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A

BWF-Innenrundschleifmaschinen
in Messehalle 20

Prazision — Leistung — Zuverldssigkeit

Wir stellen aus:

SIW A4 E

Walzlager-Innenrund-Einstechschleifautomat

Sl 4 MS

Innenrundschleifautomat mit automatischer Werkstiick-
wechseleinrichtung und Stirnschleifeinrichtung

S16/1 ALS x 500
Innenrundschleifmaschine mit automatisierter
Stirnschleifeinrichtung

B0 mis— Rochiasthwindiakeltsschiliiten

fiir Walzlagerringbearbeitung auf der SIW

Die Baureihe
SIW3 — SIW4 — SIWS

bildet die neue Maschinengeneration
fiir Wilzlagerringbearbeitung mit
dem Durchmesserbereich 10 bis
280 mm. Die groBen Fortschritte in
der Erhéhung der Stiickleistung und
Qualitédtsverbesserung, die BWF in
den letzten Jahren erreichte, erga-
ben  sich ‘aus: der konsequenten

Durchsetzung optimierbarer Innen-
schleifzyklen und des Hochge-
schwindigkeitsschleifens.

Mit der Entwicklung der Wilzla-
gerinnenrundschleifautomaten
SIW 4 B (Bohrungsschleifen) wurde
den Erfordernissen Rechnung getra-
gen, . Hochleistungsschleifautomaten
fiir den . Abmessungsbereich 25
bis 140 mm bereitzustellen, die fiir
die Schleifbearbeitung eines vielsei-

tigen Werkstiicksortimentes einsetz-
bar sind. Die fiir den Arbeitsbereich
der SIW 4 reprisentativen Werk-
stiicke verlangen eine Zustellcharak-
teristik, die optimal Werkstiicke mit
kleinen und groBen SchleifaufmabBen
bearbeitet. Vor allem im oberen Ab-
messungshereich sind Schleifauf-
mabe bis 1 mm abzutragen.

(FortsetZung S. 2)

Der VEB Berliner Werkzeugma-
schinenfabrik — ein Betrieb des VEB
Werkzeugmaschinenkombinat
,1. Oktober“ Berlin kann a:ut
langjihrige Erfahrung bei der Ent:
wicklung und Produktion von Innen
rundschleifautomaten und -maschi-
nen zuriickblicken. Tausende dieser
Maschinen werden erfolgreich in
vielen Industriezweigen, wie inr
Automobilbau und in der Wilzlager-
industrie, der verschiedenen Lénder
eingesetzt.

Stidndige Konsultationen und Kon-
takte mit den Anwendern sowie ziel-
gerichtete Forschungsarbeiten und
langjidhrige Erfahrungen haben mit
dazu beigetragen, daB die gegenwir-
tigen Erzeugnisse eine Spitzenstel-
lung im WeltmaBstab einnehmen.

Diese Maschinen gestatten es, fiir
die jeweilige Arbeitsaufgabe opti-
male Schleiftechnologien durch die
Anwendung anpassungsfahiger Ma-
schinengruppen und Steuerungsva-
rianten einschlieBlich vorteilhafter
Einrichtbedingungen zu realisieren.

Fiir die iiber 2500 Mitarbeiter des
Betriebes ist es zur téglichen Ar-
beitsaufgabe geworden, spezielle Ra-
tionalisierungsprobleme eines brei-
ten Kundenkreises losen zu helfen.
Eine kleine Auswahl soll mit diesen
Beitrigen vorgestellt werden.

Ich hoffe, daB auch fiir Sie Anre-
gungen enthalten sind. Der VEB
BWF ist vorbereitet, die Rationali-
sierung Ihrer schleiftechnischen Pro-
zesse zu iibernehmen.

Dellheim
Betriebsdirektor



SIW 5 — handbeschickt

Automatische Innenschleifbearbeitung groBer Wilzlagerringe

Die ,Grofien” der SIW-Baureihe,
SIW5B und SIWS5E, wurden mit
whandbeschickten® Varianten er-
ginzt.

