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BearingStar

Innovation in der
Prazisions-Feinstbearbeitung
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THIELENHAUS
[ MICROFINISH]

HOCHSTE QUALITATEN BEI DER FEINSTBEARBEITUNG VON
WALZLAGERLAUFBAHNEN

Die Feinstbearbeitung von Walzlagern muss heute flexibel, héchst produktiv und
wirtschaftlich sein. Mit der BearingStar steht eine moderne, modulare Maschinen-
|6sung zur Verfugung, die exakt fur diese Ziele konzipiert worden ist. Durch die
Microfinish-Bearbeitung werden die Rundheit und Rauheit der relevanten Walzla-
ger-Oberflachen deutlich verbessert und hdchste Qualitaten erreicht. Nach der Be-
arbeitung weisen die Walzlager zudem eine hohere Tragfahigkeit und langere Le-
bensdauer sowie geringere Laufgerausche auf.

VORTEILE AUF EINEN BLICK

B Erh6hung der Prazision und Leistung durch B Kurze Umristzeiten durch menutgefuhrtes Rus-
innovative Microfinish-Feinstbearbeitung ten und Werkstuckvisualisierung am Monitor

B Erhohte Flexibilitdt durch mehrere Werkzeug- B Interaktiver Online-Direct-Service Uber das
oszillationseinheiten in einer Maschine, z. B. fur Internet
Kugel- oder Rollenlagerlaufbahnen

B Universelle Maschinenplattform fur alle
Walzlagertypen

NEUE MASCHINENGENERATION
ZUR FLEXIBLEN UND LEISTUNGSFAHIGEN
MICROFINISH-BEARBEITUNG VON LAUFBAHNEN

RING-AUSSENDURCHMESSER

S.5 BearingStar mini 5 - 19 mm

S.6 BearingStar 90 26 - 90 mm

S.6 BearingStar 120 60 - 120mm

S.7 KM 90 evo 26 - 90 mm

S. 8 BearingStar 200 85 - 200 mm

S.9 BearingStar 320 180 - 320mm

S.10 BearingStar 650 200 - 650 mm
ROLLEN-AUSSENDURCHMESSER

S. 11 Infinity 600 15 - 15 mm* (50 mm)
S. 11 Infinity 900 - 1100 5 - 35mm

*Haupteinsatzgebiet



HYPERFINISH:
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KURZERE BEARBEITUNGSZEIT + HOHERE QUALITAT

Ausgerustet mit der innovativen HyperFinish-Technologie (optional) sind bis zu f
4 um mehr Materialabtrag und je nach Werkstuck und Aufgabe hohere Qualita- H_’ F -
ten erreichbar. Aufgrund der héheren Produktivitat konnen zusatzliche Bear- Flﬂls ]

beitungsstationen und/oder Maschinen sowie die damit verbundenen Betriebs-

kosten eingespart werden.

B Bis zu 4 pm mehr Materialabtrag durch
héhere Werkzeug-Schneidfahigkeit

B Verbesserte Qualitat und Formparameter
durch reduzierten Oszillationswinkel

KONVENTIONELLES
BEARBEITUNGSPRINZIP

B Rotation des Werkstulicks

B Oszillation des Honsteins

B Anpressung des Honsteins
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Rauheit Ra 0,0593 pm
Stein-Kontaktzeit 25 sek
Material-Abtrag 5um

Beispiel: Kegelrollenlager-Innenring, Bohrung 50 mm

B Hochste Qualitat bei Querform und Rundheit
durch Einstech-Verfahren mit breitem Honstein-
Werkzeug bei Vierpunkt-Kugellaufbahnen mit
gotischem Profil

HYPERFINISH-
BEARBEITUNGSPRINZIP (OPTIONAL)

B Rotation des Werkstucks
B Haupt-Oszillation des Honsteins
B Zusatzliche, hochfrequente Oszillation

B Anpressung des Honsteins

- |
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Rauheit Ra 0,0553 pm
Stein-Kontaktzeit 20 sek
Material-Abtrag 8 um

Beispiel: Kegelrollenlager-Innenring, Bohrung 50 mm
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MENUGEFUHRTE BEDIENHILFE

WERKSTUCKVISUALISIERUNG UND
AUTOMATISCHE NC-PROGRAMM-
ERSTELLUNG (OPTIONAL)

Die Eingabe der Werkstuckabmessungen kann Uber eine Mas-
ke erfolgen, auf der das Werkstlck mit seinen Hauptabmes-
sungen sowie der Bearbeitungsprozess als Tabelle mit Kraf-
ten, Drehzahlen etc. dargestellt ist.

