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Innenrund-
schleifmaschinen

Baureihe SI 8

Fast 50 Johre Erfahrung bei der Produktion
von Schleifmaschinen spiegeln sich in die-
ser neuen Baureihe wider.

Die erforderliche Variante wird durch Ihr
Werkstiicksortiment bestimmt.

Rectificadoras para superficies
cilindricas interiores

Serie de tipos SI8

Casi cincuenta afios de experiencia en la
produccion de rectificadoras se reflejan en
esta reciente serie de tipos.

La variante que ustedes necesiten se de-
terminara segin el surtido de piezas a ser
mecanizadas.

Retificadoras para superficies
cilindricas internas

Série de tipos SI8

Quase cinquenta anos de experiéncias
recolhidas na fabricacdo de retificadoras
refletem-se nesta nova série de tipos.

A variante que VV.55.95 necessitarem es-

colher-se-a@ conforme o sortimento de

pecas de trabalho a serem usinadas.

Arbeitsraum der SI18S X 500
Espacio de trabajo de la SI8S X 500

Espaco de usinagem da SI8S X 500




Stirnschleifen und

Innenrundschleifen,
AuBenrundschleifen in nur einer Aufspan-
nung

Variable Steuerung, sowohl fiir dkonomi-
sche Einzelfertigung als auch fiir Serien-
fertigung geeignet

Durch Fernbedienung wichtiger Baugruppen
und zweckmdBige Automatisierung nur mi-
nimale Hilfszeiten beim Einrichten und bei
der Werkstiick-Bearbeitung

Belastung der Werkstiickspindel mit einer
Gesamtmasse bis 1000 kg

Elektro-mechanische Querverschiebung des
Werkstiickspindelstocks mit  Ansteuerung
der Arbeitspositionen iiber die Positionier-
einrichtung

Positioniergenauigkeit der Querverschie-
bung durch beschichtete Fiihrungsbahnen
und weiche Ansteuerung der Arbeitsposi-
tion innerhalb + 2 um

Kegeleinstelleinrichtung (Sinusprinzip) zum
Kegelschleifen mit Wiederholgenauigkeit
innerhalb -+ 10 Winkelsekunden

Positionieren des Maschinentisches zum Ein-
stechschleifen in verschiedenen Arbeitsposi-
tionen mit weicher Ansteuerung innerhalb
0,01 mm

Nach Vorwahl automatisch wechselnde Ar-
beitsgeschwindigkeiten des Maschinenti-
sches fiir Schleifen, Abrichten und Eilgang.
Automatische Schrittzustellung sowohl pro
Doppelhub des Tisches als auch fiir das
Einstechschleifen bei positionietem Ma-
schinentisch

Vorgewiihlte ZustellgroBen und Korrektur-
betrdge kdnnen wéhrend der Bearbeitung
verdndert werden

Abrichten des Schleifkdrpers beim Innen-
rundschleifen beliebig oft méglich durch
Betdtigen eines Druckknopfes

Rectificar superficies cilindricas interiores,
refrentar y rectificar superficies exteriores
con una sola sujecion.

Mando variable para la produccion eco-
nomica de piezas sueltas asi como para
la produccion en serie,

Gracias al mando a distancia de impor-
tantes subunidades y a la automatizacion
practica se necesita un minimo de tiempo
para manipulaciones durante la prepa-
racion asi como durante el mecanizado
de las piezas.

Carga total sobre el arbol portapiezas de
hasta 1000 kg.

Deslizamiento transversal electromecanico
de| cabezal del arbol portapiezas con con-
trol de las posiciones de trabajo mediante
el dispositivo de posicionar.

Las guias provistas de una capa protectora
de plastico y el control suave de las
posiciones de trabajo resultan en una ex-
actitud de las posiciones de deslizamiento
transversal dentro de -+ 2 um.

El dispositivo de ajustar conos (principio
de seno) para rectificar conos funciona
con una exactitud de reproductibilidad
dentro de -+ 10 segundos angulares.

La mesa de la maquina se posiciona para
el rectificado de entalladura en diferentes
posiciones de trabajo por control suave
con una exactitud dentro de 0,01 mm.

Velocidades de trabajo preseleccionadas
de la mesa de la maquina de cambio
automatico para rectificar, rectificar la
muela y avance acelerado.

Ajuste paso a paso automatico por cada
carrera doble de la mesa asi como para
el rectificado de entalladura con la mesa
de la maquina posicionada.

Los valores de ajuste preseleccionados y
correcciones se pueden variar durante el
mecanizado.

Durante el rectificado de superficies ci-
lindricas interiores, la muela puede ser
rectificada tantas veces cuantas sea ne-
cesario por actuacion de un pulsador.

Retificacdo de superficies cilindricas inter-
nas, retificacdo frontal e retificagdo de
superficies externas com uma fixagdo s6.

Comando variavel para a producdo eco-
némica de pecas singelas bem como paia
a fabricacdo em série.

Devido ao comando @ distancia de im-
portantes subunidades bem como a auto-
matizacdo conveniente, necessitam-se so
tempos de manipula¢do minimos para a
preparacdo e para a usinagem das pecas
de trabalho.

Carga total sébre o fuso porta-pecas de
até 1000 kg.

Deslocamento transversal eletromecanico
do cabecote do fuso porta-pecas com con-
tréle das posicdes de trabalho pelo dis-
positivo de posicionar.

A exatiddo da posicdo do deslocamento
transversal fica dentro de +2 um devido
as guias que sdo provistas duma camada
protetora de plastico e ao contréle suave
da posi¢do de trabalho.

O dispositivo de ajuste para cones (prin-
cipio de seno) para retificar cones trabalha
com uma exatiddo de reprodutibilidade
dentro de -+ 10 segundos de dngulo.

Para a retificacdo de entalhes, a mesa da
magquina fica posicionada nas diferentes
posicées de trabalho pelo contréle suave
com uma exatiddo deniro de 0,01 mm.

Velocidades de trabalho presselecionadas
da mesa da mdquina de cambio automd-
tico para retificar, retificar o rebdlo e
movimento acelerado.

