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do najbardziej wymagajgace;
obrobki skomplikowanych
czesci konstrukcyjnych.
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Maksymalna elastycznosc
przy najwiekszych wyzwaniach

Szlifierki uniwersalne typoszeregu WOTAN® S6U s zaprojektowane do obrébki przedmiotow o 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.

WOTAN® S6U nadaje sig do obrébki wewnetrznej i
zewnetrznej oraz obrébki powierzchni czotowych czesci
mocowanych w uchwycie jednostronnie, bez dodatko-
wego podparcia, w konfiguracji WOTAN® S6U-F o Sred-
nicy obrotu do 820 mm i dtugosci ok. 80 mm.

Ponadto mozna szlifowaé zewnetrznie miedzy
ktami réwniez przedmioty w ksztatcie watkdéw, bez
dodatkowego podparcia. Max dtugo$¢ obrabianego
przedmiotu wynosi przy tym do ok. 1.450mm.

Szlifierka WOTAN® S6U jest dzieki temu idealna
do szlifowania Srednic wewnetrznych, jak tez wewnetrz-
nych powierzchni czotowych i Srednic zewnetrznych oraz
zewnetrznych powierzchni czotowych. Dzigki temu dla
czesci obrabianych w uchwycie mozna zapewni¢ efek-
tywng obrdbke czterostronng w jednym zamocowaniu.

Obrébka wewnetrzna jest wykonywana za pomoca
jednostki do szlifowania wewnetrznego. Obrdbka
zewnetrzna nastepuje za pomocg osobno pracujacej
jednostki do szlifowania zewnetrznego i szlifowania
powierzchni czotowych.

Alternatywnie mozna skonfigurowaé maszyne z roz-
szerzonym zakresem pracy jako WOTAN® S6U-L. Za
pomocg tego wariantu mozna oprdcz czesci jednostron-
nie mocowanych w uchwycie obrabiac réwniez czesci
konstrukcyjne w ksztatcie watkdw o dtugosci 1.200 /
1.800 mm, ktdre ze wzgledu na swojg geometrie musza
dodatkowo byé prowadzone w podtrzymce. Srednica w
podtrzymce moze wynosi¢ do 500 mm.

Dzieki temu mozna zagwarantowac efektywna
obrdbke czterostronng w jednym zamocowaniu. Obej-
muje ona szlifowanie $rednic wewnetrznych, wewnetrz-
nych powierzchni czotowych, srednic zewnetrznych
i zewnetrznych powierzchni czotowych. Obrébka
zewnetrzna jest jednakze w tym miejscu mozliwa tylko
przed miejscem zamocowania podtrzymki.

Ten model maszyny pozwala na idealne szlifowa-
nie zewnetrzne miedzy ktami czesci o ksztafcie watka
(samonosnie, bez podparcia). Mozliwy do zamocowania
dtugi detal, mozna - ze wzgledu na przejazd wzdtuzny
wrzeciennika obrabianego przedmiotu w kierunku Z
(przejazd L) - powiekszy¢ do max 3.200 mm.

Przyktadowa konfiguracja maszyny WOTAN® S6U-F z 4 wrzecionami do

szlifowania wewnetrznego i jednym wrzecionem do szlifowania zewnetrznego

Przyktadowa konfiguracja maszyny WOTAN® S6U-L z 4 wrzecionami do
szlifowania wewnetrznego, 2 wrzecionami do szlifowania zewnetrznego i

przejazdem wzdtuznym po stronie wrzeciona obrabianego przedmiotu



WRZECIONO OBRABIANEGO PRZEDMIOTU

Po stronie obrabianego przedmiotu maszyna jest wypo-
sazona w os$ skretng (o$ B1). Moze ona zosta¢ wykonana
do wyboru jako reczna o$ (z systemem pomiaru kata)
albo ze sterowaniem CNC. Przy pomocy osi B1 naste-
puje skret wrzeciennika obrabianego przedmiotu. Dzieki
temu przeprowadzana jest nie tylko korekcja walca, lecz
réwniez mozna optymalnie szlifowa¢ stozki wewnetrzne
i zewnetrzne czesci obrabianych w uchwycie.

Ponadto caty wrzeciennik obrabianego przedmiotu
jest pozycjonowany na osi poprzecznej (osi U). Dzigki
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 zalezno-
$ci od wymagan doktadnosciowych zosta¢ wykonane
jako wrzeciono napedzane przez pas, napedzane bezpo-
Srednio albo tozyskowane hydrostatyczne. Dzieki wypo-
sazeniu wrzeciona obrabianego przedmiotu w system
pomiarowy (0O$ C) mozna na jednej szlifierce do watkéw
szlifowaé ksztatty nieokragte o réznych skosach i z naj-
wyzszg doktadnoscia.

