SPECIAL SCHLEIFEN, HARTFEINBEARBEITUNG

Schleifwerkzeuge = Walzlagerbearbeitung = Services

Reibungsarm rollen lassen

Walzlager sind zentrale Bauteile des Maschinenbaus, bei denen jedes Detail stimmen muss.

Deshalb werden fast alle ihrer Komponenten geschliffen. Damit das maximal effizient ge-

schieht, bedarf es Partner, die aus Verfahren und Werkzeugen optimale Prozesse gestalten.

von Tim Gottsching, Frank Wolf und Michael Engers

1 Spitzenlosschleifen auf einer Mikrosa Kronos S 250 im Rahmen von Schleifuntersuchun-
gen am Werkzeugmaschinenlabor der RWTH Aachen (© RWTH Aachen)

alzlager haben in technischen
Systemen die Aufgabe, radiale
und/oder axiale Krifte aufzu-

nehmen und gleichzeitig die Rotation ei-
ner Achse zu ermoglichen. Bei ihnen ver-
wendet man im Gegensatz zu geschmier-
ten Gleitlagern rollende Korper, die den
Reibungswiderstand verringern und auf
diese Weise hohe Wirkungsgrade erzie-
len. Um die Anforderungen der unter-
schiedlichen industriellen Anwendungs-
gebiete in vollem Umfang erfiillen zu
konnen, gibt es eine Vielzahl an Lager-
bauarten. Je nach konkretem Anwen-
dungsfall und vorhandenen Rahmenbe-
dingungen konnen die verschiedenen La-
ger auf variierende Belastungsrichtungen
oder Tragfdhigkeiten reagieren.

Die konstruktiven Grundformen von
Wilzlagern sind Kugel-, Zylinder-, Nadel-,
Kegelrollen- und Tonnenlager. Am wei-
testen verbreitet sind die variantenrei-
chen Kugellager; ausgefiihrt als Schrig-
kugellager konnen sie sowohl radiale als
auch axiale Kréfte aufnehmen.

Schleifen gilt als wichtigster Prozess
bei der Fertigung von Walzlagern
Steigen die Anforderungen an die maxi-
male Tragfdhigkeit, verwendet man Zy-
linderrollen- oder Kegelrollenlager. Sind
wiederum diese mit kegelstumpfformi-
gen Walzkorpern ausgestattet, 1dsst sich
der Vorteil der radialen und axialen Be-
lastbarkeit nochmals verstirken. Solche
Lager werden oft als Radlager bei Fahr-
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zeugen eingesetzt. Ein ebenfalls sehr
wichtiger Lagertyp flir die Automobil-
industrie ist das Nadellager. Aufgrund
seiner Kompaktheit eignet es sich vorran-
gig flir Getriebe und Motoren.

Weil die Leistungsmerkmale der La-
ger wie Belastungsgréfen und -richtun-
gen, Genauigkeit, Lebensdauer, Reibung
und gerduscharmer Lauf unmittelbar von
ihren Oberflichen- und Randzonenei-
genschaften abhingen, die ihrerseits we-
sentlich vom Ergebnis des Finishings be-
einflusst werden, ist das Schleifen einer
der wichtigsten Prozessschritte bei der
Herstellung der Lager.

Bindungsentwicklung ist eine zentrale
Kompetenz der Schleifmittelhersteller
Im Fokus der Schleifbearbeitung stehen
die Funktionsflachen des AuBen- und des
Innenrings sowie die Wélzkorper selbst.
Hierbei kommen jeweils unterschiedliche
Schleifverfahren und -kérper zum Ein-
satz, sodass eine hohe schleiftechnologi-
sche Kompetenz nétig ist, um die vorge-
sehene Oberflichenrauheit bei schadi-
gungsfreier Randzone zu erzeugen.