Avanco passo a passo automdtico por cada
curso duplo da mesa bem como para a
retificacdo de entalhes se ‘a mesa da ma-
quina ficar posicionada.

Os valores de avanco presselecionados e
correcoes podem ser mudados durante a
usinagem,

Durante a retificacdo de superficies cilin-
dricas internas, pode retificar-se o rebélo
tantas vezes quantas for preciso atuando
para ésse fim um pulsador.



Schnelles Wechseln von Spannmitteln durch
Werkstiickspindelflansch mit Bajonettan-
schluB

GroBes Arbeitsbereich der Stirnschleifein-
richtung

Steuerung aller Funktionen der Stirnschleif-
einrichtung vom zentralen Bedienpult aus

Automatischer Stirnschleifzyklus bis zum
Ende des vorgewdhiten Zustellbetrages mit
Maglichkeit der manuellen Steuerung aller
Einzeloperationen

Horizontal-Schnellverstellung  der  Stirn-
schleifeinrichtung  bis 80 mm Hub zum
Schleifen innenliegender Stirnseiten mit der
Stirnschleifeinrichtung

Anfunksteuerung zur Stirnschleifeinrichtung

Elektronische Digitalanzeige mit automati-
scher Korrektur fiir die Arbeitszustellung
des Stirnschleifkdrpers

Abrichten des Stirnschleifkérpers mit auto-
matischer Korrektur beliebig oft durch
Druckknopfbetétigung

Bequemer Werkstiickwechsel durch hydrau-
lisch zu &ffnenden Werkstiickschutz

Wartungsarm und hoher Bedienkomfort

Polyurethan-Lackierung zum Oberfléchen-
schutz gegen aggresive Kiihimittel

Diese und weitere Vorteile garantieren den
hohen Anwendernutzen unserer Maschinen
der Baureihe SI8

Arbeitsraum SI185S X 500 mit gedffnetem
Werkstiickschutz

Espacio de trabajo de la
S18S X 500
con el cubrepiezas abierto

Espaco de usinagem da S18S X 500
com o guarda-pecas aberto

Cambio rapido de los dispositivos de su-
jecion gracias a la brida con unién de
bayoneta del arbol portapiezas.

Alcance de trabajo muy amplio del dis-
positivo de refrentar.

Todas las funciones del dispositivo de re-
frentar se controlan desde el pupitre de
mando central.

Ciclo de refrentar automatico hasta el
final del valor de ajuste preseleccionado
con posibilidad de mando manual de
todas las operaciones individuales.

Ajuste horizontal rapido del dispositivo de
refrentar por una carrera de hasta 80 mm
para rectificar las superficies de frente in-
teriores mediante el dispositivo de refren-
tar.

Mando de acabado sin ajuste para el
dispositivo de refrentar.

Lectura digital electrénica con correccién
automatica para el ajuste de trabajo de
la muela de refrentar.

Rectificado de la muela de refrentar con
correccion automadatica tantas veces cuan-
tas sea necesario por actuacion de un
pulsador.

Cambio facil de las piezas gracias a la
abertura hidraulica del cubrepiezas.

Poco mantenimiento y servicio muy comodo.

Pintura de poliuretano para proteger las
superficies contra refrigerantes corrosivos.

Estas ventajas y otras mas garantizan la
elevada utilidad para el usuario de las
rectificadoras de la serie de tipos SI 8,
de nuestra fabricacidn.

Intercambio rapido

de dispositivos de
fixacdo devido ao flange com unido de
baioneta do fuso porta-pecas.

Muito amplo alcance de trabalho do dis-
positivo de retificacdo frontal.

Todas as funcdes do dispositivo de retifi-
cacdo frontal sGo controladas desde o
pulpito de comando central.

Ciclo automatico de retificacdo frontal até
ao fim do valor de avanco presselecionado
com a possibilidade de comando manual
de todas as operacdes singelas.

Deslocamento horizontal répide do dis-
positivo de retificacdo frontal por um curso
de até 80 mm para retificar faces frontais
internas por meio do dispositivo de retifi-
cacdo frontal.

Comando de acabamento sem avanco para
o dispositivo de retificacdo frontal.

Leitura digital eletrénica com correcao
automatica para o avanco de trabalho do
rebélo de retificagdo frontal.

Retificacdo do rebélo de retificacdo fron-
tal com correcdo automdtica tantas vezes
quantas for preciso atuando para ésse
fim um pulsador.

Mudanca cémoda das pecas de trabalho
devido o guarda-pecas que fica aberto
hidraulicamente.

Reduzida manutencdo e grande conforto
de servico.

Pintura de poliuretano para protecao das
superficies contra agentes refrigerantes
agressivos.

Estas vantogens bem como outras mais
garantem a grande utilidade para o usug-
rio das retificadoras da
SI 8 de nossa fabricagdo.

série de tipos




Bewdhrter Maschinenaufbau
fur optimale

Bearbeitungstechnologie

Die Innenschleifeinrichtung mit der Schleif-
spindel fihrt die Zustellbewegung aus.

Das gestattet schnelles und bequemes Ein-
richten der Arbeitsstellung des Schleifkor-
pers.

Acreditada construccion
de la maquina para lograr
una tecnologia

de mecanizado superior

El dispositivo de rectificar superficies in-
teriores con el arbol portamuela se mueve
para el ajuste.

Gracias a esto resulta posible la prepara-
cién rdpida y cémoda de la posicion de
trabajo de la muela.

Constru¢do comprovada
da maquina a fim de obter
uma tecnologia

de usinagem superior

O dispositivo de retificar superficies inter-
nas com o fuso porta-rebdlo move-se para
o avango.

Isto permite a preparagdo rdpida e como-
da da posicdo de trabalho do rebélo.

Das Werkstiick wird quer zu seiner Achse
positioniert, wihrend die Arbeitsebene von
Schleifkérper und Abrichtdiamant unverdn-
dert erhalten bleibt (size matic). Dadurch
ist es moglich, mit minimalem Aufwand an
Nebenzeiten mehrere unterschiedliche Boh-
rungen und kurze AuBendurchmesser in der
gleichen Aufspannung mit hoher Laufge-
nauigkeit zueinander zu bearbeiten.

