WEMAY-—/GLAUCHAU WOTAN® S61

A MEMBER OF THE NSH GROUP

Szlifierka do otworow do obrobki
Z najwyzszg doktadnoscig bar-
dzo ciezkich czesci konstrukcyj-
nych albo szczegdlnie gtebokich
otworow.

& WWWWEMA-GLAUCHAU.COM
grinding unlimited




Maszyna do duzych |
jeszcze wiekszych zadan...

Szlifierki do otworow typoszeregu WOTAN® S6l sg zaprojektowane do obrébki przedmiotéw od sredniej do duzej
wielkosci. Obcigzenie wrzeciona obrabianego przedmiotu moze wynosic do 1.200 kg. Elastyczna koncepcja budowy
naszych maszyn umozliwia zoptymalizowanie kazdej maszyny dla konkretnych zadan szlifierskich.

Maszyna WOTAN® S61 nadaje sie do wysoce precy- Alternatywnie mozna skonfigurowaé maszyne z rozsze-
zyjnego szlifowania okragtych otworéw czesci moco- rzonym zakresem pracy jako WOTAN® S6I-L.

wanych w uchwycie jednostronnie bez dodatkowego Za pomocg tego wariantu mozna oprdcz czesci jedno-
podparcia. Konfiguracja WOTAN® S6I-F o Srednicy stronnie mocowanych w uchwycie obrabiaé réwniez
obrotu do 820 mm i dtugosci obrabianego przedmiotu czesci konstrukcyjne w ksztalcie watkéw o dtugosci do
do 800 mm, nadaje sie w szczegolnosci do szlifowania 1.200 wzgl. 1.800 mm i $rednicy do 500 mm, ktére ze
wewnetrznych powierzchni czotowych, jak tez do szlifo- wzgledu na swoja geometrie muszg dodatkowo by¢ pro-
wania $rednic wewnetrznych. wadzone w podtrzymce.

Przyktadowa konfiguracja maszyny WOTAN® S6I-F Przyktadowa konfiguracja maszyny WOTAN® S61-L



..W szlifowaniu otworow z
najwyzszg doktadnoscia.

WRZECIONO OBRABIANEGO PRZEDMIOTU

Po stronie obrabianego przedmiotu maszyna jest wypo-
sazona w os$ skretng (0$ B1). Moze ona zosta¢ wyko-
nana do wyboru jako reczna o$ (z systemem pomiaru
kata) albo ze sterowaniem CNC. Przy pomocy osi B1
nastepuje skret wrzeciennika obrabianego przedmiotu.
W ten sposéb jest przeprowadzana nie tylko korekcja
walca, mozna réwniez optymalnie wykonywac¢ szlifowa-
nie stozka.

Ponadto caty wrzeciennik obrabianego przedmiotu
mozna pozycjonowac na osi poprzecznej (Osi U). Dzieki
temu mozna rozszerzy¢ zakres pracy maszyny przez
pozycjonowanie catego wrzeciennika obrabianego przed-
miotu w kierunku poprzecznym. Poniewaz o$ U jest osig
pozycjonowania, w procesie szlifowania jest ona nieru-
choma.

DUZY WYBOR WRZECION

Wrzeciono obrabianego przedmiotu moze w zaleznosci
od wymagarn doktadnosciowych zosta¢ wykonane jako
wrzeciono napedzane poprzez pasek, napedzane bezpo-
srednio albo tozyskowane hydrostatycznie.

Dzieki wyposazeniu wrzeciona obrabianego przedmiotu
w system pomiarowy (o$ C) mozna na jedne;j szlifierce
do watkéw wykonywaé szlifowanie ksztattéw nieokra-
gtych o réznych skosach i z najwyzsza doktadnoscia.

