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"WEMA GLAUCHAU WOTAN® S6U

UNIVERSALSCHLEIFMASCHINE

mit maximaler Flexibilitat fir

hochste Anspriiche bei der
Komplettbearbeitung komplexer Bauteile
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THE NSH GROUP WOTAN® S6U INFO




Maximale Flexibilitat
fur grolte Herausforderungen

Universalschleifmaschinen der Baureihe WOTAN® S6U sind fiir die Bearbeitung mittelgroBer bis groBer Werkstii-
cke ausgelegt. Die Werkstiickspindel kann mit bis zu 1.300kg belastet werden. Unser flexibles Maschinenkonzept
ermoglicht es uns, jede Maschine fiir Ihre konkreten Schleifaufgaben zu optimieren.

Die WOTAN® S6U eignet sich zur Innen-, AuBen- und
Planbearbeitung von Futterteilen in der Konfiguration
WOTAN® S6U-F bis zu 820mm Umlaufdurchmesser und
8oomm Werkstiicklange, die ohne zusatzliche Unterstiit-
zung fliegend gespannt werden.

Zum anderen konnen auch wellenformige Werkstii-
cke zwischen Spitzen aufen - ohne zusitzliche Unter-
stiitzung - geschliffen werden. Die max. Werkstiicklange
betragt dabei ca. 1.450mm.

Die WOTAN® S6U ist damit ideal zum Schleifen von
Innendurchmessern, innenliegenden Stirnflachen, Innen-
kegeln und AuBendurchmessern, AuBenkegeln sowie
AuBenstirnflachen geeignet. Damit kann bei Futterteilen
eine effektive 4-Seiten-Bearbeitung in einer Aufspannung
gewdbhrleistet werden.

Die Innenbearbeitung wird mit der Innenschleifein-
heit abgedeckt. Die AuBenbearbeitung erfolgt mit der
separat arbeitenden AuBen- und Planschleifeinheit.

Alternativ ist die Maschine mit einem erweiterten
Arbeitshereich als WOTAN® S6U-L konfigurierbar. Mit
dieser Variante konnen neben fliegend gespannten
Futterteilen auch wellenformige Bauteile bis zu einer
Lange von 1.200mm bzw. 1.800mm bearbeitet werden,
die aufgrund ihrer Geometrie zusatzlich in einer Liinette
gefiihrt werden miissen. Der Durchmesser in der Liinette
kann bis zu 500mm betragen.

Damit kann eine effektive 4-Seiten-Bearbeitung -
diese beinhaltet das Schleifen von Innendurchmessern,
Innenkegeln, innenliegenden Stirnflachen, AuBendurchmes-
sern, AuRenkegeln und AuBenstirnflachen - in einer Aufspan-
nung gewahrleistet werden. Die AuBenbearbeitung ist aller-
dings an dieser Stelle nur vor dem Liinettensitz moglich.

Natiirlich |asst sich auch bei dieser Maschinenaus-
fiihrung ein AuBenschleifen von wellenférmigen Bau-
teilen (selbsttragend, ohne Unterstiitzung) zwischen
Spitzen ideal umsetzen. Die spannbare Bauteillange
kann - aufgrund der Langsverstellung des Werkstiick-
spindelstockes in Z-Richtung (L-Verstellung) - auf max.
3.200mm erweitert werden.

Beispielhafte Konfiguration einer WOTAN® S6U-F

mit 4 Innenschleifspindeln und einer AuRenschleifspindel

Beispielhafte Konfiguration einer WOTAN® S6U-L mit 4 Innenschleifspindeln,

2 AuBenschleifspindeln und Langsverstellung werkstiickspindelseitig



WERKSTUCKSPINDEL

Werkstiickseitig wird die Maschine mit einer Schwenk-
achse (B1-Achse) ausgeriistet. Diese wird CNC-gesteuert
ausgefiihrt. Mit Hilfe der B1-Achse erfolgt die Schwen-
kung des Werkstiickspindelstockes. Hieriiber wird nicht
nur die Zylinderkorrektur durchgefiihrt; speziell das
Schleifen von Innen- sowie AuBenkegeln an Nicht-Zwischen-
Spitzen-Bauteilen ldsst sich damit optimal umsetzen.

