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Innenrundschleifmaschine

SI 125 x 175/1

Hohe Prazisionsleistung durch starren und
verwindungssteifen Aufbau

automatisierter, kurvengesteuerter Arbeits-
ablauf

hydraulisch, stufenlos getrennt regelbare
Tischbewegung fiir Schleifen und Abrichten
Tischeilgang 12 m/min

hydraulisch, stufenlos einstellbare Zustell-
groBe und Zustellgeschwindigkeit

eingebaute Hydraulikanlage im Maschinen-
bett

Lagerung der Werkstiickspindel in Hochge-
nauigkeitskugellager

groBer Drehzahlbereich der Werkstiickspin-
del von 125 bis 710 U/min

selbsttatiges Einschalten und Abbremsen
der Werkstiickspindel

selbsttatiges Ein- und Ausschalten der Kiihl-
wasserzufuhr

Kihlmittelanlage mit Permanent-Magnet-
filter

schwenkbarer Werkstiickspindelstock

mechanische Schnellspanneinrichtung  zur
Betétigung der Gleitbackenfutter

Kompensation der Schleifkérperabnutzung
durch einstellbaren Abrichtbetrag

riemengetriebene Schleifeinrichtung.




Fertigungsgenauigkeiten

bei Einhalten der entsprechenden Schleif-
bedingungen

Bohrungsdurchmesser

a) Schleifen mit indirekter

MeBsteuerung ISA-IT 6
b) Schleifen mit

KalibermeBsteuerung ISA-IT 5
Formabweichung vom Kreis 0,004 mm
Formabweichung vom Zylinder 0,004 mm

Die Maschine dient zum Schleifen von zy-
lindrischen und konischen Bohrungen bei

automatisierter Arbeitsweise.

Der wirtschaftliche Schleifbereich liegt bei
55 bis 125 mm Bohrungsdurchmesser bei

einer maximalen Schleiflénge von 175 mm.

Weitere Bearbeitungsmdglichkeiten

Schleifen von Grundbohrungen (oszillierend

oder im Einstechverfahren)
Schleifen von Planfléchen (Topfschliff)

Schleifen von Innenprofilen im Einstech-

verfahren

MeBsteuerung der Maschine

a) Normalausfiihrung: indirekte MeBsteue-

rung (size-matic)

b) Sonderzubehdr: KalibermeBsteuerung
(goge-matic) fir mittlere bis groBere
Werkstiickserien bei gleichzeitiger Ein-
engung der Fertigungstoleranzen sowie

Verkiirzung der Fertigungszeit.

-

Werkstiickspindelkasten mit Betatigungs-
gestange fiir die KalibermeBeinrichtung,

Schutzhaube gedffnet

Arbeitsbereich

1 mox. Querverschiebung nach hinten = 65
2 max. Querverschiebung nach vorn = 115
3 Tischhub H

4 Vorrichtung + Werkstiick

5 Platz zum Spannen und Messen
6 Spindel

7 max. Entfernung A
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min

| , ~ Schleifspindel | g
| Schleifspindel | sgAA 60 x 250 Schleifspindel F \ Spannbereich
| Ss180x315R | SSA 80 x 400 R '
, 50 x 160 R |
A I‘ 830 830 830 Gleitbackenfutter 125-I 100 30 - 90
|
H far F=100 I‘ 560/540/500/465 520 500 Gleitbackenfutter 125-1l | 100 60 - 150
S | 190/210/250/295 225 245 Dreibackenfutter NF 190 115 30 - 150
L max | 70/90/130/175 175 175 Dreibackenfutter NF 250 120 30 - 200
d 18- 40 56 - 80 86 -100 Unabhéngiges Vierbackenfutter 42 40 - 250
| | |
B 450/470/510 550 480 I 500 Planscheibe | 40 40 - 250
[ & ‘ 560 560 ‘I 560 |







Aufbau und
Arbeitsweise

Anwendungsbereich der Schleifspindeln
(Fabrikat VEB Walzlagerwerk Fraureuth)

