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Innenrund-
schleifmaschinen

Baureihe S1 6

Fast 50 Jahre Erfahrung bei der Produk-
tion von Schleifmaschinen spiegeln sich in
dieser neuen Baureihe wieder.

lhr  Werkstiicksortiment bestimmt die er-
forderliche Variante.

— Innenrundschleifen, Stirnschleifen und
AuBenrundschleifen in nur einer Aufspan-
nung

— Variable Steuerung sowohl fiir dkono-
mische Einzelfertigung als auch automati-
sche Arbeitszyklen bei Serienfertigung

— Kontinuierliches, intermittierendes und
manuelles Zustellsystem vorhanden

— Automatische Zustellung auch fiir das
Einstechschleifen bei positioniertem Ma-
schinentisch

= 5 automatisch wechselnde Arbeitsge-
schwindigkeiten des Maschinentisches

— Vorwdhlbarer, automatischer Abricht-

zyklus

— Belastung der Werkstiickspindel mit
einer Gesamtmasse bis 630 kg

— GroBes Arbeitsbereich der Stirnschleif-
einrichtung

— Wartungsarm und hoher Bedienkomfort

— Polyurethan-Lackierung zum  Oberfld-
chenschutz gegen aggressive Kiihimittel

Diese und weitere Vorteile garantieren den
hohen Anwendernutzen unserer neuen
Baureihe Sl 6.

Internal cylindrical grinders
Sl 6 range

This new range of grinders is backed by
almost 50 years of experience in grinding
machine manufacture.

The assortment of workpieces to be pro-
duced determines the version of this range
of internal cylindrical grinders to be em-
ployed.

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

— Variable control beth for economical
single-piece manufacture and automatic
machining cycles in series production

— Continuous, intermittent and manual

infeed system

— Automatic infeed also for infeed grind-
ing with position machine table

— 5 automatically changing working

speeds of the machine table

— Pre-selectable, automatic truing cycle

— Loading of the workspindle with a to-
tal weight of up to 630 kg

— Wide working range of the face grind-
ing attachment

— Minimum maintenance and high ope-
rational comfort

— Polyurethan varnish to protect the sur-
face against aggresive cooling agents

These and other advantages ensure that
this new range Sl 6 of grinders provides
high benefits to the user.

Rectifieuses cylindriques
d'intérieure
Série Sl é

Presque 50 ans d'expériences acquises
dans la production de rectifieuses se ma-
nifestent dans cette nouvelle série de
construction.

L'assortiment des piéces détermine la va-
riante nécessaire.

— Rectification cylindrique intérieure, rec-
tification plane et rectificaton cylndrique
extérieure dans une seule fixation

— Commande variable aussi bien pour la
fabrication économique par piéces que
pour des cycles automatiques de la fa-
brication en séries

— Systéeme d'approche continu, intermit-
tent et manuel

— Approche automatique aussi pour la
rectification en plongée avec table de ma-
chine positionnée

— 5 vitesses @ changement automatique
de la table

— Cycle de dressage automatique pres-
électionnable

— Charge de la broche porte-piéce avec
un poids total allant jusqu'a 630 kg

— Grand domaine d'usinage du disposi-
tif de rectification frontale

— Peu d'entretien et manoeuvre aisée

— Vernissage en polyuréthane protégeant
la surface contre le liquide d'arrosage
agressif.

Ces avantages et encore d'autres garan-
tissent la grande valeur d'usage de notre
nouvelle série de construction Sl 6.




Varianten
der Baureihe Sl é

Innenrundschleifmaschinen

Versions of the Sl 6 range

Internal cylindrical grinders

Variantes de la série Sl 6

Rectifieuses cylindriques d'intérieurs

Sl 6 Ax315 | SI 6 Ax500 / Sl 6 Ax710

fiir Futterteile bis 315 mm Lénge oder
Futterteile und lange Teile bis 500 oder
710 mm Lénge.

Schleifen von zylindrischen und konischen,
einfachen und gestuften Bohrungen, kur-
zen AuBendurchmessern und schmalen Stirn-
flachen mit der Innenschleifspindel.