La pieza se fija en su posicion transver-
salmente con respecto a su eje mientras
el plano de trabajo de la muela y del
diamante de rectificar la muela se man-
tiene sin variar (size-matic). Asi resulta
posible mecanizar bajo un minimo de
tiempos de manipulacion varios taladros
diferentes y cortos diametros exteriores
con una sola sujecion a elevada exacti-
tud de la marcha reciproca.

A peca de trabalho fixa-se em sua posi-
¢do transversalmente com referéncia ao
seu eixo enquanto que o plano de traba-
lho do rebdlo e do diamante para retifica-
cdo do rebdlo fica mantido sem mudar
sizematic). Assim resulta possivel usinar sob
um minimo de tempos de manipulacdo
varios furos diferentes e curtos diGmetros
externos com uma fixagdo sé sob grande
exatiddo da marcha reciproca.

Die Stirnschleifeinrichtung ist am Werk-
stiickspindelkasten montiert. Dadurch wer-
den auch beim Schleifen kegeliger Boh-
rungen die Stirnflachen immer rechtwinklig
zur Bohrungsachse geschliffen, chne daB
dafiir ein zusatzliches Einrichten erforder-
lich ist.

El dispositivo de refrentar queda montado
en el cabezal del arbol portapiezas. Gra-
cias a esto, los frentes siempre se rectifi-
can en dngulo recto con respecto al eje
del taladro también al mecanizar taladros
coénicos sin la necesidad de preparacion
adicional alguna.

Arbeitsraum SI8S X 500 mit Stirnschleif-
einrichtung in Arbeitsposition zum Schlei-
fen einer innenliegenden Stirnfldche

Espacio de trabajo de la SI85 >< 500
con dispositivo de refrentar en posicion de
trabajo para refrentar una superficie de
frente interior

Espaco de usinagem da SI8S < 500
com dispositivo de retificacdo frontal em
posicdo de trabalho para retificar uma
face frontal interna

O dispoitivo de
montado no cabecote do fuso porta-pecas.

retificag@o frontal fica

Assim sendo, as faces frontais sempre re-
tificam-se em dangulo reto com referéncia

ao eixo do furo também se se retificarem
furos cénicos, sem necessidade de prepa-
racto adicional.




Qualitatsmerkmale

Die Abnahme der Maschinen erfolgt nach
TGL 20009.

AuBerdem schleifen wir auf jeder Maschine
ein Testwerkstlick von etwa 300 kg, das
direkt auf dem Werkstickspindelkopf auf-
gespannt wird. Dabei werden durchschnitt-
lich erreicht:

Kreisformfehler 0,8 um
Rauheit Ry 0,3 um
Welligkeit Wy 0,4 um

Caracteristicas de la calidad

La recepcion de las maquinas se realiza
segun TGL 20 009.

Ademas, rectificamos con cada madquina
una pieza de ensayo de unos 300 kg que
gueda aprisionada directamente sobre la
cabeza del drbol portapiezas. Con estas
piezas de ensayo se logran los siguientes
valores medios:

Irregularidad  circular 0,8 um
Aspereza Rg 0,3 um
Corrugacion Wy 0,4 um

Carateristicas da qualidade

A receicdo das maquinas é feita conforme
TGL 20 009.

Além disso, retificamos com cada maquina
uma pe¢a de ensaio de aproximadamente
300 kg a qual fica fixada diretamente
sébre a cabeca do fuso porta-pecas. Sob

estas condigdes, obtém-se os seguintes
valores médios:

Irregularidade circular 0,8 um
Rugosidade R 0,3 um
Corrugacdo W, 0,4 um




Varianten
der Baureihe SI8

S18x500

Innenrundschleifmaschinen fiir Futterteile
und Formstiicke bis 1000 mm Umlauf-
durchmesser

Schleifen von zylindrischen und konischen,
einfachen und gestuften Bohrungen, kurzen
AuBendurchmessern und schmalen Stirn-
flichen mit der Innenschleifspindel.

Si8Sx500

Innenrundschleifmaschinen mit Stirnschleif-
einrichtung fiir Futterteile und Formstiicke
bis 800 mm Umlaufdurchmesser

Schleifen von zylindrischen und konischen,
einfachen und gestuften Bohrungen, kurzen
AuBendurchmessern und schmalen Stirn-

flachen mit der Innenschleifspindel.

Schleifen von @uBeren und innenliegenden
Stirnflachen mit der Stirnschleifeinrichtung,
die bis zur Werkstlickspindelmitte
schwenkt werden kann.

SI 8 SXx500

Innenrundschleifmaschinen mit Stirnschleif-
einrichtung fiir Futterteile und Formstiicke
bis 1000 mm Umlaufdurchmesser

einge-

Schleifen von zylindrischen und konischen,
einfachen und gestuften Bohrungen, kurzen
AuBendurchmessern und schmalen Stirn-

flachen mit der Innenschleifspindel.

Schleifen von duBeren und innenliegenden
Stirnflachen mit der Stirnschleifeinrichtung,
die bis zu 150 mm Abstand von der Werk-
stiickspindelmitte werden
kann,

eingeschwenkt
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Variantes
de la serie de tipos SI 8

Rectificadoras para superficies cilindricas
interiores para piezas aprisionadas por
mandril y piezas formadas de hasta 1000
mm de diametro de rotacion

Rectificado de taladros y agujeros cilin-
dricos y coénicos, lisos y con rebajos, de
cortos diametros exteriores y de superficies
de frente estrechas con el arbol portamuela
de rectificar interiores.

Rectificadoras para superficies cilindricas
interiores con dispositivo de refrentar para
piezas aprisionadas por mandril y piezas
formadas de hasta 800 mm de diameiro
de rotacién

Rectificado de taladros y agujeros cilin-
dricos y cdnicos, lisos y con rebajos, de
cortos didmetros exteriores y de super-
ficies de frente estrechas con el arbol
portamuela de rectificar interiores.