Po stronie wrzeciona szlifierskiego maszyna jest wypo-
sazona w o$ Z i o$ X (stét krzyzowy). Na stole krzy-
zowym (0§ X pod katem 90° w stosunku do osi Z)

jest montowana jednostka szlifierska. W ten sposéb
mozna ekonomicznie i efektywnie obrabia¢ w tylko jed-
nym zamocowaniu otwory stopniowane i wewnetrzne
powierzchnie czotowe.



/awsze w ruchu dla Ciebie —

ELASTYCZNOSCE DZIEKI REWOLWEROWEJ GLOWICY
WRZECION

Dzieki opcjonalnemu wyposazeniu w gtowice rewolwe-
rowa z wrzecionami szlifierskimi (0§ B2) o 2 do max

4 wrzecionach, mozna bez przezbrajania wrzeciona
wyraznie zwiekszy¢ elastyczno$é i r6znorodnosé. Sto-
sowane sg do wyboru wrzeciona szlifierskie napedzane
poprzez pasek albo wrzeciona wysokoczestotliwosciowe.
Wrzeciona napedzane poprzez pasek mozna wymienia¢
recznie, co jeszcze bardziej zwieksza zmiennosé.

PRZYKLADOWE KONFIGURACJE DLA OSI B2

2 Wrzeciona z napedem paskowym

I

1 Wrzeciono z napedem paskowym +

2 Wrzeciona wysokoczestotliwosciowe

SZLIFOWANIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH |
CZOLOWYCH JEST ROWNIEZ MOZLIWE

Mozna réwniez dodatkowo szlifowa¢ powierzchnie
zewnetrzne i czotowe krétkich przytozen. W tym celu na
gtowicy rewolwerowej wrzecion szlifierskich (o$ B2) jest
pozycjonowane napedzane poprzez pasek wrzeciono
szlifierskie, ktdre jest wyposazone w dwustronnie profilo-
wana $ciernice do szlifowania powierzchni zewnetrznych
i czotowych ($ciernica wektorowa). Za pomocg dalszych
wrzecion szlifierskich wypozycjonowanych na gtowicy
rewolwerowej nastepuje obrébka najrézniejszych srednic
wewnetrznych.

TARCZE WEKTOROWE

umozliwia szlifowanie powier-

zchni czotowych wewnetrznych
i $rednic wewnetrznych jak

tez szlifowanie powierzchni
czotowych zewnetrznych +

$rednic zewnetrznych

Przyktadowe konfiguracje gtowicy rewolwerowej wrzecion szlifierskich

z tarcza wektorowa i wrzecionem z napedem paskowym



Opcje dla uzyskania wieksze]
elastycznosci.

DO WYBORU ROZNE OBCIAGACZE

Jednostke obciggajgcg mozna wyposazyé w nieruchome i
napedzane obciggacze, co umozliwia prace z konwencjo-
nalnymi $ciernicami korundowymi, jak réwniez ze $cierni-
cami CBN.

NOWOCZESNE STEROWANIE | tATWY W OBSLUDZE INTER-
FEJS GRAFICZNY

Pakiet napedowy bazuje na sterowaniu SINUMERIK 840 D
- SOLUTION LINE - z odpowiednimi nastawnikami i silni-
kami firmy SIEMENS.

Maszyny posiadaja nasz wtasny, tatwy w obstudze inter-
fejs graficzny WoP, kt6ry pozwala na nieskomplikowang,
prowadzong przez menu obstuge i programowanie bez
znajomosci CNC. Wszystkie czynnos$ci zwigzane z obstuga
niezbedne dla procesu umozliwiajg nieprzerwang obstuga
maszyny niezaleznie od jej stanu roboczego. Réwnocze-
$nie jest dostepny standardowy interfejs graficzny firmy
SIEMENS.

DOSTEPNYCH WIELE OPCJI

Zaleznie od zadania szlifierskiego integrujemy réwniez roz-
poznawanie zaiskrzenia/rozpoczecia skrawania poprzez
sensoryke ptynowa, dalszg technike pomiarowa, systemy
wymiany narzedzia i wiele innych.