Des Weiteren wird der gesamte Werkstiickspindel-
stock auf einer Quer-Achse (U-Achse) aufgebaut. Damit
lasst sich der Arbeitsbereich der Maschine erweitern,
indem der gesamte Werkstiickspindelstock quer in
X-Richtung positioniert werden kann. Da es sich bei der
U-Achse um eine Positionierachse handelt, ist diese im
Schleifprozess 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.

Die Innenschleifeinheit der Maschine wird auf einem
Kreuztisch - bestehend aus einer Z1-Achse und einer
X1-Achse - aufgebaut. Dabei wird die X1-Achse im Winkel
von 90° auf der Z1-Achse positioniert. Hieriiber kdnnen
gestufte Bohrungen, Innenkegel und Innenstirnflichen in
nur einer Aufspannung auch mit nur einer Innenschleif-
spindel wirtschaftlich und effizient bearbeitet werden.

FLEXIBEL DURCH INNENSCHLEIFSPINDELRUNDTISCH

Durch einen optionalen Innenschleifspindelrundtisch
(B2-Achse) mit 2 bis max. 4 Innenschleifspindeln kann
die Flexibilitat und Vielseitigkeit — ohne Spindelumriis-
tung - deutlich erhoht werden. Zum Einsatz kommen
wahlweise riemengetriebene Innenschleifspindeln und/
oder Hochfrequenz-Innenschleifspindeln. Riemenspin-
deln konnen fiir eine hdhere Variabilitat durch manuellen
Wechsel ausgetauscht werden.

4 Hochfrequenzspindeln

2 Riemenspindeln

AUSSEN- UND PLANSCHLEIFEN

Neben der Innenbearbeitung kann natiirlich auch ein
AuBenschleifen zwischen Spitzen abgedeckt wer-

den. Dafiir wird auf dem Innenschleifspindelrund-
tisch (B2-Achse) ein zusatzlicher Reitstock aufgebaut.
Diese Konfiguration erlaubt auBerdem bis zu 3 Innen-
schleifspindeln fiir ein sehr breites Spektrum an Innen-
schleifaufgaben.

Die separat arbeitende AuBen- und Planschleifeinheit ist
- analog zur Innenschleifeinheit — auf einem Kreuztisch
aufgebaut (Z2-Achse und X2-Achse). Die X2-Achse wird
dabei wieder im Winkel von 9o0° auf der Z2-Achse posi-
tioniert. Hieriiber konnen gestufte AuBendurchmesser,
AuBenkegel und AuBenstirnflachen in nur einer Aufspan-
nung wirtschaftlich und effizient bearbeitet werden.

Die Maschine wird in der Basiskonfiguration mit einer
feststehenden AuRen- und Planschleifeinheit ausgeriis-
tet. Die Schleifeinheit kann im Winkel von 30° / 45° /
90° zur Werkstiickachse angeordnet werden. Steht die
Schleifeinheit beispielsweise im Winkel von 30° oder
45° zur Werkstiickachse, kann eine zweiseitig profilierte
AuBen- und Planschleifscheibe zum Einsatz gebracht
werden. Damit konnen AuBenstirnflachen im saube-
ren Umfangsschliff und AuBendurchmesser im Schrag-
Einstechschleifen bzw. im Langsschleifen geschliffen
werden.

Wird die AuBen- und Planschleifeinheit z.B. im Win-

kel von 90° zur Werkstiickachse angeordnet, kann eine
gerade (zylindrische) AuBenschleifscheibe eingesetzt
werden. Damit konnen AuBendurchmesser optimal im
Langsschliff bearbeitet werden. Natiirlich ist auch das
Schleifen von AuRenstirnflichen mdglich, indem die
AuBenschleifscheibe stirnseitig hinterzogen wird.

