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CNC-ABRICHTEN

MIT FORMROLLEN

0 Diamant-Formrolle KO N V E N T | O N E |_ |_ E

NC10-R0,5 \
verschlissene SCHLElFSCHEIBEN

Schleifbelagsflache

Korund in seinen unterschiedlichen Modifikationen ist
das am héufigsten eingesetzte Schleifmittel. Wahrend
des Abrichtens mit rotierendem Diamantwerkzeug
wird — abhangig von der SchleitkorngréBe - etwa eine
Kornlage aus dem Schleifbelag entfernt, um eine fri-
sche Schleifscheibentopographie ohne Zusetzungen
durch Spéne mit der geforderten Profilgenauigkeit zu
Korund-Schleifscheibe erhalten. Die einzelnen Abrichtbetrédge liegen wegen
E%rg::gmo, keramische der hohen Werkzeugbelastung beim Schruppabrich-

ten bei zwei bis maximal vier 1/100 mm. Beim an-
schlieBenden Schlichtabrichten mit Einzelzustellbe-
trdgen von ca. 0,01 mm kann gezielt die notwendige

AUSFUHRUNGSVARIANTEN Schleifbelagstopographie und Profilgeometrie einge-

stellt werden.

~ 5 x Schruppen
3 x Schlichten

KLa-~

Fir diese Schleifscheiben werden i.d.R. formstabile

ormstabi selbstscharfen
formstabil Ibstscharfend > oel ' : _
' ) Formrollen in unterschiedlichen Diamantierungen - in
cvD- Natur- S[nter- oder keramische o B . )
Diamant Diamant Nickel-Bindung Bindung einigen Féllen auch selbstschérfende Werkzeuge - ein-
Stitzbereich gesetzt.
g{ntcjer- Grund- Zum Erreichen eines guten Abrichtergebnisses ist die
inaun o . . . . .
,,,,,,,,, s Zr I A Kerper LT T richtige Auslegung des Abrichtspindelsystems eine
NCINCC NCG RIG RI/RIK wichtige Voraussetzung.

= Vig CBN- UND DIAMANT-
SCHLEIFSCHEIBEN

Hochharte Schleifscheiben in CBN- oder Diamantaus-
flihrung werden mit Einzelzustellbetrdgen im Bereich
von 3-5 pm abgerichtet. Aufgrund der hohen Harte
von CBN werden zumeist selbstscharfende Abricht-
werkzeuge eingesetzt. Daflr ist ein genaues Positio-
nieren und Anfahren der Abrichtwerkzeuge am Schleif-
belag notwendig. Anschnittsensoren tbermitteln das
Erstkontaktsignal an die Steuerungseinheit der Spindel
oder die Maschinensteuerung. Die Spindeln sind fiir
hohe Drehzahlen und damit fir keramisch gebundene
CBN-Schleifscheiben ausgelegt. Eine hohe statische
und dynamische Steifigkeit durch spezielle Lageran-
ordnungen garantiert beste Abrichtergebnisse. Pro-
zessiiberwachende Sensorik und weitere Funktionen
CBN-Schleifscheibe sind optional integrierbar.

RI-Diamantabricht-
werkzeug D356

verschlissene
Schleifbelagsflachen

K2 ~3-5xaqg

AUSFUHRUNGSVARIANTEN

selbstscharfend formstabil
Sinter- oder CVD- Natur-
Nickel- . . atur.
Bi‘ndung keramische Bindung Diamant Diamant

Stutzbereich
Sinter- /

Grund- Bindung

RIG RI/RIK NC/NCC



SPINDELTECHNIK

VON DR. KAISER

ALLES AUS EINER HAND

Das CNC-gesteuerte Abrichten ist als das flexible Abrichtverfahren
heute in der Klein- und Serienfertigung gleichermaBen anzutreffen.
Die Vielzahl an méglichen Schleifoperationen und -prozessen macht
ein abgestimmtes Spindelprogramm notwendig.

CNC-Abrichten von kleinen Schleifkérpern oder groBen Schleif-
scheiben aus konventionellen Schleifmitteln, CBN oder Diamant,
Einstechabrichten von der Walzschleifschnecke bis zur Turbi-
nenschaufelanwendung, Integration in Neumaschinen oder die
Umristung bestehender Maschinen auf rotierendes Abrichten:
DR. KAISER liefert Ihnen das richtige Abrichtspindelsystem.

Als Systemlieferant fiir den Schleifprozess arbeiten unsere Exper-
ten aus den Fachbereichen Schleifscheibe, Abrichtwerkzeug, Werk-
stiickfiihrung und Abrichtspindelsystem fiir Ihre optimale Lsung.