Innenrundschleifmaschinen mit manuell ge-
steuerter Stirnschleifeinrichtung

for chuck work up to a length of 315 mm
or chuck work and long components up to
500 or 710 mm in length.

Grinding of cylindrical and tapered plain
and stepped bores, short outside diameters
and narros end faces by means of the
internal grinding spindle.

Internal cylindrical grinders with manually
controlled face grinding attachment

pour piéces en mandrin jusqu'a 315 mm
de longueur ou piéces en mandrin et pie-
ces longues jusqu'a 500 ou 710 mm de
longueur.

Rectification d'alésages cylindriques et
coniques, simples et étagés, de courts
diamétres extérieurs et de surfaces fron-
tales étroites a l'aide de lo broche de

rectification intérieure.

Rectifieuses cylindriques d'intérieurs
@ dispositif de rectification frontale @
commande manuelle

S16 ASx315 | SI6 ASx500 |/ SI6 ASx710

fiir Futterteile bis 315 mm Lénge oder
Futterteile und lange Teile bis 500 oder
710 mm Ldnge.

Schleifen von zylindrischen und konischen,
einfachen und gestuften Bohrungen, kur-
zen AuBendurchmessern und schmalen Stirn-
flachen mit der Innenschleifspindel. Schlei-
fen von einfachen Stimflachen und zwei
hintereinander  liegenden  Stimflachen
gleichzeitig, innen oder an der AuBen-
seite der Teile, mit der Stirnschleifeinrich-
tung.

for chuck work up to 315 mm in length or
chuck work and long components up to
500 or 710 mm in length.

Grinding of cylindrical and tapered plain
and stepped bores, short outside dia-
meters and narros end faces by means of
the internal grinding spindle. Grinding of
plain end faces and two end faces arran-
ged one behind the other simultaneously,
at the in- or outside of the parts by means
of the face grinding attachment.

pour piéces en mandrin jusqu'a 315 mm
de longueur ou piéces en mandrin et pie-
ces longues jusqu'a 500 ou 710 mm de
longueur.

Rectification d'alésages cylindriques et
coniques, simples et étagés, de
diametres extérieurs et de surfaces fron-
tales étroites @ l'cide de la broche de
rectification intérieure. Rectification de
simples surfaces frontales et de deux sur-
faces frontales se trouvant I'une derriére
l'autre en méme temps, @ l'intérieur ou a
I'extérieur des piéces a |'aide du disposi-
tif de rectification frontale.
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Innenrundschleifmaschinen mit automati-
schem Arbeitszyklus beim Innenrund- und
Stirnschleifen

Sl 6 ASAx315

fur die GroBserien- und Massenproduktion
von Futterteilen bis 315 mm Lénge.

Nach dem automatischen Schleifen der
Bohrung beginnt selbsttatig das Schleifen
der Stirnflache nach vorgewdhltem Pro-
gramm mit der automatischen Stirnschleif-
einrichtung. Auch die Fertigung von Ein-
zelstiicken ist méglich.

Internal cylindrical grinders with automa-
tic grinding cycle for internal cylindrical
and face grinding in large-batch and mass
production of chuck work up to 315 mm in
length.

After automatic grinding of the bore,
grinding of the endface ensues automati-
cally according to the pre-selected pro-
gram by means of the automatic face
grinding attachment.

Manufacture of single pieces is also pos-
sible.

Rectifieuses cylindriques d'intérieurs

@ cycle automatique pour la rectification
cylindrique intérieure et la rectification
frontale

pour la fabrication en grandes séries et en
masse de piéces mandrin  jusqu'a
315 mm de longueur. La rectification auto-
matique de I'alésage effectuée, la recti-
fication de la surface frontale commence
automatiquement d'aprés le programme
présélectionné a l'aide du dispositif auto-
matique de rectification frontale. La fo-
brication par piéces est également pos-
sible.

en



Arbeitsbeispiele

Tellerrad

Schleifen der Bohrung

AufmaB auf dem Durchmesser 0,5 mm
Spannen in Spezialspannvorrichtungen mit
Justierung im Teilkreis

