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Innenrund-
schleifmaschinen
Baureihe Sl 6/1

Auf iiber 50 Jahre Erfahrung bei der
Konstruktion und Produktion von
Schleifmaschinen beruht das hohe
Niveau dieser Maschinen. Genauigkeit,
zweckmaBiger, stabiler Aufbau und hohe
Zerspanungsleistung garantieren eine
wirtschaftliche Fertigung.

—innenrundschleifen, Stirnschleifen

und AuBenrundschieifen in nur einer
Aufspannung

— Variable Steuerung fiir 8konomische
Fertigung von Einzelteilen, zur Serien-
oder Massenproduktion

- Kontinuierliches, intermittierendes und
manuelles Zustellsystem vorhanden

- Einstechschleifen auch mit auto-
matischer Zustellung

— Vorwahlbare, automatische Arbeits-
zyklen mit bis zu 5 Abrichtvorgangen

— Zusatzliches Abrichten mit Kompen-
sation des SchleifkérperverschleiBes be-
liebig oft durch Betétigen eines Druck-
knopfes

- 5 automatisch wechselnde Arbeits-
geschwindigkeiten des Maschinen-
tisches

Internal cylindrical
grinders
Sl 6/1 range

The high standard of efficiency of these
machines is the result of more than

50 years of experience in designing and
producing grinding machines. High
accuracy, functional and robust design
and high metal removal rates ensure
extremely economical manufacture.

— Internal cylindrical grinding, face
grinding and external cylindrical grind-
ing in just one set-up

— Variable control for economical manu-
facture of individual components, for
batch or mass production

— Continuous, intermittent and manual
infeed systems

- Plunge grinding, also with automatic
infeed

— Preselectable, automatic working cycle
with up to 5 dressing operations

- Additional dressing with compensation
for wheel wear as often as desired by
just pressing a button

— 5 automatically changing working
speeds of the machine table

Rectificadoras para
superficies cilindricas
interiores

Serie S16/1

El alto nivel de estas maquinas se basa
en mas de 50 afios de experiencias
adquiridas en la construccion y pro-
duccién de rectificadoras. Precision,
construccién préactica y robusta asi como
el gran rendimiento de arranque de viru-
tas garantizan la fabricacién econémica.

— Rectificar superficies cilindricas
interiores, refrentar y rectificar super-
ficies cilindricas exteriores en una sola
sujecion

— Mando variable para la produccién
econémica de piezas sueltas, de se-
ries o de grandes cantidades

- Sistema de ajuste continuo, inter-
mitente y manual

— Rectificar por entalladura también
bajo ajuste automatico

— Ciclos de trabajo automaticos de
preseleccién con hasta cinco procesos
de rectificar la muela

— Rectificado de la muela adicional
bajo compensacién del desgaste de la
muela, con repeticién facultativa por
actuacién de un pulsador

— Cinco velocidades de trabajo, de
cambio automético, de la mesa de la
magquina



Si6/1

Innenrundschleifmaschinen mit
automatischer, halbautomatischer
und manueller Steuerung des
Arbeitsablaufes

AS

Innenrundschleifmaschinen mit
manuell gesteuerter Stirnschleif-
einrichtung

Automatische, halbautomatische und
manuelle Steuerung des Arbeitsab-
laufes beim Innenrundschleifen. Ein-
und Ausschwenken des Stirnschleif-
armes hydraulisch. Abrichten des Stirn-
schleifkorpers automatisch beim Aus-
schwenken des Stirnschleifarmes in
Endstellung. Dabei gleichzeitiges Kom-
pensieren des Abrichtbetrages durch
Korrigieren der Position der MeBuhr fir
die Anzeige des Zustellbetrages.
Zustellung des Stirnschleitkdrpers
manuell.

ASA

Innenrundschleifmaschinen mit
automatisch gesteuerter Stirnschleif-
einrichtung

Automatischer Arbeitsablauf beim
Schleifen der Bohrung. Nach Vorwahl
anschlieendes Stirnschleifen ebenfalls
im automatischen Zyklus mit wahlweise
Zwischenabrichten und size-matic-
Steuerung. Variante fiir die GroBB3serien-
produktion von Futterteilen, auch Einzel-
stiickfertigung méglich.
Werkstlickwechsel manuell.

Schleiftiefe beim Innenrundschleifen
in mm

Optimale Bearbeitungstechnologie
durch zweckméBigen Maschinen-
aufbau.

Die Innenschleifeinrichtung mit der
Schleifspindel fuhrt die Zustell-
hewegung aus.

Damit werden nur geringe Massen he-
wegt und es ist méglich, den Schleif-
kérper mit hoher Wiederholgenauigkeit
zu positionieren und auch mit kleinen
Zustellschritten zu arbeiten. AuBerdem
gestattet diese Bauweise auch die Ver-
wendung von schwenkbaren und ver-
stellbaren Liinetten.

Der Werkstlckspindelstock ist quer-
verschiebbar und schwenkbar. Beson-
ders wirtschaftlich lassen sich deshalb
auch mehrere Durchmesser am gleichen
Werkstlick in nur einer Aufspannung
schleifen. Minimale Nebenzeiten und
groBe Antriebsleistungen der Schleif-
motoren erméglichen kurze Fertigungs-
zeiten.

A

Internal cylindrical grinders with
automatic, semi-automatic and
manual control of the working cycle

AS

Internal cylindrical grinders with
manually controlled face grinding
attachment

Automatic, semi-automatic and manual
control of the working cycle for internal
cylindrical grinding. Hydraulic swivelling-
in and swivelling-out of the face grind-
ing arm. Dressing of the face grinding
wheel performed automatically when
swivelling out the face grinding arm to
end position. At the same time, com-
pensation for the amount dressed by
correcting the position of the dial indi-
cator for indication of the amount of
infeed.

