


Tausende unserer
Walzlager-
Innenrundschleifautomaten

‘haben sich in vielen Landern und unter-
schiedlichen Industriezweigen — beson-
ders in der Walzlagerindustrie und im
[Fahrzeugbau — bewahrt.

Durch die Auswertung unserer Erfahrun- N
hrzehnten und stand:ge enge.- -

'internahcnajer Ebene emnehmen

Mit unseren Maschinen und Autoraten |
ist die R alisierung der fir die jeweilige [

rbeitsaufgabe optimalen Schieiftechno- |4
! Wahl anpassungsféhiger |J
pen und Steﬂerungsvananten- X

gungen gewé’thrlelste{

Unsere mehr als 2600 Mitarbeiter be- ["""\
trachtt 4sung der Bearbeitungspro- |
bleme unserer Anwender als verpflich- fm ST
tende tagliche Arbeit. |
Nutzen Sie unsere Erfahrungen zu

Ihrem Vorteil.
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Baureihe SIW —

ein komplettes Programm
fur optimales
Innenrundschleifen




Baureihe SIW

sichert lhnen hohe Produktivitat
und gleichbleibende
Genauigkeit

SIW3B Bearbeitungs-
SIW4B moglichkeiten
SIW5B

Walzlager-

Bohrungsschleifautomaten
SIW3

Siw4

SIW5

SIW3E
SIW4 E
SIWSE

Walzlager-
Inneneinstechschleifautomaten

SIW3 U
SIW4 U

Kombination der Varianten B und E

SIW 4 AB
SIW 4 AE
SIW5 UB
SIwWsU
SIwW 5 UQ
fiir

— Bohrungsschleifen

— Inneneinstechschleifen

— die Kombination von Bohrungs- und
Inneneinstechschleifen

— Hochgenauigkeitsschleifen

Walzlager-Universal-
Innenrundschleifmaschinen
mit manuellem Werkstiickwechsel




SIW 3
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SIW 4
SIW 5

Schematische Darstellung
der Oszilliereinrichtung

GroBe Leistung durch

— BWHF-adaptive Zustellcharakteristik
— BWF-Drehzahlverhaltnis-Variator
— Schnelloszillationsschleifen

— Kontaktlose Maschinensteuerung
(bei SIW 3/4)

— Anfunksteuerung

— Vorwahlbare Schleifzyklen

— Gleitschuhaufnahme der Werkstiicke
mit Zwangswechsel (bei SIW 5 auch
Handbeschickung)

— schnellen Werkstlickwechsel

— groBe Arbeitsbereiche

— Anpassungsfahigkeit an verschiedene
Bearbeitungsaufgaben

— Schleifgeschwindigkeit bis 80 m/s
(bei SIW 5 bis 60 m/s)

— geringen Hilfszeitanteil

— kurze Umriistzeiten

— Wartungsarmut

— geringen Platzbedarf

— Verkettungsfahigkeit

— geschlossenen Arbeitsraum.

Enge Fertigungstoleranzen durch

— Lagerung der Werkstiickspindel in
vorgespannten Prazisions-Schrag-
kugellagern

— Fihrungen aller Arbeitsschlitten in vor-
gespannten Walzfiihrungen, wartungs-
frei durch Fettdauerschmierung stick-
slip-freie Bewegung, hohe Genauigkeit
und Dampfungsvermogen, Verschleil3-
armut und groBe Steife

(Der Schieifschlitten der SIW 5 ist mit
Gleitfihrung ausgeriistet.)

— stufenlosen Werkstiickspindelantrieb
— biege- und torsionssteifes Maschinen-
bett

— Ausstattung des Hydrauliksystems als
Kalthydraulik mit Null-Hub-Regelpumpe.

Standige Kontrollen im Fertigungsablauf
und schleiftechnische Erprobung jeder
Maschine garantieren eine hohe Qualitat.