Bearbeitung auf SI6A X 315

Machining examples

Ring gear

Grinding of bore hole

Allowance on diameter 0.5 mm
Clamped in special fixtures with adjust-
ment in the pitch circle

Ground on the SI6A X 315

|

Exemples d’usinage

Roue

Rectification de I'alésage

Surépaisseur sur le diamétre 0,5 mm
Serrage dans des dispositifs de serrage
spéciaux et ajustage dans le cercle pri-
mitif

ts (Boden — Boden — Zeit) 55 s tg (floor—to—floor time) 55 s Usinage sur a SI6A X 315
ts (temps d'usinage) 55 s
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Flansch Flange Bride

Schleifen der Bohrung und einer Stirnfléche

AufmafB auf dem Durchmesser 0,6 mm
AufmaB auf der Stirnfldche 0,2 mm
Spannen in Handspannfutter

Bearbeitung auf SI6AS < 315

ts (Boden — Boden — Zeit) 540 s

Grinding of bore and one end face
Allowance on diameter 0.6 mm
Allowance on end face 0.2 mm
Clamped in manually operated chuck
Ground on the Sl 6 AS X 315

tg (floor—to—floor time) 540 s

Rectification de I'alésage et d'une surface
frontale

Surépaisseur sur le diamétre 0,6 mm
Surépaisseur sur la surface frontale 0,2 mm
Serrage dans un mandrin & serrage ma-
nuel

Usinage sur la SI6 A X 315

ts (temps d'usinage) 540 s




Schrdagstirnrad

Schleifen der Bohrung und einer innen lie-
genden Stirnflache

AufmaB auf dem Durchmesser 0,6 mm
AufmaB auf der Stirnflache 0,2 mm
Spannen in Spezialspannvorrichtung am
Teilkreis

Bearbeitung auf Sl 6 ASA > 315

ts (Boden — Boden — Zeit) 170 s
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Ritzelwelle

Schleifen der Bohrung

AufmaB auf dem Durchmesser 0,3 mm
Spannen in Spezialspannvorrichtungen mit
Aufnahme in der Werkstlickspindel —
Schleifspindelantrieb  mit  Mittelfrequenz-
Antriebsgruppe

Bearbeitung auf SI6A X 315

ts (Boden — Boden — Zeit) 55.%

Helical spur gear

Grinding of bore and one internal end face
Allowance on diameter 0.6 mm
Allowance on end face 0.2 mm
Clamped in a special fixture at the pitch
circle

Ground on the Sl 6 ASA > 315

Roue cylindrique @ denture hélicoidale

Rectification de l'alésage et d'une surface
frontale @ l'intérieur
Surépaisseur sur le diamétre
Surépaisseur sur la surface frontale 0,2 mm
Serrage dans un dispositif de serrage

0,6 mm

spécial sur le cercle primitif

9 (floor—to—floor time) 170 s Usinage sur la 516 ASA >< 315
tg (temps d'usinage) 170 s
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Pinion shaft Arbre-pignon
Grinding of bore Rectification de I'alésage
Allowance on diameter 0.3 mm  Surépaisseur sur le diamétre 0,3 mm

Clamped in special fixture with reception
in the workspindle

Wheel spindle drive by means of medium
frequency drive unit

Ground on the SI6A > 315

ty (floor—to—floor time) 55 s

Serrage dans un dispositif de serrage
spécial avec fixation dans la broche
porte-piéce

Commande de la broche porte-meule
par groupe de commande & moyenne
fréequence

Usinage sur la SI6 A > 315

ts (temps d'usinage)
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Réderblock

Schleifen der Bohrung und einer Stirnfléche
AufmaB auf dem Durchmesser 0,5 mm
AufmaB auf der Stirnfléche 0,2 mm

Spannen in Sperzialspannvorrichtungen am
Teiikreis beider Rader
Bearbeitung auf SI6AS < 315

Ly |
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Gear cluster

Grinding of bore and one end face
Allowance on diame:ar 0.5 mm
Allowancs on end face 02 mm
Camped in special fixture at the pitch
citcle of both gears

