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BWF-Innenrund-
schileifautomaten

fur die Losung

lhrer Schleifprobleme

Varianten
der Baureihe
Sl 4

Erlauterung der Kurzzeichen

S| Innenrundschleifen
4 BaugroBe

A Automat
(Einsatz einer handbetatigten
Stirnschleifeinrichtung méglich)

M AutomatischerWerkstiickwechsel
(Einsatz einer handbetatigten Stirn-
schleifeinrichtung nicht méglich)

S Automatische Stirnschleif-
einrichtung

Rectifieuses auto-
matiques d’'intérieurs
BWF pour le solutionne-
ment de vos problémes
de rectification

Variantes
de la série
Sl 4

Signification des abréviations
Sl rectifieuse d'intérieur
4 grandeur de construction 4

A automatique
(avec possihilité d'adjonction d'un
appareil de rectification frontale
a commande manuelle)

M changementde piéce automatique
(avec impossibilité d'adjonction
d'un appareil de rectification
frontale)

S avec appareil de rectification
frontale automatique

Buyrpumindosaasusie
asromartesl pupmber BWF
s pemenns Bamnx
npodaem mnrpoBanms

Bapunanrn
cepun

SI 4

Hosicnenie k yeaosnuim 0do3HavenIsM
SI puyTpennee numdosanne
4 cepua

A asromar
(TpIenenne TopHenm)oRa IO
HPIETOCODTCHIA ¢ VIR
HPHBOAOM BOSMOHHO)

M aBToMaTHYeCKAd CMeHa
obpadaTsiBAeMBIX H3/lemTii
(MpUMeneHne TOpHenoORBITEHOTO
HPUCTOCODIEHITT ¢ PYUHBIM
MpHUBOJOM He IH):L’\]IJ':‘HIIH)

S asromaTmyeckoe Topuenrindosainnoe
npucnocodaenne




Réalisation robuste - Cradunabpnasn cTapnjapTHasn

grandes performances

Stabiler
Grundaufbau -
hohe Gebrauchs-
eigenschaften
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Bricokas mpousBoiTedbnocTh nio-
BAHWS ¢ BRICOKOIT TOYHOCTBLIO ohpadoTHEI

GroBe Schleifleistung bei hoher Ferti-
gungsgenauigkeit

Grande puissance de rectification
doublée d'une grande précision

- ; -
d'usinage Xopomas npenocofIaeMocTs K pasan-

Gute Anpassungsfahigkeit an unter-
schiedliche Bearbeitungsaufgaben
durch optimale Einstellbedingungen

_ Stufenlos einstellbare Werkstiick-
spindeldrehzahl

— Schleifgeschwindigkeit bis 60 m's
— Vorwahlbare Schleifzyklen

_ Zwischenabrichten — Mehrfach-
abrichten — Vorabrichten - Intervall-
abrichten

— Adaptive Zustellcharakteristik durch
unterschiedliche Zustellgeschwindig-
keiten und annahernd konstanter
Leistungsbedarf beim Schrupp-
schleifen

— Anfunksteuerung

_ Kombinierte Schleifbearbeitung fir
Bohrung und Planflache

Vorgespannte Wélzfihrungen fir alle
Arbeitsschlitten

— Stick-slip-freie Bewegung — war-
tungsfrei, geringer Verschleil3

Kontaktlose Maschinensteuerung

— Sehr kurze Schaltzeiten — geringer
Verschleil}

Hydraulikventile entsprechen den inter-
nationalen AnschluBempfehlungen und
sind ibersichtlich auBerhalb der
Maschine angeordnet — Kalthydraulik

Kurze Umriistzeiten

Hoher Bedienkomfort — minimale War-
tung

Conditions de réglage optimales
permettant la réalisation des
usinages les plus divers

Vitesse de broche porte-pigce infini-
ment réglable

Vitesse de rectification jusqu'a 60 m/s

Cycle de rectification présélectionnable

Diamantage intermédiaire — diamantage

multiple - prédiamantage - diamantage
par intervalles

Caractéristique de prise de passe
adaptative comprenant diverses vites-
ses de pénétration et une absorption
de puissance quasi constante en
ébauche

Avance au contact
Usinage combiné face et trou

Guidage roulant précontraint pour
tous les chariots d'usinage

Mouvement exempt de stick-slip -
pas d'entretien, peu d'usure
Pilotage de la machine sans contact