BEISPIELHAFTE KONFIGURATIONEN FUR DIE B2-ACHSE
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1 Riemenspindel + 3 Hochfrequenzspindeln +

2 Hochfrequenzspindeln 1 Reitstock



Beispiel fiir eine AuBen- und Planschleifeinheit im Winkel von 45° zur Werkstiick-

achse mit einer zweiseitig profilierten AuRen- und Planschleifscheibe

FLEXIBEL DURCH AUSSENSCHLEIFSPINDELRUNDTISCH

Durch Erganzung der AuBen- und Planschleifeinheit mit

einem AuBenschleifspindelrundtisch (B3-Achse) mit bis
zu theoretisch 4 AuBenschleifscheiben kann die Flexibi-
litdt ohne Spindelumriistung weiter erhht und z.B. auch
das Schleifen von AuBenkegeln bei wellenférmigen Bau-
teilen zwischen Spitzen optimal umgesetzt werden.

AuBenschleifscheiben kdnnen durch entsprechendes
Abrichten z.B. auch zum Schleifen von AuRengewinden
und vielem mehr eingesetzt werden. Ein mogliches Setup
konnte z.B. enthalten: 1x zweiseitig profilierte Aulen-
und Planschleifscheibe zum Schleifen von Aullendurch-
messern und AufRenstirnflachen, 1x zylindrische AuRen-
schleifscheibe zum Langsschleifen von wellenférmigen
Bauteilen zwischen den Spitzen und 1x AuBenschleif-
scheibe mit Gewindeprofil zum AuBengewindeschleifen.

Jede der, in der Praxis haufig eingesetzten, 3 Auen-
schleifscheiben kann iiber jeweils ein automatisch arbei-
tendes Auswuchtsystem feinst ausgewuchtet werden.

Beispiel fiir einen konfigurierten AuBenschleifspindelrundtisch

mit 3 AuBenschleifscheiben

VERSCHIEDENE ABRICHTER WAHLBAR

Die Maschine wird sowohl mit einer Innen-Abrichteinheit
als auch mit einer AuBen-Abrichteinheit ausgestattet.
Beide Abricht-Einheiten konnen mit feststehenden und
angetriebenen 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.

Neben der SIEMENS-Standardbedienoberflache erhal-
ten alle Maschinen unsere eigene, benutzerfreundliche
WOP™ Touch Bedienoberflache, die eine unkomplizierte,
meniigefiihrte Bedienung und Programmierung ohne
CNC-Kenntnisse erlaubt.

Alle fiir den Prozess notwendigen Bedienungen ermdg-
lichen ein durchgéngiges Handling der Maschine unab-
hangig von deren Betriebszustand.

ZAHLREICHE OPTIONEN VERFUGBAR

Je nach Schleifaufgabe integrieren wir auch eine
Anfunk-/Anschnitterkennung liber Fluid-Sensorik, weitere
Messtechnik, Werkzeug- und/oder Werkstiickwechsel-
systeme und vieles mehr.

Beispiel fiir einen Werkzeugwechsler mit

52 Pldtzen und den Wechselprozess zur
Komplettbearbeitung komplexer Bauteile

in nur einer Aufspannung



WOTAN® S6U auf einen Blick:

Arbeitsbereich der Maschine

WOTAN® S6U-F

(ohne Langsverstel-
lung des Werkstiick-

spindelstockes)

WOTAN® S6U-L

(mit Langsverstellung des
Werkstiickspindelstockes)
1.400mm | 2.000mm

Umlauf- / Werkstiickdurchmesser vor der Schwenkplatte max. mm 820
Umlauf- / Werkstiickdurchmesser iiber der Schwenkplatte max. mm —

Werkstiickdurchmesser in der Liinette

Spannbare Werkstiicklange

)
)
)

Fir fliegend gespannte Bauteile (Futterteile)
Fiir wellenférmige Bauteile zwischen Spitzen
Fiir wellenférmige Bauteile mit Liinette
Schleifdurchmesser beim Innenschleifen

Schleiftiefe beim Innenschleifen

Schleifdurchmesser beim AuBen-/ Planschleifen
Schleiflange beim Auflen-/ Planschleifen