Ground on the Sl6AS X 315

Bloc d'engrenage

Rectification de I'alésage et d'une surface
frontale

Surépaisseur sur le diamétre 0,5 mm
Surépaisseur sur la surface frontale 0,2 mm
Serrage dans un dispositif da serrage

spécial sur le cercle primitif des deux

ts (Boden — Boden — Zeit) 185 sty (floor—to—floor time) 185 s roues

Usinage sur lo Sl 6 AS > 315

ts (temps d'usinage) 185 s
Hiilse Sleeve Douille

Schleifen der Bohrung und einer innen lie-
genden Stirnflache

AufimaB auf dem Durchmesser 0.3 mm
AufmaB auf der Stirnfldche 0,1 mm
Spannen in Spezialspannvorrichtung  und
Fuhren in Linette

Bearbeitung auf SI6 A > 500

ts (Boden — Boden — Zeit) 160 s

Grinding of bore and one internal end face
Allowance on diameter 0.3 mm
Allowance on end face 0.1 mm
Cloamped in special fixture and guided in
a steady

Ground on the SI6 A X 500

Rectification de I'alésage et d'une surface
frontale & l'intérieur
Surépaisseur sur le diameétre 0,3 mm
Surépaisseur sur la surface frontale 0,1 mm
Serrage dans un dispositif de serrage

spécial et guidage dans une lunette

%20

Pleuel

Schleifen der Bohrung

AufmaB auf dem Durchmesser
Spannen in Spezialvorrichiung
Bearbeitung auf SI6 A > 315 in Sonder-
ausfithrung mit vergroBertem Umlaufdurch-

0,3 mm

messer
ts (Boden — Boden — Zeit) 70 s

t, (floor—to—floor time) 160 s Usinage sur la SI6 A % 500
ts (temps d'usinage) 160 s
T
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Connecting rod Bielle

Grinding of bors
Allowance on diameter
Claimped in special fixture
Ground on the SI6A X 315 in special
design with increased swing

ty (floor—to—floor time) 70 s

0.3 mm

Rectification de l'alésage
Surépaisseur sur le diameétre
Serrage dans un dispositif de serrage
spécial

Usinage sur la SI6A X 315 en version
spéciale avec diamétre de rotation agrandi
ts (temps d'usinage) 70 s

0,3 mm
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Technische Daten

Varianten

Schleifdurchmesser im Werkstiickschutz

Innenschleifen mm

AuBenschleifen, max. mm
Schleiftiefe, max. mm
Werkstiickdurchmesser

im Werkstiickschutz, max. mm
Tischhub, max. (i) mm

Abstand vom Werkstlickspindelkopf bis

Schleifspindeltrager, max. (a) mm

Stirnschleifkérper, max. mm
Werkstiickspindel
Querverschiebung, max. mm
Schwenkung, max. (z) Grad
Drehzahlen U/min
Innenschleif-Zustellung

kontinuierlich mm/min

intermittierend nm/DH
Tischgeschwindigkeiten m/min
Eingang m/min
Verstellweg der Innenschleifeinrich-

tung (k) mm
Antriebsleistung

Innenschleifmotor kW

Motor der Stirnschleifeinrichtung kw

Nettomasse (mit Stirnschleif-
einrichtung, etwa kg

AnschluBwert (mit Stirnschleif-
einrichtung), etwa kW

Raumbedarf, etwa

Lange (1) mm
Breite mm
Hohe mm

Varianten in Sonderausfithrung mit verdn-

derten technischen Parametern auf An-

frage.
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Specification

Versions

Diameter ground in workpiece guard

Internal grinding mm

External grinding, max. mm
Grinding depth, max. mm
Work diameter

in workpiece guard, max. mm
Table stroke, max. (i) mm
Distance workhead to

wheel-spindle carrier, max. (a) mm
Face grinding wheel, max. mm
Workspindle
Cross traverse, max. mm
Swivel, max., () degrees
Speeds, r.p.m.
Infeed for internal grinding,

continuously mm/min

intermittently um/double stroke

Table traverse rates m/min
Rapid traverse m/min
Movement of internal grinding

attachment (k) mm
Driving power

Motor for internal grinding kw

Motor for face grinding attachment kW

Net weight (including face
grinding attachment) approx. kg

Connected load (including face
grinding attachment) approx. k'

Floor space required, approx.