Eine der Kernkompetenzen eines
Schleifwerkzeugherstellers ist die Bin-
dungsentwicklung. Hermes Schleifmittel
beispielsweise ist spezialisiert auf kerami-
sche Bindungssysteme fiir konventionel-
le, aber auch hochharte Schleifscheiben.
Konventionelle Scheiben sind Werkzeuge
mit Korund, Sinterkorund oder Silizium-
karbid als Schneidstoff, wohingegen als
hochhart die Verwendung von kubi-
schem Bornitrid (CBN) oder Diamant
verstanden wird.
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HERMES LOSUNGEN

Die Bindung hat die Aufgabe, die
Schneidstoffe zu fixieren und miteinander
zu verbinden. Zudem bestimmt die Bin-
dungsmenge in Kombination mit der
Schneidstoffkonzentration die resul-
tierende Porositdt des Werkzeugs.

Flir den Schleifprozess wird ein
Mikrosplittern der Korner ange-
strebt, sodass ein kontinuierliches
Selbstschirfen des Werkzeugs er-
folgt. Auch diese Eigenschaft hangt
mafgeblich von der verwendeten
Bindungsart und dem Bindungsvo-
lumen ab. Ein optimal ausgelegtes
Schleifwerkzeug tberzeugt durch
Profilhaltigkeit und Leistungsfahig-
keit, aber auch durch eine gute resul-
tierende Bauteilqualitat. Die Porosi-
tat muss groB genug dimensioniert
sein, um Spane und Kiihlschmier-
mittel zu transportieren, gleichzeitig
aber nicht zu groB, weil sonst nicht
mehr ausreichend Bindungsvolu-
men zur Verfligung steht.

Eine Losung dieses Zielkonflik-
tes ist zumindest teilweise mithilfe
neu entwickelter Bindungen erreich-
bar. Derartige Hochleistungs-Bin-
dungssysteme — zum Beispiel Her-
mes Vitra — haben eine héhere spezi-
fische Festigkeit als iibliche Bindun-
gen und eine optimierte Gefiige-
struktur. Eine hohe Porositdt und
ein geringer Werkzeugverschleif3
sind bei ihnen kein Widerspruch
mehr. Zudem kann mit einer
Schnittgeschwindigkeit von bis zu
125 m/s gearbeitet werden.

Was hochharte Schleifscheiben
betrifft, so sind solche Schnittge-
schwindigkeiten keine Seltenheit
und quasi Stand der Technik. Aber
auch bei CBN-Schleifwerkzeugen
wirken Bindungen mit hherer spe-
zifischer Festigkeit als Schliissel fiir
mehr Leistungsfahigkeit, weil auch
in diesem Fall eine erhthte Porositat
bei gleichbleibender Profilhaltigkeit
moglich ist.
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Die Grundformen der Walzlager und so-
mit auch der Walzkorper unterscheiden
sich zwar, sie sind aber grundsatzlich ro-
tationssymmetrisch. Mantelflichen von

2 Auf hohe Produk-
tivitat ausgerichtet:
Verschiedene
Schleifwerkzeuge
zum Spitzenlos-
schleifen von Walz-
korpern (© Hermes)

Walzkorpern werden deshalb oft hoch-
produktiv spitzenlos geschliffen. Je nach
Walzkorperform praktiziert man entwe-
der ein Spitzenlos-Einstech- oder ein  »
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3 Auch beim Schleifen der Innenringe sind hochharte Schleifkorper gefragt. Das Bearbeiten der seitlichen Begrenzung der Laufbahn am

Innenring, der sogenannten Bordwand, geschieht mit profilierten konventionellen Schleifwerkzeugen (© Hermes)

Spitzenlos-Durchgangsschleifen. Die da-
fiir verwendeten Werkzeuge sind Schleif-
werkzeugsitze aus mehreren einzelnen
Scheiben. In der Regel sind das konventi-
onelle Schleifscheiben, deren progressive
Bindung sie zu hoher Leistung befahigt.
Wie bei vielen anderen Schleifprozes-
sen ist auch hier eine Leistungssteige-
rung mithilfe keramisch gebundener
CBN-Werkzeuge moglich. Trotz des ho-
heren Preises liberzeugen diese hochhar-
ten Werkzeuge durch kurze Schleifzeiten
und vor allem eine signifikant langere
Standzeit. Damit sind die Kosten je Bau-
teil meist niedriger. Fallt die Wahl der
CBN-Schleifwerkzeugsitze auf jene mit
deutlich leichterem CFK-Grundkorper,
profitiert man zudem von einer reduzier-
ten Spindelbelastung und einer Vereinfa-