'['U?'J R VORZUGE DER ABRICHTSPINDELN
] Leerhub- Sperrluft- Abrichtspindeln von DR. KAISER sind in vielfdltigen Varianten
l‘“'l | reduzierung — technologie erhéltlich und lassen sich an die jeweiligen Prozessbedingungen
ML
e optimal anpassen. Aus den unterschiedlichen Prozessanforderun-
. gen ergeben sich eine Reihe von Merkmalen, die fir das gesamte
AR - Spindelprogramm giiltig sind:
& E'g(le”:xravcizn o= Z sHy:rzstdeim-ik e Einfache Montage in neue und vorhandene Maschinen
M g - P * Adaptive Sensorik fiir Ihre Anforderungen
¢ Kompakte Abmessungen
e Stabile Fixierung durch spezielle Klemmhaltersysteme
D N ) e Hoher Drehzahlbereich fir Gleich- und Gegenlaufabrichten
O(j:mn IfglllSlon;- g;h,?_htf " o Sperrluftsysteme inkl. Luftaufbereitung
Z‘NE\\\\ uberwachung elgre! e Wartungsfreie Lagerungen

Bestmdgliche Rund- und Planlaufeigenschaften
¢ Hohe Steifigkeiten fiir hochgenaues Abrichten
e Systemldsungen firr Ihre Abrichtaufgaben durch unser

Gegenlager- umfangreiches Abrichtwerkzeugprogramm
system

o C Temperatur-

iberwachung

Control

OPTIONEN IM BAUKASTENSYSTEM

Erfahrung fihrt zu optimierten Lésungen: Ihr Prozess definiert die

RPM upk;i?\fvz@i;ung ;ﬁiﬁié Anforderungen an das Spindelsystem — wir integrieren sie:
Control ¢ Anschnitterkennung (AE-Sensor)
* Temperatursensor
e |st-Drehzahlerfassung und -regelung
Ve Drehzahl- Fein- e Energiertickfiihrung
regelung wuchtung ¢ Hydrodehnspannung des Werkzeugs
Control * Feinstwuchten von Spindel und Werkzeug

CNC-

000 ]
A e

Energie-
rickfiihrung
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SPINDELN
FUR KLEINE SCHLEIFSCHEIBEN

HOHE DREHZAHLEN

Innenschleifkérper arbeiten mit hohen Drehzahlen. Um die not-
wendigen Geschwindigkeitsverhaltnisse zwischen Abrichtwerk-
zeug und Schleifscheibe wahrend des Abrichtens zu ermdglichen,
sind daher schnelllaufende Abrichtspindeln erforderlich. Fiir die
vielfaltigen Abrichtaufgaben ist eine Reihe angepasster Spindeln
unterschiedlicher Geschwindigkeits- und Leistungsbereiche ver-
fugbar. Die meisten DR. KAISER Spindeln lassen sich adaptiv mit
Sensortechnik ausrlisten, um somit den Abrichtprozess zu opti-
mieren und ihn wirtschaftlich zu gestalten.

STANDARD-WERKZEUGE:
DER SCHNELLE WEG ZUM SYSTEM

Um das gesamte Schleifscheibenspektrum optimal abrichten zu
kénnen, stehen Abrichtwerkzeuge in unterschiedlichen Bindungs-
systemen zur Verfligung. Selbstscharfende Werkzeuge in imprag-
nierter und galvanischer Bindung eignen sich bestens fir hoch-
harte Schleifscheiben. Formstabile CNC-Formrollen kommen
Uberwiegend beim Abrichten konventioneller Schleifscheiben
zum Einsatz. Unsere Abrichtexperten sind lhnen bei der Auswahl

OPTIONALE AUSSTATTUNGEN des geeigneten Werkzeuges behilflich.

Das Baukastensystem macht es mdglich: wir integrieren die fur
lhre Anforderungen notwendige Sensorik und Systemoptionen.
Details finden Sie auf den Seiten 10 - 12.
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AUSZUG AUS UNSEREM SPINDELPROGRAMM: INNENRUND
Bezeichnung* MaBe Werkzeugaufnahme**  max. Werkzeug- Drehzahlbereich Spannung Steifigkeitsklasse
durchmesser
C33F @33 h5x 162 mm @ 7x3mm 40 mm 5.000 - 60.000 1/min 30V Klasse |
C38F @38h6x 68 mm @ 6x4mm 40 mm 5.000 - 40.000 1/min 30V Klasse |
C42F @42h6x 96 mm @ 6x6mm 40 mm 5.000 - 40.000 1/min 30V Klasse |
C58Fx @58 h6 x 121 mm @20 x 4 mm 100 mm 5.000 - 30.000 1/min 230V Klasse Il

*x unterschiedliche Motorelemente kénnen verbaut werden (n/ M/ P - abhéngig) ** Kundenspezifische Anpassungen moglich



SPINDELN

FUR GROSSE SCHLEIFSCHEIBEN

HOCHSTE GENAUIGKEITEN

Im Bereich des AuBenrundschleifens sind Abrichtspindeln mit
hochster Rundlaufgenauigkeit und Steifigkeit erforderlich, um die
heute geforderten Werkstiickqualitaten erreichen zu kénnen: ob Dii-
sennadelschleifen oder Zahnradbearbeitung — DR. KAISER Spindeln
sind seit Jahrzehnten bekannt fiir die hohe Qualitat des Systems Ab-
richtspindel/Abrichtwerkzeug.