Manual infeed of the face grinding
wheel.

ASA

Internal cylindrical grinders with
automatically controlled face grind
ing attachment

Automatic working cycle when grinding
the bore. After preselection, subsequent
face grinding likewise in an automatic
cycle with optional intermediate dress-
ing and size-matic control. Variant
suitable for large-batch production of
chucking components, single-part
manufacture also possible. Manual
change of work.

Grinding depths with internal cylin-
drical grinding in mm

Optimum machining technique
through functional design concept.

The internal grinding attachment with
wheel spindle performs the infeed
movement.

In this way, only low weights are moved
and it is possible to position the grind-
ing wheel with high repeat accuracy
and to work also with small infeed
increments. Moreover, this design con-
cept also allows swivel-type and ad-
justable steadies to be used.

The workhead is capable of being
moved transversely and it can be
swivelled. For this reason, several dia-
meters on the same workpiece can be
very economically ground in just one
set-up. Minimum non-productive times
and high grinding powers provided by
the motors enable very short production
times to he reached.

Schleiftiefen « Grinding depths «
Profundidad de rectificado

A

Rectificadoras para superficies
cilindricas interiores

de mando automatico, semiautoma-
tico y manual del proceso de trabajo
AS

Rectificadoras para superficies
cilindricas interiores

con dispositivo de refrentar
controlado a mano

Mando automaético, semiautomatico

y manual del proceso de trabajo al
rectificar superficies cilindricas
interiores., Orientacién hidraulica

del brazo de refrentar a su posicién

de rectificar y de reposo, respectiva-
mente. Rectificado automatico de la
muela de refrentar al haber llegado el
brazo de refrentar a su posicién de
reposo. Compensacién simultédnea de la
cantidad de recticado de la muela por
correccién de la posicién del reloj de-
medicion queindicalacantidad deaju
Ajuste a mano de la muela de refrentar.
ASA

Rectificadoras para superficies
cilindricas interiores.

con dispositivo de refrentar

de mando automatico

Proceso automatico de rectificar
agujeros. Segtn preseleccion, tam-
bién refrentado por ciclo automatico,
facultativamente con rectificado inter-
medio de la muela y mando size-
matic. Variante para la produccién de
grandes series de piezas aprisionadas
por plato de arrastre, también resulta
posible la produccién de piezas
sueltas. Cambio manual de la piezas.

Profundidad de rectificado, en mm,
para el rectificado cilindrico interior

f

Tecnologia de mecanizado 6ptima
gracias a la construccion practica
de la maquina.

El dispositivo de rectificar interiores
con el arbol portamuelas efectta el
movimiento de ajuste.

Con eso, se mueven solo masas pe-
quefias y resulta posible posicionar la
muela con gran exactitud de repeti-
cion asi como trabajar con pequefias
distancias de ajuste. Ademads, esta
construccion también admite el empleo
de lunetas orientables y ajustables.

El cabezal portapiezas permite el
deslizamiento transversal y es orien-
table. Por eso se pueden rectificar con
suma economicidad diferentes dia-
metros en una sola pieza mediante una
sola sujecion. Breves tiempos acce-
sorios y grandes potencias de acciona-
miento de los motores de las muelas
permiten breves tiempos de produccion.



Die SIZE-MATIC-Steuerung bestimmt
das Fertigmall am Schleifdurchmesser
tiber die Stellung des Abrichtdiamanten.

Die Anordnung der Stirnschleifeinrich-
tung am Werkstiickspindelstock ge-
wahrleistet, daB ohne zusatzliches Ein-
richten Stirnflachen auch dann recht-
winklig zur Bohrungsachse geschliffen
werden, wenn der Werkstiickspindel-
stock zum Schleifen von Kegelbohrun-
gen geschwenkt ist.

Topfschleifkérper mit einstellbarer Form
der Schnittkante tragen ein groBes
Spanvolumen bei hoher Oberflachen-
qualitat ab.

The SIZE-MATIC control used deter-
mines the final dimension on the
grinding diameter by the position of the
dressing diamond.

The arrangement of the face grinding
attachment on the workhead enables
faces to be ground at right angles to the
bore axis without additional setting-up
even if the workhead has been swivelled
for grinding taper bores.

Cup wheels with adjustable shape of
the cutting edge are capable of remov-
ing large amounts of metal at very high
surface finish.

El mando SIZE-MATIC determina la
medida de acabado en el diametro de
rectificado mediante la posicién del
diamante de rectificar la muela.

La disposicién del dispositivo de
refrentar en el cabezal portapiezas
garantiza el rectificado rectangular de
caras de frente con respecto al eje de
los agujeros sin ajuste adicional atin
si el cabezal portapiezas se haya
orientado para rectificar agujeros
conicos.

Muelas de copa de forma ajustable
del canto mordiente arrancan un gran
volumen de virutas bajo elevada ca-
lidad de las superficies.




Technologische
Einsatzmoglichkeiten

S16/1 Ax315
S16/1 A x500
S16/1 AxT710

Schleifen von zylindrischen und ko-
nischen, einfachen und gestuften Boh-
rungen, kurzen AuBlendurchmessern
und schmalen Stirnflichen mit Innen-
schleifspindeln.

S16/1 AS x315
S16/1 AS x500
S16/1 ASxT10

Schleifen von zylindrischen und koni-
schen, einfachen und gestuften Boh-
rungen, kurzen AuBendurchmessern
und schmalen Stirnflaichen mit Innen-
schleifspindeln. Schleifen einer oder
gleichzeitig zwei auBen- oder innen-
liegender Stirnflachen mit der Stirn-
schleifeinrichtung.