Rectificado de superficies de frente ex-
teriores e interiores con el dispositivo de
refrentar que se puede orientar hasta el
centro del arbol portapiezas.

Rectificadoras para superficies cilindricas
interiores con dispositivo de refrentar para
piezas aprisionadas por mandril y piezos
formadas de hasta 1000 mm de diametro
de rotacion

Rectificado de taladros y agujeros cilin-
dricos y conicos, lisos y con rebajos, de
cortos diametros exteriores y de super-
ficies de frente estrechas con el arbol por-
tamuela de rectificar interiores.

Rectificado de de frente ex-
teriores e interiores con e| dispositivo de
refrentar que se puede orientar hasta a
una distancia de 150 mm del centro del

grbol portapiezas.

superficies

Variantes
da série de tipos SI8

Retificadoras para superficies cilindricas
internas para pecas fixadas por placa de
castanhas e pecas formadas de até 1000
mm de didmetro de rotacdo

Retificacdo de furos cilindricos e cénicos,
lisos e com escalonamentos, de curtos
diametros externos e de estreitas faces
frontais com o fuso porta-rebdlo para re-

tificagao interna.

Retificadoras para superficies cilindricas
internas com dispositivo de retificacao fron-
tal para pecas fixadas por placa de ca-
stanhas e pecas formadas de até 800 mm

de diametro de rotacdo

Retificacdo de furos cilindricos e conicos,
lisos e com escalonamentos, de curtos dia-
metros externos e de estreitas faces fron-
tais com o fuso porta-rebodlo para retifi-
cacgdo interna.

Retificacdo de faces frontais externas e
internas com o dispositivo de retificagdo
frontal o qual pode ser orientado até ao
centro do fuso porta-pecas.

Retificadoras para superficies cilindricas
internas com dispositivo de retificacdo fron-
tal para pecos fixadas por placa de ca-
stanhas e pecas formadas de até 1000 mm
de diametro de rotacao

Retificacdo de furos cilindricos e cdnicos,
lisos e com escalonamentos, de curtos dia-
metros externos e de estreitas faces fron-
tais com o fuso porta-rebdlo para retifi-
cagdo interna.

Retificacdo de faces frontais externas e
internas com o dispositivo de retificacao
frontal o qual pode ser orientado ate a
uma distancia de 150 mm do centro do
fuso porta-pecas.



variante - S 8 Sx500

Variante Sl 8x500




Arbeitsbeispiele

Lagerdeckel

Schleifen von zwei Bohrungen, einer innen-
liegenden Stirnfléche mit der Innenschleif-
spindel und einer innenliegenden Stirn-
flache mit der Stirnschleifeinrichtung

0,6 mm
0,3 mm

AufmaB auf dem Durchmesser
AufmaB auf der Stirnflache

Spannen mit werkstiickgebundenen Spann-
backen auf Aufspannscheibe

Ejemplos de trabajo

Tapa de rodamiento

Rectificado de dos taladros, de una super-
ficie de frente interior mediante el arbol
portamuela de rectificar interiores y de
una superficie de frente interior mediante
el dispositivo de refrentar

Demasia del diametro 0,6 mm
Demasia de la superficie de frente 0,3 mm

Aprisionamiento mediante mandibulas de
sujecion especiales para la pieza sobre el
plato de arrastre

Exemplos de trabalho

Tampa de mancal

Retificagdo de dois furos, duma face fron-
tal interna com o fuso porta-rebélo para
retificagcdo interna, e duma face interna
com o dispositivo de retificacdo frontal

0,6 mm
0,3 mm

Acréscimo soébre o diGgmetro
Acréscimo sobre a face frontal

Fixagdo por castanhas especiais adatadas
& peca de trabalho sébre a placa de
castanhas

Bearbeitung auf SI8S < 500 Mecanizado mediante la SI 85 > 500 Usinagem com a SI 85 X 500
t (Boden — Boden — Zeit) 1390 s ts (tiempo de fondo a fondo) 1390 seg. ts (tempo de fundo a fundo) 1390 seg.
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Pleuel Biela Puxavante
Schleifen der Bohrung Rectificado del taladro Retificagdo do furo
AufmaB auf dem Durchmesser 0,5 mm Demasia del diametro 0,5 mm  Acréscimo sébre o diametro 0,5 mm

Spannen in Spezialspannvorrichtung mit
Justierung in der Bohrung des kleinen
Lagers

Bearbeitung auf 51 8 > 500

ts (Boden — Boden — Zeit) 365 s

8

Aprisionamiento mediante dispositivo de
sujecion especial con ajuste en el agu-
jero del soporte pequefio

Mecanizado mediante la Sl 8 >< 500
tg (tiempo de fondo a fondo) 365 seg.

Fixacdo por dispositivo de fixa¢do espe-
cial com ajustamento no furo do mancal
pequeno

Usinagem com a SI8 < 500

ts (tempo de fundo a fundo) 365 seg.



Achslager

Schleifen von zwei Bohrungen und einer
innenliegenden Stirnfldche mit der Innen-
schleifspindel

0,6 mm
0,2 mm

AufmaB auf dem Durchmesser
AufmaB auf der Stirnflache

Spannen in Spezialspannvorrichtung

Bearbeitung auf SI 8 > 500
ts (Boden — Boden — Zeit)

1330 s

Caja de grasa

Rectificado de dos taladros y de una su-
perficie de frente interior mediante el
arbol portamuela de rectificar interiores

Demasia del diametro 0,6 mm

Demasia de la superficie de frente 0,2 mm

Aprisionamiento mediante dispositive de
sujecion especial

Mecanizado mediante la SI 8 < 500
ts (tiempo de fondo a fondo) 1330 seg.

Mancal de eixo

Retificagdo de dos furos e duma face
frontal interna com o fuso porta-rebdlo
para retificagdo interna

0,6 mm
0,2 mm

Acréscimo soébre o diametro
Acréscimo sébre a face frontal

Fixacdo por dispositivo de fixacdo especial

Usinagem com a S| 8 X 500

ts (tempo de fundo a fundo) 1330 seg.