Um das gesamte Spektrum an Schleifmitteln mit seinen spezifischen
Randbedingungen abzudecken, sind die Spindelsysteme mit einer
Reihe unterschiedlicher Sensoriken optional auszustatten.

Alle Abrichtspindeln sind fiir lhren jeweiligen Anwendungsbereich
nach den Kriterien Rundlauf, dynamische Steifigkeit, Drehzahlkons-
tanz und Antriebsleistung optimiert. Durch den Einsatz neuester
Technologien und intensiver Weiterentwicklungen verbessern wir
kontinuierlich unsere Abrichtspindeln und passen sie den sich &n-
dernden Anforderungen an. Fragen Sie uns.

DREHZAHL-LEISTUNGSKENNLINIEN OPTIONALE AUSSTATTUNGEN

Die Antriebsleistungen und Drehzahlbereiche der Spindeln kénnen Details finden Sie auf den Seiten 10 - 12.
durch unterschiedliche Motorelemente individuell an die Erforder-

. : . 1A AE D
nisse des Prozesses angepasst werden. Somit lassen sich Spindeln i & O@,. °C RPM Ve

eines Typs fiir unterschiedliche Abrichtaufgaben anpassen: die kon- ;:0} 23 AE"| |controll |Control| |Control
sequente Weiterflihrung des Baukastensystems macht es moglich.
DRk
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AUSZUG AUS UNSEREM SPINDELPROGRAMM: AUSSENRUND

Bezeichnung* \ETES Werkzeugaufnahme**  max. Werkzeug- Drehzahlbereich Spannung Steifigkeitsklasse
durchmesser

C72Fx @72 hé6x250mm | @ 40x 10 mm 150 mm 1.500 - 16.000 1/min 230V Klasse Il

C80Fx @80 h6x250mm |@40x 10 mm 150 mm 1.500 - 16.000 1/min 230V Klasse IV

C100Fx @100h6x313mm [ 40x 13 mm 200 mm 1.500 - 13.000 1/min 230V Klasse V

*x unterschiedliche Motorelemente kénnen verbaut werden (n/ M/ P - abhéngig)  ** Kundenspezifische Anpassungen moglich
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SPINDELN

HOHE MOMENTE

Beim Einstechabrichten wird das gesamte Profil in ei-
ner einachsigen Zustellbewegung von der Profilrolle
auf die Schleifscheibe lbertragen. Die groBen Kon-
taktlangen zwischen Schleifscheibe und Abrichtwerk-
zeug erfordern steife und leistungsstarke Spindeln.
Profilrollen bis zu einer Breite von 50 mm lassen sich
mit frequenzgesteuerten Motorspindeln einsetzen.
Die einseitige Lagerung erlaubt einen schnellen Wech-
sel der Abrichtwerkzeuge.

Breitere Profilgeometrien kénnen mit einem Rollen-
dorn-Abrichtsystem mit einer Antriebsleistung von
3,5 kW abgerichtet werden.

STEIFIGKEITEN DURCH SPINDELLAGERUNG

Abrichtspindeln bendtigen hohe statische und dynamische Steifigkeiten. Ther-
mische Lageverénderungen unter Last werden durch vorgespannte Walzlager so 60.000 1/min | 2-3 100 mm | Klasse |
gering wie mdglich gehalten und in hochtourigen Spindeln ermdglichen Kera-

max. Drehzahl Lager Baulénge Steifigkeits-
klasse

. . . 30.000 1/min | 2-3 200 mm | Klasse Il
mik-Kugellager einen noch ruhigeren Lauf. .
Die héchsten Steifigkeiten unserer Spindeln erreichen wir durch Mehrfachlage- 16.000 1/min | 4-5 300 mm | Klasse Ill
rungen. Insbesondere bei hohen Abrichtkraften ist deren Einsatz unverzichtbar. 10.000 1/min | 4-5 300 mm | Klasse IV
In Verbindung mit einem Feinwuchten der Spindeln und montiertem Abricht- 6.000 1/min | 5-6 350 mm | Klasse V

werkzeug werden bestmdgliche Abrichtergebnisse und hochste Oberflachen-

giiten am Werkstiick erzielt 6.000 1/min | Gegenlager [350 mm |Klasse VI

AUSZUG AUS UNSEREM SPINDELPROGRAMM: EINSTECHABRICHTEN

Bezeichnung* Werkzeugaufnahme**  max. Werkzeug- Drehzahlbereich Spannung Steifigkeitsklasse
durchmesser