S16/1 ASA x315

Schleifen einer zylindrischen oder kege-
ligen Bohrung und wahlweise an-
schlieBend automatisches Schleifen
einer oder gleichzeitig zwei aulen- oder
innenliegender Stirnflachen mit der
Stirnschleifeinrichtung.

Technological possibili-
ties of application

S16/1 Ax315
S16/1 A x500
S16/1 AxT710

Grinding of cylindrical and tapered, plain
and stepped bores, short outside dia-
meters and narrow faces by means of
internal grinding spindles.

S16/1 AS x315
S16/1 AS x500
S16/1 ASxT10

Grinding of cylindrical and tapered,
plain and stepped bores, short outside
diameters and narrow faces by means
of internal grinding spindles. Grinding
of one externally or internally arranged
face or of two externally or internally
arranged faces simultaneously by means
of the face grinding attachment.

S16/1 ASA x315

Grinding of a cylindrical or tapered bore
and optionally subsequent automatic
grinding of one or simultaneously two
externally or internally arranged faces
by means of the face grinding attach-
ment.

Posibilidades de empleo
tecnologicas

S16/1 A x315
S16/1 A x500
S16/1 AxT710

Rectificar agujeros cilindricos y
cénicos, lisos y escalonados, cortos
didmetros exteriores y estrechas caras
de frente mediante arboles porta-
muelas para interiores.

SI16/1 ASx315
S16/1 AS x500
S16/1 ASxT10

Rectificar agujeros cilindricos y
cénicos, lisos y escalonados, cortos
diametros exteriores y estrechas
caras de frente mediante arboles
portamuelas para interiores.
Rectificar una o simultdneamente
dos caras de frente exteriores o in-
teriores mediante el dispositivo de
refrentar.

S16/1 ASA x315

Rectificar agujeros cilindricos o
cénicos y facultativamente rectificado
automatico subsiguiente de una o
simultaneamente dos caras de frente
exteriores o interiores mediante el
dispositivo de refrentar.
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Hohe Qualitat
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Qualitatskontrollen und die Schlesinger-
Abnahme erfolgen nach TGL 20009.

In einem Funktionstest wird ein etwa
120 kg schweres Werkstlick geschliffen,
das direkt auf dem Werkstiickspindel-
kopf aufgespannt ist. Die Kontrollen der
Schleifergebnisse, gemessen auf
»TALYROND" und ,TALYSURF",
zeigen durchschnittlich folgende
Ergebnisse:

Bohrung

Kreisformtehler Fy; 0,8 um
Welligkeit Wy 0,4um
Rauheit R, 0,2 um
Stirnflache

Welligkeit Wy, <0,2 um
Rauheit Ry 0,08 um
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Quality controls and the Schlesinger
acceptance test are carried out ac-
cording to TGL 20009.

In a functional test on a workpiece
having a weight of approx. 120 kg and
being directly held on the workhead is
being ground. Checks of the result
obtained measured on “TALYROND"
and “TALYSURF", on an average, show
the following results:

Alta calidad

|

. -HH\H‘*.
5 ! 2
‘ S b B A
! 2 T P L™
[ # it %, - :Q‘ 1 \ka\
Pl e P w*ﬁf.“ \
Sy A
| [ ' 650 13
' ~—\
P S [ V rgn lte :
| s HH | 2t eran (:} Filter s §+1+H~

Fr( = ll'rl

Comprobaciones de calidad y la re-
cepcidn seglin Schlesinger se realizan
conforme TGL 20009.

En un ensayo funcional se rectifica G
una pieza de mas o menos 120 kg
sujetada directamente sobre el ca-

bezal portapiezas. Las verificaciones

de los resultados de rectificado que se
miden en TALYROND y TALYSURF
dan los siguientes resultados medios:

Bore Agujero
Circularity error Fy; 0.8um Irregularidad de la
Waviness W ; 0.4um forma circular Fy; 0,8 um
Roughness R, 0.2pum Ondulacién W; 0,4 um
Aspereza R 0,2 um
Face R 4 i
Waviness W, , <0.2pm Cara x de frente
Roughness R, 0.08um  Ondulacién W,, <0,2 um
Aspereza R, 0,08 pm
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Werkstiickspindelkopf

ausgebildet nach
TGL 0-55021, GroBe 8 A2/8
(DIN 55021, GroBe 8)

Gegeniiber dem Standard wurde auf die
Gewinde M16 mit Teilkreis 111,1 + 0,2
verzichtet
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Abrichtwerkzeuge

Es sind Einkorn-Diamanten (etwa
1,5 Karat) oder andere, verschleifeste
brichtwerkzeuge verwendbar. Diamant-
aufnahmen in Standardausfiihrung
haben Aufnahmebohrungen mit Morse-
kegel M1. Andere Aufnahmebohrungen
auf Anfrage.

Workhead

designed according to
TGL 0-55021, size 8A 2/8
(DIN 55021, size 8)

Contrary to the standard specification,
the threads M16 with pitch circle
111.1 & 0.2 are not ground.

Cabezal portapiezas

forma segtin
TGL 0-55021, tamaiio 8 A2/8
(DIN 55021, tamafio 8)

Diferente de la norma, se han omitido
las roscas M 16 con circulo divisor de
11,1 + 0,2
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Dressing tools

Both single-grain diamonds (approx.
1-1.5 carat) or other wearproof dressing
tools can be used. Diamond holders in
standard design have locating holes
with Morse taper M1. Other locating
bores on special request.

Herramientas de
rectificar la muela

Se pueden usar diamantes monograno
(de apr. 1 a 1,5 quilate) u otras herra-
mientas de rectificar la muela que sean
resistentes al desgaste. Los portadia-
mantes en ejecucién normal estan
provistos de agujeros portadiamantes
de cono Morse M 1. Diferentes agujeros
portadiamantes a pedido particular.