Length (1) mm
Width mm
Height mm

Versions in special design with modified
technical parameters on special request.

Données techniques

Variantes

Diamétre de rectification dans le
protecteur de la piéce

Rectification intérieure mm

Rectification extérieure maxi. mm
Profondeur de rectification maxi. min
Diamétre de la piéce dans le

protecteur de la piece, maxi. mm
Course maxi. de la table (i) mm
Distance entre la téte portepiéce et le

support de la broche porte-meule,

maxi (a) mm

Meule de rectification frontale, maxi. mm

Broche porte-piéce

Déplacement transversal maxi. mm
Pivotement maxi. () degrés
Vitesses t/mn
Approche de la rectification intérieure
continue mm/mn

intermittente um/course double

Vitesses de la table m/mn
Déplacement rapide m/mn
Course de déplacement du dispositif

de rectification intérieure (k) mm

Puissance de commande
Moteur de rectification intérieure KW

Motor du dispositif de rectifi-
cation frontale lew

Poids net (avec dispositif de rectifi-
cation frontale), env. kg

Puissance absorbée (avec dispositif

de rectification frontale), env. kw
Encombrement, env.

Longueur (1) mm

Largeur mm

Hauteur mm

Variantes en version spéciale avec d'autres
paramétres techniques sur demande




S16 A X 315 Sl6 A X 500 S16 A X710
S16 AS X 315 S16 AS X 500 Si6 AS X 710
516 ASA X 315
500 335
40 — 400 40 — 400 40 — 400
400 400 400
315 500 710
= S
oy
500 500 500 i 2
630 800 1120 _]
a 220/
1250 1450 2000 .
500 500 500
360 360 360
30 30 30
40/50/63/80/100/125/  40/50/63/80/100/125/  40/50/63/80/100/125 -
160/200/250/315/400  160/200/250/315/400  160/200/250/315/400
|
01— 1 01— 1 01— 1 |
o
1,0—25 1,0—25 1,0—25 3
~
01— 8 01— 8 01— 8 |
10 10 10 ]
520 530 760 !
75 25 7,5
4 4 4
5800 6200 7100
16 16 16
3600 3900 4200
2000 2000 2000
2000 2000 2000

Die Angaben, Daten und Abbildungen des  Descriptions, dota and illustrations in this  Les indications, illustrations et données
Prospektes sind unverbindlich. leaflet are not binding and subject to  techniques sont sans engagement de notre
change without prior notice. part.




Werkstiickspindelkopf Workhead La tete de la broche
porte-piéce

ist ausgebildet nach designed according to est faite d'aprés
TGL 0—55021, GroBe 8 TGL 0-—55021, size 8 TGL 0-55021, gr. 8
DIN 55021, GrofBe 8 DIN 55021, size 8 DIN 55021, gr. 8
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Abrichtdiamanten Truing diamonds Diamants de dressage
Diamant etwa 1—1,5 Karat Diamond approx. 1—1.5 carat Diamant env. 1—1,5 carat
Shape Forme
M Morse taper cone Morse
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SI 6 ASA < 315

eingerichtet zum automa-
tischen, meBgesteuerten
Schleifen von Bohrung und
innenliegender Stirntlache
an einem schrdagverzahn-
ten Stirnrad in der Fahr-
zeugindustrie. Spannen in
einer Spezialspannvorrich-
tung am Tellkreis der
Verzahnung

SI 6 ASA < 315

set up for automatic, size-
controlled grinding of bore
and internal end face on
a helically toothed spui
gear in the automotive
industry., Clamping per-
formed in a special fix-
ture at the pitch circle of
the teeth.