C 80Fx @80 héx 329mm [@52x 40 mm 250 mm 1.500 - 6.000 1/min 350V Klasse IV

C 100Fx @100h6x 313mm [@40x 13 mm 200 mm 1.500 - 7.000 1/min 230V Klasse V

CPRS 283 x162x 370 mm [ @52 x 100 mm 150 mm 500 - 6.000 1/min 230V Klasse VI

*x unterschiedliche Motorelemente kénnen verbaut werden (n / M/ P - abhangig) ** Kundenspezifische Anpassungen moglich



FUR DAS EINSTECHABRICHTEN

MOTORSPINDELN FUR SCHNELLEN
WERKZEUGWECHSEL

Diese Abrichtspindeln sind fiir den hochgenauen Einsatz von Pro-
filrollen und Profilrollensétzen konzipiert. Hohe Antriebsmomente
und Steifigkeiten bei gleichzeitig schnellem Werkzeugwechsel
sind hier gefordert. Die Spindeln sind mit Mehrfachlagerung
ausgestattet und kénnen im Bedarfsfall mit Gegenlager geliefert
werden, um die auskragende Spindelnase zusétzlich abzustiitzen.

PROFILROLLENSYSTEM FUR
HOHE ABRICHTKRAFTE

Fir sehr breite Profilgeometrien stehen Diamantrollen-Abricht-
systeme hochster Prézision und Steifigkeit des Typs CPRS zur
Verfligung. Der Antrieb besteht aus einem frequenzgesteuerten
Asynchronmotor, der das Drehmoment entweder mittels Riemen
oder direkt Uber eine Kupplung auf den Rollendorn Gbertragt. Al-
ternativ kdnnen die Spindeln auch mit Drehstrom-Servomotoren
oder Hydraulikmotoren ausgestattet werden. Somit ist eine hohe
Dampfung und Laufruhe des Systems gewahrleistet, um best-
mogliche Abrichtergebnisse erzielen zu kénnen.

OPTIONALE AUSSTATTUNGEN
Details finden Sie auf den Seiten 10 - 12.

v
] % (Oea| | Ve | [°C | [RPM
%% AE | |Control| |Control| |Control

= y '

\

O
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DREHZAHL-LEISTUNGSKENNLINIEN

Fiir eine effiziente Ausnutzung des Leistungsspektrums der Ab-
richtspindeln kénnen die Abrichtspindelmotoren und die Fre-
quenzumrichter an die Prozessanforderungen angepasst werden.
Die gezielte Abstimmung zwischen Spindelmotor und Antriebs-
regler reduziert den Temperaturanstieg und die damit einherge-
hende Verlustleistung im System auf ein Minimum.

T
T
)

]
[ [

[
l
[
J

DREHZAHL-DREHMOMENT

Drehzahl in 1/min

C100FKx
b CxPRSX L
S~
\'\.\'\-
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____________ ~—
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Drehmoment in Nm
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3.000
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2.000
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OPTIONALE AUSSTATTUNGEN
Details finden Sie auf den Seiten 10 - 12.

= Eﬁl
o = |
C | [RPM| [-=H K| H
Control| [Control = IEG.

Da Abrichtspindeln haufig periodisch zwischen den Schleifzyklen
fir eine kurze Einsatzdauer (Abrichtzeit) eingesetzt werden, las-
sen sich ca. 50 % hohere Leistungen im Sé-Betrieb (ununterbro-
chener periodischer Betrieb mit Aussetzbelastung) erzielen als im
dargestellten S1-Dauerbetrieb mit konstanter Belastung.

DREHZAHL-LEISTUNG

Drehzahl in 1/min

C100FKx
/
CxPRSx
P —— Al
0 1.000 2.000 3.000 4.000 5.000 6.000 7.000
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PROZESSUBERWACHUNG

SENSOREN BEHALTEN DEN UBERBLICK

ANSCHNITTERKENNUNG (AE)

Die Erkennung der Erstberlihrung zwischen Schleifscheibe und Ab-
richtwerkzeug ist beim CBN- und Diamant-Abrichten wichtig, um das
Abrichtwerkzeug nicht zu liberlasten und unnétiges Leerhub-Abrich-
ten zu vermeiden.

Da alle bewegten Komponenten der Antriebseinheit Kérperschall-
signale und damit ein Grundsignalrauschen verursachen, ist der
AE-Sensor direkt in der Spindelnase platziert. Zusatzlich werden die
AE-Signale im Rotor vorverstarkt, um die Kontaktgerdusche zwi-
schen Schleifscheibe und Abrichter vom Grundpegelsignal mit einer
bestmdglichen Auflésung trennen zu kdnnen.