SS| 80 x 315 R fiir Bohrungen mit einem
Durchmesser von 25 - 65 mm

SSAA 60 x 250/50 x 160 R fiir Bohrungen
mit einem Durchmesser von 60 - 110 mm

SSA 80 x 400 R fiir Bohrungen mit einem

Durchmesser von 95 - 125 mm

Aufbau und Arbeitsweise

Die Maschine hat einen kastenformigen
Grundaufbau, bei dem alle Bedienteile und
Einstellelemente vorn in Griffndhe des Be-
dienenden zusammengezogen sind. Der Ar-
beitsschlitten mit dem Werkstiickspindel-
stock gleitet auf dem Maschinenbett, wéh-
rend der Schleifschlitten auf Rollen gelagert
von einer Briicke getragen wird, die mit dem
Maschinenbett fest verschraubt ist. Beim
Ausfahren des Schlittens in seine linke End-
werden

stellung zum Werkstickwechsel

Kihlwasser und Werkstiickantrieb abge-
schaltet und gleichzeitig die Werkstiickspin-
de! durch Bremsung stillgesetzt. Fiir die hy-
draulische Tischbewegung kann die Ge-
schwindigkeit fir das Schleifen und Abrich-
ten auch wdhrend des Arbeitens durch ge-
trennte Drosseln stufenlos geregelt und ein-
gestellt werden. Eingebaute Kurven steuern
den teilautomatischen Arbeitsablauf, dessen
jeweiliger Zustand — Spannen, Schruppen,
Abrichten, Schlichten — an einer beleuchte-
ten Skalenscheibe ablesbar ist. Bei erreich-
tem SollmaB der Bohrung wird der Schleif-
kérper von der Bohrung abgehoben.

Das Maschinenbett

ist kastenférmig und infolge seiner robu-
sten Konstruktion verwindungs- und er-
schitterungsfrei. Die V-férmigen und fla-
chen Gleitbahnen fiir den Arbeitsschlitten
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sind mit hoher Prazision geschabt und ge-
gen Eindringen von Schleifstaub und Schleif-
wasser sorgfdltig geschiitzt. Die Schmierung
geschieht durch die bewdhrten, in Olkam-
mern angeordneten Rollen. Im Bett ist die
Hydraulik
schlieBlich Olbehdlter, Olpumpen, Steuer-

gesamte untergebracht  ein-

aggregate und Arbeitszylinder.

Der Arbeitsschlitten

wird hydraulisch angetrieben. Die Ge-

schwindigkeit kann fiir Schleifen und Ab-
richten durch zwei getrennte Drosseln stu-
fenlos von 1-6 m/min eingestellt werden.
Die Eilganggeschwindigkeit betrdgt

12 m/min,

Arbeitsweise der KalibermeBeinrichtung

(Sonderzubehor)

Innerhalb der Werkstiickspindel ist ein MeB-
rohr mit dem MeBkaliber angebracht, das
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Riickansicht der Maschine

Schleifspindelsupport mit Schleifspindel und
Antriebsmotor >




wdhrend des Schleifens bei jedem Tischhub
die zu schleifende Bohrung abtostet. Bei
Erreichen des FertigmaBes der Bohrung
fallt das Kaliber in die Bohrung ein und
bewirkt liber Magnet und Zeitrelais, daB
der Schleifkdrper vom Werkstiick zuriick-
springt und damit der Schleifvorgang be-
endet ist, was auBerdem durch Aufleuch-
ten einer roten Lampe sichtbar gemacht
wird. Durch Betétigen eines Wahlschalters
kann auch ohne MeBeinrichtung gearbei-
tet werden.

Der Werkstiickspindelkasten

ist sehr robust ausgefiihrt, um auch bei
groBen Spannfutter- und Werkstiickge-
wichten die geforderte Schleifgenauigkeit
zu garantieren. Die maximale Belastbarkeit
der Werkstiickspinde! betrégt einschlieBlich
der Spannfutter 60 kg. Die Werkstiickspindel
lGuft in Hochgenauigkeitskugellugern und
besitzt am Spindelkopf einen Flansch zur
Aufnahme der Spannvorrichtungen.

Der Werkstiickspindelkasten kann zum Ke-

gelschleifen um einen Drehzapfen 30 Grad
geschwenkt werden. An der Zwischenplatte
kann durch zwei Stellschrauben die Fein-
einstellung vorgenommen und an der Skala
abgelesen werden.