SI 6 ASA < 315

réglée pour la rectifica-
tion automatique a com-
mande par mesure d'alé-
sages et d'une surface
frontale intérieure sur une
roue cylindrique & den-
ture hélicoidale dans !'in-
dustrie automobile. Ser-
rage dans un dispositif
spéecial sur le cercle primi-
tif de la denture

Normalzubehor

komplett installierte elektrische Ausriistung
1 Schleifspindeltrager

1 Innenschleifspindel

1 Schleifspindel zur Stirnschleifeinrichtung
(bei Varianten SI6 AS und Sl 6 ASA)

1 Handspannfutter

1 Satz Spritzschutzbleche

1 Satz Antriebsriemen

1 Satz MeBuhren zum Einrichten

1 Satz Bedienwerkzeug

2 Satz technische Dokumentationen

Abrichtdiamanten, Schleifkérper und Ole

sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Standard equipment
Electrical equipment installed, complete

1 wheel-spindle carrier

1 internal grinding spindle

1 wheel-spindle for face grinding attach-
ment (on versions SI 6 AS and Sl 6 ASA)
1 manually operated chuck

1 set of splash guards

1 set of drive belts

| set of dial gauges for setting

1 set of operating wrenches

2 sets of technical documentation

Truing diamonds, grinding wheels and oil

not included in the equipment.

Accessoires normaux

Equipement électrique complétement in-
stallé

1 support de la broche porte-meule

1 broche de rectification intérieure

1 broche porte-meule pour le dispositif de
rectification frontale (dans les variantes
Sl 6 AS et Sl 6 ASA)

1 mandrin de serrage manuel

1 jeu de toles protectrices

1 jeu de courroies de commande

1 jeu d'indicateurs & cadran pour le
réglage

1 jeu de clés de service

2 jeu de documents techniques

Diamants de dressage, meules et huiles
ne faisant pas partie de la livraison




Sonderzubehor

Aufspannscheiben mit T-Nuten
Planscheiben PL mit 4 T-Nuten und
4 separat verstellbaren Spannbacken
Handspannfutter mit Justierflansch
Membranspannfutter

Kraftspannfutter
Sonderspannvorrichtungen
Betatigungseinrichtungen  fiir Schnell-
spannvorrichtungen

Schleifspindeln

Schleifspindeltrager

Reduzierhiilsen zu Schleifspindeln
Schleifkérperschutz
Kegel-Einstelleinrichtung (Sinusprinzip)
hydraulische Querverschiebung fiir den
Werkstiickspindelstock mit Zusatzeinrich-
tungen

Positioniereinrichtungen fiir Tisch und
Werkstiickspindelstock
Horizontal-Schnellverstellung  der
Stirnschleifeinrichtung

Einrichtungen zum Doppelstirnschleifen

,Aeropan”-MeBsteuerung mit Zweipunki-
MeBkopf fiir das Innenschleifen zylindri-
scher, ungenuteter Bohrungen. Geeignet

fir alle Varianten der Baureihe SI6.

,Aeropan" size control

with two-point sizing head for the internal
grinding of cylindrical bores without slots.
Suitable for all versions of the SI6range.

Commande @ mesure «Aeropan» avec téte
de mesure dans deux points pour la rec-
tification intérieure d'alésages cylindriques
non rainurés.

Se prétant pour toutes les variantes de la
serie Sl 6

MeRsteuerungen fir das Innenschleifen
(bei allen Varianten) und Stirnschleifen
(bei SI 6 ASA)

NaBschleifeinrichtungen

Werkstiickantriebe in Sonderausfiihrung
Innenschleif-Antriebsgruppen  in Sonder-
ausfihrung

Olnebeleinrichtung

Weiteres Sonderzubehér auf Anfrage
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Extra equipment

Mounting plates with T-slots

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

Diaphragm chuck

Power-operated chuck

Special fixtures

Actuating device for quick-acting
clamping device

Wheel-spindle

Wheel-spindle carrier

Taper sleeve for wheel-spindles
Wheel guards

Taper setting device (sine bar)
hydraulic cross motion for workhead
with special attachments

positioning devices for table and
workhead

horizontal quick motion of face grinding
attachment

devices for double face grinding

size control systems for internal grinding
(on all versions) and face grinding (on
Sl 6 ASA)

wet grinding attachment

work drives in special design

drive units for internal grinding in
special design

Qil mist device

Further extra equipment available on re-
quest.