Technische Daten

Schleifdurchmesser im Werkstiickschutz

Innenschleifen, mm
AuBenschleifen, mm
Schleiftiefe, mm

Specification

Grinding diameter inside work guard

Internal grinding, mm
External grinding, mm
Grinding depth, mm

Especificaciones

Didmetro de rectificado dentro
del cubrepiezas

Rectificado interior, mm
Rectificado exterior, mm
Profundidad de rectificado, mm

Werkstiickdurchmesser
im Werkstliickschutz, max., mm
Tischhub, max. (i), mm

Abstand vom Werkstiickspindelkopf bis
Schleifspindeltrager, max. (a), mm
Stirnschleifkdrper, max., mm

Workpiece diameter
inside work guard, max., mm
Table stroke, max. (i), mm

Distance workhead to wheel-spindle
carrier, max. (a), mm
Face grinding wheel, max., mm

Didametro de la pieza

dentro del cubrepiezas, max., mm —
Carrera de la mesa, max., (i), mm
Distancia entre el cabezal

portapiezas y el portaarbol del

arbol portamuelas, max., (a), mm

Muela de refrentar, max., mm

Werkstiickspindel
Querverschiebung, max., mm
Schwenkung, max. (x), Grad
Drehzahlen, Ufmin

Workspindle

Cross traverse, max., mm
Swivelling, max., (), degrees
Speeds, r.p.m.

Arbol portapiezas

Deslizamiento transversal, max., mm
Orientacién, max., (a), grados
Regimenes, r.p.m.

Innenschleif-Zustellung
kontinuierlich, mm/min
intermittierend, um/DH
Tischgeschwindigkeit, m/min
Eilgang, m/min

Infeed for internal grinding continuously,
mm/min

intermittently, um/double stroke

Table traversing rates, m/min

Rapid traverse m/min

Ajuste de rectificado interior
continuo, mm/min

intermitente, um/carrera doble
Velocidades de la mesa, m/min.
Avance acelerado, m/min.

Verstellung der Innenschleif-
einrichtung, (k), mm
Antriebsleistung
Innenschleifmotor, kW
Stirnschleifmotor, kW

Traverse of internal grinding attach-
ment, (k), mm

Driving power,

Motor for internal grinding, kW
Motor for face grinding, mm kW

Distancia de ajuste del dispositivo

de rectificado interior (k), mm

Potencia de accionamiento P
Motor de rectificado interior, kW

Motor de refrentar, kW

Nettomasse (mit Stirnschleif-
einrichtung), etwa kg
AnschluBwert (mit Stirnschleif-
einrichtung), etwa kW
Raumbedarf, etwa

Lange (I), mm

Breite, mm

Hoéhe, mm

Net weight (including face grinding
attachment), approx., kg

Connected load (including face grinding
attachment), approx., kW

Floor space required, approx.

Length (I), mm

Width, mm

Height, mm

Peso neto (inclusive dispositivo de
refrentar), apr., kg

Potencia instalada (inclusive dispositivo
de refrentar), apr., kW

Espacio necesitado, apr.

Largo (I), mm

Ancho, mm

Altura, mm
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315 500 710
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630 800 1120
1250 1450 2000
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40/50/63/80/100/125/160/200/250/315/400
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0,11 0,11 0,1-1
1,0-25 1,025 1,0-25
0,1-8 0,1-8 0,1-8
10 10 10
520 530 760
] 7,5 7,5
4 4 4
5800 6500 7100
16 16 16
3550 3920 5140
2350 2350 2350
2000 2000 2000

Die Angaben, Daten und Abbildungen
des Prospektes sind unverbindlich.
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1

Steuerung der Grundmaschinen-
funktionen

Einrichten

manuelle Steuerung
automatischer Arbeitsablauf

2

Steuerung der Maschinenfunktionen
beim Innenrundschleifen, mit
Anfunksteuerung

Vorwahl der Abrichtvorgange

Vorwah| des Zwischenausfeuerns nach
dem Schruppen und Schlichten
Vorwahl der Tisch-Haltezeit am linken
Umsteuerpunkt

Vorwahl der Kiihimittelfihrungen

3

Steuerung der Maschinenfunktionen
beim Stirnschleifen

(Variante AS), mit

— Vorwahl fiir automatischen Wechsel
der Werkstlickdrehzahl

— hydraulisches Ein- und Ausschwenken
des Stirnschleifarmes

— Anzeige der Leistungsaufnahme des
Stirnschleifmotors

10

1

Control of functions of basic machine
Setting-up

Manual control

Automatic working cycle

2

Control of machine functions in the
case of internal grinding with
sparking-in control

preselection of dressing operations
preselection of intermediate sparking-
out after roughing and finishing pre-
selection of table dwell at the left-hand
point of reversal

preselection of conductance of coolant

3

Control of machine functions for face
grinding

(variant AS), with

preselection for automatic change

of work speed

hydraulic swivelling-in and swivelling-
out of face grinding arm

indication of power consumption of
face grinding motor

control de las funciones de la
méaquina béasica

preparacion

mando manual

operacion automatica

2

control de las funciones de la
méaquina al rectificar superficies
cilindricas interiores con

mando de ataque de la muela
preseleccién de los procesos de
rectificar la muela

preseleccién del acabado inter-
medio sin ajuste de la muela despues
de desbhastar y acabar

preseleccién del tiempo de parada de
la mesa en el punto de inversién a la
izquierda

preseleccién de los caudales de re-
frigerante

3

control de las funciones de la

méaquina al refrentar (variante AS) con
preseleccién del cambio automatico de
regimenes de la pieza

orientacion hidraulica del brazo de
refrentar a su posicién de rectificar

y de reposo

indicaciéon del consumo de potencia
del motor de refrentar

o~




Normalzubehor

1 Schleifspindeltrager, Aufnahme-
bohrung & 100220 mm

1 Innenschleifspindel SSI1100x315

1 Schleifspindel zur Stirnschleifeinrich-
tung (bei Varianten SI 6/1 AS und
S16/1 ASA)

Dreibackenfutter & 315 mm
q Satz Spritzschutzbleche
1 Satz Antriebsriemen
1 Satz MeBuhren zum Einrichten
1 Satz Bedienwerkzeug