Die elektrische
Ausristung

Zubehor

Sonderzubehor

Die elektrische Ausriistung

besteht aus den Elektromotoren, den Be-
dienungsdruckknopfen und -schaltern  so-
wie dem am Maschinenbett angebauten
Schaltzchrank.

Die Antriebsmotoren gliedern sich in:

-

Drehstrommotor fiir den Antrieb der
Werkstiickspindel 0,4 kW, 685 U/min

1 Drehstrommotor fiir den Antrieb der
Schleifspindel 2,2 kW 2880 U/min

1 Drehstrommotor fiir den Antrieb der
Hydraulikpumpe 1,5 kW, 1420 U/min

1 Drehstrommotor fiir den Antrieb der
Kihlmittelpumpe 0,11 kW, 2700 U/min

1 Drehstrommotor fiir den Antrieb der
Planschleifspindel (Sonderzubehér)
1,5 kW, 2900 U/min

Alle Rotoren der Antriebsmotoren sind dy-
namisch ausgewuchtet. Jeder Motor ist durch
Motorschutzschalter gegen Uberlastung ge-
sichert, Samtliche Schaltgerdte sind gut ab-
gedichtet in einem auBerhalb an der Ma-
schine montierten Schaltschrank unterge-
bracht.

Zubehar

—_

- NaBschleifeinrichtung mit Wasserkasten,
KithImittelpumpe, Wasserzufiihrung und
Permanent-Magnetfiltereinsatz

1 Innenschleifspindel,
SSAA 60 x 250/50 x 160 R

1 Satz Antriebsriemen

1 Abrichtgerét (ohne Diamanteinsatz)

Sonderzubehor

Die Planschleifeinrichtung

kann zusatzlich auf die Maschine aufmon-
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Die Spannfutter

tiert werden; sie besitzt einen eigenen kraf-
tigen Motor, der beim Herunter- bzw. Hoch-
schwenken der FEinrichtung selbsttatig ein-
oder ausgeschaltet wird. Der Motor treibt
{iber einen endlos gewebten Gurt die Plan-
schleifspindel, die mit einem Topfschleif-
kérper ausgeriistet ist. Eine angebaute
schwenkbare Abdrehvorrichtung gestattet
ein genoues Abrichten der Schleifkorper-
planfléche. Die gesamte Planschleifeinrich-
tung kann beim Schleifen der Planflachen
konischer Bohrungen innerhalb bestimmter
Grenzen entsprechend der Ausschwenkung
des Werkstiickspindelkastens ebenfalls ge-
schwenkt werden. Durch die Planschleifein-
richtung kann in einer Aufspannung die
Planflache genau laufend zur Bohrung ge-
schliffen werden. Der schwenkbare Arm der
Planschleifeinrichtung ist mit der Hand be-
quem in seine Arbeitsstellung zu bringen.
Die Planschleifeinrichtung kann jederzeit
auch an bereits gelieferte Maschinen ange-
bracht werden.

Die Spannfutter

Schnellspannendes Gleitbackenfutter

Spanndurchmesser 30 - 90 mm

Schnellspannendes Gleitbackenfutter

Spanndurchmesser 60 - 150 mm

Dieses schnellspannende Futter wird in zwei
GréBen gebaut, um fiir die schneller um-
laufenden kleineren Werkstiicke nicht un-
nétig groBe Schwungmassen zu haben. Die-
se Futter sind fiir Werkstiickserien geeignet,
die ein radiales Spannen zulassen. Die Be-
tatigung erfolgt am Spindelkasten (ber
Spannrohr und Feder durch den Handhebel.
Dieser bewegt die Grundbacken so weit in
den keilférmig aufeinander zulaufenden
Fiihrungen, wie dies zum Spannen und L&-
sen der Arbeitsstiicke erforderlich ist. Die
Aufsatzbacken werden jeweils fiir ein be-

stimmtes Werkstiick vorgesehen und auf
den Spanndurchmesser des Teiles ausge-
schliffen.

Unsere neuen verbesserten Gleitbacken-
futter besitzen eine weitgehende Nachstell-
barkeit der einzelnen Backen, so daB die
Backen auch bei groBen Stiickzahlen des
gleichen Durchmessers sehr oft ausgeschlif-
fen werden kénnen, ehe sie erneuert wer-
den missen. Dadurch ist der Bedarf an Er-

satzbacken bedeutend verringert.

