R G e WOTAN® S6l

INNENRUNDSCHLEIFMASCHINE
zur Bearbeitung sehr schwerer Bauteile
oder besonders tiefer Bohrungen

mit hochster Genauigkeit

THE NSH GROUP



Die Maschine fur grolde
und noch grolRere Aufgaben...

Innenrundschleifmaschinen der Baureihe WOTAN® Sé6l sind fiir die Bearbeitung mittelgroBer bis groBer Werk-
stiicke ausgelegt. Die Werkstiickspindel kann bis zu 1.200kg belastet werden. Unser flexibles Maschinenkonzept
ermoglicht es uns, jede Maschine fiir Ihre konkreten Schleifaufgaben zu optimieren.

Die WOTAN® S6I eignet sich zum hochprazisen Rund- Alternativ ist die Maschine mit einem erweiterten
schleifen fiir die Bohrungsbearbeitung von Futterteilen in  Arbeitsbereich als WOTAN® S6I-L konfigurierbar. Mit
der Konfiguration WOTAN® S6I-F bis zu 820mm Umlauf-  dieser Variante kdnnen neben fliegend gespannten

durchmesser und 8oomm Werkstiicklange, die ohne Futterteilen auch wellenformige Bauteile bis zu einer
zusdtzliche Unterstiitzung fliegend gespannt werden - Lange von 1.200mm bzw. 1.800mm und einem Durch-
besonders zum Schleifen von innenliegenden Stirnflichen ~ messer von 500mm bearbeitet werden, die zusétzlich
Kegeln sowie zum Schleifen von Innendurchmessern. in einer Liinette gefiihrt werden miissen.

Beispielhafte Konfiguration einer WOTAN® S61-F Beispielhafte Konfiguration einer WOTAN® S61-L



.Im Innenschleifen mit
hochster Genauigkeit.

WERKSTUCKSPINDEL

Werkstiickseitig wird die Maschine mit einer Schwenk-
achse (B1-Achse) ausgeriistet. Diese kann wahlweise
manuell (mit Winkelmesssystem) oder CNC-gesteuert
ausgefiihrt werden. Mit Hilfe der B1-Achse erfolgt die
Schwenkung des Werkstiickspindelstockes. Hieriiber
wird nicht nur die Zylinderkorrektur durchgefiihrt; speziell
ein Kegelschleifen ldsst sich damit optimal umsetzen.

Des Weiteren kann der gesamte Werkstiickspindelstock
auf einer Quer-Achse (U-Achse) positioniert werden.
Damit lasst sich der Arbeitsbereich der Maschine erwei-
tern, indem der gesamte Werkstiickspindelstock quer
positioniert werden kann. Da es sich bei der U-Achse um
eine Positionierachse handelt, ist diese im Schleifpro-
zess feststehend.

GROSSE SPINDELAUSWAHL

Die Werkstiickspindel kann je nach Genauigkeitsanfor-
derung als riemengetriebene, direktangetriebene oder
hydrostatisch gelagerte Spindel ausgefiihrt werden.
Durch das Ausriisten der Werkstiickspindel mit einem
Messsystem (C-Achse) konnen Sie ein Unrund-Schleifen
in verschiedensten Facetten und in hochster Genauigkeit
auf einer Rundschleifmaschine umsetzen.

Auf der Schleifspindelseite ist die Maschine mit einer
Z-Achse und einer X-Achse (Kreuztisch) ausgeriistet.
Auf dem Kreuztisch (X-Achse im Winkel von 90° auf der
Z-Achse) wird die Schleifeinheit aufgebaut. Hieriiber
konnen gestufte Bohrungen und Innenstirnflachen in nur
einer Aufspannung wirtschaftlich und effizient bearbeitet
werden.



Immer fur Sie auf Achse —

FLEXIBEL DURCH SPINDELREVOLVER

Durch die optionale Ausriistung mit einem Schleifspin-
delrevolver (B2-Achse) mit 2 bis max. 4 Schleifspindeln
kann die Flexibilitat und Vielfaltigkeit - ohne Spindelum-
rlistung - deutlich erhoht werden. Zum Einsatz kom-
men wahlweise riemengetriebene Schleifspindeln oder
Hochfrequenz-Schleifspindeln. Riemenspindeln konnen
durch manuellen Wechsel ausgetauscht werden, was die
Variabilitat noch weiter erhoht.