2 Satz technische Dokumentationen

Abrichtdiamanten, Schleifkérper und
Ole gehoren nicht zum Lieferumfang

Standard equipment

-

wheel spindle carrier, locating bore
1100220 mm

internal grinding spindle SS1 100315

i ek

grinding spindle for face grinding
attachment (for the variants Sl 6/1 AS
and Sl 6/1 ASA)

three-jaw chuck &7 315 mm

—_

set of splashguards
set of drive belts

set of dial gauges for setting-up
1 set of spanners etc.
2 operator handbooks

Dressing diamonds, grinding wheels and
oil are not included in the equipment.

Accesorios normales

1 portaarbol para el arbol portamuelas,
agujero de sujecion 100 mm de
diam. x 220 mm

1 &rbol portamuelas de rectificado
interior SSI 100 x 315

1 érbol portamuelas para el dispo-
sitivo de refrentar (para variantes
SI16/1 ASy SI6/1 ASA)

1 plato de arrastre de tres mandibulas,
diam. 315 mm

1 juego de chapas guardasalpicaduras
1 juego de correas de accionamiento

1 juego de relojes de medicién para
la preparacion

1 juego de herramientas de servicio
2 juegos de documentacién técnica

Diamantes de rectificar la muela, muelas
y aceite no estéan incluidos en la
envergadura de la entrega.
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Sonderzubehor

NaBschleifeinrichtungen
Schleifspindeln

Auswuchtdorne

Reduzierhiilsen zu Schleifspindeln
Schleifspindelirager
Schleifkérperschutze
Kegeleinstelleinrichtung
(Sinusprinzip)

Hydraulische Querverschiebung des
Werkstiickspindelstockes mit Zusatz-
einrichtungen

Positioniereinrichtungen fiir Tisch und
Werkstiickspindelstock

handbedienter Stirnabrichter fiir aus-
gesparte Innenschleifkérper
Automatische Horizontal-Schnell-
verstellung der Stirnschleifeinrichtung
Einrichtungen zum
Doppelstirnschleifen

MeBsteuerungen

fiir das Innenrundschleifen

(bei allen Varianten) und Stirnschleifen
(bei S16/1 ASA)
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Special equipment

Wet grinding attachments

Grinding spindles

Balancing arbors

Taper sleeves for grinding spindles
Wheel-spindle carrier

Wheel guard

Taper setting device (sine principle)
Hydraulic cross traverse of workhead
with special attachments

Positioning devices for table and
workhead

Hand-operated face dresser for recessed
internal grinding wheels

Automatic horizontal quick-motion of
the face grinding attachment
Facilities for double face grinding
Sizing control systems for internal
cylindrical grinding

(for all variants) and face grinding
(on the S16/1 ASA)

Accesorios especiales

dispositivos de rectificar al himedo
arboles portamuelas

mandriles de compensacién dindmica
casquillos reductores para los

arboles portamuelas

portaarboles para arboles portamuelas
cubremuelas

dispositivo de ajustar conos (principio
de seno)

deslizamiento transversal hidraulico del
cabezal portapiezas con dispositivos
adicionales

dispositivos de posicionar para la
mesa y el cabezal portapiezas
dispositivo de refrentar actuado a
mano para rectificar muelas rebaja-
das para interiores

dispositivo de ajuste horizontal
rapido automatico del dispositivo de
refrentar

dispositivos de refrentar dobles
sistemas de mando metrolégico para
rectificar superficies cilindricas inte-
riores (para todas variantes) y para
refrentar (para S16/1 ASA)



Betatigungseinrichtungen fir Schnell-
spannvorrichtungen
Aufspannscheiben mit T-Nuten
Planscheiben PL mit 4 T-Nuten und
4 separat verstellbaren Spannbacken
Handspannfutter mit Justierflansch
Membranspannfutter
Kraftspannfutter
Sonderspannvorrichtungen
Gleitschuh-Fithrungseinrichtungen
Liinetten mit Liinettentragern
Werkstiickantriebe

in Sonderausfiihrung
Innenschleif-Antriebsgruppen in
Sonderausfiihrung
Olnebeleinrichtung

1 - Liinette
2 — Kegel-Einstelleinrichtung
1 3 — Membranspannfutter

4 — hydraulischer Schieifkorperschutz
und handbedienter Stirnabrichter
fir ausgesparte Innenschleifkérper

5 — Elektro-pneumatische MeBisteuerung
zum Innenrundschleifen mit Zweipunkt-MeBkopf
System ,,Aeropan*’

6 — Schwenkanschlag zur
Lingspositioniereinrichtung

fiir den Maschinentisch und

verstellbarer Anschlag fiir Axialzustellung

Weiteres Zubehér auf Anfrage

Actuators for quick-action clamping
devices

Mounting plates with T-slots

Face plates PL with 4 T-slots and 4
separately adjustable gripping jaws
Hand-operated chuck with adjusting
flange

Diaphragm chuck

Power-operated chuck

Special clamping devices

Sliding shoe guiding facilities
Steadies with steady carriers

Work drives in special design

Drive units for internal grinding in
special design

Qil mist device

1 - Steady
2 — Taper setting device
3 — Diaphragm chuck

4 - Hydraulic wheel guard and hand-operated
face dresser for recessed internal grinding wheels