Jednostka do szlifowania otworéw jest monto-
wana na stole krzyzowym sktadajgcym sie z osi Z1i osi
X1. 0$ X1 jest pozycjonowana pod katem 90° na osi Z1.
W ten sposdb mozna ekonomicznie i efektywnie obra-
bia¢ w tylko jednym zamocowaniu otwory stopniowane i
wewnetrzne powierzchnie czotowe.

OPCJONALNA GLOWICA REWOLWEROWA Z
WRZECIONAMI DO SZLIFOWANIA OTWOROW

Dzieki opcjonalnej gtowicy rewolwerowej z wrzecionami
do szlifowania otworéw (o$ B2) o 2 do 4 wrzecionach,
mozna wyraznie zwiekszy¢ elastyczno$¢ obrdébki bez
przezbrajania wrzeciona. Stosowane sg do wyboru nape-
dzane przez pasek wrzeciona do szlifowania otworéw
albo wysokoczestotliwosciowe wrzeciona do szlifowania
otworéw. Wrzeciona napedzane przez pasek mozna dla
uzyskania wiekszej zmiennosci wymieniac recznie.

4 wrzeciona wysokoczestotliwo$ciowe 2 wrzeciona z napedem paskowym

[

SZLIFOWANIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH | CZOLOWYCH

Oprdcz obrébki otworéw mozna oczywiscie wykonywaé
réwniez szlifowanie zewnetrzne miedzy ktami. W tym
celu na gtowicy rewolwerowej do szlifowania otworéw
(o$ B2) jest montowany dodatkowy konik. Ta konfigura-
cja pozwala poza tym na max. 3 wrzeciona do szlifowania
otwordw dla szerokiego spektrum zadan szlifierskich.

Ta oddzielnie pracujgca jednostka do szlifowania
powierzchni zewnetrznych i czotowych jest - analo-
gicznie do jednostki do szlifowania otworéw — monto-
wana na stole krzyzowym z osig Z2 i osig X2. 0$ X2 jest
pozycjonowana na osi Z2 pod katem 9o°. W ten sposéb
mozna ekonomicznie i efektywnie obrabia¢ w jednym
tylko zamocowaniu stopniowane $rednice zewnetrzne i
zewnetrzne powierzchnie czotowe.

Maszyna w konfiguracji bazowej wyposazona jest
w nieruchomg jednostke do szlifowania powierzchni
zewnetrznych i czotowych. Jednostka szlifierska moze
zosta¢ umieszczona pod katem 30° / 45° / 90° w sto-
sunku do osi obrabianego przedmiotu. Jezeli jednostka
szlifierska jest np. ustawiona pod katem 30° albo 45°
w stosunku do osi obrabianego przedmiotu, mozna
uzy¢ dwustronnie profilowanej Sciernicy do powierzchni
zewnetrznych i czotowych. Dzigki temu mozna obwodem
Sciernicy szlifowa¢ powierzchnie zewnetrzne czotowe a
szlifowaniem wcinajagcym skosnym wzgl. szlifowaniem
wzdtuznym $rednice zewnetrzne.

Gdy jednostka do szlifowania powierzchni
zewnetrznych i czotowych zostanie umieszczona np. pod
katem 90° w stosunku do osi obrabianego przedmiotu,
mozna uzy¢ prostej (cylindrycznej) sciernicy do szlifo-
wania powierzchni zewnetrznych. Dzieki temu $rednice
zewnetrzne mozna optymalnie szlifowaé szlifem
wzdtuznym. Naturalnie jest mozliwe réwniez szlifowanie
powierzchni czotowych zewnetrznych przez zwezanie
$ciernicy do szlifowania zewnetrznego po stronie czoto-
wej.

PRZYKLADOWE KONFIGURACJE DLA 0OSI B2

1 wrzeciono z napedem paskowym + 3 wrzeciona wysokoczestotliwosciowe +

2 wrzeciona wysokoczestotliwosciowe 1 konik



Przyktad jednostki do szlifowania powierzchni zewnetrznych i czotowych pod

katem 45° w stosunku do osi obrabianego przedmiotu za pomocg dwustronnie

profilowanej $ciernicy do szlifowania powierzchni zewnetrznych i czotowych

OPCJONALNA GLOWICA REWOLWEROWA WRZECION
DO SZLIFOWANIA POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH

Poprzez uzupetnienie jednostki do szlifowania powierz-
chni zewnetrznych i czotowych o gtowice rewolwerowa
wrzecion do szlifowania zewnetrznego (o$ B3) o max 4
$ciernicach, mozna znacznie zwiekszy¢ elastycznosé
bez przezbrajania wrzecion, i np. optymalnie wykonywaé
réwniez szlifowanie stozkéw zewnetrznych miedzy ktami
w przypadku czesci konstrukcyjnych w ksztatcie watka.