LAUFBAHNPROFIL-OPTIMIERUNG
(OPTIONAL)

Logarithmische oder konvexe Laufbahnprofile kdnnen durch
Microfinish mit schmalem Stein und variabler Geschwindigkeit
im Uberlagerungshub gehalten oder an den Enden leicht kor-
rigiert werden.

MENUGEFUHRTES RUSTEN
(OPTIONAL)

Zur Visualisierung des RUstvorgangs konnen Masken erstellt
werden, die die RUsttatigkeiten nacheinander zur Anzeige
bringen. Der Bediener fuhrt die erforderliche Tatigkeit aus
und quittiert die Durchfihrung. Nach Quittierung wird die
nachste auszufihrende Tatigkeit zur Anzeige gebracht. Dieser
Vorgang wiederholt sich solange, bis alle notwendigen Arbei-
ten als abgeschlossen quittiert sind. Erst dann kann das
Bearbeitungsprogramm angefahren werden.




THIELENHAUS
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BEARINGSTAR MINI

Vollautomatische MICROFINISH-Maschine zur Be-
arbeitung von Miniaturkugel- und Rollenlager-Innen-
und Aullenringen nach der 1-Schritt-Methode

RINGTYPEN

B Rillenkugellager (DGBB)
B Radial-Schragkugellager (ACBB)
B Zylinderrollenlager (CRB)

B Speziallager

TECHNISCHE DATEN BEARBEITUNGSLOSUNGEN

Anzahl der Bearbeitungs- B 1-Schritt-Bearbeitung mit einem Steintyp

stationen 1

Werkstickdurch 5_19 B Vor- und Fertigbearbeitung durch Veranderung
ers EJC urF messer - emm der Schnittgeschwindigkeit, des Steinanpress-

Werkstlckbreite 2,5-15mm drucks und der Oszillation

Werkstlckspindel-Drehzahl 0 -36.000 U/min

Oszillationsfrequenz 0 - 1.200 Doppelhtbe/min

Radialoszillationswinkel +/-0 - 15°

Linearoszillationshub 0-2mm

Steinanpresskraft 0-10N
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BEARINGSTAR BS 90/BS 120

Vollautomatische MICROFINISH-Maschinen zur Be-
arbeitung von Kugel- und Rollenlager-Innen- und
AuBenringen nach der 1- oder 2-Schritt-Methode

RINGTYPEN

-

" THIELENHAUS
S B 1- oder 2-reihige Radialkugellager

B Axialkugellager
B 1- oder 2-reihige Schragkugellager
B Zylinderrollenlager

B Kegelrollenlager

BEARBEITUNGSLOSUNGEN TECHNISCHE DATEN
B 1-Schritt-Bearbeitung auf einer 1-Station-Maschine BS 90 BS 120
B 1- oder 2-Schritt-Bearbeitung wahlweise auf einer AR-AuBendurchmesser 26-90mm 60 -120 mm
2-Stationen-Maschine IR-Innendurchmesser 10-50 mm 30-80 mm
B AuBen- oder Innenringe in einer Maschine Ringbreite 8-35mm 12 -40 mm
B Vor- und Fertigbearbeitung durch Veranderung der BS 90/ BS 120
Schmttgeschwmd|gke|t, des Steinanpressdrucks und Werksttickspindeldrehzahl 0 - 6.000 U/min
der Oszillation _ . 4
Oszillationsfrequenz 0 - 1.200 Doppelhibe/min
B Mechanische Radial- oder Linearoszillation Oszillationswinkel +/-0 - 18°
B Mechanische Einstellung der Laufbahn-Position Linearoszillationshub 0-6mm
B P2-Laufbahn-Qualitat Steinanpresskraft 0-170N
Anzahl der Bearbeitungsstationen 1 oder 2
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'1

e,

KM 90 EVO

Vollautomatische MICROFINISH-Maschine zur Bearbeitung von
Kugel- und Rollenlager-Innen- und Auf3enringen nach der 1- oder
2-Schritt-Methode fur die flexible Fertigung mit NC-Einstellung
der Laufbahn-Position und Direktantrieb der Oszillationseinheit

RINGTYPEN

B 1- oder 2-reihige Radialkugellager
B Axialkugellager

B 1- oder 2-reihige Schragkugellager
B Zylinderrollenlager

B Kegelrollenlager

Mechanische Radial- oder Linear-Oszilla- HyperFinish®-Technologie (Option)
tionseinheit mit manueller Einstellung von