Der Vollautomat mit dem Umriist-
aufwand einer automatischen Be-
schickung garantiert erst ab einer
Mindeststiickzahl von Werkstiicken
Wirtschaftlichkeit. Mit der Entwick-
lung einer ,handbeschickten“ Aus-
fiihrung folgt BWF dem Bedarf vieler
Anwender, durch kurze Wechselzei-
ten eine rationellere Bearbeitung
kleiner Stiickzahlen zu gewdhrlei-
sten.

Die séhlei!technologischen Vorteile
der Standardtypen, wie

—-die BWF-typische, gestufte Zu-
stellung,

— 2-Punkt-Wirkleistungs-Regelung
fiir groBes Aufmap,

‘— Hochgeschwindigkeitsschleifen,
— Vollschutz und

o hoher Automatisierungsgrad

wurden beibehalten.

Die Handbeschickung der vollver-
kleideten Maschine wurde durch

— automatische Tiirbetdtigung mit
Sicherheitsverriegelung und

— automatische Schleifkérperab-
deckung bei gedffnetem Arbeits-
raum komfortabel gemacht.

Durch VergroBerung des Arbeitsbe-

sung Durchmesser 280 > 80 mm auf
Durchmesser 320 > 100 mm

ist das Einsatzgebiet dieser Maschi
nen universeller go_eworden.

Die handbeschickte Variante ist _

leicht bedien- und umriistbar. Die
Zeit fiir das Umriisten auf ein ande-
res Werkstilick wird um ca. 50 % ge-
senkt.

Sie kann als Bohrungsschleifauto- |

mat, Einstechschleifautomat oder in
Universalausfithrung geliefert wer-
den. i

* Arbeitsraum mit Lodeeinrichtung

=80mls - (Fortseﬁung von S. 1)

Einer wirtschaftlichen Schleifbear-
beitung eines derartigen Werkstiick-
sortimentes wurde durch die Reali-
sierung folgender MaBnahmen ent-
sprochen:

— Schleifgeschwindigkeiten
bis vy = 80 m/s.

Der vollverkleidete Arbeitsraum bie-
tet volle Sicherheit bei einem even-
tuellen Schleifkdrperbruch.

— Wahlprogramme fiir den Abricht-
prozeB3, wie das ,Intervallabrich-
ten“, ,Vorabrichten“, ,Zwischen-
abrichten“, ,Mehrfachzwischen-
abrichten® und Drehzahlsteue-
rung von Werkstiickspindel und

. Oszillator.

— Voreinstellbare Zustellgeschwin-
digkeiten und Wirkzeiten fiir das
Vor- und Fertigschleifen (3x, 2x).
Durch die hiermit realisierbare
gestufte - Zustellcharakteristik
wird beim Schruppschleifen dem
Schneidvermégen des Schleifkor-

pers, der Auslastung der Spin-
delleistung und der Anpassung an

unterschiedliche © Bearbeitungs-
zugaben wesentlich mehr Rech-
nung getragen. Zwei unabhingig
voneinander wirkende Schnell-

abhebungen trennen Schleifkor-'

per und Werksﬁ:ﬂck unmittelbar
und vermeiden somit ein unkon-
trollierbares Nachschleifen.

reiches von der Werkstiickabmes- ,

Durch die gestufte Zustellcharak-
teristik wird beim Vorschleifen
eine nahezu konstante Schleif-
kraft erreicht.

— Die elektronische Melisteuerung
garantiert mit den nachfolgend
aufgezeigten konstruktiven MaQ-

" nahmen eine hohe Dauergenauig-
keit:

@ Vorgespannte Wilzfithrungen fiir
alle Arbeitsschlitten gewiihrleisten
eine hohe Lagegenauigkeit.

@® Thermische Steife durch Kalthy-
draulik. Das Hydraulikél erwirmt
sich nur wenig liber Raumtempe-
ratur. :

@ Der Drehzahlverhiltnis-Variator
verhindert beim Schleifen von
Laufbahnen im  Einstechver-
fahren die Ausbildung ausge-
priagter Welligkeiten, wie sie ‘in-
folge Schleifkérperunwucht .ent-
stehen konnen.