Schrégstirnrad

Schleifen von je einer zylindrischen und
konischen Bohrung, einem AuBendurch-
messer, einer innenliegenden Stirnfldche
mit der Innenschleifspindel und einer Stirn-

tiache mit der Stirnschleifeinrichtung

0,5 mm
0,2 mm

AufmaB auf dem Durchmesser
AufmaB auf der Stirnflache

Spannen im Dreibackenfutter mit Justier-
einrichtung

Bearbeitung auf SI 85 X 500

ts (Boden — Boden — Zeit) 1475 s

Rueda dentada de dientes cilindricos
oblicuos

Rectificado de un taladro cilindrico y de
otro coénico, de un didmetro exterior, de
una superficie de frente interior con el
arbol portamuela de rectificar
y de una superficie de frente con el dis-
positivo de refrentar

interiores

Demasia del diametro 0,5 mmn
Demasia de la superficie de frente 0,2 mm

Aprisionamiento mediante mandril de tres
mandibulas con dispositivo de ajuste

Mecanizado mediante la S18S X 500

ts (tiempo de fondo a fondo) 1475 seg.

8 a5z ons

Roda dentada de dentes cilindricos
obliquos

Retificagdo dum furo cilindrico e de outro
conico, dum diametro externo, duma face
frontal interna com o fuso porta-rebélo

para retificacdo interna e duma face
frontal com o dispositivo de retificagdo
frontal

Acréscimo sébre o diametro 0,5 mm
Acréscimo sobre a face frontal 0,2 mm

Fixag@o por placa de trés castanhas com
dispositivo de ajustamento

Usinagem com a SI1 85 X 500

ts (tempo de fundo a fundo) 1475 segq.
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Technische Daten

Varianten

Schleifdurchmesser im Woerkstiickschutz

Especificaciones

Variantes

Diametro de rectificado dentro del
cubrepiezas

Especificacoes

Variantes

Diametro que se pode retificar
dentro do guarda-pegas

Innenschleifen mm Rectificado interior mm Retificacto interna mm

AuBenscheifen, max. mm Rectificado exterior, max. mm Retificaco, externa, max. mm
Schleiftiefe, max. mm  Profundidad de rectificado, max. mm  Profundidade de retificacdo, max. mm
Werkstlickdurchmesser Diametro de la pieza dentro del Diametro da pega dentro do

im Woerkstlickschutz, max. mm  cubrepiezas, madx. MM guarda-pegas, mMax. -
Tischhub, max. mm  Carrera de la mesa, max. MM Curso da mesa, max. mm
Abstand vom Werkstiickspindelkopf bis Distancia entre la cabeza del arbol Disténcia entre a cabeca do fuso

portapiezas y porta-pegas e

Schleifspindeltrdger, max. mm el apoyo del darbol portamuela, max. mm o suporte do fuso porta-rebdlo, max. mm

Stirnschleifkorper, max. mm la muela cilindrica, max. mm o rebdlo cilindrico, max. mm
Abstand des Stirnschleifkorpers von der Distancia entre la muela cilindrica y Distancia entre o rebolo cilindrico e

Werkstiickspindelmitte, min. mm el centro del drbol portapiezas, min. mm o centro do fuso porta-pecas, min. ~mm
Werkstiickspindel Arbol portapiezas Fuso porta-pecas

Querverschiebung, max. mm Deslizamiento transversal, max. mm Deslocamento transversal, max. mm

Schwenkung, max. Grad Orientacion, max. grados Orientagdo, max. graus

Drehzahlen U/min Regimenes r.p. m. Numero de rotacoes r.p. m.
Schrittzustellung fiir Ajuste paso a paso para Avanco passo a passo para

innenrundschleifen rectificar superficies cilindricas retificar superficies cilindricas

(10 Stufen) mm/Schritt interiores (10 escalonamientos) mm/paso internas (10 escalonamentos) mm/passo

(je Doppelhub des Tisches oder (por cada carrera d‘oble de la mesa (por cada curso depIol da mesa

2 o con una frecuencia de apr. 1 c.p.s.) ou com uma frequéncia de

mit Frequenz etwa 1 Hz) opr: ‘T «¢.p: 53 )

Stirnschleifen mm/Schritt refrentar mm/paso retificar faces frontais mm passo

(Frequenz 0—1 Hz) (frecuencia de 0 o 1 c.p.s.) (frequéncia de 0 a 1 c.p.s.)
Tischgeschwindigkeiten m/min  Velocidades de la mesa m/min. Velocidades da mesa m ‘'miri.
Eilgang m/min  Avance acelerado m/min.  Movimento acelerado m/min.
Antriebsleistung Potencia de accionamiento Poténcia de acionamento

Innenschleifmotor kW Motor de rectificado interior kW Motor de retificacdo interna kW

Motor do dispositivo de retificagdo

Motor der Stirnschleifeinrichtung kW Motor dzl dispositivo de refrentar kW frontal kW
Nettomasse, etwa kg Peso neto, apr. kg  Péso liquido, apr. kg
AnschluBwert, etwa kW  Potencia instalada, apr. kW  Poténcia instalada, apr. kW
Raumbedarf, etwa Espacio necesario, apr. Espaco necessario, apr.

Lange (1) mm Largo (1) mm Comprimento (1) mm

Breite (b) mm Ancho (b) mm Largura (b) mm

Héhe (h/H) mm Altura (h/H) mm Altura (h/H) mm

Die Angaben, Daten und Abbildungen des
Prospektes sind unverbindlich.
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Las indicaciones, especificaciones e ilustra-
ciones del presente folleto se dan sin

compromiso alguno.

