkérper wird auf einem auswechselbaren
Flansch unmittelbar am vorderen Spindelende befestigt.

Modell geeignet fir Spindelhiilse Nenndrehzahl
Bohrungen mm D mm L U/min
. O-SSA 80x315 140-175 80 315 5500
O-SSA 80x400 140-175 80 400 5500

O-SSA 100 x 315 170-280 100 315 4500
O-SSA 100x 400 170-280 100 400 4500

Die Spindeln O-SSA 80 werden mit Reduzierhilsen ge-
spannt.

Modell SSV mit verlingertem Schaft

Modell geeignet fur Spindelhiilse Nenndrehzahl
Bohrungen mm D L d; limm U/min

SSV80x315/28x63  60-80 80 315 28 63 12500
SSV100x315/38%x80 75-140 100 315 38 80 9000

Z7% b Spic
Bz 15
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Arbeitsbereich
SWal 200/1
SWaIL 250
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Arbeitsbereich
SWaIGL 200 A
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Moglichkeiten der Bearbeitung
verschiedenartiger Walzlagerringe

. Zylinderrollenlager - AuBBenring

. Kegelrollenlager - Innenring

. Kegelrollenlager - AuBenring mit ebener Laufbahn

. Kegelrollenlager — AuBenring mit balliger Laufbahn

. Zylinderrollenlager - AuBenring mitBorden und ebener

Laufbahn

. Zylinderrollenlager - AuBenring mit Borden und balli-

ger Laufbahn

. Rillenlager - AuBenring mit sphéarischer Laufbahn
. Ol - Lager - AuBenring
. Pendelrollenlager
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Bearbeitungsbeispiel

Fertigschleifen eines Zylinderrollenlager-AuBen-

ringes mit Borden auf SWAIGL 200 A

mit Werkstiickaufnahme in Gleitschuhen

Durchmessertoleranz
Ovalitat auBer dem
Rundheitsfehler am
Auflagedurchmesser
der Gleitschuhe
Wanddickenschlag
Konizitat
Rauheit
Mittenrauhwert R,
Arbeitsleistung

Genauigkeiten

gefordert erreicht
0,015 0,012 mm
0,002 0,001 mm
0,003 0,003 mm
0,003 0,002 mm
0,16-0,32 0,16-0,32 mm
45 50 Stck./Std

1782
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Bearbeitungsbeispiel

Bohrungsschleifen einer Ritzelwelle auf SWalL 2
in Sonderausfihrung mit Arbeitsbereich 30-180 mm Bo

rungsdurchmesser
Genauigkeiten
gefordert erreicht

Durchmessertoleranz 0,014 0,010 m
Ovalitat 0,004 0,003 m
Konizitat 0,003 0,003 m
Rauheit

Mittenrauhwert R, 0,80 0,60 u
Arbeitsleistung 40 54 Stck./St
Bohrungsabmessungen 352 x 30
Schleifzugabe auf den
Durchmesser bezogen 0,3 m
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Bearbeitungsbeispiel

Bohrungsschleifen einer Radnabe auf SWalL 250 mit
Sonderabrichtapparat (kurvengesteuert) zum Abrichten
von 2 Schleifkérpern mit verschiedenen Durchmessern.

Genauigkeiten

gefordert erreicht

Durchmessertoleranz 0,025 0,019 mm
Ovalitat 0,008 0,006 mm
Radiallaufgenauigkeit
der Bohrungen zueinander 0,002 0,002 mm
Rauheit

Mittenrauhwert R, 0,80 0,60 um
Arbeitsleistung 30 40 Stck./Std.

Bohrungsabmessungen 72@ x28 und 802 x 8

19
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Bearbeitungsbeispiel

Bohrungsschleifen einer Zylinderbiichse auf

Swal 200/1
Genauigkeiten
gefordert erreicht

Durchmessertoleranz 0,015 0,013 mm
Ovalitat 0,010 0,008 mm
Konizitat 0,010 0,010 mm
Rauheit

Mittenrauhwert R, 0,60 0,50 um
Arbeitsleistung 12 15 Stck./Std.
Bohrungsabmessungen 702 x 140
Schleifzugabe auf den
Durchmesser bezogen 0,35 mm

N
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Bearbeitungsbeispiel

Bohrungsschleifen eines Zahnrades auf SWalL 250,
Werkstiickaufnahme in Membranspannfutter mit Rollen-

kafig
Genauigkeiten

gefordert erreicht
Durchmessertoleranz 0,020 0,018 mm
Ovalitat 0,005 0,005 mm
Konizitat 0,004 0,003 mm -
Rauheit
Mittenrauhwert R, 0,60 0,50 um
Arbeitsleistung 25 30 Stck./Std.
Bohrungsabmessungen 1302 x 65
Schleifzugabe auf den
Durchmesser bezogen 0,4 mm
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