Beim Einsatz dieser Erzeugnisse in
der Wilzlagerindustrie der DDR
konnten gute Ergebnisse erzielt wer-
den. Sowohl auf der SIW 4 B als auch
auf der SIW4E wurden die Wilz-
lagerringe mit hohem AufmaB kom-
plett bearbeitet, wobei der Schleif-
zyklus ,Zwischenabrichten“ ange-
wendet worden ist. Durch das
Schleifen mit v, = 80m/s konnte
die urspriinglich angewendete Tech-
nologie des getrennten Vor- und Fer-
tigschleifens verlassen werden.

Es wurden folgende Vorteile fiir den
Anwender erreicht:

— Hohe Leistungssteigerung durch
kurze Stiickzeiten wund hohen

BWF-
Produki‘ions-
programm

Wiilzlager-Innenrund-Schleif-
automaten
Baureihe SIW 3, SIW 4, SIW 5

B — Bohrungsschleifen
E — Einstechschleifen
U — Universalausfiihrung
HA — handbeschickt
fiir SIW 5

Kurze automatische

Fertigungslinien
Verkettungsbaukasten

Innenrundschleifautomaten
und -maschinen
Baureihe SI 4, SI1 6, SI 8

A — Automat

M — Ladeeinrichtung

S — Stirnschleifeinrichtung
L — Langbettausfithrung
G — Gleitschuhspannung
SI4 A, SI4M, SI4AS,

SI 4 MS

SI 6/1 A X 315/500/710,

SI 6/1 AS X 315/500/710

SI 6/1 ASA X 315

SI 6/1 AL X 315/500/710,

SI 6/1 AT S X 315/500/710

SI 8 X 500, SI 8 S X 500,
SI 8 G X 500

Einspindel-Revolverdreh-
automaten DAR

fiir Stangenwerkstoff
DAR 46, DAR 71, DAR 90
fiir Stangenwerkstoff
und Futterteile
DARTIF

‘Auslastungsgrad Bel gleichzeitiger
Sicherung einer Qualitédt P 5.

— Senkung folgender Kostenanteile:

® Reduzierung des Schleifkérper-
verbrauches

@ Hbhere Standzeit der Abrichtdia-
manten infolge Reduzierung der
Anzahl der Abrichtvorgénge. (Die
Schleifkérper fiir vi = 80 m/s
weisen eine hihere Standzeit auf.)

@ Reduzierung der Lohnkosten fiir
Produktionsgrundarbeiter

1. Arbeitsbeispiel

Einstechschleifen der Laufbahn
Radial - Rillenkugellager - AuBlenring
6216:

— AufmaB/Durchmesser 0,9 mm
— Leistung (100%) 80 Stck/h

2. Arbeitsbeispiel

Oszillationsschleifen der Bohrung
Radial-Rillenkugellager-Innenring
6220:

— AufmaB/Durchmesser 0,9 mm
— Leistung (100%) 128 Stck/h

Diese Ergebnisse wurden im mehr-
schichtigen Dauerbetrieb erreicht.
Durch die enge Zusammenarbeit mit
der Wilzlagerindustrie der DDR
werden stindig neue schleiftechni-
sche ‘Erkenntnisse gewonnen, die
permanent die Entwicklung der
BWF-Erzeugnisse im Interesse des
Anwenders beeinflussen.



Die Weiterentwicklung des Innen-
rundschleifautomaten SI4A  zur
SI 4 MS zeichnet sich durch vollauto-
matisches Schleifen einer aufBlenlie-
genden Stirnfliche und einer Boh-
rung aus. Die Schleifbearbeitung er-
folgt gleichzeitig und nur aus zwin-
genden geometrischen Griinden
nacheinander.

Die Stirnschleifeinrichtung liegt
parallel zur Innenschleifeinrichtung
auf dem verbreiterten Maschinen-
stiinder der SI4 A. Ihr Zustellsystem
einschlieBlich des automatischen Ab-
richtens arbeitet unabhéingig von der
Innenschleifeinrichtung. Durch die
getrennte Anordnung der Innen- und
Stirnschleifspindel wird sicheres,
voneinander nahezu unabhéngiges,
vereinfachtes Einrichten gewihrlei-
stet.