Temps de commutation réduits -
peu d'usure

Vannes hydrauliques conformes aux
recommandations internationales
concernant le raccordement de ce
matériel et groupées en disposition
claire en dehors de la machine -
systéme hydraulique froid

Temps de transformation reduits

Commande confortable - mainte-
nance minimale

A Bedienraum
Espace opérateur
Bona 00cHVHEIBAHN

B LuftanschluB
Branchement air comprimé
Toura NOARITIOUCHIA BO3IYXA

C NetzanschluB
Branchement réseau
Touyka MOAKIIOIEHIA K CeTH

HLIM sagauas obpadorrn Haarogaps
ONMTHMAIBLIBIM VCIOBHAM NACTPOITKI
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BWF-
Schleifautomaten
mit groBBem
Anwendungsbereich

Innenrundschleifautomaten
fiir die Klein-, Mittel-
und GrofBiserienfertigung

Oszillier- und Einstechschleif-
verfahren

Schleifen von

— Zylinder- und Kegelbohrungen

- Kugelrollbahnen (auf SI 4 A mit
Radienabrichtgerat)

— Planflachen (auf SI 4 A mit manuell
gesteuerter Stirnschleifeinrichtung)

SI4A

SI4M

Innenrundschleifautomaten
mit automatischer Stirnschleif-
einrichtung

fiir die Klein-, Mittel-

und GroBserienfertigung

Schleifen von

- Zylinder- und Kegelbohrungen

— Bohrungen und Planflachen in Ab-
hangigkeit der Werkstiickabmessun-
gen gleichzeitig oder nacheinander
im vollautomatischen Zyklus — dabei
ist die Stirnschleifeinrichtung
schwenkbar auf dem Maschinen-
stander montiert.

Rectifieuses
automatiques BWF
a grand domaine
d’utilisation

Rectifieuses d’intérieurs
pour la petite, la moyenne et la
grande série

Rectification par battements et en
plongée

Rectification

d'alésages cylindriques et coniques
de chemins de roulement pour billes
(sur Sl 4 A avec appareil & diamanter
les rayons)

de faces frontaies (sur Sl 4 A a appareil

de rectification frontale &8 commande
manuelle)

Rectifieuses d'intérieurs avec
appareil de rectification frontale
automatique

pour la petite, la moyenne et la
grande série

Rectification

d'alésages cylindriques et coniques
d'alésages et de faces frontales dans le
cadre du cycle automatique, simultané-
ment ou consécutivement selon les
dimensions de la piece; |'appareil de
rectification frontale est monté sur le
montant de machine de maniére a
pivoter vers la piece.

.

[lmdgosanbubie apToMaThl
hupmbr BWF ¢ mupoxknmun
npejaeaaMi NpuMeHeHn A

Buyrpimunandosaibibie asroMaThl s
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TIPOM3BO/ICTBA
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g osanms

HLanosanne
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Arbeitsbereiche
Varianten Capacités d'usinage
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gl =Bohrung und Planflaiche werden
gleichzeitig bearbeitet

n — Bohrung und Planflache werden
nacheinander bearbeitet

gl — trou et face sont rectifiés
simultanements

n trou et face sont rectifiés
consécutivement

gl = oteeperiie U TOpHEeBad MOBEPXHOCTH
ODPADATLIBAKTCH OTHOBPEMCHITO

N = OTBEPCTHE 1 TOPIEBAH NOBEPXHOCTDL
0OpadaThBAIOTCH NOCJIeI0BATEILHO



Zusatzeinrichtungen

Spannmittel
Dreibackenfutter
Vierbackenfutter
Aufspannscheibe
Gleitbackenfutter
Sonderspannfutter

Hydraulische Spanneinrichtung
flir Gleitbacken- und Sonderspannfutter

Kiihimitteleinrichtung

Magnetfilter oder Hydrozyklonfilter
gewahrleisten einen hohen Reinigungs-
grad des Kihimittels

Innen-Schleifeinrichtung

Riemengetriebene Schleifspindeln;
Elektroschleifspindeln

Abrichtgerat

KalibermeBeinrichtung

Die KalibermeBeinrichtung arbeitet mit
einem zweistufigen MeBkaliber.