BWF-Drehzahlverhaltnis-Variator

Um eine geringe Welligkeit zu erzielen,
wird mit Hilfe dieser Steuerung wahrend
des Schlichtens und Ausfeuerns die
Werkstlickdrehzahl stufenlos erhoht und
damit ein standig wechselndes Drehzahl-
verhaltnis zwischen Schleifkorper und
Werkstiick herbeigefuhrt.

Schnelloszillationsschleifen

Fir eine hohe Zerspanungsleistung und
geringe Oberflachenrauheit R, sind ent-
sprechend dem Bearbeitungsfall hohe
Oszillationsgeschwindigkeiten erforder-
lich. Mit dem BWF-Walzlager-Innenrund-
schleifautomaten kann durch einen
mechanischen Oszillaior eine hohe
Doppelhubzahl (BaugroBe SIW 3 bis zu
600 DH/min, BaugréBe SIW 4 bis zu 400
und SIW 5 bis zu 250 DH/min) bei hoher
Umsteuergenauigkeit erreicht werden.

BWF-adaptive Zustellcharakteristik
Diese Anpassung ermdglicht, im Schleif-
prozeB die Schleifspindelleistung und
Schleifdornabbiegung konstant zu halten.
Die bearbeiteten Bohrungen haben damit
eine geringe Konizitat.

Geschlossener Arbeitsraum

Die doppelwandige Verkleidung enthalt
als Arbeitsschutz flir den Bediener
Sicherheits-Stauchzonen. Die dampft
auch die im Arbeitsraum entstehenden
Gerausche.

Damit sind die arbeitsschutztechnischen
Voraussetzungen fiir das Hochgeschwin-
digkeitsschleifen bis v, = 80 m/s vor-
handen.




Walzlager-
Bohrungsschleifautomat
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Vorwahlbare Schleifzyklen

Zur Wahl der optimalen Schieifbearbei-
tung enthalt die Maschinensteuerung —
voreinstellbar durch Wahischalter oder
Steckerfeld mit Schablonen — folgende
Varianten:

— Schleifen mit MeBsteuergerat
— Schleifen auf Diamantbasis

— Schleifen mit Zwischenabrichten
Schieifen mit Vorabrichten
— Schleifen mit Intervallabrichten

EFlls0 80 jelo] |
H l0lo, ojojo @000 |
Schleifen im Tauchschleifverfahren : _ I ‘OZO_OP O|90. |

— Schleifen im Oszillationsverfahren
Schleifen im Einstechverfahren

|

| | [o|o|ololo]
a — Abrichtkompensation S st e o T =]
s — Sicherheitsriicklauf der Zustellkurve
v — Schleifkérperverschleil3

R — Riicklauf der Zustellkurve Sk ¢ @H o
S
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Gesamtansicht SIW 5 B
mit automatischem
Ladesystem (Verkettung)

Zustellantrieb
Funktionsschema

Werkstuick/Schleifkorper
Zustellschlitten/Spindelkasten
Sicherheitsrlicksprung .
Zustellspindel/Zustellhebel
Zustellkurve
Riicksprung/Vorsprung
Abrichterfeinkorrektur
Hand-Grobverstellung
Abrichtkompensation

10 Tippzustellung

(bei SIW 3 nach Kundenwunsch)
11 Schalterverstellung
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Zustellgetriebe
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leicht zu bedienen und zu warten
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Kalt-Hydrauliksystem

Die Steuerventile sind bersichtlich und
gutzuganglich auf dem Hydraulikélbehal-
ter und im vorderen Raum des Maschi-
nenbettes in unmittelbarer Nahe der
Arbeitszylinder angeordnet. Mit der ein-
gesetzten Ventiltechnik sind internatio-
nale AnschluBmaBe gewahrleistet. Der
Kalthydraulikolbehalter mit Hydraulik-
pumpe und Oldruckspeicher ist separat
neben der Maschine aufgestellt. Durch
die Kombination Nullhubregelpumpe mit
Oldruckspeicher wird erreicht, daB die
Temperatur des Hydraulikéls nicht hoher
als 5°C uber die Raumtemperatur steigt.