Arbeitsbereich der SI 4 MS

Bohrungsdurchmesser 10—125 mm
Werkstlickbreite 100 mm
_Stirnflachen:

max. Durchmesser 160 mm
Breite 50 mm

SI4 MS -

Produktivitatssteigerung

durch gleichzeitige

Schleifbearbeitung

Fiir das Bohrungsschleifen weist die
SI4 MS alle Vorteile der SI4 A auf:

— Wahl zwischen intermittierender
und kontinuierlicher Schleifzu-
stellung

— Kontinuierliche Zustellung mit 3

voneimander unabhingigen Zu-
stellgeschwindigkeiten fiir das
Schruppschleifen

— Einstellen von unterschiedlichen
Werkstiickspindeldrehzahlen fiir

das Schrupp- und Schlichtschlei-
fen

— MaBkontrolle und MaBsteuerung
wihrend der Bearbeitung durch
Einsatz einer Kaliber- oder elek-
tronischen MeBeinrichtung.

Mit dem automatischen Stirnschlei-
fer sind weitere Vorteile gegeniiber
der bisherigen Ausfiihrung SI4A
mit Handstirnschleifer zu verzeich-
nen:

— Hohe Zerspanleistung durch
groBe Steife des Stirnschleifers,
starken Schleifspindelantrieb von
7,5 kW und groBen Schleifkérper-
durchmesser von 250 mm

— Einsatz der Werkstiickwechsel-
einrichtung nach dem Tandem-
prinzip und eines Melisteuergera-
tes fiir die Stirnfldche

— Automatisches Abrichten des
Stirnschleifkérpers im Intervall
bis zum dreifachen Zwischenab-
richten unabhéngig vom Zyklus
des Bohrungsschleifens

— Komplettschleifen auf MaB ein-
schlieBlich Anfunksteuerung

— Zeitgesteuertes Sauberschleifen
— Max. Zustellweg 1 mm

Eine weitere Variante der SI4 A-
Baureihe wurde mit der SI4 AS ge-
schaffen. Ihr konstruktiver Aufbau
entspricht der SI 4 MS, aber mit ma-
nuellem Werkstiickwechsel. Durch
die Handbeschickung erweitert sich
der Arbeitsbéreich auf

Bohrungsdurchmesser 160 mm
Werkstiickbreite 150 mm
Durchmesser fiir Stirnflache 200 mm

Das Messewerkstiick demonstriert
die hohe Leistungsfihigkeit der
SI 4 MS.

® 760
7130

[L-j [_______J

45

Oszillationsschleifen der Bohrung und gleichzeitiges Schleifen der AuB3enstirnflGche

MeBsteuerung: Diamantbasis
(size-matic)
Werkstoff: 15Mn Cr5
Harte: 58+2 HRC
AufmaB:
Bohrungsdurchmesser 02...0,4 mm
Stirnfléche 0,05...0,2 mm
Arbeitsgenauigkeiten und Leistung
MabBtoleranz der Bohruna 16 um
MaBtoleranz der Stirnfléiche 20 um
Formabweichung vom Kreis (Fg) 2um
Kegligkeit 4 um
Stirnlaufabweichung
Stirnfltiche/Bohrung 5 um
Mittenrauhwerte der bearbeiteten
Fléichen, -
Ra-Bohrung 0,4 um
Ry-Stirnfléche . 0,5 um
Leistung (100 %) 80 Stiick/h



o Erstmalig in Leipzig e Erstmalig in Leipzig e Erstmalig in Leipzig

Messedebiit ¢

Die stéindig wachsenden Anforde-
rungen an Genauigkeit, Funktions-
tilchtigkeit und Lebensdauer der in
der metallverarbeitenden Industrie
hergestellten Teile und Erzeugnisse
sind einige der Ursachen dafiir, daB
die Prizisionsbearbeitung eine be-
sonders wichtige Position im tech-
nologischen FertigungsprozeB ein-
nimmt.

Mit der Baureihe SI6/1 ist es ge-
lungen, fiir den Arbeitsbereich
20—400 mm Bohrungsdurchmesser
ein neues Sortiment von Innenrund-
schleifmaschinen mit Stirnschleif-
einrichtung zu entwickeln.