Belastbarkeit am Spindelkopf (200mm von Spindelnase)
Fiir fliegend gespannte Bauteile (Futterteile)
Werkstiickgewicht zwischen den Spitzen

Fiir wellenformige Bauteile mit Liinette

)
)
)

max. mm —

ca.mm 800
ca.mm 1.450
ca.mm -—

max. mm 620
max. mm 650
max. mm 800
max. mm 1.000

max. kg 650
max. kg 400
max. kg —

820
650
500

800

2.950 | 3.200
1.200 [ 1.800
620

1.200

800

2.000

650
400
1.300

Werkstiickspindelstock

Werkstiickspindel

)
)
)

Riemengetrieben
Direktangetrieben
Hydrostatisch gelagert
Automatische Winkelverstellung iiber B1-Achse (CNC)

C-Achse zum Unrund-Schleifen

U-Achse (CNC) zum Querpos. d. Werkstiickspindelstockes

vV vV vV vV

)

Verstellung des Werkstiickspindelstockes in Z-Richtung

Verfahrweg

Rechengenauigkeit in Steuerung

Minimales Zustellinkrement
Geschwindigkeit
Auflosung des MaRstabes

Einsatzmaglichkeit von Liinetten

Mdglichkeit des AuBenschleifens zwischen Spitzen
Wasserzufiihrung durch die Werkstiickspindel
Anschnitt-/Anfunkerkenn. b. Schleifen tiber Fluid-Sensorik

Standard
Option
Option
von/bis ® +12/-1
Option
max. mm 300
mm 0,0001
mm 0,001
m/min 10
0,000 01
max. mm —
Standard
Option

Option

Standard
Option
Option
+12/-1
Option

300

0,0001

0,001

10

0,000 01

1.400 |  2.000
Standard

Standard

Option

Option



WOTAN® S6U-F
(ohne Langsverstel-
lung des Werkstiick-
spindelstockes)

Innenschleifeinheit

WOTAN® S6U-L

(mit Langsverstellung des
Werkstiickspindelstockes)
1.400mm | 2.000mm

Z1-Achse (CNC)

> Verfahrweg max. mm 800/ 1.100

> Rechengenauigkeit in Steuerung mm 0,0001

> Minimales Zustellinkrement mm 0,001

> Geschwindigkeit m/min 15

> Auflosung des MaRstabes 0,000 01
X1-Achse (CNC)

> Verfahrweg max. mm 245

> Rechengenauigkeit in Steuerung mm 0,0001

> Minimales Zustellinkrement (auf Radius) mm 0,0005

> Geschwindigkeit m/min 15

> Auflésung des Malstabes 0,000 01
Feste Schleifspindeln (ohne Schleifspindelrundtisch) 1
Innenschleifspindelrundtisch (B2-Achse) Option

> Schleifspindeln auf Schleifspindelrundtisch max. Stk. 4

> Schleifspindeln auf Rundtisch mit Reitstock max. Stk. 3
Stufenlos regelbare Einstellung der Drehzahl Standard
Schleifbearbeitung mit konvent. Korund-Schleifscheiben Standard
Schleifbearbeitung mit CBN-Schleifscheiben Option
Anfunksteuerung iiber Leistungsabschaltung Standard
Anfunksteuerung iiber Acoustic-Emission / Korperschall Option

Innenabrichteinheit

1.100/ 1.380
0,0001

0,001

15

0,000 01

245
0,0001
0,0005
15

0,000 01
1

Option
4

3
Standard

Standard
Option
Standard
Option

Ausgelegt zur Aufnahme feststehender Abrichtwerkzeuge Standard
Ausgelegt zur Aufnahme angetriebener Abrichtwerkzeuge Option
Anfunkerkennung beim Abrichten iiber AE-Sensorik Option

AuBen- und Planschleifeinheit

Standard
Option
Option

Z2-Achse (CNC)

> Verfahrweg max. mm 830/1.200

> Rechengenauigkeit in Steuerung mm 0,0001

> Minimales Zustellinkrement mm 0,001

> Geschwindigkeit m/min 15

> Auflosung des MaRstabes 0,000 01
X2-Achse (CNC)