Accessoires spéciaux

Plateaux de serrage avec rainures en T
Contre-plateaux PL avec rainures en Tetd
mors de serrage & réglage séparé
Mandrin de serrage manuel avec bride
d'ajustage

Mandrin de serrage @ membrane
Mandrin de serrage mécanique
Dispositifs de serrage spéciaux
Dispositifs d'actionnement pour dis-
positifs de serrage ropide

Broches porte-meule

Supports de broche porte-meule

Douilles de réduction pour broches
porte-meule

Protecteurs de meule

Dispositif de réglage de cénes
Déplacement transversal hydraulique pour
la poupée porte-piece avec dispositifs
additionnels

Dispositifs de positionnement pour la table

et la poupée porte-piece
Déplacement rapide horizontal du disposi-
tif de rectification frontale

Dispositifs pour la rectification frontaie
double ;

Commandes a mesure pour la rectification
intérieure (dans toutes les variantes) et la
rectification frontale (dans la Sl 6 ASA)
Dispositifs de rectification a l'eau
Commandes de la piéce en version spéciale
Groupes de commande pour la rectifica-
tion intérieure en version spéciale
Dispositif @ brouillard d'huile

Autres accessoires spéciaux sur demande




Schleifspindeln

SSA
mit AuBenkegel auf der Mittelspindel
fir Bohrungen, die gréBer als der Durch-

messer der Spindelhiilse sind, Der Schleif-
korper wird auf einem auswechselbaren

Wheel-spindles

SSA
with external taper on the central spindle
for bores larger than the diameter of the

spindle sleeve.
The grinding wheels is fastened on a re-

Broches porte-meule

SSA
avec cone extérieur sur la broche médiane

pour des alésoges qui sont plus grands
que le diométre de la douille de la broche.
La meule est fixée sur une bride échan-
geable directement sur le bout avant de

Flansch unmittelbar am vorderen Spindel-  placeable flange directly on the front ia Brodie.
ende befestigt. spindle end.
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SSA 80 X 630 420 125 — 200 80 630 13 125 80 125 40 51 5300
SSA 80 X 400 190 125 —200 80 400 13 100 80 100 40 51 6600
125 125 5300
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SSsv
mit verldngertem Spindelschaft

fiir Bohrungen, die kleiner als der Durch-
messer der Spindelhiilse sind. Vorteilhaft
bei kleinem Teilesortiment mit groBen Se-
rien einzusetzen.

SsV
with extended spindle shank

for bores smaller than the diameter of the
spindle sleeve.

Advantageous when grinding small assort-
ments of parts in large-batch production

5SSV
avec tige rallongée de la broche

pour des alésages qui sont plus petits
que le diamétre de la douille de la broche.
A employer rentablement dans un petit
assortiment de piéces avec grandes séries.
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mit auswechselbaren Einschraubdornen

Zu verwenden, wenn ein breites Teilsorti-
ment mit unterschiedlichen Bohrungen bei
kleinen Stlickzahlen bearbeitet wird und
die  Anschaffung mehrerer,  spezieller
Schleifspindeln nicht wirtschaftlich ist.

Schleifstiftfutter auf Anfrage

Weitere Schleifspindeln sind auf Anfrage
lieferbar und werden bei Bedarf von uns

with replaceable screw-in arbors

These arbors are used when grinding @
wide assortment of parts with differing
bores in small batches in cases where the
purchase of several special wheel-spindles
would be uneconomical.

Pencil wheel chuck available on request.
Further wheel-spindles are available on
request and are offered when needed with
the appertaining special equipment.

Descriptions, data and illustrations in this

WMy § 6w-

Ssi
avec mandrins interchangeables a vis,

a employer s'il faut usiner un ample assor-
timent de piéces avec alésages différents
en petites séries et si I'achat de plusieurs
broches porte-meule spéciales n'est pas
rentable.