As indicacdes, especificacdes e ilustragdas
do presente folheto entendem — se sem
COMpPromisso.
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Gleitschuheinrichtung

Die
kénnen mit einer Gleitschuheinrichtung aus-
geriistet werden. Diese Einrichtung umfaBt
eine elektro-magnetische Spanneinrichtung,
werkstickgebundene Polschuhe und Gleit-
schuhe. Sie ist geeignet zum wirtschaft-
lichen Schleifen zylindrischer und konischer
Bohrungen und Laufbahnen an groBen,
schweren Walzlagerringen oder dhnlichen
Teilen mit geschliffenem AuBendurchmesser.
Die Maschinen kénnen auBerdem mit Oszil-
lationseinrichtung und Winkelschleifeinrich-
tung zum Schleifen der Laufbahn von
FPendellager-AuBenringen komplettiert wer-
den. Maschinen mit Gleitschuheinrichtung
werden als SI18G X 500 bezeichnet.

Innenrundschleifmaschinen SI 8 < 500

Dispositivo de zapatas
deslizantes

Las rectificadoras para superficies cilin-
SI 8 < 500 pueden ser
equipadas de un dispositivo de zapatas
deslizantes. Este abarca un dispositivo de
sujecion  electromagnético,
polares adaptadas a las piezas asi como
las zapatas deslizantes. Este dispositivo es
util para el rectificado econdmico de ta-
ladros y agujeros cilindricos y conicos vy
de superficies de rodamiento de grandes
y pesados aros de rodamientos o de se-
mejantes piezas de didmetro exterior recti-
ficado. Ademads, las maquinas se pueden
completar por un dispositivo oscilador y un
dispositivo de para
rectificar las superficies de rodamiento de

dricas interiores

expansiones

rectificado angular
aros externos de rodamientos autocompen-
sadores. La designacion de las rectifica-
doras con dispositivo de zapatas deslizan-
tes es S18 G X 500.
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Dispositivo de patins
deslizantes

As retificadoras para superficies cilindricas
internas S8 > 500 permitem ser providas
dum dispositivo de patins deslizantes. Este
dispositivo abrange um dispositive de fi-
xac¢do eletromagnético, sapatas
adatadas as pecas de trabalho bem como

polares

os patins deslizantes. Presta-se para a re-
tificacdo economica de furos cilindricos e
conicos bem como de faces de rolamento
de grandes e pesados anéis de rolamen-
tos ou de pecas semelhantes com diametro
externo retificado. Além disso, as maqui-
nas podem completar-se por um disposi-
tivo oscilador e um dispositivo de retifi-
ca¢do angular para retificar as faces de
rolamento de anéis externos de rolamentos
autocompensadores. As maquinas com dis-
positivo de patins deslizantes tém a de-
signacdo de SI18G X 500.

Arbeitsbereich der Gleitschuheinrichtung
auf SI18G X< 500

Alcance de mecanizado del dispositivo de
zapatas deslizantes con la 518 G X 500

Campo de usinagem do dispositivo de
patins deslizantes com a 518 G X 500




Werkstiickspindelkopf Cabeza del arbol portapiezas Cabeca do fuso porta-pecas
ist ausgebildet nach con la forma segin com forma conforme
TGL 0—55022 GréBe 11 TGL 0-55022, tamano 11 TGL 0-55022, tamanho 11
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Normalzubehor

NaBschleifeinrichtung, komplett mit Kiih!-
mittelbehdlter 280 Liter, Pumpen, Magnet-
filterautomat und Zubehor

Komplett installierte elektrische Ausriistung

1 Schleifspindeltrager 125 mm Einspann-
durchmesser, 270 mm Einspannldnge

1 Schleifspindel zur Stirnschleifeinrichtung
(bei Varianten SI18S und SI8SX)

1 Auswuchtdorn zur Schleifspindel der
Stirnschleifeinrichtung (bei Varianten SI85S
und SI 8 SX)

1 Verstelleinrichtung zur Innenschleifein-

richtung

1 Léngspositioniereinrichtung
1 Querpositioniereinrichtung

1 Zustelleinrichtung zur Axialzustellung
(mit MeBuhranzeige)

1 Kihleinrichtung fiir den Innenschleif-
Abrichtdiamanten

1 Kegeleinstelleinrichtung (Sinus-Prinzip)

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
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Accesorios normales

dispositivo para el rectificado himedo,
completo, inclusive tanque para el refri-
gerante de una capacidad de 280 litros,
bombas, filtro magnético automadtico y
accesorios

equipo eléctrico completamente instalado

1 apoyo del drbol portamuela, diametro
de sujecion 125mm, largo de

270 mm

sujecion

1 arbol portamuela para el dispositivo de
refrentar (con las variantes SI 8 S y Sl 8 SX)

1 mandril de compensacion para el drbol
portamuela del dispositivo de refrentar
(con las variantes SI85S y Sl 8SX)

1 dispositivo de ajuste para el dispositivo
de rectificar interiores

1 dispositivo de posicionamiento longitu-
dinal

1 dispositivo de posicionamiento trans-
versal

1 dispositivo de ajuste para el ajuste axil
(con lectura por reloj de medicion)

1 dispositivo de refrigeracion para el dia-

mante para rectificar la muela de recti-

ficado interior

1 dispositivo de ajustar conos (principio
de seno)

1 juego de cubiertas guardasalpicaduras
1 juego de correas de transmision

1 juego de relojes de medicién para la
preparacion

1 juego de herramientas para el manejo

2 juegos de documentacion técnica

La entrega no incluye diamantes para

rectificar la muela, ni muelas ni aceite.