WOTAN® S6I-L

Maszyna WOTAN® S6I-L oferuje rozszerzony zakres pracy.
Po stronie wrzeciona obrabianego przedmiotu caty wrze-
ciennik jest umieszczany na prowadnicy wzdtuznej (prze-
jazd L), dzieki czemu mozna go przemieszczaé w kierunku
Z, co umozliwia réwniez zastosowanie podtrzymki na tej
samej prowadnicy wzdtuzne;.



WOTAN® S6I w skrocie:

WOTAN® S61-F WOTAN® S61-L
(dla czesci konstruk- (dla dtugosci czesci
cyjnych mocowanych konstrukcyjnych do ok.

jednostronnie) 1.200mm | 1.800mm)

Srednica obrotu / obrabianego przedmiotu przed ptyta skretng max mm 820 820
Srednica obrotu / obrabianego przedmiotu nad ptytg skretng max mm — 650
Srednica obrabianego przedmiotu w podtrzymce max mm — 500
Dtugos¢ obrabianego przedmiotu zamocowanego ok. mm 800 800
jednostronnie
Dtugo$¢ obrabianego przedmiotu z podtrzymka ok. mm - 1.200 | 1.800
Srednica szlifowania przy szlifowaniu otworu max mm 620 620
Gtebokosé szlifowania przy szlifowaniu otworu max mm 650 1.200
Srednica szlifowania przy szlifowaniu powierzchni max mm na zapytanie na zapytanie
zewnetrznej/czotowej
Srednica szlifowania przy szlifowaniu powierzchni max mm na zapytanie na zapytanie
zewnetrznej/czotowej
Obcigzalnos¢ na koricéwce wrzeciona (w odlegtosci 200 mm)

> Dla czesci mocowanych w uchwycie (jednostronnie) max kg 650 650

>  Dla czesci konstrukcyjnych w ksztatcie watka max kg -— 1.300

(podpartych w podtrzymce)

Strona obrabianego przedmiotu / wrzeciennik obrabianego przedmiotu
Wrzeciono obrabianego przedmiotu

> Z napedem paskowym standard standard

> Znapedem bezpos$rednim opcja opcja

> tozyskowane hydrostatycznie opcja opcja
Zakres skretu osi B1 (recznie, z systemem pomiaru kata)  od/do° +12/ -1 +12 /-1
Automatyczna zmiana kata poprzez o$ B1 (CNC) od/do°® +12/ -1 +12 /-1
0s C do szlifowania ksztattéw nieokragtych opcja opcja
0s$ U (CNC) do poprzecznego pozycjonowania catego wrzeciennika obrabianego przedmiotu

>  Droga przejazdu max mm 300 300

>  Doktadnosé obliczeniowa sterowania mm 0,0001 0,0001

> Minimalny przyrost dosuwu mm 0,001 0,001

>  Predkos$¢ maksymalna m/min 15 15
Droga ustawiania wrzeciennika obrabianego przedmiotu ~ maxmm - 1.400 | 2.000
w kierunku Z
Mozliwos¢ zastosowania podtrzymek nie tak
Doprowadzanie chtodziwa przez wrzeciono obrabianego opcja opcja
przedmiotu
Rozpoznawanie rozpoczecia skrawania / zaiskrzenia przy opcja opcja

szlifowaniu poprzez sensoryke ptynowa



WOTAN® S61-F WOTAN® S61-L
(dla czesci konstruk- (dla dtugosci czesci
cyjnych mocowanych konstrukcyjnych do ok.