BEISPIELHAFTE KONFIGURATIONEN FUR DIE B2-ACHSE

4 Hochfrequenzspindeln

2 Riemenspindeln

I

1 Riemenspindel +

2 Hochfrequenzspindeln

AUSSEN- UND PLANSCHLEIFEN EBENFALLS MOGLICH

Ein zusatzliches Aufen- und Planschleifen von kurzen
Sitzen kann ebenfalls abgedeckt werden. Hierzu wird
auf dem Schleifspindelrevolver (B2-Achse) eine riemen-
getriebene Schleifspindel positioniert, welche mit einer
2-seitig profilierten AuBen- und Planschleifscheibe (Vek-
torscheibe) bestiickt wird. Mit weiteren auf dem Schleif-
spindelrevolver positionierten Schleifspindeln erfolgt die
Bearbeitung verschiedenster Innendurchmesser.

VEKTORSCHEIBEN

ermdglicht das Schleifen

von Innenstirnfldchen und

Innendurchmessern sowie
das Schleifen von AuBen-
stirnflichen + AuBendurch-

messern

Beispielhafte Konfigurationen des Schleifspindelrevolvers

mit Vektorscheibe und riemengetriebener Spindel



Optionen fur mehr Flexibilitat.

VERSCHIEDENE ABRICHTER WAHLBAR

Die Abricht-Einheit kann mit feststehenden und angetrie-
benen Abrichtwerkzeugen ausgeriistet werden, was neben
konventionellen Korund-Schleifscheiben auch die Arbeit
mit CBN-Schleifscheiben ermdglicht.

MODERNE STEUERUNG U. LEICHTE BEDIENOBERFLACHE

Das Antriebspaket basiert auf einer SINUMERIK ONE
Steuerung mit den entsprechenden Stellern und Motoren
von SIEMENS.

Alle Maschinen erhalten unsere eigene, benutzerfreund-
liche WoP-Touch™ Benutzeroberflache, die eine unkom-
plizierte, meniigefiihrte Bedienung und Programmierung
ohne CNC-Kenntnisse erlaubt. Alle fiir den Prozess not-
wendigen Bedienungen ermoglichen ein durchgangiges
Handling der Maschine unabhangig von deren Betriebszu-
stand. Zugleich steht auch die SIEMENS-Standardoberfla-
che zur Verfiigung.

ZAHLREICHE OPTIONEN VERFUGBAR

Je nach Schleifaufgabe integrieren wir auch eine Anfunk-/
Anschnitterkennung iiber Fluid-Sensorik, weitere Mess-
technik, Werkzeugwechselsysteme und vieles mehr.

WOTAN® S6I-L

Die WOTAN® S6I-L bietet einen erweiterten Arbeitsbe-
reich. Auf der Werkstiickspindelseite wird der gesamte
Werkstiickspindelstock auf eine Langsfiihrung (L-Verstel-
lung) platziert, womit sich dieser in Z-Richtung verstellen
lasst, was auch den Einsatz einer Liinette auf derselben
Langsfiihrung ermdglicht.



WOTAN® S6l auf einem Blick:

WOTAN® S6I-F  WOTAN® S6I-L
(fir fliegend ge-  (fiir Bauteilelangen bis ca.

spannte Bauteile) 1.200mm | 1.800mm)

Umlauf- / Werkstiickdurchmesser vor der Schwenkplatte max. mm 820 820
Umlauf- / Werkstiickdurchmesser iiber der Schwenkplatte max. mm — 650
Werkstiickdurchmesser in der Liinette max. mm — 500
Werkstiickldnge fliegend gespannt ca.mm 800 800
Werkstiicklange mit Liinette ca.mm -— 1.200 | 1.800
Schleifdurchmesser beim Innenschleifen max. mm 620 620
Schleiftiefe beim Innenschleifen max. mm 650 1.200
Schleifdurchmesser beim AuBen-/ Planschleifen max. mm auf Anfrage auf Anfrage
Schleiflinge beim AuBen-/ Planschleifen max. mm auf Anfrage auf Anfrage
Belastharkeit am Spindelkopf (200mm von Spindelnase)

> Fiir Futterteile (fliegend gespannt) max. kg 650 650

>  Fiir wellenformige Bauteile (mit Liinetten-Unter-  max. kg — 1.300

stiitzung)

Werkstiickseite / Werkstiickspindelstock

Werkstiickspindel

> Riemengetrieben Standard Standard

> Direktangetrieben Option Option

> Hydrostatisch gelagert Option Option
Schwenkbereich B1-Achse (man. m. Winkelmesssystem) von/bis ° +12/ -1 +12/ -1
Automatische Winkelverstellung iiber B1-Achse (CNC)  von/bis ® +12 / =1 +12 /-1
C-Achse zum Unrund-Schleifen Option Option