chung von Handhabung und Montage.
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Zum Schleifen von AuBenringen
kommen drei verschiedene Schleifver-
fahren und entsprechende Schleitkérper
in Frage. Das Spitzenlosschleifen wird
meist zum Bearbeiten der Umfangsflache
des AuBenrings angewandt. Dabei bringt
man die Ringe hédufig im Durchgangs-
schleifen mit konventionellen Schleif-
werkzeugen auf MaB. Der Innendurch-
messer des AuBenrings, der die Lauftbahn
der Walzkorper bildet und damit optima-
le Reibungseigenschaften haben muss,
wird mithilfe spezieller Laufbahnschleif-
scheiben geschliffen. Aufgrund der gro-
Ben spezifischen Kontaktfliche beim In-
nenrundschleifen und den daraus resul-
tierenden hohen Werkzeugbelastungen
werden fiir diesen Prozess keramisch ge-
bundene CBN-Werkzeuge verwendet.

Die erforderliche Planparallelitit des
Aufen- wie des Innenrings wird jeweils
mittels Doppelplanschleifen der Seiten-
flichen mit kunstharzgebundenen Ko-
rundschleifwerkzeugen realisiert.

Hochharte Schleifkorper

verkiirzen die Innenringbearbeitung
Fir die Innenrundbearbeitung der Boh-
rung des Innenrings gelten dhnliche An-
forderungen wie fiir die Laufbahnbear-
beitung des AuBenrings. Auch hier sind
hauptséchlich hochharte Schleifkrper
gefragt. Die Schleifbearbeitung der seitli-
chen Begrenzung der Laufbahn am In-
nenring, der sogenannten Bordwand, ge-
schieht mit profilierten konventionellen
Schleifwerkzeugen.

Das sich anschlieBende Bearbeiten
der Laufbahn ist ein AuBenrundschleifen
im Einstechverfahren und wird ebenfalls
mit konventionellen Schleifscheiben erle-
digt. Eine Besonderheit: Genutzt werden
dazu Hochleistungsbindungen fiir bis zu
125 m/s Schnittgeschwindigkeit. So las-
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sen sich auch konventionelle Werkzeuge
teilweise im ProzessstellgroBenbereich
von CBN-Schleifscheiben betreiben. Das
Ergebnis ist eine hochproduktive und zu-
gleich sehr wirtschaftliche Bearbeitung.

Wie ersichtlich wurde, ist das Schlei-
fen bei der Herstellung von Wiélzlager-
Komponenten ein fiir deren finale Quali-
tit entscheidender, komplexer Prozess,
der ein hohes Maf an Know-how erfor-
dert. SchlieBlich miissen die Abfolge der
unterschiedlichen Schleifverfahren und
die verschiedenen Werkzeugarten so auf-
einander abgestimmt werden, dass die
geforderte Oberflachen-Endqualitdt bei
definierten Randzoneneigenschaften
stets prozesssicher erreicht wird.

Weil neben der Qualitit die Produkti-
vitdt der einzelnen Fertigungsprozesse
beim Wilzlagerhersteller zunehmend im
Fokus steht, ist eine kontinuierliche Wei-
tentwicklung der Schleifwerkzeuge, des
Prozess-Know-hows sowie des kunden-
individuellen Services auf Seiten der
Schleifwerkzeughersteller obligatorisch.
Hermes Schleifmittel tragt dieser Tatsa-
che mit speziell entwickelten Hochleis-
tungsbindungen ebenso Rechnung wie
mit seiner im H.A.I. — im Hermes Abrasi-
ves Institut — geblindelten Beratungs-
kompetenz. In dieser Einrichtung unter-
stiitzen erfahrene Anwendungstechniker
die Kunden umfassend beim Analysieren
und Optimieren ihrer Prozesse.

Eine weitere Neuerung diirfte fir die
Hersteller von Walzlagern ebenso von In-
teresse sein: Auf der aktuellen Microsite
www.hermes4bearings.com finden die
Akteure dieses Marktsegments ab sofort
in lbersichtlicher Darstellung sdmtliche
Informationen rund um Produkte und
Fertigungsprozesse, die sie zur bestmog-
lichen Losung ihrer marktspezifischen
Aufgaben benétigen. =
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