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Genauigkeits-Flach- und Profilschleifmaschinen
Baureihe HF 50

HF 50 N

Normalausfiihrung fur Drehstrom-Antrieb der Schleifspindel mit
einer Schleifspindel-Drehzahl von 2.850 U/min.

Ausfihrung HF 50 N nicht mehr lieferbar!

HF 50 R

mit Gleichstrom-Antrieb der Schleifspindel zur stufenlosen Dreh-
zahl-Einstellung von 1.000 — 4.000 U/min. Diese Ausfiihrung. ist
vorgesehen zum Schleifen von hochlegierten Werkzeugstéhlen,
Schnellschnittstdhlen oder Hartmetall.

HF 50 RD

mit Gleichstrom-Regelantrieb der Schleifspindel wie die Ausfiih-
rung HF 50 R. Zum Profilschleifen ist die Maschine eingerichtet fir
die Aufnahme des Diaform-Schleifscheiben-Profiliergerates
GroBe 5/1 mit einem Ubersetzungs-Verhaltnis von 10 zu 1.
AuBerdem sollte dieses Modell stets mit der Zahlwerks-Projek-
tions-Optik fur die Bestimmung der Querbewegung des Schleif-
tisches ausgerustet sein, denn diese Einrichtung ist zum genauen
Profilschleifen unbedingt erforderlich.




Der Schlieifkopf ruht auf einer kraftigen und starren
Saule mit quadratischem Querschnitt, die in dem
schweren Maschinenbett in prismatischen Gleit-
bahnen vierfach auf eine Lange von 900 mm ge-
fahrt wird.

Der Antrieb der Schleifspindel erfolgt wahlweise
Uber einen Drehstrom- oder Gleichstrom-Elektro-
motor. Schleifspindel und Motor sind sorgféltig
elektro-dynamisch ausgewuchtet, so daB sich nicht
nur Flachen mit hochster Glte und Ebenheit, son-
dern auch Formen, Schlitze, PaBnuten, Fihrungen,
usw. mit groBter Genauigkeit schleifen lassen.

Die von uns gewahlte Konstruktion verhindert, daB
sich die Motorwarme auf die Schleifspindel und
den Spindelkopf auswirken kann.

Die Schleifspindel ist horizontal angeordnet. Sie
ist eine geschlossene Baueinheit, die in den
Schleifkopf eingeschoben wird. Die Welle lauft in
spielfrei vorgespannten Kugellagern, wodurch
eine Laufgenauigkeit radial und axial von
0.003 mm erreicht wird. Die Dauerschmierung der
Lager verringert den Wartungsaufwand der Ma-
schine erheblich.
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TAYLOR-HOBSON TAYLOR-HOBS

MeBergebnis eines Schleifmusters (gemessen auf Taylor-Hobson Oberflachenpriifgerat , Talysurf)

Werkstoff: Einsatzstahl 16MnCr5

80 kg Festigkeit, 63 HRc
Schleifscheibe: DGS Ek 80 K2
Geschliffen auf: Maschine HF 50 R
MeBdaten: Hohe 10.000-fach vergroBert

Lange 100-fach vergroBert
Oberflachengiite:  CLA 0.04 my



Der Langstisch wird hydraulisch angetrieben
und ist in zwei prismatischen Gleitbahnen ge-
fuhrt. Das dafur erforderliche Aggregat befindet
sich im Maschinenbett. Der Aufbau ist robust
und damit duBerst betriebssicher. Der Tischvor-
schub ist von 1 bis 20 m/min. mit einem Hebel
stufenlos einstellbar. Die Tischumsteuerung er-
folgt elektro-hydraulisch Uber verstellbare An-
schlage. Darliber hinaus sind beiderseits Si-
cherheits-Endanschlage vorgesehen.

Die Fiihrungsbahnen des Tisches sind gegen
das Eindringen von Schleifstaub sorgfaltig ab-
gedichtet (DBGM).

Die Quervorschub-Bewegung liegt im Maschi-
nentisch. Diese Bauart gewahrleistet vor allem
bei der Durchflihrung schwieriger Schleifarbei-
ten eine hohe Feinfuhligkeit und Beweglichkeit.
~ Sie erleichtert auch die Uberwachung der Quer-
meBwege, woflr wir eine optische Projektions-
Einrichtung entwickelt haben (siehe Seite 16).

Der Querschlitten wird in zwei V-Gleitbahnen
gefuhrt und von einem Getriebemotor Uber die
Querverstellspindel angetrieben. Der Sprung-
vorschub ist von 0.2 bis 8 mm je Tischhub mit
einem Drehknopf stufenlos wéahlbar. Die Um-
steuerung des Querschlittens erfolgt elektrisch
Uber verstellbare Anschlage.

Zum schnellen Einfahren des Werkstiickes ist
ein Eilvorschub vorgesehen, der durch Knopf-
druck geschaltet werden kann.