Kontaktlose Maschinensteuerung

Alle Schalt- und Steuerungselemente, die
einem hohen Schaltspiel unterliegen,
sind ausschlieBlich kontaktlos ausgeflhrt
und unterliegen somit keinem Verschleif.

— ProzeBfortschrittskontrolle durch opti-
sche Anzeige am Bedientableau erleich-

tert das Bedienen sowie die Fehlersuche.

Schalttableau der SIW 3

Stufenlos einstellbare Werkstiickspindel-
drehzahlen mit direkter Drehzahlanzeige
gestatten optimale Drehzahlverhaltnisse.
Hierbei sind beim Vor- und Fertigschlei-
fen unterschiedliche Werksttckspindel-
drehzahlen vorwahlbar.

— Die Ausfiihrung der Werkstiickspindel
als Hillsenspindel gewahrleistet den
Komplettaustausch.
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Aufnahme
der Werkstiicke




Arbeitsraum der SIW 3 B
mit teildemontierter Ladeeinrichtung

Arbeitsraum SIW 4 E

Arbeitsraum SIW 5 B




Zusatz-
ein-
richtungen

— Schleifeinrichtungen
Verwendetwerden riemengetriebene und:
Elektroschleifspindeln.

Zusatzlich zu Elektroschleifspindeln wer-
den benétigt:

Frequenzwandler, Olnebelgerat, Redu-
zierhillse, Spritzschutz.
Hochleistungs-Elektroschleifspindeln al-
ler Fabrikate bis zu einem Hiilsendurch-
messer von 170 mm sind einsetzbar.

SIW3 | SIW4 | SIW5
Elekiro-
schleifspindel ® .
Riemen-
getriebene @ ®
Schleifspindel
Aufnahme-@ 60-125| 125
X Lange der X X
Schleifspindeln 250/ | 400
(mm) 315

— Reduzierhiilsen fiir riemengetrie-
bene und Elektrospindeln

— KiihImitteleinrichtung

Magnetfilter, kombinierte Magnetfilter-
und Hydrozyklonfilter sichern den hohen
Reinigungsgrad des Kiihimittels.

®
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Die Kihlmittelpumpe erzeugt einen Druck
von 1,8 kp/em? = 0,18 MPa bei einer For-
dermenge von etwa 80 |/min (BaugroBen
SIW 3 und SIW 4), bis 100 I/min (Bau-
groBe SIW 5), wodurch die intensive Kiih-
lung der Schieifstelle erreicht wird. An-

schluB an zentrale Kihimittelanlagen ist

maoglich.

— Gleitschuh-Einstell- und
Lappvorrichtung (SIW 3/4)
zum Einrichten der Gleitschuhe auBer-
halb der Automaten und zum Einl&ppen

der Gleitschuhe. Damit wird die Umirtist-

zeit verkurzt. Die Vorrichtung ist mit
Antriebsmotor und Elektromagnet ausge-
ristet.

— Entmagnetisiereinrichtung
werkstiickabhangig

Beim elektronisch gesteuerten Durchlauf

der Werkstiicke wird ein durchschnitt-
licher Restmagnetismus von 0,5...2 Oer-
sted erreicht (bei SIW 3/4).

(Bei SIW 5 1...3 Oersted je nach Ring-
groBe.)

— Anfunksteuerung

Ein Kontaktwirkleistungsmesser schaltet
bei Berilhrung des Schieifkérpers mit
dem Werkstiick die Schleifzustellung von
Eilganggeschwindigkeit auf Schrupp-
schleifgeschwindigkeit um. Die Anfunk-
steuerung ist besonders bei stark unter-
schiedlichem SchieifaufmaB vorteilhaft.