Durch die elektronische Analyse der Kérperschallsignale lasst sich
der Kontaktpunkt zwischen Schleifscheibe und Abrichter erkennen
und an die Maschinensteuerung tibermitteln. Dariber hinaus ist das
System fr eine Hillkurven-Kontrolle nutzbar und analysiert automa-
tisch das Abrichtergebnis. Die Signalrickfihrung an die Maschinen-
steuerung erfolgt im Bereich weniger Millisekunden und ist somit
auch zur Kollisionskontrolle nutzbar.

SENSOREN IM
BAUKASTENSYSTEM

Die heutigen Anforderungen an das Abrichten von
Schleifscheiben werden immer héher. Hochgenaue
Sensoren lassen den Prozess gezielt iberwachen, steu-
ern und regeln. Ob Temperaturen, Drehzahlen oder
Anschnitterkennung — unser Baukastensystem ermdg-
licht es, auf alle Anforderungen reagieren zu kénnen.

TEMPERATURUBERWACHUNG

°C

Control

Temperatursensoren iberwachen die Mo-
tor- und Lagertemperaturen und melden
der Steuerung eine Uberlastung der Spin-
del. Einfach und effektiv.

DREHZAHLUBERWACHUNG

Drehzahlsensoren Giberwachen den Zustand

RPM | der Spindel und leiten Signale, wie z.B.

Control| ,Drehzahl erreicht” oder ,Stillstand”, an die
Maschinensteuerung weiter.
DREHZAHLREGELUNG

Fir hochgenaue Abrichtaufgaben (z.B.

Vc beim Abrichten von CBN- und Dia-

Control| mantschleifscheiben) ist eine exakte Re-

gelung der Spindeldrehzahl erforderlich.
Hierfir werden Sinus-Kosinus-Encoder mit
passendem Messzahnrad in die Abricht-
spindeln integriert um Regelabweichungen
schnellstmoglich zu kompensieren.

Alternativ ermdglicht der Einsatz indukti-
ver Drehzahlgeber die durch Prozessgro-
Ben beeinflusste Spindeldrehzahl mit einer
Drehzahlgenauigkeit von 10 1/min nachzu-
regeln. Mit diesem System kann auch eine
einfache Stillstandstiberwachung erfolgen.



STEUERUNGSTECHNIK

EINFACHE EINBINDUNG

PRIMARE SPANNUNGSVERSORGUNG

7

Die Anbindung der Frequenzumrichter in das Versor-
gungsnetz ist entweder einphasig (230 bzw. 110 VAC)
oder dreiphasig (400 VAC) méglich. Fir eine symmetri-
sche Netzauslastung ist bei groBeren Antrieben die Ver-
wendung eines dreiphasigen Gerats zu empfehlen.

FERNBEDIENUNG

&

Bei manchen Anwendungen ist es erforderlich, dass der
Maschinenbediener manuell die Abrichtparameter an
den Prozess anpassen muss. Hierfiir empfehlen wir pas-
sende Fernbedieneinheiten, welche bei Bedarf auch die
Drehrichtung sowie das Start- und Stoppsignal vorgeben
kénnen.

REGELUNGSPRINZIP

=

Abhangig vom gewahlten Antriebssystem kdnnen unter-
schiedliche Kennlinien fir die Abrichtspindeln eingesetzt
werden. Insbesondere beim Gleichlaufabrichten emp-
fehlen wir hier an Stelle der U/f-Kennlinie die sensorlose
oder sensorgeflhrte Vektorregelung einzusetzen. Diese
ermoglicht eine hochgenaue Drehzahlregelung und so-
mit eine konstante Schnittgeschwindigkeit beim Abrich-
ten, speziell bei der Profilierung von CBN- und Diamant-
Schleifscheiben.

EINBINDUNG IN DIE STEUERUNG I
l@ Unsere Spindelsysteme lassen sich in nahezu jede Ma-

schinensteuerung integrieren oder auch als autarke
@’ Einheit einsetzen. Bei der Umsetzung helfen wir lhnen
gerne.

SCHNITTSTELLEN

DDD Zur Uberwachung der ProzessgroBen kénnen Ma-

schinensteuerung und Frequenzumrichter ohne di-
DDDD rekte Signalverdrahtung zwischen den jeweiligen Ein-
und Ausgédngen iiber Schnittstellen wie PROFIBUS,
CANBUS, SERCOS oder INDUSTRIAL ETHERNET kom-

munizieren.

ENERGIE-RUCKGEWINNUNG
@ Energie kostet Geld. Daher verfligen unsere Abricht-
~

spindelsysteme im oberen Leistungssektor lber eine
Generatorfunktion. Beim generatorischen Beschleu-
nigen im Gleichlauf-Prozess wird die Uberschissige
Energie in das Netz zuriickgespeist. Ein zusatzlicher
Bremschopper verhindert die Uberlastung des Sys-
tems bei Netzausfallen, sodass in diesem Fall die Spin-
del gezielt auf Drehzahl Null abgebremst wird. Eine
6konomische und sichere Losung.