Bei jedem Doppelhub des Schleif-
tisches wird die Bohrung des Werk-
stiickes abgetastet.

MefBsteuereinrichtung

Die Zweipunkt-MeBsteuereinrichtung
steuert nach einem vorwahlbaren
Programm den Schleifvorgang und
gewahrleistet eine hohe Durchmesser-
genauigkeit. Elektronische MeBsteuer-
einrichtungen verschiedener Fabrikate
sind einsetzbar.

Stirnschleifeinrichtung fiir S14 A
Die Stirnschleifeinrichtung wird auf
den Werkstiickspindelkasten aufge-
setzt. Sie ist hydraulisch einschwenk-
bar und ermdglicht das Schleifen
einer Stirnflache rechtwinklig zur
Bohrung in einer Aufspannung. Die
Zustellung erfolgt von Hand.

Werkstiickabhangige Ausriistung
Der Automat wird auf Wunsch in
unserem Betrieb fiir ein bestimmtes
Werkstlick eingerichtet.

Die werkstiickabhangige Ausriistung
umfalit neben den erforderlichen Ein-
richtungen auch optimaletechnologische
Werte fiir den bestimmten Bearbei-
tungsfall.

Geradabrichter
Radienabrichter
Abrichter fiir Stirnschleifeinrichtung

Dispositifs
complémentaires

Dispositifs de serrage
mandrins a trois mors
mandrins & quatre mors
plateaux de serrage
mandrins & mors coulissants
mandrins spéciaux

Commande hydraulique
pour mandrins a mors coulissants
et spéciaux

Arrosage

filtre magnétique ou épurateur a hydro-
cycldle garantissant une épuration
efficace du liguide d'arrosage

Dispositif de rectification
intérieure

Broches porte-meules de recti-
fication intérieure entrainées par
courroies

Electrobroches porte-meules de
rectification

Appareils de diamantage

Vérificateur a calibre

vérificateur utilisant un calibre biétagé.
A chaque battement de table il y a
exploration de |'alésage.

Stop-cote

Le stop-cote pilote le processus de
rectification selon un programme
pré-établi et assure I'obtention d'une
grande précision de diamétre. La con-
ception de la machine permet |'utilisa-
tion de stop-cotes électroniques de
différentes origines.

Appareil de rectification frontale
pour SI4 A

Cet appareil prend place sur la poupée
porte-piéce. |l peut pivoter vers la
piéce par commande hydraulique et
rectifier une face orthogonale a I'axe
de 'alésage dans le serrage initial. La
prise de passe est commandée manu-
ellement.

Equipement spécial piéce

Sur demande, la machine peut étre
réglée chez le constructeur pour
I'usinage d'une piéce déterminée.
Outre les dispositifs nécessaires,
I'’équipement spécial piéce comprend
également des paramétres techno-
logiques optimaux pour le cas parti-
culier demandé.

Appareil de diamantage droite
Appareil a diamanter les rayons
Appareil de rectification frontale
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Technische Daten

Arbeitsbereich

Schleitbare Bohrungen, mm
GroBte Schleiflange, mm
GroBter Kegelwinkel, Grad
GroBter Umlaufdurchmesser
mit Wasserkappe, mm
ohne Wasserkappe, mm

Werkstiickspindel

Drehzahlen, stufenlos, U/min
Spitzenhdhe, mm

Schleifspindeldrehzahlen
Riemenantrieb, U/ min

Elektro-Schieifspindeln, U/min
Schleifspindelantrieb fiir riemen-
getriebene Spindeln, kW

(alle Schleifspindelfabrikate sind
einsetzbar)

Schleiftisch

Ausfahrweg max.,, mm
Oszillierhub, mm
Geschwindigkeit, m/min
Zustellschlitten
Spindel-Verstellweg, mm

Einstech-Sprungverstellung, mm
Schleifzustellbetrag max., mm

Abrichtzustellbertrag, mm
Eilvorlauf, mm/min
Eilriicklauf, mm/min

Schleifzustellgeschwindigkeit, mm/min
Sprung-Geschwindigkeit, m/min
Zustellung intermittierend, mm