— MeBsteuerung

Elektronische Zweipunkt-
MefBsteuerungseinrichtungen

(SIW3, SIw 4, SIW 5)

Die MeBsteuereinrichtungen steuern den
Schleifvorgang und gewahrleisten eine
hohe Durchmessergenauigkeit. MeB-
steuereinrichtungen verschiedener Fabri-
kate auf Kundenwunsch sind verwend-
bar.




Sonderabrichtgerate und
Diamanteinsitze

Die Bearbeitung von

— zylindrischen Profilen

— Radien

— Sonderprofilen ist tiber standard-
méaBige oder kundengebundene Sonder-
abrichter realisierbar.

StandardméBige Diamanteinsétze

Turboabrichter

Diamantrollenabrichteinrichtung
zum Abrichten von Sonderprofilen

10




Prazisionsschlieifspindeln

Typ SPV

5 Wrrs—————>=
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Aus Griinden einer optimalen Schleif- T F . A
technologie werden Schleifspindelauf- Schleifspindelbezeichnung Riemenscheibe Dreh-
"t . zahl
?ahmedorne werkstlickgebunden gelie- Typ i I e, ds b, by e
8 d;xl;—d, zeichen mm | mm | mm [ mm | mm |min’
LY (graviert)
Die in Klammern gesetzten Riemenschei-
bevorzugt eingesetzt. (28) (29000)
SPV 60:x250-18/2 9. 6-4, 4/2 | 14 8 40 50 | 40 27000
(32) (25000)
SPV 80x250-23/2 9. 84, 512 | 16 10 50 63 | 40 21000
(40) (20000)
SPV 80x250-28/2 9. 8-4. 6/2 | 20 13 50 71 40 19000
(45) (18000)
SPV100x315-33/2 9.10-5. 7/2 | 25 14 63 80 50 16000
(50)
SPV100x315-38/2 9.10-5. 8/2 | 28 16 71 90 50 13500
(63) (13000)
SPV125%315-48/2 9.12-5.10/2 | 32 18 80 100 50 12000
(71) (11500)
4 3 3 S
s
]
|
b3 e
Die Schleifkorperflansche werden mit A &
Beilagescheiben geliefert, die das Span- = — . &1 bi i
nen auch geringerer Schleifkorperbreiten
ermoglichen.
Riemenscheibe max. Flansch Schleifkorper
Dreh-
Typ Kurzzeichen e | e |ds | by | bs | zahl Bezeichnung dye |5 lle | ds: | by | ds
d,xl min'
125 SA08-76x 99 99 160
SPA100x400/2 11.10-7/2 32 18 | 59| 100| 80| 12000 | 5a08.76x130 | 130 78 | 15 | 250| 89 | 76
125 SA10-76x124 | 124 200
SPA125x400/2 11.12-7/2 4 18 200 125(100| 10000 SA10-76x150 | 150 86 | 17 315 50 | 76
11




tickabhangige
ustung

Werkst
Ausrus

5
.

)|




Automatische Fertigungslinien
zum Hochleistungsschleifen
von Walzlager-

Innen- und -Au3enringen

erweitern das Angebot unserer bewahr- Hohe Gebrauchswerte Folge der Bearbeitungsvorgange

&

ten BWF-Innenrundschleifautomaten fiir
die Walzlagerindustrie

Der Volkseigene Betrieb Berliner Werk-
zeugmaschinenfabrik Berlin leistet mit
der Entwicklung der automatischen Ferti-
gungslinien einen bedeutenden Beitrag
zur rationellen Produktionsgestaltung der
Walzlagerring-Hartbearbeitung fiir die
GroBserien- und Massenfertigung. Die
automatisch gesteuerten Verkettungs-
elemente, die gleichzeitig als Zwischen-
speicher ausgebildet sind, tbernehmen
den Transport vom Eingangsspeicher
(zentrale Werkstlickeingabe) zu den Be-
arbeitungsstationen.