Maschinensteuerung | | Spindelsteuerung | | Abrichtspindel
Hand- Handsteuerungssignale
steuerung
L Spannungsversorgung
primére
Spannungs- Energie-Riickspeisung
versorgung
(Chopper)
l = ~ i Ansteuerung
| |
Start/Stopp , |
Ist-Drehzahl
Frequenz- + i i
Profibus/Ethernet/ | O : um%rmer | Abrichtspindel
CNC- | | Temperatur N T T
Steuerung | I
Maschine ! !
Profibus/Ethernet ! ! AE-Signal |
i r
1| AE-Sensorik |1
| [
| 1
[ |
Wasser- Luft-
i PC (Laptop) i kihlung aufbereitung
Programmieren Diagnose/
Uberwachung
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ZUBEHOR UND OPTIONEN

ALLE KOMPONENTEN FUR EIN SYSTEM

HYDRODEHN-WERKZEUGSPANNUNG

Hydrodehnspanntechnik ermdglicht ein prazises und
[} | schnelles Spannen der Werkzeuge. Insbesondere in der
Serienfertigung lassen sich damit Nebenzeiten reduzie-
ren und die Qualitat verbessern.

ERHOHTE STEIFIGKEIT

lgﬂl Beim Abrichten mit Profilrollen kénnen groBe Krafte auf-
-»II«- treten. Durch Mehrfachlagerungen werden die Abricht-
" . spindeln an diese Aufgaben angepasst und erfillen so
héchste Anforderungen an die Prazision.

LIl )

FEINWUCHTEN

Um beste Abrichtergebnisse zu erreichen, kénnen die Ab-

(, richtwerkzeuge auf der Spindel feinstgewuchtet werden.

Fragen Sie uns: wir ibernehmen dies gerne fir Sie.

SPERRLUFTABDICHTUNG/-KUHLUNG
Unsere Abrichtspindeln werden mit speziellen Ringdich-
tungen, einem genau definierten Sperrluftdruck und ei-
E nem gesteuerten Luftstrom gegen das Eindringen von
Kihlschmierstoff geschiitzt und abgedichtet. Der gleich-
—\S_‘ maBige Luftstrom halt die Spindel auf einem konstanten
Temperaturniveau und verhindert temperaturbedingte
Spindelverlagerungen.
Ein Feinfilter-Wasserabscheider versorgt die Spindel mit
trockener und sauberer Luft und steigert somit die Le-
bensdauer der Lager um ein Vielfaches.
Durch die optimale Einstellung der Durchflussmenge,
kurze Schlauchverbindungen und die Wahl des richtigen
Schlauchdurchmessers kénnen die Spindeln sehr ener-
giesparend und effektiv betrieben werden.

e

KLEMMHALTER

Fiir alle Spindeltypen sind entsprechende Klemmhal-

terungen erhaltlich. Durch hochgenaue Passmafe wer-

den hochste Steifigkeiten erreicht.

WASSERKUHLUNG

Eine effektive Kiihlung der Spindelsysteme wird durch
5 H einen Wasserkuhlkreislauf erméglicht. Damit lasst sich
il der Wirkungsgrad des Systems erhéhen und eine bes-
sere Temperaturkonstanz erreichen. Bei Bedarf kénnen
wir lhnen passende Wasserkiihlgeréte anbieten.

KABEL

Kabel sind in diversen Léngen ab Lager erhéltlich.
Gl Auf Wunsch werden die Kabel passgenau fir thre An-

forderungen konfektioniert. Wir liefern mit geraden
Steckern oder in Winkelausfiihrung. Die Steckverbin-
dungen erfillen im verschraubten Zustand stets die
Schutzart IP 67.

DOKUMENTATION

Jedes Spindelsystem wird mit umfangreichen und ver-
@ standlichen Beschreibungen und Dokumentationen

geliefert und erméglicht lhnen eine einfache Integrati-
on in Ihr Maschinensystem. Alle Dokumentationen sind
in verschiedenen Sprachen erhaltlich.

CE-KONFORMITAT

1509001 Alle Spindeln unterliegen strengen Qualitatsprifun-
gen und sind zur aktuellen Maschinen-Richtlinie der
c€ EU konform.




ALLES AUS EINER HAND

SERVICE

UNTERSTUTZUNG VOR ORT

7

INBETRIEBNAHME

KONSTRUKTION ‘

PROJEKTPLANUNG !}

PROJEKTPLANUNG

Eine sorgfaltige Planung der Abrichtstrategie und der notwendigen
Systemkomponenten ist Voraussetzung fiir ein gutes Prozessergeb-
nis. Unsere Abrichtexperten werden fiir die optimale Auslegung der
Werkzeuge bei Projekten von Beginn an eingebunden. Die exakte
Abstimmung von Werkzeug, Antriebseinheit, Sensorik und Ansteue-
rungseinheit macht ein gut funktionierendes System aus. Dafir bie-
ten wir das Know-how aus einer Hand.