Oszillation, Oszillationswinkel und -hub ja nein

TECHNISCHE DATEN BEARBEITUNGSLOSUNGEN
AuBenring-AulSendurchmesser 26 -90 mm B 1- oder 2-Schritt-Bearbeitung wahlbar
Innenring-Innendurchmesser 10 - 50 mm B AuRen- oder Innenringe in einer Maschine
Ringbreite 8-55mm B AulRenlaufbahn und Bord fur Kegelrollen-
Werkstuckspindel-Drehzahl 0-10.000 U/min Innenringe
Oszillationsfrequenz 0~ 1.200 Doppelhtibe/min B Direkt angetriebene Radial- oder Linear-Oszilla-
Oszillationswinkel +/-0 - 16° tionseinheit
Linearoszllationshub 0-6mm B NC-Einstellung der Laufbahn-Position
Steinanpresskraft 0-140N -
Anzahl der Bearbeitungsstationen 2 ® P2-Laufbahn-Qualitdt
B Nutzung Tooling der Vorganger-Version
VERGLEICH KM 90 EVO UND BS 90 ) )
B Automatische Programmierung
MASCHINENTYP BS 90 KM 90 EVO B Treiber Hsh I
reiber Hohenverstellun
Anzahl der Bearbeitungsstationen 1 oder 2 2 I v ung
[
[

Menugefuhrtes Rusten (Option)

Direktantrieb Radial- oder Linear-Oszilla-
tionseinheit mit automatischer Einstellung
von Oszillation, Oszillationswinkel und -hub  ja (Option) ja

HyperFinish®-Technologie fur bis zu 4 pm
mehr Materialabtrag und fur Vierpunkt-

Kugellager-Laufbahnen nein ja (Option)
Microfinish von Kugel- und Rollenlager-

Laufbahnen in einer Maschine nein ja
NC-Einstellung der X-Z-Achsenposition

der Laufbahnen ja (Option) ja
Nutzung Tooling der Vorganger-Version nein ja
Laufbahn-Qualitat P2 P2

Be- und Entladen 1.8s 10s
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BEARINGSTAR 200

Vollautomatische MICROFINISH-Maschine zur Be-
arbeitung von Kugel- und Rollenlager-Innen- und
AuBenringen nach der 1- oder 2-Schritt-Methode

THIELENHAUS

BearingStar 200

AulRenring-AufSendurchmesser 85-200 mm
Innenring-Innendurchmesser 50 - 180 mm
Ringbreite 15-80 mm
Werkstlckspindel-Drehzahl 0 -3.000 U/min
Oszillationsfrequenz 0 - 1.200 Doppelhtbe/min
Oszillationswinkel +/-0-18°
Linearoszillationshub 0-6mm
Steinanpresskraft 80 -360 N
Anzahl der Bearbeitungsstationen 1 oder 2
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BEARINGSTAR 320

Vollautomatische MICROFINISH-Maschine zur Be-
arbeitung von Kugel- und Rollenlager-Innen- und
AuBenringen nach der 1- oder 2-Schritt-Methode

RINGTYPEN

B 1- oder 2-reihige Radialkugellager
B Axialkugellager

B 1- oder 2-reihige Schragkugellager
B Zylinderrollenlager

B Kegelrollenlager

B Pendelrollenlager

TECHNISCHE DATEN BEARBEITUNGSLOSUNGEN

Aullenring-AuBendurchmesser 180 - 320 mm B 1- oder 2-Schritt-Bearbeitung
Innenring-Innendurchmesser 100 - 270 mm B AuRen- oder Innenringe auf einer Maschine
Ringbreit 20-200
NBOrelte mm B AuBenlaufbahn und Bord flr Kegelrollen-
Werkstuckspindel-Drehzahl 0 -3.000 U/min Innenringe auf 1-Stationen-Maschine
Oszillationsfrequenz 0 - 1.200 Doppelhtbe/min ) . o
o . B AuBendurchmesser polieren mit Bandeinheit
Oszillationswinkel +/-0-18° (Option)
Linearoszillationshub 0-6mm ) o )
Stei Kraft 80— 360 N B Bereichs-Geschwindigkeitsprogrammierung
teinanpresskra - fur ballige oder logarithmische Rollenlauf-
Anzahl der Bearbeitungsstationen 1 bahnen (Option)
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BEARINGSTAR 650

Vollautomatische MICROFINISH-Maschine zur Be-
arbeitung von Kugel- und Rollenlager-Innen- und Au-
Benringen nach der 1- oder 2-Schritt-Methode

RINGTYPEN

B 1- oder 2-reihige Radialkugellager

B Axialkugellager

B 1- oder 2-reihige Schragkugellager
B 1- oder 2-reihige Zylinderrollenlager
B 1- oder 2-reihige Kegelrollenlager