> Verfahrweg max. mm 500

> Rechengenauigkeit in Steuerung mm 0,0001

> Minimales Zustellinkrement (auf Radius) mm 0,0005

> Geschwindigkeit m/min 15

> Auflosung des MaBstabes 0,000 01
Feststehende AuBen-/Planschleifeinheit (ohne Rundtisch) Standard

> AuBenschleifscheiben max. Stk. 1

> Dimensionen der AuRenschleifscheibe (Standard) max. mm @600 x 50 x @203,2

1.200/2.200
0,0001
0,001

15

0,000 01

500
0,0001

0,0005

15

0,000 01

Standard

1

?600 X 50 x @203,2



WOTAN® S6U-F
(ohne Langsverstel-
lung des Werkstiick-

spindelstockes)
AuBen-/Planschleifeinheit mit Schleifspindelrundtisch (B3-Achse) Option
> AuBenschleifscheiben (in Praxis/theoretisch) max. Stk.3/ 4

> Dimensionen gerade AuBenschleifscheibe
(Standard)
> Dimensionen profilierte AuBenschleifscheibe

max. mm @600 x 50 x 3203,2

max. mm @600 x 50 x @203,2/

(Standard; in Abhangigkeit der Anzahl an AuRen- @450 x 50 x @127

schleifscheiben)
Automatisches AuBenschleifspindel-Auswuchtsystem Standard
Stufenlos regelbare Einstellung der Drehzahl Standard
Schleifbearbeitung mit konvent. Korund-Schleifscheibe Standard
Schleifbearbeitung mit CBN-Schleifscheibe Option
Anfunksteuerung iiber Leistungsabschaltung Standard
Anfunksteuerung iiber Acoustic-Emission / Korperschall Option

AuBenabrichteinheit

WOTAN® S6U-L

(mit Langsverstellung des
Werkstiickspindelstockes)
1.400mm | 2.000mm

Option
3/4
@600 x 50 x 203,2

@600 X 50 x 0203,2/
@450 X 50 X @127

Standard
Standard
Standard
Option
Standard
Option

Ausgelegt zur Aufnahme feststehender Abrichtwerkzeuge Standard
Ausgelegt zur Aufnahme angetriebener Abrichtwerkzeuge Option
Anfunkerkennung beim Abrichten {iber AE-Sensorik Option

Standard
Option
Option

Automatisches Werkstiick- und/oder Werkzeugwechselsystem

fiir Werkstiicke bzw. fiir Schleifwerkzeuge, Messtaster uvm. Option

Messinstrumente

Option

Messtaster zur Nullpunkt-Erfassung Option
Weitere Messtechnik auf Anfrage
Laservermessung aller CNC-Linearachsen im Werk Standard

Maschinensteuerung und Maschinenbedienung

Option
auf Anfrage
Standard

SINUMERIK ONE von SIEMENS Standard
Herstellereigenes Bediensystem WOP™ Touch Standard
Madglichkeit der Ferndiagnose Standard
erforderliche CNC-Kenntnisse zur Maschinenbedienung keine

Standard
Standard
Standard
keine

Wartungsvertrag Option
Ersatz- und VerschleiBteilpaket Option
Bedienerschulung / Produktionsbegleitung Option

Option
Option
Option



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

INNENSCHLEIFEN UNIVERSALSCHLEIFEN AUSSENSCHLEIFEN WALZLAGERSCHLEIFEN PRODUKTE NACH MASS

Unsere Experten begleiten Sie auf dem Weg

von der Anfrage bis zum After-Sales-Service

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

Fertigung

Qualitatskontrolle

Probeschleifen

Maschinenvorabnahme

OO OERD

Lieferung & Montage

De
[e)
pe

Schulung & Einweisung

& D

After-Sales-Service

Gern zeigen wir Ihnen 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 EI. E

+49 3763 61-0

wema-glauchau@nshgroup.com E
WEMA-GLAUCHAU.DE THE NSH GROUP YWEMA GLAUCHAU