ANPASSUNGSKONSTRUKTION

Viele Prozesse und Maschinen werden immer komplexer und be-
ndtigen Systemldsungen. Durch flexible Anpassungen unserer Sys-
temspindeln an lhre Aufgabenstellungen lassen sich haufig Kosten
sparen und bessere Ergebnisse erzielen.

INBETRIEBNAHME

Alle Abrichtsysteme werden mit umfangreichen Handbuchern, An-
leitungen und Dokumentationen geliefert. Wir helfen lhnen gerne
mit unserer langjéhrigen Erfahrung bei der Inbetriebnahme Ihres
Spindelsystems vor Ort und schulen Ihr Personal.

PROZESSOPTIMIERUNG

QJ

UNTERSTUTZUNG VOR ORT

SERVICE wird bei uns groB3 geschrieben! Unsere Servicetechniker
unterstlitzen Sie bei der Installation der Systeme in lhre Maschi-
ne. Endkunden und Maschinenhersteller aus aller Welt schéatzen
unsere Erfahrungen als Systemanbieter im Bereich Schleif- und
Abrichttechnik schon seit Jahren.

PROZESSOPTIMIERUNG

Bestehende Systeme lassen sich oft noch optimieren. Ob im Be-
reich der Werkzeugwahl, der Prozessfiihrung, des Einsatzes neuer
Technologien und Antriebskonzepte oder der Abstimmung der
Regler und Sensoren im Abrichtspindelsystem: wir helfen lhnen
gerne.

DR: [KAWSER

prazision durch diamant



TECHNISCHE HINWEISE

INSTALLATIONSMOGLICHKEITEN

Ein optimaler Abrichtprozess setzt eine giinstige Positionierung des
Abrichtspindelsystems voraus. Durch das vorgegebene Maschinen-
konzept ist eine nachtrigliche Anderung in vielen Fallen nicht méglich.
Grundsatzlich ist ein steifer Aufbau wichtig, um Positionsverlagerun-
gen durch die Abrichtkréfte und eine Schwingungsanregung zu ver-
meiden. Fir bestimmte Profile ist ggf. auch eine Schréagstellung von
wenigen Grad zwischen Abricht- und Schleifscheibenachse glinstig.

AXIALE ABRICHTRICHTUNG

Beim hochgenauen Profilabrichten mit Formrollen ist eine hohe axiale
Steifigkeit der Abrichtspindel erforderlich. .d.R. sind die Lagerungen
der DR. KAISER-Abrichtspindeln fiir beide Belastungsrichtungen aus-
gelegt. Trotzdem ist es zu empfehlen, sich beim Profilabrichten auf
eine Abrichtrichtung festzulegen und nicht oszillierend abzurichten.
Um zusatzlich eine hohere axiale Steifigkeit zu erreichen, ist eine An-
passung der Lagervorspannung mdglich.

Kraftrichtung
“aus” der Spindel

GLEICH- UND GEGENLAUFABRICHTEN

Beim Abrichten mit Form- oder Profilrollen kann durch die Drehrich-
tung und das Geschwindigkeitsverhéltnis zwischen Abrichtwerkzeug
und Schleifscheibe das Abrichtergebnis in weiten Grenzen beeinflusst
werden. Beim Gleichlaufabrichten muss die Spindel durch den Fre-
quenzumrichter kontinuierlich gebremst werden. Das Abrichtspindel-
system sollte daher auf einen solchen ,Generatorbetrieb” ausgelegt
sein, um mechanische oder elektrische Schaden zu vermeiden. Fir
hochgenaue Regelvorgdnge der Abrichtspindeldrehzahl empfiehlt
sich die Integration eines Sin-Cos-Encoder.

FEINWUCHTEN

Form- und Profilrollen sind schnell rotierende Kérper mit einer Mas-
se. Die Wuchtglte beschreibt die zuldssige Restunwucht in gmm fur
eine rotierende Masse bei einer spezifischen Drehzahl. Alle Abricht-
werkzeuge von DR. KAISER werden daher bei einer Arbeitsdrehzahl
gewuchtet. Neben der Wuchtgiite des Werkzeugs sind auch der
Rundlauffehler der Spindel sowie des Abrichtwerkzeugs fiir das Ar-
beitsergebnis und die Wuchtglite des gesamten Abrichtspindelsys-
tems im montierten Zustand entscheidend.

AuBenrundschleifen Planschleifen Innenrundschleifen

.Kraft-aus-Spindel” Abrichten

,Kraft-in-Spindel” Abrichten

Vorschubrichtung
-

Vorschubrichtung
e

___________

___________

Kraftrichtung
“in" die Spindel

Gleichlauf-Abrichten Gegenlauf-Abrichten

Um Schwingungen und Vibrationen durch das Abrichtspindelsystem
so gering wie méglich zu halten, bietet DR. KAISER daher ein Fein-
wuchten des gesamten Spindelsystems inkl. Abrichtwerkzeug an.
Um noch bessere Prozessergebnisse zu erzielen: fragen Sie unsere
Spezialisten.