Kegeleinstelleinrichtung (Sinus-Prinzip)

Dispositivo de ajustar conos
(principio de seno)

Dispositivo de ajustar cones
(principio de seno)

Acessorios normais

dispositivo de retificagio himida, com-

pleto, inclusive tanque para o refrigerante

duma capacidode de 280 litros, bombas,
filtro magnético automatico e acessorios

equipamento elétrico instalado por
completo

1 suporte do fuso porta-rebolo, diametro
de fixagdo 125 mm, comprimento de fixa-
cdo 125 mm, comprimento de fixacdo
270 mm

1 fuso porta-rebélo para o dispositivo de
retificacdo frontal (com as variantes SI8S

e S185X)

1 espiga de equilibragdo para o fuso
porta-rebdlo do dispositivo de retificacdo
frontal (com as variantes SI85S e SI85X)

1 dispositivo de ajustamento para o dis-
positivo de retificagdo interna

1 dispositivo de posicionar em sentido
longitudinal

1 dispositivo de posicionar em sentido
transversal

1 dispositive de avanco para o avanco
axial (com leitura de reldgio de medicdo)

1 dispositivo de refrigeracdo para o dia-
mante de retificar o rebdlo para retificagto
interna

1 dispositivo de ajustar cones (principio de
seno)

1 jégo de chapas guarda-respingos
1 jégo de correias de transmissdo

1 jogo de relogios de medi¢do para a
prepara¢ao

1 jogo de ferramentas para o servigo

2 jogos de documentagdo técnica

nem os dia-
nem re-

QO fornecimento ndo inclui
mantes para retificar o rebélo,
bolos, nem dleo




Querpositioniereinrichtung und
Ostzillationseinrichtung

Dispositivo de posicionamiento transversal
y dispositivo oscilador

Dispositivo de posicionar em sentido
transversal e dispositivo oscilador

Sonderzubehér

NaBschleifeinrichtung, zusatzlich fiir ins-
-gesamt 600 Liter KiihImittel, bestehend aus
Zusatzbehdlter 320 Liter, vergréBertem
Magnetfilterautomat und Zubehér

NaBschleifeinrichtung fiir den AnschluB
fremder KiihImittelversorgungseinrichtungen

Schleifkérperschutze
Schleifspindeln

Reduzierhiilsen zu Schleifspindeln
Auswuchtdorne zu Schleifspindeln
Verstarkter Schleifspindelantrieb 15 kW
Ostzillationseinrichtung
Winkel-Schleifeinrichtung fiir Pendellager-

AuBenring-Laufbahnen und Schleifspindeln
dazu

Gleitschuheinrichtung (SI18 G X 500)

werkstlickgebundenes Zubehér zur Gleit-
schuheinrichtung (518 G X 500)

Linettenbriicke und Liinetten

Betatigungseinrichtung fiir Schnellspann-
vorrichtungen

Membranspannfutter
Kraftspannfutter

Sonderspannvorrichtungen

Dreibackenfutter mit Justiereinrichtung

Planscheiben PL mit 4 T-Nuten und
4 separat verstellbaren Spannbacken

Aufspannscheiben mit T-Nuten

Weiteres Sonderzubehér auf Anfrage

Accesorios especiales

dispositivo para el rectificado himedo, adi-
cional para un total de 600 litros de refri-
gerante, compuesto por el tanque adicional
de una capacidad de 320 litros, filtro
magnético automdtico aumentado y acce-
sorios

dispositivo para el rectificado himedo,
para la conexién con otros tipos de dis-
positivos de abastecimiento de refrigerante

cubiertas guardamuela
arboles portamuela

casquillos reductores para los drboles
portamuela

mandriles de compensacién para las dr-
boles portamuela

mecanismo de accionamiento mds potente
del drbol portamuela, de 15 kW

dispositivo oscilador

dispositivo de rectificado angular para
las superficies de rodamiento de aros ex-
ternos de rodamientos autocompensado-
res, inclusive los drboles portamuela co-
rrespondientes

dispositivo de zapatas deslizantes

(S18 G >< 500)

accesorios para el dispositivo de zapatas
deslizantes adaptados a piezas especificas

(518 G < 500)

portalunetas y lunetas

dispositivo de accionamiento para dispo-
sitivos de sujecion rdpida

mandril de diafragma

mandril con energia de sujecién auxiliar

dispositivo de zapatas deslizantes

mandril de tres mandibulas con dispositivo
de ajuste

platos de arrastre PL con cuatro ranuras
en forma de T y cuatro mandibulas de
sujecion de ajuste separado

platos de sujecién con ranuras en forma
de T

Outros acessérios especiais a pedido

Acessorios especiais

dispositivo de retificagGo hdmida adicio-
nal para um total de 600 litros de refri-
gerante, composto do tanque adicional
duma capacidade de 320 litros, do filtro
magnético automdtico aumentado e dos
acessorios

dispositivo de retificagdo himida, para a
unido com outros tipos de dispositivos para
abastecimento de refrigerante

guarda-rebdlos
fusos porta-rebolo

luvas de reducdo para os fusos porta-rebdlo

espigas de equilibro¢cdo para os fusos
porta rebolo

mecanismo de acionamento mais possante
para o fuso porta-rebdlo, de 15kW

dispositivo oscilador

dispositivo de retificacdo angular para as
faces de rolamento de anéis externos de
rolamentos autocompensadores, inclusive
os respetivos fusos porta-rebélo

dispositivo de patins deslizantes
(S 8 G X 500)
acessorios adatados a pécas especificas

para o dispositivo de patins deslizantes.
(S1 e G X 500)

suporte de lunetas e lunetas

dispositivo de atuagd@o para dispositivos de
fixacdo rdpida

placa de castanhas de diafragma

placa de castanhas com energia de fixa-
cao auxiliar

dispositivos de fixagdo especiais

placa de trés castanhas com dispositivo
de ajustamento '

placas lisas PL com quatro ranhuras em
T e quatro castanhas de ajustamento se-
parado

placas de fixagdo com ranhuras em T

Otros accesorios especiales a pedido




Schleifspindeln

SSA
mit AuBenkegel auf der Mittelspindel

fiir Bohrungen, die gréBer als der Durch-
messer der Spindelhiilse sind. Der Schleif-
kérper wird auf einem auswechselbaren
Flansch unmittelbar am vorderen Spindel-
ende befestigt.

Arboles portamuela

SSA
con cono externo sobre el darbol de centro

Paro taladros y agujeros que sean mayo-
res que el digmetro del casquillo del arbol.
La muela se fija sobre una brida inter-
cambiable directamente al extremo delan-
tero del drbol.

Fusos porta-rebolo

SSA
com cone externo sobre o fuso de centro

Para furos maiores do que o didmetro da
luva do fuso.