B Pendelrollenlager

BEARBEITUNGSLOSUNGEN TECHNISCHE DATEN

B 1- oder 2-Schritt-Bearbeitung AulRenring-AufSendurchmesser 200 - 650 mm
B AuRen- oder Innenringe Innenring-Innendurchmesser 180 - 580 mm
] ) B Ringbreite 20 -300 mm
B Vor- und Fertigbearbeitung durch Veranderung Werkstiickspindel-Drehzahl 1,000 U/mi
der Schnittgeschwindigkeit, des Steinanpress- errstuciepinael-brehza max. . min
drucks und der Oszillation Oszillationsfrequenz 0 - 1.200 Doppelhtbe/min
B Bord-MICROFINISH Oszillationswinkel +/-0-18
Linearoszillationshub 0-6mm
- . . I

?ougttie;\:)urchmesser polieren mit Bandeinheit Steinanpresskraft max. 360 N
Anzahl der Bearbeitungsstationen 1

B Microfinish balliger oder logarithmischer Rol-
lenlaufbahnen mit stets senkrechter Anstellung

des Honsteins erméglichen eine Steigerung der MicroSens-kraftgesteuerte Topfscheibenbearbeitung von
Rollenlager-AuRenringen

Uberlagerungsgeschwindigkeit und Reduzierung
der Bearbeitungszeit.

INNOVATION (PATENT)

Linear-Oszillationseinheit mit integriertem Torquemotor

KONVENTIONELLE LOSUNG NEUE LOSUNG

Bearbeitung mit schmalem Werk-  Bearbeitung mit breitem Werk-
zeug und Uberlagerungshub ohne  zeug und Uberlagerungshub mit  Radialoszillationseinheit
Anstellwinkelkorrektur Anstellwinkelkorrektur fur Rollenlager-Innenringe

BearingStar




INFINITY

THIELENHAUS
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Automatische MICROFINISH-Maschine zur Bearbei-
tung von kleinen und mittelgroRen Rollen in der Mas-

senproduktion

ROLLENTYPEN

B Zylinderrollen
B Kegelrollen

B Nadelrollen

TECHNISCHE DATEN

Bearbeitungsdurchmesser
Antriebsrollengeschwindigkeit
Antriebsrollenlange

Anzahl an Werkzeugtragern
Werkzeugoszillationsfrequenz
Horizontaler Werkzeugoszillationshub
Vertikaler Werkzeugoszillationshub
Gesamtanschluf3

Minimum Druckluft

Spulol-Flussrate

BearingStar

INFINITY 600 INFINITY 900 - 1100
1,5-15mm* (50 mm) 6-35mm

0-720 U/min 0-720 U/min

600 mm 900 - 1100 mm

8 10

75 - 2.500 Doppelhibe/min 75 - 2.500 Doppelhibe/min
0-4mm 0-4mm

50 mm 50 mm

9 kw 9 kw

4,5 bar 4,5 bar

80 I/min 80 I/min

* Haupteinsatzgebiet

BEARBEITUNGSLOSUNGEN

B Zylinderprofil

W Balliges Profil

B Logarithmisches Profil



The Power of Precision.

THIELENHAUS

Thielenhaus Technologies GmbH

Schwesterstraf3e 50

42285 Wuppertal, Deutschland

L +49(0)202-481-0

B +49(0)2 02 - 45 04 45

X germany@thielenhaus.com
www.thielenhaus.com

www.thielenhaus.com

Thielenhaus Microfinish do Brasil

Rua Dona Francisca, 8300 -

Sala 7 - Unid. 15 - Bloco L

Condominio Perini Business Park

CEP 89219-600 Joinville/SC, Brasilien

{. + 5547 9994-6094

% brazil@thielenhaus.com
www.thielenhaus.us

Thielenhaus Technologies GmbH

Automotive Innovation

Am Bach 14 a

78098 Triberg, Deutschland

. . +49(0)175-4351357

% germany@thielenhaus.com
www.thielenhaus.com

Thielenhaus Machinery (Shanghai) Co., Ltd

Jiangtian Dong Lu 212, building 7

Songjiang Industrial Zone

201613 Shanghai, VR China

. +862167753157

& +862133528767

¥ china@thielenhaus.com
www.thielenhaus.cn

Thielenhaus Superfinish Innovation AG

St. GallerstralRe 52

9548 Matzingen, Schweiz

. +41(0)523762620

& +41(0)523762619

% switzerland@thielenhaus.com
www.superfinish.ch

Thielenhaus Microfinish INDIA PVT LTD

No. 38, Ground Floor

SRS Road, Peenya 1st Stage, Ward 38

Bengaluru 560058

Karnataka State, Indien

. +919021918685

. +918048 524528

¥ india@thielenhaus.in
www.thielenhaus.us

Thielenhaus Microfinish Corporation

42925 W. Nine Mile Road

Novi, MI 48375, USA

. +1248349-9450

B +1 2483499457

% usa@thielenhaus.com
www.thielenhaus.us
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