FACHGERECHTER UMGANG

MIT SPINDELN

SCHRAGSTELLUNG
DER ABRICHTSPINDEL

Fiir das planseitige Abrichten von Umfangs-
schleifscheiben ist eine Anstellung der Ab-
richtspindel um wenige Grad zu empfehlen.

EINSPANNEN VON
ABRICHTSPINDELN

Ein Einbau der Abrichtspindel in die Schleif-
maschine darf erst vorgenommen werden,
wenn die Spindel Umgebungstemperatur
angenommen hat. Je nach Ausfihrung des
Klemmhalters wird die Abrichtspindel mit
einem vom Spannmittelhersteller vorgege-
benen Drehmoment fixiert. Ein zu hohes
Anzugsmoment kann die Spindelhiilse defor-
mieren und so zu einem frihzeitigen Lager-
schaden flhren.

THERMISCHE
LANGENAUSDEHNUNG

Um der thermischen Léngenausdehnung vor-
zubeugen, sollte die Abrichtspindel bereits
mehrere Werkstlicke vor dem eigentlichen
Abrichtzyklus gestartet werden. Alternativ
kann die Spindel permanent bei einer nied-
rigen Standby-Drehzahl ,geparkt” und erst
beim Abrichtprozess auf die Solldrehzahl be-
schleunigt werden.

WERKZEUGMONTAGE

Diamant-Abrichtrollen  sind hochgenaue
Werkzeuge mit Plan- und Rundlauftoleran-
zen von wenigen Mikrometern. Die Monta-
ge der Werkzeuge muss daher mit hochster
Sorgfalt erfolgen. Da die Durchmesser der
Spindelnase und der Werkzeugbohrung sehr
eng toleriert sind, missen die Flachen vor
der Montage griindlich gereinigt und gedlt
werden. Haufig erleichtert ein leichtes Er-
wirmen des Werkzeugs im Olbad die Mon-
tage, die keinesfalls mit Hilfe eines Hammers
erfolgen sollte. Achten Sie auf das kreuzwei-
se Anziehen der Schrauben, damit auch eine
genaue Plananlage des Werkzeugs gewahr-
leistet wird.

Eine abschlieBende Uberpriifung der Lauf-
genauigkeiten kann an den i.d.R. am Werk-
zeug vorgesehenen Messflachen fir Plan-
und Rundlauf erfolgen.

Beim Demontieren dirfen nur individuell
von DR. KAISER gefertigte Rollenabzieher
genutzt werden. Diese kdnnen bei uns ange-
fragt werden.

Wir bieten hierfir passende Klemmhalter mit
individuellem Anstellungswinkel o an.

Durch eine Uberpriifung des Leerlaufstroms
am Frequenzumrichter, l&sst sich eine zu star-
ke Klemmung der Spindel ausschlieBen. Hier-
fir kann der Referenzwert des Leerlaufstroms
dem beiliegenden Motordatenblatt entnom-
men werden.

Fiir hochgenaue Abrichtprozesse lassen sich
Wegmesssysteme in den vorderen Lagerbe-
reich der Spindel einbauen, um die Ausdeh-
nung der Welle und die damit verbundene
axiale Verlagerung der Abrichtrolle zu erfas-
sen. Durch Ubermittlung der Temperatur- und

Positionsinformation an die Maschinensteu-
erung kann die Maschine die Abweichung
mittels der Verfahrachsen kompensieren und
somit ein optimales Abrichtergebnis erzielen.

DR: [KAWSER
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UNSERE GESCHAFTSFELDER

ALLES AUS EINER HAND: FORMROLLEN
PROFILROLLEN
STEHENDE ABRICHTWERKZEUGE
CVD-DIAMANT-ABRICHTTECHNOLOGIE

ABRICHTSYSTEME FUR KERAMISCHE
CBN- UND DIAMANTSCHLEIFSCHEIBEN

ABRICHTWERKZEUGE FUR DIE
ZAHNRADBEARBEITUNG

ABRICHTSPINDELSYSTEME
CBN- UND DIAMANTSCHLEIFSCHEIBEN
PKD- UND PCBN-ZERSPANWERKZEUGE

PKD- UND CVD-DIAMANT-
VERSCHLEISSSCHUTZKOMPONENTEN

ANWENDUNGSTECHNIK

SEMINARE UND FORTBILDUNG

DR: KAPSIER

prazision durch diamant

DR. KAISER DIAMANTWERKZEUGE
GmbH & Co. KG

Am Wasserturm 33 G - 29223 Celle
Germany - Tel. +49 5141 9386 0
info@drkaiser.de - www.drkaiser.de
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