Ihr Einsatzgebiet umfaBt die Her-
stellung von Teilen der GroBserien-
und Massenproduktion und der Ein-
zelstiick- und Kleinserienproduktion.
Eine Reihe konstruktiver Besonder-
heiten kennzeichnet diese Entwick-
lung. -

@® Das neue Steuersystem fiir die
Schleifzustellung garantiert eine
hohe Effektivitit beim Schleifen
groBer Werkstiicke mit hohem
AufmaB. Es kénnen im automa-
tischen Zyklus bis zu 5 Abricht-
vorginge programmiert werden.
Die Leerlaufzeiten nach dem Ab-
richten werden durch neues An-
funken ausgeschaltet.

@ Hohe Genauigkeiten werden
durch Zwischenausfeuerstufen er-
zielt,

@ Das Einrichten der Schleifzyklen
wird i{iber Nocken und Wahl-
schalter verwirklicht.

@ Durch bessere Anpassung des
Schleifzyklus an die erforderliche
Schleiftechnologie fiir groBe
Werkstiicke und Vereinfachung
des Einrichtens wird gegeniiber
der Baureihe SI 6 die Arbeitspro-
duktivitit um durchschnittlich
159%4 gesteigert.

@ Besonders hervorzuheben ist, daB
bel allen Varianten der Baureihe
SI16/1 das Querpositionieren und
Schwenken .des Werkstiickspin-
delstockes gemeinsam mit der
Stirnschleifeinrichtung mit hoher
Genauigkeit erfolgt. Die Li#ngs-
positionierung des Maschinenti-
sches kann bei hydraulischer Be-
tiatigung in max. 5 Positionen und
bei Handbetitigung beliebig oft
durchgefiihrt werden. Fiir die
Kontrolle der Querposition wird
ein Inkrementalma@istab mit der
Auflésung von 1xm und digitaler
Weganzeige eingesetzt. Mit diesen

Positioniereinrichtungen kénnen
mehrere Innen- und AuBenfli-
chen und auch innen- und aufien-
liegende Stirnflichen in einer
. Werkstiickaufspannung geschlif-
fen werden. Der jeweilige Werk-
stlickdurchmesser wird durch
Querpositionierung auf Diamant-
basis eingestellt. Die dazu erfor-
derliche Schleiftiefe wird durch
Léngspositionierung erreicht. Die
Positionierung ist auch wirksam
beim Schleifen léngerer Werk-
stlicke mit Liinettenaufnahme, da
die Liinetten die Schwenkung und
Querverschiebung mit ausfiihren.

Die neue Variante SI 6/1 ALS x 710
ist zur Zeit das grifite Modell der
Baureihe. Sie wurde vor allem zum
Schleifen "von Arbeitsspindeln und
Zylindern entwickelt. Es kénnen
Werkstiicke bis zu einer Linge von
1250 mm, in Sonderfillen auch lédn-
ger, aber auch kurze Werkstiicke mit
groBem  Umlaufdurchmesser ge-
schlifféen werden. Das wird durch
Liéngsverstellung des Werkstiick-
spindelstockes und der Stirnschleif-
einrichtung sowie Anordnung von 2
Liinetten mit allen Vorteilen der fiir
die gesamte Baureihe wirksamen Po-
sitionierméoglichkeiten erreicht.

Diese neue Variante zeigt auf dem
BWF-Messestand das Schleifen einer
Werkstiickspindel. Es kénnen wei-
tere Maschinenausfiihrungen ent-
sprechend der Abbildung angeboten
werden.