Zentrisch spannende Dreibackenfutter

mit Flansch und einem AuBendurchmesser
nach Wahl von 190 mm oder 250 mm fiir Ein-
zelarbeiten und fiir Teile, bei denen es nicht
wirtschaftlich ist, ein schnellspannendes Fut-

ter einzurichten.

Weitere Spannméglichkeiten bieten eine
Planscheibe mit 4 einzelnen, unabhdngig
voneinander verstellbaren Spannbacken und
eine Aufspannscheibe 310 mm AuBendurch-
messer.






Sonderabrichtapparate

Notwendiges Sonderzubehér fiir das Schlei-

fen von Profilen im Einstechverfahren:

Halbkreis-Abrichtapparat
Radius einstellbar bis 25 mm,

Schrag-Abrichtapparat

mit einem maximalen Winkel von 90 Grad

nach beiden Seiten,

Form-Abrichtapparat

(mit Kopierlineal) fiir komplizierte Formen.
Diese Abrichtapparate werden auswechsel-
bar in einer Lagerung aufgenommen, die
statt der abzunehmenden Planschleifein-

richtung auf den Sockel gesetzt wird.

Zu den Abrichtapparaten ist eine besondere
Feststelleinrichtung

notwendig, die es erméglicht, beim Ein-
stechschleifen ein einwandfreies Festhalten
des Tisches in jeder notwendigen Arbeits-

stellung zu gewdbhrleisten.

Halbkreis-Abrichtapparat auf Maschine
aufgesetzt

Arbeitsbeispiel
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Technische Daten

GréBter schleifbarer Bohrungsdurchmesser
Kleinster schleifbarer Bohrungsdurchmesser
GroBte Schleiflange
GroBter Abstand zwischen Werkstiickspindel und Schleifsupport
GréBter Umlaufdurchmesser in der Wasserkappe
GroBter Umlaufdurchmesser ohne Wasserkappe
Abstand von Werkstiickspindelmitte bis Tischfléche, etwa
Werkstiickspindelbohrung
Aufnahmekegel im Werkstiickspindelkopf
Spannrohrbohrung
Schwenkbarkeit der Werkstiickspindel nach vorn
Drehzahlstufen der Werkstiickspindel
Drehzahlen der Werkstiickspindel
Kleinste selbsttétige Tischbewegung
Tischgeschwindigkeit im Arbeitsgang, hydraulisch stufenlos regelbar
Tischgeschwindigkeit im Eilgang
Tischverstellung durch Handrad-Grobverstellung
Zustellung des Schleifsupportes:
Querverstellung von Hand
Kleinste selbsttéatige Zustellung
GroBte selbsttdtige Zustellung
Zahl der Antriebsmotoren (ohne Wasserpumpe und Planschleifeinrichtung)
AnschluBwert
Nettomasse
Bruttomasse, seeverpackt
Platzbedarf (L x B x H)
Schilfsraumbedarf: KistenmaBe (Maschine mit Wasserkasten)

Unser Fertigungsprogramm

Revolverdrehautomaten

Revolverdrehautomaten fiir Stangen- und Futterteilbearbeitung
Revolverdrehautomaten fiir Futterteilbearbeitung

Innenrundschleifmaschinen

Innenrundschleifautomaten mit Werkstiickaufnahme in Gleitschuhen
Innenrundschleifautomaten zum Einstechschleifen mit Werkstiickaufnahme

in Gleitschuhen

Die Angaben, Daten und Abbildungen des Prospektes sind unverbindlich!

DAR 30
DAR 46
DAR 60
DAR 71
DAR 90
DAR 71 F
DARF 160
SI 125 x 175/1
Sl 80x 100
SIAG 50

SIAGE 50

125
25
175
830
250
350
220
40

5

29
30

6
125, 180, 250, 355, 500, 710
10
1-6
12

4

180

0,002

0,02

3

6

2800

3500

3035 x 1950 x 1920
3120 x 1550 x 1850

U/min

m/min
m/min

mm/U

kW
kg
kg
mm
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