5 — Electro-pneumatic sizing control for internal
cylindrical grinding with two-point sizing head
system "*Aeropan''

6 — Swivel stop for longitudinal positioning

device for the machine taper and adjustable
stop for axial infeed

Further special equipment on request.

dispositivos de accionamiento para
dispositivos de sujecion répida

platos de sujecién con ranuras en te
platos de arrastre PL con 4 ranuras
en te y 4 mandibulas de ajuste separado
platos de arrastre manuales con brida
de ajuste

platos de arrastre de diafragma

platos de arrastre con energia de
sujecién auxiliar

sujetadores especiales

gufas de patin

lunetas con portalunetas

mecanismos de accionamiento para
las piezas en ejecucién especial
grupos de accionamiento para recti-

ficar interiores en ejecucion especial
dispositivo de vaporizar aceite

1 - luneta

2 — dispositivo de ajustar conos

3 — plato de arrastre de diafragma

4 — cubremuelas hidraulico y dispositivo de
refrentar actuado a mano para rectificar muelas
rebajadas para interiores

5 — sistema de mando metrolégico electro-
neumatico para rectificar superficies cilindricas
interiores con captador de dos puntos,

sistema ‘'Aeropan’’

6 — tope orientable para el dispositivo de

posicionamiento longitudinal, para la mesa
de la maquina, y tope ajustable para el ajuste axil

Otros accesorios a pedido particular
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Sonderausfiithrungen
der Standardvarianten

Fiir spezielle Arbeitsaufgaben stehen
auch Varianten mit verandertem Ar-
beitshereich zur Verfligung.

Variante ohne Stirnschleifeinrichtung
und vergroBertem Umlaufdurchmesser
bei normaler Spitzenhohe

Variante mit Stirnschleifeinrichtung und
vergréBertem Umlaufdurchmesser

bei normaler Spitzenhéhe und verander-
tem Arbeitsbereich der Stirnschleif-
einrichtung

Variante ohne Stirnschleifeinrichtung
und vergroBertem Umlaufdurchmesser
bei vergréBerter Spitzenhdhe

Damit konnen folgende Parameter
gegeniiber den Standardvarianten er-
weitert werden:

Umlaufdurchmesser im Werkstiickschutz
bis etwa 650/850 mm

Schleifdurchmesser

Innenschleifen bis etwa 600 mm
AuBenschleifen bis etwa 520 mm
AuBerdem kann unter bestimmten
Bedingungen die

Schieiftiefe bis etwa 850 mm
erweitert werden.

Diese Erweiterungen sind nur unter be-
stimmten Bedingungen maglich, die im
Lieferwerk gegen Vorlage der Werk-
stiickzeichnungen geprift werden.
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Special designs of
standard variants

For special jobs machine variants with
changed working range are available.

Variant without face grinding attach-
ment and increased swing with normal
center height

Variant with face grinding attachment
and increased swing with normal center
height and changed working range of
the face grinding attachment

Variant without face grinding attach-
ment and increased swing with increased
center height

In this way, the following parameters
can be varied as compared with the
standard variants:

Swing inside work guard up

to approx., mm 650/850
Grinding diameter

internal grinding up to

approx.,, mm 600
external grinding up to

approx., mm 520

Moreover, under certain conditions, the
grinding depth can be exten ded to

approx., mm 850

These machine extensions are only
possible under certain conditions which
are examined by the supplier on the
basis of the component drawings
furnished.

Ejecuciones especiales
de las variantes normales

Para tareas de mecanizado especificas
hay también variantes de alcance de
trabajo modificado.

Variante sin dispositivo de refrentar,
con didmetro de rotacién aumentado
a altura normal de las puntas

Variante con dispositivo de refrentar,
con didmetro de rotacién aumentado
a altura normal de las puntas y con
alcance de trabajo modificado del dis-
positivo de refrentar

Variante sin dispositivo de refrentar,
con diametro de rotacion aumentado a
altura mayor de las puntas

En comparacién con las variantes
normales, estas ejecuciones especiales
ofrecen aumentos en los parametros
siguientes:

Diametro de rotacién dentro del
cubrepiezas hasta apr. 650/850 mm

Diametro de rectificado
para interiores hasta apr. 600 mm

para exteriores hasta apr. 520 mm

Ademas, resulta posible bajo condi-
ciones particulares aumentar la pro-
fundidad de rectificado hasta apr.
850 mm

Los aumentos arriba mencionados se
logran s6lo bajo condiciones espe-
cificas a ser investigadas por el
fabricante a base de dibujos de las
piezas.



Sonderausfiihrungen

Innenrund-
schleifmaschinen
S16/1 AL

Innenrund-
schleifmaschinen mit
Stirnschleifeinrichtung
S16/1 ALS

ﬁrianten zum wirtschaftlichen Schlei-
ten von Hauptspindeln fiir Werkzeug-
maschinen, Lagerhiilsen, Schleifspindel-
hiilsen, Getriebewellen, Kurbelwellen
und ahnlichen Teilen. Dabeisind Schleif-
tiefen bis etwa 1000 mm méglich
(Variante x 710)

Fiihrung der Werkstiicke in Futter und
Liinette bzw. Gleitschuhen, 2 Liinetten
oder Gleitschuhen und Positionier- und
Antriebseinrichtung.

Durch Positionieren des Werkstiick-
spindelstockes auf der Schwenkbriicke
in der rechten, vorderen Endstellung
sind auBerdem Futterarbeiten wie auf
einer Standardmaschine auszufiihren.
AuBerdem steht in dieser Stellung ein
vergréBerter Umlaufdurchmesser von
850 mm zur Verfiigung.