Sciernice do szlifowania powierzchni zewnetrznych
mogg dzieki odpowiedniemu obciggnieciu by¢ réwniez
stosowane np. do szlifowania gwintéw zewnetrznych i
do wielu innych zadan. Mozliwe ustawienie mogtoby np.
zawierac: 1x dwustronnie profilowana $ciernica do szlifo-
wania Srednic zewnetrznych i zewnetrznych czotowych,
1x cylindryczna $ciernica do szlifowania wzdtuznego
zewnetrznego miedzy ktami czesci konstrukcyjnych w
ksztalcie watka i 1x $ciernica do szlifowania zewnetrz-
nego z profilem gwintowym do szlifowania gwintu
zewnetrznego.

Kazda z max 4 Sciernic do szlifowania zewnetrz-
nego moze by¢ z najwyzsza doktadnoscig wywazana
poprzez automatycznie pracujgcy system wywazania.

Przyktad skonfigurowanej gtowicy rewolwerowej wrzecion do

szlifowania zewnetrznego z 3 $ciernicami

DO WYBORU ROZNE OBCIAGACZE

Maszyna jest wyposazana zaréwno w wewnetrzng jak i
zewnetrzng jednostke obciggajacg. Obydwie jednostki
obciagajace mozna wyposazy¢ w nieruchome i w nape-
dzane obciggacze, co umozliwia prace z konwencjonal-
nymi $ciernicami korundowymi, jak réwniez ze $cierni-
cami CBN.

NOWOCZESNE STEROWANIE | LATWY W
OBSLUDZE INTERFEJS GRAFICZNY

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

Maszyny posiadaja nasz wtasny, tatwy w obstudze inter-
fejs graficzny WoP, ktéry pozwala na nieskomplikowang,
prowadzong przez menu obstuge i programowanie bez
znajomosci CNC.

Wszystkie czynnosci zwigzane z obstugg niezbedne dla
procesu umozliwiajg nieprzerwang obstugg maszyny
niezaleznie od jej stanu roboczego. Réwnoczesnie jest
dostepny standardowy interfejs graficzny firmy SIEMENS.

DOSTEPNYCH WIELE OPCJI

Zaleznie od zadania szlifierskiego integrujemy réwniez
rozpoznawanie zaiskrzenia/rozpoczecia skrawania, dal-
sza technike pomiarowg, systemy wymiany narzedzia i
wiele innych.

Przyktad wymiennika 52-narzedziowego i

procesu wymiany do kompletnej obrébki
skomplikowanych czesci konstrukcyjnych

w tylko jednym zamocowaniu




WOTAN® S6U w skrocie:

WOTAN® S6U-F WOTAN® S6U-L

(bez ustawiania (z przejazdem wzdtuz-

wzdtuznego) nym wrzeciennika obra-
bianego przedmiotu
1.400mm | 2.000mm)

Zakres pracy maszyny

Srednica obrotu / obrabianego przedmiotu przed pyta skretng max mm 820 820
Srednica obrotu / obrabianego przedmiotu nad ptytg skretng max mm — 650
Srednica obrabianego przedmiotu w podtrzymce max mm — 500
Mocowalna dtugos¢ obrabianego przedmiotu
>  Dla czesci konstrukcyjnych mocowanych jednostronnie ok.mm 800 800
(w uchwycie)
>  Dla czesci konstrukcyjnych w ksztatcie watka miedzy ktami max mm 1.450 2.950 | 3.200
>  Dla czesci konstrukcyjnych w ksztatcie watka z podtrzymka max mm — 1.200 | 1.800
Srednica szlifowania przy szlifowaniu powierzchni wewnetrzngj ~ max mm 620 620
Glebokos$¢ szlifowania przy szlifowaniu otworu max mm 900 1.200
Srednica szlifowania przy szlifowaniu powierzchni max mm 800 800
zewnetrznej/czotowej
Dtugos¢ szlifowania przy szlifowaniu powierzchni max mm 2.000 2.000
zewnetrznej/czotowej
Obcigzalno$¢ na koficéwce wrzeciona (w odlegtos$ci 200 mm)
>  Dla czesci konstrukcyjnych mocowanych jednostronnie max kg 650 650
(w uchwycie)
>  Dla czesci konstrukcyjnych w ksztatcie watka miedzy ktami max kg 650 650
>  Dla czesci konstrukcyjnych w ksztatcie watka z podtrzymkg max kg — 1.300