Das folgende Beispiel -zeigt mit
dem Innenschleifen schwerer Ar-
beitszylinder mit einer Masse wvon
etwa 250 kg eines der Anwendungs-
iy x : g

L TP

693

210 1y

Stiickzeit mit Kontrolimessung 220 sec.




or ST6/1 ALS

Maschinenvarianten der Baureihe Sl 6/1

P o5

SI 6/1 A X 315[500[110
Umlaufdurchmesser 500 mm

(Sonderausfiihrung Durchmesser 870 mm)

Erstmalig in Leipzig e Erstmalig in Leipzig e .Ers_tmalig in Leipzig e

SI6/1 AS X 315/500/710

SI 6/1 ASA X 315

- | — ] Umlaufdurchmesser 500 mm
Lo A
sl v
e SI 6/1 AL X 315/500/710
= - O Umlaufdurchmesser 500 mm (iiber Briicke)
2 ]
| T~ uUmlaufdurchmesser 870 mm (iiber Tisch)
i
. _ﬂ SI 6/1 ALS X 315/500/710
4 E O Umlaufdurchmesser 500 mm (iiber Briicke)
5 Jl A 3 Umlsntdurdimesser $70 mm (@ber Tisch)
i ot

Arbeitszylinder

‘lhre

Vorteile

— Schleifen von zylindri-
schen und kegligen Boh-
rungen, Stirnflichen und
kurzen AuBendurchmessern
in einer Aufspannung

— Wirtschaftliche Bearbei-
tung sowohl von Serien als
auch von Einzelstiicken

— Umfangreiches Sortiment
an Zusatzeinrichtungen

— Belastung der Werk-
stiickspindel bis 630 kp-

—~ Kreisformfehler am
Probewerkstiick kleiner als
0,001 mm

— Je ein kontinuierliches,
ein intermittierendes und
ein manuelles Zustellsystem

— Automatische Zustellung
auch fiir das Einstech-
schleifen bei positioniertem
Maschinentisch ‘

— 5 automatisch wechselnde
Arbeitsgeschwindigkeiten
des Maschinentisches

— Vorwiihlbarer, automa-
tischer Abrichtzyklus

Y A

3 8 S [ 8
i 3 b
et 4
200
60 630 3
i &00 o

Ausgangsdaten:

Werkstoff: Nitrierstahl, Ober-
flachenhdrte HRc 63—65

Schnittgeschwindigkeit:
vs = 20 m/s

Schleifkdrper: 100X50<51
RK 20 Jot 4/6.1 (SKU)

AufmaB/Durchmesser: 0,4 mm

Ergebnisse:

Operative Bearbeitungszeit:
110 min

Durchmessertoleranz: 15 ;un
Zylinderabweichung: 15 pm
Mittenrauhwert: R,: 0,32 um




S| 8 — die Universal-Innenrundschleifmaschinen
fir groBe Werkstiicke

Die SI 8-Schleifmaschinen sind fiir
den Bohrungsdurchmesserbereich
von 80 mm...900 mm einsetzbar. Es
sind - die groBten Innenrundschleif-
maschinen, die gegenwiirtig im VEB
BWF produziert werden. Bedingt
durch die WerkstiickgréBe mit Um-
laufdurchmesser bis 1000 mm im
Werkstiickschutz, 500 mm  Werk-
stiicklinge und maximal 1000 kg
Masse waren besondere konstruktive
MaBnahmen erforderlich, um die né-
tige Stabilitét fiir eine hohe Arbeits-
genauigkeit und eine gute Bedien-
barkeit weit aus dem Griffbereich
liegender Baugruppen zu erreichers,
Da bei groBen Werkstiicken zur
Einsparung von Zeit fiir Umspannen,
innerbetrieblichen Transport und
Lagerung eine allseitige Bearbeitung
auch in der Einzel- und Kleinserien-
fertigung gefordert wird, muften
groBe Verstellwege fiir Querver-
schiebung, Lé#ngsverstellung der
Stirnschleifeinrichtung, Werkstiick-
schutz und Abrichter realisiert wer-
den. Zur bequemen und schnellen
Bedienung beim Einrichten der Ma-
schine wurden deshalb hydraulische
bzw. elektrische Verstellantriebe
vorgesehen, die vom Bedienstand aus
betiitigt werden, wobei die Position
des Stirnschleifers mit einer Digital-
anzeige registriert wird. Der hy-
| draulisch betétigte Werkstiickschutz

Pendelloger — AuBenring
Werkstoff 100 Cr 6

AufmaB. 0,2 mm/Durchmesser
MaBtoleranz 25 um

Ovalitdt 10 um

Radialschlag 10 um
Wellentiefe W; 0,3 um
Rauhtiefe R, 0,16 um
Leistung 10 Stiick/Stunde

Achslager

Werkstoff GrauguB

AufmaB 0,3 mm/Durchmesser
Leistung 8,5 Stiick/Stunde

g

laBt eine bequeme Kranbedienung
fiir Werkstiickwechsel und Montage
von Spanneinrichtungen zu.