(mit zusatzlichem Werkstiickschutz
ohne Einsatz der Stirnschleifeinrichtung)

Special designs

Internal cylindrical
grinders
S16/1 AL

Internal cylindrical
grinders with face
grinding attachment
S16/1 ALS

Variants for the economical grinding
of work spindles for machine tools,
bearing sleeves, wheel-spindle sleeves,
gear shafts, crank shafts and similar
components. Grinding depths up to
approx. 1000 mm are possible

(variant x 710)

Workpieces are guided in the chuck
and steady or in sliding shoes, in two
steadies or sliding shoes and posi-
tioning and drive unit.

By positioning the workhead on the
swivel bridge to its right-hand front end
position, it is also possible to carry out
chuck work same as on a standard
machine. Moreover, in this position, an
increased swing of 850 mm is available
(with additional work guard without
using the face grinding attachment).

Ejecuciones especiales

Rectificadoras para
superficies cilindricas
interiores

S16/1 AL

Rectificadoras para
superficies cilindricas
interiores con dispositivo
de refrentar

S16/1ALS

He aqui variantes para el rectificado
econémico de los arboles principales
de maquinas-herramientas, casquillos
de soporte, casquillos de arboles
portamuelas, arboles de mecanismos
de engranajes, cigiiefiales y partes
semejantes. Se logran profundidades
de rectificado de hasta unos 1000 mm
(variante x 710).

Las piezas son conducidas por el
plato de arrastre con luneta o patines,
dos lunetas o patines asi como por el
dispositivo de posicionamiento y de
accionamiento.

El posicionamiento del cabezal por-
tapiezas sobre el puente orientable
en la posicién limite derecha de-
lantera permite ademads trabajar con
plato de arrastre igual como en caso de
una méaquina normal. Adicionalmente,
esta disponible en esta posicién un
didmetro de rotacién aumentado de
850 mm (con cubrepiezas adicional, sin
dispositivo de refrentar).
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BW-

Schleifdurchmesserim Werkstlickschutz

Innenschleifen, mm
AuBenschleifen, mm
Schleiftiefe, mm

Grinding diameter inside work guard

internal grinding, mm
external grinding, mm
Grinding depth, mm

Diametro de rectificado dentro
del cubrepiezas

Rectificado interior, mm
Rectificado exterior, mm
Profundidad de rectificado, mm

Werkstiickdurchmesser

im Werkstiickschutz, max., mm
Tischhub, max. (i), mm
Umlaufdurchmesser in den
Liinetten (d), mm

in Gleitschuhen, max,, mm

Work diameter

inside work guard, max., mm
Table stroke, max., (i), mm
Swing

in steadies (d), mm

in sliding shoes, max., mm

Diametro de la pieza

dentro del cubrepiezas, max., mm
Carrera de la mesa, max., (i), mm
Diametro de rotacién

dentro de las lunetas (d), mm
dentro de patines, max., mm

Abstand vom Werkstiickspindelkopf bis
Schleifspindeltrager, max.

(1400 + a), mm

Stirnschleifkorper, max., mm

Distance workhead to
wheel-spindle carrier, max.
(1400 + a), mm

Face grinding wheel max., mm

Distancia entre el cabezal portapiezas
y el portaarbol del arbol portamuelas,
max., (1400 - a), mm

la muela de refrentar, max., mm

—

Werkstiickspindel
Schwenkung bei Querverschiebung
bis 200 mm, max. Grad

{iber 200 bis 360 mm, max. mm Grad

Workspindle

Swivelling in case of cross traverses
up to 200 mm, max., degrees
exceeding 200 up to 360 mm, max.,
degrees

Arbol portapiezas

Orientacién a deslizamiento transversal
de hasta 200 mm, max., grados

mas alla de 200 hasta 360 mm,

maéx., grados

Verstellweg der Innenschleif-
einrichtung (k) max., mm

des Werkstiickspindelstockes auf der
Schwenkbriicke, max. mm

Length of traverse of internal grinding
attachment (k) max., mm

of workhead on the swivel hridge,
max., mm

Distancia de ajuste

del dispositivo de rectificado
interior (k), max., mm

del cabezal portapiezas sobre el
puente orientable, max., mm

Nettomasse (mit Stirnschleif-
einrichtung), etwa kg
Raumbedarf, etwa

Lange (L), mm

Breite, mm

Héhe, mm

Ubrige Parameter wie bei den Standard-
varianten
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Net weight (including face grinding
attachment), approx., kg

Floor space required, approx.
Length (L), mm

Width, mm

Height, mm

Remaining parameters same as with
standard variants

Peso neto (inclusive dispositivo
de refrentar), apr,, kd

Espacio necesitado, apr.

Largo (L), mm

Ancho,”mm

Altura, mm

Todos los demés parametros
son idénticos con los de
las variantes normales.
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Schleifspindeln mit Aufenkegel

Grinding spindles
with external taper

Arboles portamuelas
de cono exterior

SSA SSA SSA
SPA SPA SPA
Fettdauerschmierung, for-life grease lubrication clockwise engrase permanente,
Rechtslauf marcha a la derecha
1} P
| [}
i D e
| | . N
! !
=l
R ke . 2 o
' g 8
2 5 & SE . .2
] ' = © @ % W
E | g g3 H =8 |lesg
g €5 | 2 S8 3 S255235%
s R 5 ek o =Z23¢gl 8¢
5 R 8 52 = - 3 £o83(52E
£ 523 | 5828, 233 3 58 Sl E0%
£ 528 | 382353 285 2 53 2835152
o == 2go2co = o= u £= xD 2 Dol 2@0
o — 2ot oo 86 SS328® 9 a® ] Z EEOC @2 g
928 s:2i| 88223 £2%% §=2 £Es 2iss|£E3
SaS S5EaE| 03a3F® ® 50 E g2¢ ® 5= ZS2E| 72k
s5®
€ 0@ :
2sg D L Iy l, dy A B (& I, |(U/min)|(U/min)
(mm) (mm) (mm) | (mm) | (mm) | (mm) (mm) [ (mm) | (mm) (mm) | (mm) | F.p.m | r.p.m
160 | 160 4125
SSA 125 x800/1 610 200-400 105 | 800 | 18 | 125 | 200 | 200 50 76 21 3300 7500
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Schleifspindeln Wheel spindles Arboles portamuelas

mit verlingerter Spindelwelle with extended spindle shaft de arbol alargado
SSsV SSsV SsV