jednostronnie) 1.200mm | 1.800mm)
0$ Z (CNC)
> Droga przejazdu max mm 800/ 1.100 800/ 1.100/ 1.380
> Doktadnosé obliczeniowa sterowania mm 0,0001 0,0001
> Minimalny przyrost dosuwu mm 0,001 0,001
> Predko$¢ maksymalna m/min 15 15
0$ X (CNC)
> Droga przejazdu max mm 245 245
> Doktadnosé obliczeniowa sterowania mm 0,0001 0,0001
> Minimalny przyrost dosuwu (na promier) mm 0,0005 0,0005
> Predkos¢ maksymalna m/min 15 15
Glowica rewolwerowa wrzecion szlifierskich (o$ B2) opcja opcja
State wrzeciona szlifierskie z/bez gtowicy rewolwerowej ~ max szt. 1/4 1/4
Bezstopniowo regulowane ustawianie predkosci obrotowych wrzecion standard standard
Obrobka szlifierska konwencjonalnymi Sciernicami korundowymi standard standard
Obrébka szlifierska $ciernicami CBN opcja opcja

Jednostka do obciggania

Zaprojektowana do mocowania obciggaczy nieruchomych standard standard
Zaprojektowana do mocowania obciggaczy napedzanych opcja opcja
Rozpoznawanie zaiskrzenia przy obcigganiu poprzez sensoryke AE  opcja opcja

Instrumenty pomiarowe

Sonda pomiarowa do okreslania punktu zerowego opcja opcja
Dalsza technika pomiarowa na zapytanie na zapytanie
Pomiar laserowy wszystkich osi liniowych CNC (w zaktadzie WEMA) tak tak

Sterowanie i obstuga maszyny

Sterowanie SIEMENS SINUMERIK 840 D SOLUTION LINE tak tak
Bedacy wtasnoscig producenta system obstugi WOP Glauchau® tak tak
Mozliwos¢ diagnozy zdalnej tak tak
Do obstugi maszyny jest wymagana znajomos$¢ CNC brak brak

Automatyczny system wymiany narzedzia
dla narzedzi szlifierskich, sond pomiarowych i in. opcja opcja

Pozostate dane

Umowa konserwacyjna na zapytanie na zapytanie
Pakiet czesci zamiennych i szybko zuzywajacych sie na zapytanie na zapytanie
Szkolenie operatoréw / wsparcie przy produkc;ji / itd. na zapytanie na zapytanie



MEMBERS OF THE NSH-GROUP » WWW.NSHGROUP.COM

RASOMA
Werkzeugmaschlnen GmbH

CHEMNITZ SIMMONS uuuuuuuuuuu

Nasi eksperci bedg do Paristwa dyspozycji od momentu
ztozenia zapytania az do obstugi posprzedazowej przy
codziennej pracy maszyny, tak abyscie Panstwo otrzy-
mali od nas optymalna szlifierke.
£ Doktadne ustalenie wymagan
@ Indywidualna oferta na szlifierke
[@ Indywidualna konstrukcja
Ih Produkcja
Q Kontrola jakosci

=-O- Szlifowanie prébne
Wstepny odbidr maszyny
ﬁ Dostawa & montaz

S~ Szkolenie & instruktaz

@o - -

s Serwis posprzedazowy

Chetnie zaprezentujemy Panstwu w naszej siedzibie

w Glauchau potencjat maszyn wzorcowych

WOTAN®, na ktérych wykonujemy réwniez szlifo- @ EUROTEC®

wania prébne i zlecone.
WYLACZNY PRZEDSTAWICIEL W POLSCE

Werkzeugmaschinenfabrik Glauchau GmbH European Technology Sp. z 0.0., Sp. k.
Q Dieselstrasse 2 Q ul. Libijska 10
08371 Glauchau - Germany 03-977 Warszawa
o 1493763610 J 14822 617 46 41, +48 22 616 19 82
B +49 3763 61-122 IB +48 226163109
& wema-glauchau@nshgroup.com & eurotec@eurotec.pl
@ WWW.WEMA-GLAUCHAU.COM @ WWW.EUROTEC.PL

WSZYSTKIE INFORMACJE ZAWARTE W NINIEJSZEJ BROSZURZE StUZA JAKO WYPRZEDZAJACA INFORMACJA DLA KLIENTOW |
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