U-Achse (CNC) zum Querpositionieren
des gesamten Werkstiickspindelstockes

> Verfahrweg max. mm 300 300

>  Rechengenauigkeit Steuerung mm 0,0001 0,0001

> Minimales Zustellinkrement mm 0,001 0,001

>  Maximale Geschwindigkeit m/min 10 10
Verstellung des Werkstiickspindelstockes in Z-Richtung  max. mm — 1.400 | 2.000
Einsatzmdglichkeit von Liinetten nein ja
Wasserzufiihrung durch die Werkstiickspindel Option Option

Anschnitt-/Anfunkerkenn. b. Schleifen iiber Fluid-Sensorik Option Option



WOTAN® S61-F
(fiir fliegend ge-
spannte Bauteile)

WOTAN® S6I-L
(flir Bauteileldngen bis ca.
1.200mm | 1.800mm)

800/ 1.100/ 1.380
0,0001

0,001

15

245
0,0001
0,0005
15
Option
1/4
Standard
Standard
Option

Standard
Option

Schleifeinheit
Z-Achse (CNC)

> Verfahrweg max. mm 800 / 1.100

> Rechengenauigkeit Steuerung mm 0,0001

> Minimales Zustellinkrement mm 0,001

> Maximale Geschwindigkeit m/min 15
X-Achse (CNC)

> Verfahrweg max. mm 245

> Rechengenauigkeit Steuerung mm 0,0001

> Minimales Zustellinkrement (auf Radius) mm 0,0005

> Maximale Geschwindigkeit m/min 15
Schleifspindelrevolver (B2-Achse) Option
Feste Schleifspindeln mit/ohne Schleifspindelrevolver ~ max. Stk.1/ 4
Stufenlos regelbare Einstellung der Spindeldrehzahlen Standard
Schleifbearbeitung mit konvent. Korund-Schleifscheiben Standard
Schleifbearbeitung mit CBN-Schleifscheiben Option
Ausgelegt zur Aufnahme feststehender Abrichtwerkzeuge Standard
Ausgelegt zur Aufnahme angetriebener Abrichtwerkzeuge Option
Anfunkerkennung beim Abrichten {iber AE-Sensorik Option

Messinstrumente

Option

Messtaster zur Nullpunkt-Erfassung Option
Weitere Messtechnik auf Anfrage
Laservermessung aller CNC-Linearachsen (bei der WEMA) ja

Option
auf Anfrage

Ja

Maschinensteuerung und Maschinenbedienung

SINUMERIC ONE von SIEMENS ja ja
Herstellereigenes Bediensystem WoP-Touch™ ja ja
Maglichkeit der Ferndiagnose ja ja
erforderliche CNC-Kenntnisse zur Maschinenbedienung keine keine

Automatisches Werkzeugwechselsystem
fiir Schleifwerkzeuge, Messtaster uvm. Option Option

Wartungsvertrag auf Anfrage auf Anfrage
Ersatz- und VerschleiBteilpaket auf Anfrage auf Anfrage
Bedienerschulung / Produktionsbegleitung / etc. auf Anfrage auf Anfrage



WOTAN®-I WOTAN®-U WOTAN®-A Sonderlosungen

INNENSCHLEIFEN UNIVERSALSCHLEIFEN AUSSENSCHLEIFEN PRODUKTE NACH MASS

Unsere Experten begleiten Sie auf dem Weg

von der Anfrage bis zum After-Sales-Service

im tdglichen Einsatz lhrer Maschine, damit Sie
von uns |hre optimale Schleifmaschine erhalten.
DQ Exakte Anforderungsabstimmung
Individuelles Schleifmaschinenangebot
Individuelle Konstruktion

Fertigung

Qualitdtskontrolle

Probeschleifen

Maschinenvorabnahme

YOO OERD

Lieferung & Montage

]
o
pe

Schulung & Einweisung

& D

After-Sales-Service

Gern zeigen wir lhnen am Stammsitz in Glauchau
das Potential an WOTAN®-Mustermaschinen,

auf denen wir auch Probe- und Lohnschleifarbeiten
tibernehmen.

NSH TECHNOLOGY GmbH
Niederlassung Glauchau

Dieselstrasse 2
08371 Glauchau - Germany THE NSH GROUP

+49 3763 61-0
+49 3763 61-122 Ejﬁ'm STAND: 3.3.2025

By=" AKTUELLE INFOS
wema-glauchau@nshgroup.com
. FINDEN SIE AUF

WWW.WEMA-GLAUCHAU.DE E UNSERER WEBSEITE.