Mandrin pour meule sur tige sur demande.
D'autres broches porte-meule sont livrables

mit dem speziellen Sonderubehdr: ange- leaflet cre_not b?nding and subject to sur demande et sont ?ffertes par nous
boten: change without prior notice. avec les accessoires speéciaux.
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Hochleistungs-
schleifkorper

Schleifkérper TGL 29—832
Typ: 1, 7, 8, 140, 142

AuBendurchmesser bis 250 mm
Breite bis 63 mm
Bohrung bis 76 mm

Schleifmittel nach TGL 29—804:
NK, HK, EK, RK, SKS, SKG

Bindung nach TGL 29—807:
Ker, Khz, Gum

Schleifgeschwindigkeit vs (m/s):

Typ 1. 7
Ker — 35 m/s
Khz —45 m/s

Typ 1
Ker — 60 m/s bis 50 mm Breite

Typ 8, 140, 142

Ker —30 m/s
Khz —35 m/s
Gum — 35 m/s

Kérnung, Harte und Gefiige entsprechend
dem jeweiligen Verwendungszweck

Aus dem Erzeugnis- und Leistungsangebot
des

TE

VEB Werkzeugmaschinenkombinat
7. Oktober" Berlin

VEB Schleifkérper-Union Dresden

DDR — 8036 Dresden
LohrmannstraBe 19/21
Telefon: Dresden 46610

Telegramme: acurit Dresden
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Heavy-duty grinding wheels
Heavy-duty grinding
wheels

Grinding wheels according to TGL 29-—832
Types: 1, 7, 8, 140, 142

Outside diameter up to 250 mm
Thickness up to 63 mm
Hole up to 76 mm

Abrasive according to TGL 29—804:
NK, HK, EK, RK, SKS, SKG

Bond according to TGL 29—807:
Ker, Khz, Gum

Grinding speed vs (m/s):

Types 1 and 7:

Ker —35 m/s
Khz —45 m/s
Type 1:

Ker —60 m/s up to a width of 50 mm

Types 8, 140, 142:

Ker —30 m/s
Khz —35 m/s
Gum — 35 m/s

Grit size, grade and structure are chosen
to suit the job to be handled.

From the range of products and services
offered by

VEB Werkzeugmaschinenkombinat
,7. Oktober" Berlin

VEB Schleifkérper-Union Dresden
DDR — 8036 Dresden
LohrmannstraBe 19/21
Telephone: Dresden 46610
Telegrams: acurit Dresden

Telex: 2142 skurei

Meules de grand rendement

Meules TGL 29—832
Types: 1, 7, 8, 140, 142

Diamétre extérieur allant jusqu'a 250 mm
Largeur jusqu'a 63 mm
Alésage jusqu'a 76 mm

Abrasifs d’aprés TGL 29—804:
NK, HK, EK, RK, SKS, SKG

Agglomérants d'aprés TGL 29—807:
Ker, Khz, Gum

Vitesse de rectification vs (m/s):

Types 1, 7:
Ker —35 m/s
Khz —45 m/s

Ker —60 m/s jusqu'a 50 mm de largeur

Types 8, 140, 142:

Ker —30 m/s
Khz —35 m/s
Gum —35 m/s

Grain, dureté et structure selon le but
d’emploi respectif

Provenant de l'offre de produits et de
services de la

VEB Werkzeugmaschinenkombinat
,7. Oktober" Berlin

VEB Schleifkdrper-Union Dresden
DDR — 8036 Dresden
LohrmannstraBe 19/21

Téléphone: Dresden 46610
Télégrammes: acurit Dresden
Télex: 2142 skurei




Machine Tools and Tools
Made in the GDR

The range of products and services
offered by WMW is based on
systematic research and development
work 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 sheet metal working and solid
blank forming.

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

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

fiir die Bearbeitungsverfahren Drehen,
Schleifen, Verzahnen, Bohren, Frasen,
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.

Machines-outils et outils
Fabriqué en R.D.A.

Disposant d’'un potentiel de recherche,
d’étude et de fabrication considérable
et efficace, la branche industrielle
WMW est en mesure de proposer

des machines individuelles, des centres
d'usinage et des lignes de fabrication
de grande souplesse et orientés vers
les méthodes les plus rationnelles pour
I'usinage des piéces de révolution et
prismatiques, le forgeage & chaud et &
froid et le formage.

WMW propose également des
outillages, des dispositifs de serrage et
des montages d'usinage, unissant ainsi
méthode, machines, outillages,
dispositifs de serrage et moyens
d'automatisation dans la recherche

de solutions optimales aux problémes
a résoudre.