— Steigerung der Arbeitspraduktivitat

— Senkung des Arbeitskraftebedarfs

— Einsparung an Produktions-
grundiflache _

— Kontinuitat des Produktionsprozesses
durch automatischen und be-
schadigungsfreien Werkstlicktransport
— Erhohte Qualitatssicherung durch
technologischen Zwangslauf

— Optimierung des Schleifprozesses

— Hohe Ausnutzung der Leistungs-
fahigkeit der Automaten und Reduzierung
ihrer Stillstandszeiten durch fillstands-
gerechte Werkstlickspeicher

— Flexible Einordnung in den Gesamt-
fertigungsprozeB durch variations- und
kombinationsfahige Verkettungs-
elemente

Walzlager-
AuBenring

Walzlager-
Innenring
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Technische Daten

Arbeitsbereich SIw3B/U SIW3E SIW4B/U SIW4E SIW5B




Plat_zbedarf




Hochleistungs- Unser
schileifkorper Angebot

aus dem Angebot des

VEB Werkzeugmaschinenkombinat
7. Oktober" Berlin

VEB Schleifkérper-Union Dresden
DDR - 8036 Dresden
LohrmannstraBBe 19-21

Telefon: Dresden 4 66 10
Telegramme: acurit Dresden
Telex: 2142 skurei

Industrieroboter
Werkstick/Werkstoff Schleifmittel Kérnung | Harte Gefuge | Bindung |R2
Stahl, gehartet Edelkorund 32 jotu. K offen kera- Universal-
Rubinkorund misch Innenrundschleifmaschinen
Sl 4
Walzlagerringe, Edelkorund 8 bis 25 L
kleine Rubinkorund Innenrundschleifmaschinen mit manuell
gesteuerter Stirnschleifeinrichtung
mittlere 324, 40 K Sl 6/1 ASx315/500/710, SI 8 Sx500
groBe 40u.50 | jotu.K Innenrur_|dschleifaul_pm'at_en_ mit
automatischer Stirnschleifeinrichtung
Walzlagerlaufbahnen, 8bis12 KbisM SI4 AS, SI4 MS, S16/1 ASAX315
Kieine 19 EC Gumml Innenrundschleifmaschinen
SI 6/1 Ax315/500/710, SI 8500
groBe 12bis20 | KbisM kera- iSEESS
misch Innenrundschleifmaschine
12 N/O mit Gleitschuheinrichtung
bis Werkstiickdurchmesser 630 mm
Si8G

Innenrundschleifmaschinen in
Sonderausfiihrung fiir Hauptspindeln
und ahnliche Werkstiicke

Sl 6/1 ALx315/500/710,

S16/1, ALSx315/500/710

Revolverdrehautomaten
DAR 46, DAR 71/1, DAR 71 F/1

Universal-
Innenrundschleifmaschine Innenrundschleifmaschine Innenrundschleifmaschine
Si4 SI6/1 Sl 8




VEB Werkzeugmaschinenkombinat

«7. Oktober" Berlin

VEB Berliner Werkzeugmaschinenfabrik
DDR - 1140 Berlin-Marzahn

Leninallee 299

Telefon: 3 76 58 51

Telegramme: Bewerkmaschine

Telex: 112700 bwf dd

WERKZEUGMASCHINEN UND WERKZEUGE AUS DER DDR

WMW-Angebot
fiir die Bearbeitungsverfahren

Drehen

Schleifen

Verzahnen

Frasen

Bohren WMW-Export-Import

l-_l.ohg!n ) Volkseigener AuBenhandelsbetrieb

fiir die Blech- und Massivumformung der Deutschen Demokratischen Republik
Plast- und Elastverarbeitung DDR -1040 Berlin
WMW-INDUSTRIEANLAGEN, LIZENZEN ChausseestraBe 111112

Prospekt Nr. KB 22 69/d - Ag 09/083/83 - lII/6/15 DEWAG Karl-Marx-Stadt

Die Angaben, Daten und Abbildungen des Prospektes sind unverbindlich.
Printed in the German Democratic Republic