Leistungsbedarf, gesamt

je nach Schleifspindel, kW
DruckluftanschluB3, kp/cm®
Druckluftverbrauch, m*h

Hilfsstoffe
Hydraulikal, |
Schleifemulsion, |
AufstellmaBe
Lange, mm
Breite, mm

Hohe, mm

Nettomasse
Maschine, kg
Hydraulikaggregat, kg
E-Steuerschrank, kg

Schleifhilfsstoffbehalter, kg
Bruttomasse, kg
Kistenmalle

Lange, mm

Breite, mm

Hohe, mm




Caractéristiques

Texunuecrne

techniques XAPAKRTEPHCTHRN
Capacités de travail Padounii mnanazon SI4 A SI4M SI4AS Si4MS
Alésages rectifiés, mm HLmpyenoe orseperne, Mm 10-160 10-125 10-160 10-125
Longueur maxi rectifiée, mm Hantoasmaa oanma mamdosaHis, M 200 100 150 100
Angle au sommet maxi du céne, degr. HanGoasumii yroa konyca B rpaayeax 90 60 45 -
Diamétre de rotation maxi Anaverp otpadorkn wantoapimmii
avec protecteur, mm B BOIAHBIM KOJITAYKOM, MM 310/370 310 310 310
sans protecteur, mm 0es BOAHATOr0 KOMIAYKA, MM 500 400 500 400
Vitesse de rotation IMnumpeas nagenns
Hueaa ofoporon HeceryuenuaToro
broche porte-piéce inf. réglable, tr/mn PEryIanpoRanum, oo/ Min 45-710 45-710 45-710 45-710
Hauteur pointe, mm Bercora nenrpos, M 1150 1150 1150 1150
Yneaa odoporos mandgoraasnoro
Vitesse broche porte-meule TIIH e
entrainement par courroies, tr'mn peMentoli nepeaun, oo/ Mun 11500- 11500~ 11500-  11500-
29000 29000 29000 29000
IANPOBATLILH IHHHHCAB ¢ DIACKTPO- 12000- 12000- 12000~ 12000~
électrobroche, tr/mn TIPHROI0M, 06/M1T 105000 105000 105000 105000
Puissance moteur d'entrainement [Tpusox numdosanbunix e e
broche & courroies, kW ¢ pesMentoii nepegaueii, kBr 7,5 7,5 7,5 1,5
(La mise en place de broches de (BORMOMKIIO TIpIMenenne uimieneii
toutes origines est possible) MOOLIX UBFOTOBUTeIed)
Table Croa nmdoBaisnoro erosaa
Course de recul maxi, mm JLmnia Brgraenns, v 560 560 560 560
Amplitude de battements, mm N O OCHIVLIHPVIONero JTRIGKETIS, MM 5-185 5-185 5-185 5-185
Vitesse, m/mn CropocTs, M/MuH 0,5-10 0,5-10 0,5-10 0,5-10
Chariot de prise de passe Camaszknm monepeunoii mojavmn
Réglage broche, mm JLlmnima mepesenienns e s, My 130 130 55 55
Jamna spesuoro mangosanns ¢
Réglage plongée, mm VCKOPEHHLIM TIEPECiOKOM, MM 0-8 0-8 0-8 0-8
Beamunna nonmepeuttoii mogaun npi
Profondeur prise de passe maxi, mm mGoBanI, HANGOILITAT, MM 0,65 0,65 0,65 0,65
Beanunua nonepednoii mogadn npu 0,001- 0,001- 0,001- 0,001-
Passe de diamantage maxi, mm NpaBke, MM 0,050 0,050 0,050 0,050
Avance rapide, mm/mn Veropennplii Xoj Brepé, Ma/Min 10 10 10 10
Recul rapide, mm/mn Veropenunii Xoj nasaj, Ms/ s 60 60 60 60
CROPOCTL TONEpedHoii 1oJa%mn npi 0,02- 0,02- 0,02- 0,02-
Vitesse de prise de passe, mm/mn HLTIHORATIITT, MM/ MITH 10 10 10 10
Vitesse de dégagement meule, m/mn CROPOCTL VEROPEHIOrD TMePecKoka, M/Mmr - 4 1 1 1
Prise de passe par intermittence, mm [Ipepumsueran monepednas mogaua, My 0,005- 0,005 0,005- 0,005-
0,025 0,025 0,025 0,025
Puissance totale absorbée IMoTpedaenne MomuoCTH, BCErO
B 3aBHCHMOCTIT OT lll.‘”lq)l)lh’l.’{l-llﬂ[‘ll
selon hroche utilisée, kW e, B 10-18 10-18 16-24 26-24
Air comprimé, bars ITinenvaruueckan cnereaa, krefem? 4-6 4-6 4-6 4-6
Consommation air comprimé, m* h Horpedienne caaroro sosayxa, a3/u 3 3 4 4
Matiéres auxiliaires Benomorareasunie epejini
Huile hydraulique, litres Fujipasanuecioe Macao, i1 100 100 100 100
Liquide d'arrosage (emulsion), litres DNMVIRCIE TS s QoBag, 400 400 400 400
Encombrement Pazmepw
Longueur, mm Janma, s 4200 4200 4200 4200
Largeur, mm Hlnpuna, v 2230 2230 2230 2230
Hauteur, mm Bricora, My 1800 1800 1800 1800
Poids net Macea nerrto
Machine, kg CTaHKA, KI 3500 3500 4300 4500
Groupe hydraulique, kg rHjpoarperara, Kr 500 500 650 650
Armoire électrique, kg aserTponikada, Kr 600 600 700 700
Oaka JH BCIHOMOTIaTeJaLHoro
Réservoir a liquide d'arrosage, kg HLTHOBAIBHOTO CPEACTBA, KT 350 350 350 . 350
Poids brut, kg Macea dpyrTo, K 6700 6700 7400 7400
Dimensions caisse Pasmepn! snginka
Longueur, mm Tanna, MM 4500 4500 4500 4500
Largeur MTunpuma, Mm 2300 2300 2300 2300
Hauteur, mm Bucora, mm 2500 2500 2500 2500