Die #uBerst solide Lagerung der
Werkstiickspindel  garantiert bei
einem Werkstiick von Schleifdurch-
messer 300 mm, Schleiflinge 400 mm
und Masse 250 kg einen Kreisform-
fehler von kleiner als 1 um.

Ein besonderes Einsatzgebiet ist
das Schleifen veon Achslagern, bei
welchen zwar die zu schleifende
Bohrung an der unteren wirtschaft-
licen Einsatzgrenze der Maschine
liegt, wo aber auf Grund des unre-
gelmiBig geformten GuBkérpers mit
den langen Anschraubschenkeln ein
groBer Umlaufdurchmesser erforder-
lich ist.

‘Fiir den Einsatz in der Wilzlager-
industrie kann die Maschine mit
Kurzhuboszillation und &leitsechuhen
(Variante SIB8G) ausgeriistet wer-
den.

Weiterhin ist es méglich, mit einer
Winkelschleifeinrichtung die Lauf-
bahn von Pendellager-AuBenringen
mit sphérischem Profil nach dem
Kreuzachsschleifverfahren (die In-
nenschleifspindel ist rechtwinklig zur
schleifenden Fliche angeordnet) zu
schleifen. Dieses Verfahren zeichnet
sich durch besonders hohe Profil-
treue und Oberfliéchengiite aus.




BWF — Problemlasungen
und Sonderausfiihrungen

Unter hohem Gebrauchswert ver-
stehen wir kundengerechte Lisungen
von Bearbeitungsproblemen. Deshalb
erweitern wir unser Standardpro-
gramm an Innenrundschleifmaschi-
nen um auftragsgebundene Sonder-
ausfiihrungen.

Verfahrenstechnische Probleme
und lastenheftpflichtige "Maschinen-
Ausfithrungsformen lésen wir mit
unserer reichen Erfahrung im
Schleifmaschinenbau aus Tradition,
zielgerichteter Forschung und enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden-
kreis.

Die Lésung verfahrenstechnischer
Probleme -beim Innenschleifen um-
faBt:

1. Die Bearbeitung integrierter . In-
nenformen in einer Aufspannung
als hochproduktive Losung mit
guter Rundlaufgenauigkeit der
Bearbeitungsflichen zueinander.

2. Die Anpassung an die Vorbearbei-
tungsbedingungen hinsichtlich
Werkstoffqualitit, Aufnahmebasis
und SchleifaufmaBg.

,Optimierbare Innenschleifzy-
klen“ gestatten eine freiwihlbare
Schleifstrategie. Mit Hilfe dieses
Systems ist es moglich, den Beson-
derheiten der Bearbeitungsauf-
gabe voll gerecht zu werden, hohe
Stiickleistung und hohe Bearbei-
tungsqualititen zu steuern.

3. Die Konstruktion funktionsbe-
dingter Sonderspannmittel ein-
schlieBlich ihrer manuellen oder
automatischen Beschickung

4. Die Beriicksichtigung betriebli-
cher Bedingungen des Anwenders,
wie

— Verwendung kundeneigener
Werkzeuge

— technologische Vorbereitung zur
Bearbeitung von Werkstiick-
familien einschlieBlich  kurzer

Umriistzeiten und kleiner Sonder- -
zubehtr- und Wechselteilsorti-
mente

— Nutzung eines breiten Schleif-
bereiches von vs = 35m/s bis
vs = B0 m/s aus schleiftechnischen
und wirtschaftlichen Griinden, wie
Begrenzung des Spindel-Sorti-
ments zur Senkung der Investi-
tionskosten und Verkiirzung der
Riistzeiten bei kleinen LosgroéBen.