Strona obrabianego przedmiotu / wrzeciennik obrabianego przedmiotu

> Wrzeciono z napgedem paskowym standard standard

> Wrzeciona z napedem bezposrednim opcja opcja

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

>  Droga przejazdu max mm 300 300

>  Doktadnos$é obliczeniowa sterowania mm 0,0001 0,0001

> Minimalny przyrost dosuwu mm 0,001 0,001

>  Predkos$¢ maksymalna m/min 15 15
Droga ruchu wrzeciennika obrabianego przedmiotu w kierunkuZ ~ maxmm — 1.400 | 2.000
Mozliwos$¢ zastosowania podtrzymek nie tak
Mozliwos¢ szlifowania zewnetrznego miedzy ktami tak tak
Doprowadzanie chtodziwa przez wrzeciono obrabianego przedmiotu opcja opcja
Rozpoznawanie rozpoczecia skrawania / zaiskrzenia przy opcja opcja

szlifowaniu poprzez sensoryke ptynowa



WOTAN® S6U-F WOTAN® S6U-L
(bez ustawiania (z przejazdem wzdtuz-
wzdtuznego) nym wrzeciennika obra-
bianego przedmiotu
1.400mm | 2.000mm)
Jednostka do szlifowania otworow

0$ Z1 (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

> Predkos$¢ maksymalna m/min 15 15
0$ X1 (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
State wrzeciona szlifierskie (bez gtowicy rewolwerowej) 1 1
Gtowica rewolwerowa wrzecion do szlifowania wewnetrznego (o$ B2) opcja opcja

>  Wrzeciona szlifierskie na glowicy rewolwerowej max szt. 4 4

> Wrzeciona szlifierskie na gtowicy rewolwerowej z konikiem max szt. 3 3
Bezstopniowo regulowane ustawianie predkosci obrotowych wrzecion standard standard
Obrébka szlifierska konwencjonalnymi $ciernicami korundowymi standard standard
Obrébka szlifierska Sciernicami CBN opcja opcja

Jednostka do obciggania wewnetrznego

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

System automatycznej wymiany narzedzia
dla narzedzi szlifierskich, sond pomiarowych i in. opcja opcja

Jednostka do obciggania zewnetrznego

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




WOTAN® S6U-F WOTAN® S6U-L

(bez ustawiania (z przejazdem wzdtuz-

wzdtuznego) nym wrzeciennika obra-
bianego przedmiotu
1.400mm | 2.000mm)

Jednostka do szlifowania zewnetrznego i szlifowania ptaszczyzn

0$ Z2 (CNC)
> Droga przejazdu max mm 830/1.200/2.200 830/1.200/2.200
> Doktadnosé obliczeniowa sterowania mm 0,0001 0,0001
> Minimalny przyrost dosuwu mm 0,001 0,001
> Predkos$¢ maksymalna m/min 15 15
0$ X2 (CNC)
> Droga przejazdu max mm 500 500
> Doktadnosé obliczeniowa sterowania mm 0,0001 0,0001
> Minimalny przyrost dosuwu (na promier) mm 0,0005 0,0005
> Predkos¢ maksymalna m/min 15 15
Nieruchoma jednostka do szlifowania powierzchni standard standard
zewnetrznych i czotowych (bez gtowicy rewolwerowej)
>  Sciernice do szlifowania zewnetrznego max szt. 1 1

(pozycjonowane na state)
> Wymiary $ciernicy do szlifowania zewnetrznego (standard) max mm @600x50x@203,2 @600 X 50 x #203,2

Jednostka do szlifowania powierzchni zewnetrznych/czotowych opcja opcja
z rewolwerowg gtowica wrzeciona (o$ B3)
> Sciernice do szlifowania zewnetrznego max szt. 4 4
> Wymiar prostej $ciernicy do szlifowania zewnetrznego max mm @600 X 50 (#3600 x 50 x #203,2
(standard) x §203,2
> Wymiar profilowanej $ciernicy do szlifowania max mm @600x50x@203,2/ 3600 X 50 x 3203,2/
zewnetrznego (standard) @450 x50 x @127 @450 X 50 x @127
Automatyczny system wywazania wrzeciona do szlifowania zewnetrznego standard standard
Bezstopniowo regulowane ustawianie predkosci obrotowych wrzecion standard standard
Obrobka szlifierska konwencjonalng $ciernicg korundowa standard standard
Obrébka szlifierska Sciernicg CBN 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 Glachau® tak tak
Mozliwos$¢ diagnozy zdalnej tak tak
Wymagana znajomo$é CNC do obstugi maszyny brak brak

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 beda do Parnistwa 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 jako$ci

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

=~ Szkolenie & instruktaz

@2 Serwis posprzedazowy

Chetnie zaprezentujemy Paristwu w naszej siedzibie

w Glauchau potencjat maszyn wzorcowych

WOTAN®, na ktérych wykonujemy réwniez szlifo- 8@ 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 14822617 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
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