Machines-outils et outillages
fabriqués en R.D.A.

Disposant d'un potentiel de recherche,
d'étude et de fabrication considérable
et efficace, la branche industrielle WMW
esten mesure de proposer des machines-
outils de qualité performantes et fiables
pour le tournage, la rectification,

le taillage des engrenages, le percage,
I'alésage, le fraisage, le rabotage,

la déformation ainsi que le forgeage a
chaud et a froid.

WMW propose des outillages,

des dispositifs de serrage et des
montages d'usinage modernes unissant
ainsi méthodes — machines - outillages
et rationalisation dans la recherche

de solutions optimales aux problémes
a résoudre.

Das Liefer- und Leistungsangebot

des Industriezweiges WMW umfaft
im Ergebnis intensiver Forschungs- und
Entwicklungsarbeit auf der Basis

des gesamten Industriezweigpotentials
Werkzeugmaschinen hoher Qualitét,
Leistung und Funktionssicherheit

fir die Bearbeitungsverfahren Drehen,
Schleifen, Verzahnen, Bohren, Frasen,
Hobeln, sowie fir 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.

MeraanoobpadaTeisanmue
CTAHKH M HHCTPYMEHTBI
Cneaano s I'JIP

Ipegraraemniii BEIDOD MOCTABOK N yeayr
orpacian WMW, B pesyastate
HHTEHCHBHBIX HAYUHO-HCCIe 1 0BATC LCKITX
H OHEITHO-KOHCTPYKTOPCKIX pabor, 1a
OcHOBe o0neii MOIHOCTH oTpac.m
OPOMBIILIEHHOCTIH, BIJIIOYaeT B cebn
MeTaII000padaThBaloNIe CTamN
OTINYHOI0 KavyecTBA, BLICOKOI
HPOU3BOAUTEILHOCTH N HaIEHKIHOCTH B
PyHEINN, 1715 enocofos ToueHs,
ninoBalnd, Hapesania 3yOLen.
CBepJIeHIA, CTPOTANNA, a TakHe I8
JHCTOBOM 1 00LEMHOIN IITAMIOBEIL

C npexnaraeMi BuGopoM mHETPYAEHTOR
npucnocot.rennii 17 sarpenaens
DHCTPYMEHTOR I UBe/il, Kak cpe,cTn
asromarTusaum, orpacin WMW
0feCnenBaeT ONTHMAILILIC pelel

]

H[’JI'II-L‘I(!M B OJITOM IEeJ0M CHOCODa —
cralna — l]IiL’Till\'ME.'HT{l II palBnoma nsanmm,