5. Verfahrensuntersuchungen fiir
Kundenauftrige, um wirtschaftli-
chere Wege zu finden.

So konnte mit der Verénderung
von Futter- in Schuhspannung bei
der Bearbeitung der Laufrollen
von Einspritzpumpen eine
100%/sige Leistungssteigerung er-
reicht werden. Die gleichzeitige
Losung des Problems ,automati-
sches Aussortieren schlecht ' vor-
bearbeiteter Werkstiicke nach
Auf- und UntermaB auf der Ma-
schine* sicherte eine hohe Bear-
beitungsqualitét.

Auf lastenheftpflichtige Verfinderun-
gen unserer Maschinen nach Kun-
denwunsch hinsichtlich

— Logikablauf

— Schaltgeritetechnik

— Sicherheitsbedingungen
— konstryktive Forderungen
— Maschinenaufstellung und

— Einhaltung von nationalen und
internationalen Standards und Emp-
fehlungen ;

sind wir durch eine hohe Flexibilitht
in der Fertigungsvorbereitung und
im Fertigungsprozef gut vorbereitet.

Die Skizze unten zeigt den Bear-
beitungsvorgang eines solchen Auf-
trages. .

Entwurf einer S| 4 M nach Kundenwunsch mit

— separatem Bedienpult
— Kiihimittelanlage und

— lastenheftpflichtigem Steuerschrank und Hydroulikaggregat

«{ Formen des Innenrundschleifens’




K KURZE

A AUTOMATISCHE

LokINIRS:

fiir hochproduktive Walzlagerring-Hartbearbeitung

~

Hohe Produktivitit, optimale technologische Anpassung sowie kurzfristige
Projektierung und Montage sind die Hauptkriterien der WMW-Fertigungs-
straBen fir die Wilzlagerringbearbeitung. ;

Bereits 1973 erhielt der VEB BWF eine Goldmedaille der Leipziger Messe
fiir seine Problemldsung Schleifen von Wilzlagerringen in der technologi-
schen Anordnung als ,Kurze automatische Linie“. Seitdem wurden mehr
als 50 KAL vorwiegend in der Sowjetunion und der DDR erfolgreich ein-
gesetzt. Auf die Erfahrungen mit diesen FertigungsstraBen aufbauend, ent-
stand eine neue Generation von Linien, die auf den hochproduktiven
Schleifautomaten SIW 3 und SW& AGL 50 basiert. Ein fiir diese Linien ent-
wickelter Verkettungsbaukasten sichert optimale Bedingungen fiir den
Werkstiickflufi bei grofiter Variabilitit der Aufstellung.

Fiir die- Entwicklung dieser FertigungsstraBen stellten Wiilzlagerbetriebe
der DDR und der Sowjetunion sowie das Wilzlagerinstitut WNIPP in Mos-
kau ihre Erfahrungen in dankenswerter Weise zur Verfiigung. - Die BWF-
KAL bieten dem Anwender folgende Vorteile:

— Hochproduktive WMW-Schleifautomaten, effektiv verkettet und techno-
logisch optimiert,

— Transportable GroBraum-Kassettenspeicher fiir geordnetené.hesdlﬁdi-
gungsfreien Ringtransport mittels Gabelstapler. Kapazitit 1200 bis 18 000
Ringe.

— Patentierte, automatisch arbeitende Be- und Entladestationen fiir Gro8-
raum-Kassettenspeicher, Taktzeit = 1s. 3

— Zwischenspeicher fiir geordnetes Speichern, Speicherzeit etwa 30 min.

— Umriistbarkeit aller Verkettungselemente fiir den gesamten Arbeits-
bereich der eingesetzten Schleifautomaten.

— Integriertes Qualitiitssicherungssystem zur automatischen Aussortierung
von Ringen mit unvollstindiger oder nicht maBhaltiger Vorbearbeitung.

Die Richtigkeit der Konzeption der BWF-KAL bestitigte sich bei der Reali-

sierung eines sowjetischen GroBauftrages. Fiir das Wilzlagerwerk Wologda

wurde in kiirzester Zeit die Ausriistung einer Werkhalle mit 50 Linien pro-
jektiert und realisiert. Seit nunmehr einem Jahr wird ein betréchtlicher Teil
der Wilzlager fiir den Pkw Lada in Wologda auf Kurzen automatischen
Linien geschliffen.
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