SPV SPV SPV
Fettdauerschmierung for-life lubrication engrase permanente,
Rechtslauf clockwise marcha a la derecha
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SSV 100x315-38x 63 | 110 63 100 | 71 9300
38% 80 | 130 |55-130| 100 | 315 | 38 | 80 6 16 | 80 | 50 | 20 10000
38 %100 | 150 100 100 | 80 8250
38x125 | 175 125
38160 | 210 160
28x 63 | 110 63 80 | 50 13200
SSV 80x315-28x 80 | 130 |45-100| 80 | 315 | 28 | 80 5 13 | 50 | 50 | 16 14000
28100 | 150 100 80 | 63 10475
28125 | 175 125
75 08 65 50 | 40 | 16
9% 88 | 100 | 7 9300
SPV 125x315-48/2 150 195 | 315 | 35 | 32| 75 18 | 63 | 50 | 20 12000
180 105 | 100 | 80 8250
140 48 63 80 | 50 | 32
175 100

Schleifspindeln in Sonderausfiihrung

S.PV 117
vﬁblnebelschmieru ng, Rechtslauf, —I——L-- —=
spezieller Schleifspindeltrager - | al
erforderlich ] 3 §|_ | & Hegel 1199626
Grinding spindle in special design S| §
SPV 117 | o
0il mist lubrication clockwise, * = |
special-type wheel-spindle carrier in necessary
Arboles portamuelas en ejecucién especial 8 1L I 4—
SPV 117 & L, 106 _| 168-0r _|
lubricacién por aceite vaporizado, i 370
i marcha a la derecha, e ———
! necesitase un portadrbol especial para el
arbol portamuelas
e 40 i 16500
i SPV 117-550/2 100 60-100 33 45 30 80 48 12 50 32 16 [ 13750 | 19000
52 12690
110 40
52 12690
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90 65 20 10150
SPV 117-530/2 100 80-160 43 38 37 80 A 12 80 30 20 9300 | 13000
110 i 40 8800
80 8250
120 90 30 7330
130 63
100 6600
110 6000
125 5280
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Schleifspindeln mit Grinding spindles with exchange- Arboles portamuelas

auswechselbaren Einschraubdornen able screw-in arbors con mandriles de enroscar
ssli for-life grease lubrication intercambiables
Fettdauerschmierung clockwise SSi

Rechtslauf engrase permanente,

marcha a la derecha
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Machine Tools and Tools
Made in GDR

The range of equipment and services
offered by WMW is based on
ystematic research and development

ﬁork utilizing the comprehensive

resources of this branch of industry.

It comprises machine tools of top

quality, outstanding performance and

perfect dependability for the

machining processes

turning, grinding, gear cutting, drilling,

boring, milling, hobbing, planing

as well as for solid blank forming

and sheet metal working.

With their range of tools, toolholders
and fixtures WMW offer modern
rationalization aids and optimum complex
problem solutions in the unity of
machining process - machine tool -
tool and rationalization facilities.

The WMW program of industrial

plants comprises project preparation,

supply, installation and servicing of
Qﬁroducﬂon plants and complexes

or the metal working industry, complex

repair shops and training centres.

Das Liefer- und Leistungsangebot
des Industriezweiges WMW

umfaBt im Ergebnis intensiver
Forschungs- und Entwicklungsarbeit
auf der Basis des gesamten
Industriezweigpotentials
Werkzeugmaschinen hoher Qualitat,
Leistung und Funktionssicherheit
fur die Bearbeitungsverfahren
Drehen, Schleifen, Verzahnen, Bohren,
Frésen, Hobeln sowie fiir die Blech-
und Massivumformung.

Mit dem Angebot von Werkzeugen,
Werkzeug- und Werkstiickspannern

als moderne Rationalisierungsmittel
bietet WMW optimale Problemlésungen
in der Einheit von Verfahren -
Maschine - Werkzeug und
Rationalisierung.

Das Angebot von WMW-Industrie-
anlagen umfaBt Projektierung,
Lieferung, Montage und Betreuung

von Produktionsbetrieben und
Teilanlagen fiir die metallverarbeitende
Industrie, Reparaturkomplexen und
Ausbildungszentren.

Maquinas-herramienta
y utiles
producidos en la R.D.A.

El surtido de los productos y servicios
ofrecidos por el ramo industrial WMW
abarca, como resultado de intensivos
trabajos de investigacién y de
desenvolvimiento sobre la base del
entero potencial de esta industria,
maquinas-herramientas de elevada
calidad, de gran rendimiento y alta
seguridad de funcionamiento para

los procesos de mecanizado de
tornear, rectificar, dentar, taladrar

y mandrinar, fresar, acepillar asi como
para la formacion de chapa y material
solido.

Mediante el surtido de herramientas,
dispositivos de sujecion de
herramientas y de piezas como
modernos expedientes de racionaliza-
cion, WMW ofrece soluciones

6ptimas de problemas del complejo cle
tecnologia — maquina - herramienta y
racionalizacién.

La oferta de instalaciones industriales
de WMW incluye el proyecto, la
entrega, el montaje y el asesoramiento
de plantas de produccién y partes

de instalaciones de la metalisteria,

de centros de reparaciones y de
centros de formacion profesional.