O rebélo fixa-se sobre um flange inter-
extremidade

cambidvel diretamente

dianteira do fuso.
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SSsv Ssv SSv

mit verldngertem Spindelschaft con cana del arbol alargada com fuste do fuso alongado

fur Bohrungen die kleiner als der Durch- Para taladros y agujeros que sean meno-  Para furos menores do que o didmetro da

messer der Spindelhiilse sind. res que el didmetro del casquillo del drbol.  luva do fuso.

Vorteilhaft bei kleinem Teilesortiment mit Su empleo resulta ventajoso para peque- A ser empregado com vantagem para pe-

groBen Serien einzusetzen, flos surtidos de piezas en grandes series.  quenos sortimentos de pecas em grandes
séries.
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ssi

mit auswechselbaren Einschraubdornen

zu verwenden, wenn ein breites Teilsorti-
ment mit unterschiedlichen Bohrungen bei
kleinen Stiickzahlen bearbeitet wird und

55l

con mandriles de enroscar intercambiables
Para amplios surtidos de piezas de dife-
rentes taladros y ogujeros a ser mecani-
zadas en pequefias series donde no sea

SSl

com espigas de aparafusamento
intercambidveis
pecas de

Para amplos sortimentos de

diferentes furos a serem usinadas em pe-

die  Anschaffung  mehrerer, spezieller  econémica la adquisicion de diversos quenas séries se ndo for econdmica @
Schleifspindeln nicht wirtschaftlich ist. Grboles portamuela especiales. aquisicdo de diversos fusos porta-rebolo
especiais.
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22 > 40 22 4c 100
22 X 80 22 80 140 40 — 80 40 50 13
22 X 125 22 125 185
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Weitere Schleifspindeln sind auf Anfrage Otros tipos de arboles portamuela se en-  Outros tipos de fusos porta-rebdlo forne-

lieferbar und werden bei Bedarf mit dem tregardn a pedido particular y se ofre- cer-se-do a pedido particular e oferecer-

speziellen Sonderzubehér angeboten, ceran junto con los occesorios especiales se-Go junto com os respetivos acessorios
concernientes, especiais.




Hochleistungsschleifkorper

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, Hérte und Gefiige entsprechend
dem jeweiligen Verwendungszweck

Aus dem Erzeugnis- und Leistungsangebot

des
@
NILES
N4

VEB Werkzeugmaschinenkombinat
7. Oktober” Berlin

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

Telefon: Dresden 466 10
Telegramme: acurit Dresden
Telex: 2142 skurei
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Muelas de gran rendimiento

Muelas segun TGL 29—832
tipos 1, 7, 8, 140, 142

Diametro externo de hasta 250 mm
Ancho de hasta 62 mm
Agujero de hasta 76 mm

Materiales abrasivos segun TGL 29—804:
NK, HK, EK, RK, SKS, SKG

Aglutinantes segun TGL 29—807:
Ker, Khz, Gum

Velocidad de rectificado vs (m/(m/seg.):

Tipos 1, 7
Ker — 35 m/seg.
Khz — 45 m/seg.

Tipo 1
Ker — 60 m/seg. hasta 50 mm de ancho

Tipos 8, 140, 142
Ker —30 m/seg.
Khz — 35 m/seg.
Gum — 35 m/seg.

Grano, dureza y estructura segin el caso
de empleo especifico

Del surtido de fabricacién de la

Rebélos de alto rendimento

Rebolos conforme TGL 29—832
tipos 1, 7, 8, 140, 142

Diametro externo de até 250 mm
Largura de até 63 mm
Furo de até 76 mm

Matérias abrasivas conforme
TGL 29—804:
NK, HK, EK, RK, SKS, SKG

Aglutinantes conforme TGL 29—807:
Ker, Khz, Gum

Velocidade de retificocdo vs (m/seg.):

Tipos 1, 7
Ker —35 m/seg.
Khz — 45 m/seg.

Tipo 1

Ker — 60 m/seg. até 50 mm de largura

Tipos 8, 140, 142
Ker —30 m seg.
Khz — 35 m seg.
Gum — 35 m/seg.

Granulacdo, dureza e estrutura conforme
o caso de aplicagdo especifico

Do sortimento de fabricacgo da



Maquinas-herramientas
y herramientas producidas
enla R.D.A.

La oferta de suministro y rendimiento
del ramo industrial WMW abarca como
resultado de intensivas tareas de
investigacién y desarrollo a base de
todo su potencial
maquinas-herramientas de gran calidad,
rendimiento y seguridad de
funcionamiento para los procedimientos
de mecanizacién de torneado,
rectificado, dentado, taladrado, fresado,
acepilladura asi como para el
conformado de chapas y del macizo.

Con la oferta de herramientas,
portaherramientas y portapiezas, como
modernos medios de racionalizacion,
WMW ofrece soluciones éptimas de
problemas en la unidad de
procedimiento - maquina - herramienta
y racionalizacién.

Das Liefer- und Leistungsangebot

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

des gesamten Industriezweigpotentials
Werkzeugmaschinen hoher Qualitit,
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 Problemlgsungen
in der Einheit von Verfahren - Maschine -
Werkzeug und Rationalisierung.

Maquinas ferramenta e ferramentas
fabricadas na R.D. A.

O sortimento dos produtos e servicos
oferecidos pelo ramo industrial WMW
abrange, em consequéncia de intensos
trabalhos de pesquisa e de desen-
volvimente apoiados sébre o funda-
mento do inteiro potencial do referido
ramo industrial, mdquinas ferramenta de
grande qualidade, de grande rendimento
bem como de alta seguranca de funcio-
namento para os processos de usinagem
de tornear, retificar, endentar, perfurar e
broquear, fresar, aplainar e para formar
chapa e material sélido.

Com o sortimento de ferramentas,
dispositivos de fixacao para ferramentas
e para pecas que constituem modernos
recursos de racionalizagao,

WMW oferece solucdes détimas de
problemas do complexo de tecnologia -
maquina - ferramenta e racionalizacao.