Mit einem Handrad kann der Querschlitten ma-
nuell verfahren werden. Der Skalenring ist ver-
stellbar und besitzt eine Teilung von 0.02 mm.
Die Feinzustellung wird mit einem Randelknopf
ausgefihrt (Teilung 0.01 mm).

Der Querschlitten kann bei Ausfiihrung von Ein-
stech-Schleifarbeiten mit einer Klemmvorrich-
tung arretiert werden.




Fir die Hohenverstellung des Schieifkopfes stehen vier verschiedene Vorschub- und Zustellelemente zur Verfigung:
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Schnellverstellung ,auf” und ,ab“ durch Elektromotor mittels Drucktaster
Handrad mit verstellbarem Skalenring (Teilung 0.002 mm)

Tipphebel-Zustellung, einstellbar von 0.001 bis 0.01 mm

Automatische Zustellung, einstellbar von 0.001 bis 0.01 mm Vorschub je Tischumsteuerung oder wahlweise je
Tisch-Doppelhub, einschlieBlich selbsttatiger Abschaltung der Tiefenzustellung durch feinflhlig einstellbaren An-
schlag mit EndmaBamboB und MeBuhr (0.01 mm Teilung).

Handrad fir Hohenverstellung

Skalenring (Skalenteilung 0.002 mm)

Klemmschraube fiir den Skalenring

Drucktaster fir die Eilgang-Ho6henbewegungen

Tipphebel fir die Zustellung des Schleifkopfes

Kippschalter fur Ein- und Abschaltung der automatischen Hohenzustellung

Schraube und Kontermutter zum Einstellen der ZustellgréBe (0.001 — 0.01 mm) bei Tipphebel-Zustellung oder
automatischer Hohenzustellung



Die selbsttatige Schleifkopf-Zustellung in Verbindung
mit dem Ausfunkzeitschalter erlaubt, insbesondere bei
Serienteilen, eine maBgenaue halbautomatische Arbeits-
weise und damit eine in hohem MaBe wirtschaftliche
Ausnutzung der Maschine.

Eine Schmiereinrichtung versorgt die Gleit-
bahnen von Léngstisch und Querschlitten
automatisch mit Ol, sobald der Tisch in Be-
wegung ist.

Alle lbrigen Schmierstellen werden uber:
eine zentrale Handschmierpumpe versorgt.



Das Schaltpult ist sinnfallig links am Maschi-
nenbett angebracht, wahrend rechts — am
Standort des Bedienungsmannes und leicht zu-
ganglich — die Zahlwerksoptik zur Kontrolle der
Querbewegung des Schleiftisches angebaut
wird.

Die gesamten elektrischen Schalt- und Steuer-
gerédte sind zentral und Ubersichtlich in einem
Schaltschrank untergebracht, der auf der Ma-
schinenriickseite montiert ist.

Links und rechts am Schaltschrank befinden
sich die Spezialsteckdosen zum AnschluB der
Zusatzgerate. Sie haben unterschiedliche Steck-
bilder, um einer Verwechslung (unterschiedliche
Stromaufnahme) vorzubeugen.

Eine Gleichrichteranlage in Verbindung mit ei-
ner Unfallschutz-Einrichtung zur Verwendung
elektro-magnetischer Spannplatten ist serien-
maBig vorgesehen.

Séamtliche Antriebsmotore sind uber Motor-
schutzschalter gegen KurzschluB und Uberlast
abgesichert.
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Alle Maschinen sind serienmaBig mit einem
handbetatigten Abrichtapparat, montiert am
Schleifkopf, zum zylindrischen Abrichten der
Schleifscheibe ausgerlistet. Die Schleifscheibe
muB nicht nur vor dem Auswuchten abgerichtet,
sondern bei der Ausfihrung von Flachen-
schleifarbeiten immer wieder nachgerichtet wer-
den. Das AbrichtmaB kann am Zustellknopf
(Teilung 0.01 mm) abgelesen und beim Weiter-
schleifen leicht und maBgenau kompensiert
werden.



Maschinenausfiihrung HF 50 R
mit stufenlosem Regelantrieb der Schleifspindel
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Wenn haufig Flachen- oder Formteile aus hochlegierten Werkzeug- oder Schnell-
schnittstahlen geschliffen werden miissen, wie beispielsweise im gesamten Schnitt-
werkzeugbau, dann empfehlen wir unsere Maschine HF 50 R mit stufen-
losem Regelantrieb der Schleifspindel zur Einstellung jeder Drehzahl im Bereich
von 1.000 — 4.000 U/min. Das Schleifen hochempfindlicher Werkstoffe *kann dann
sicher und wirtschaftlich stets mit der Schnittgeschwindigkeit erfolgen, die sich als
zweckmaBig erweist. Auch die Oberflachengiite 148t sich durch die Schleifspindel-
Drehzahl in hohem MaB beeinflussen.

Der Regelantrieb erleichtert es auBerdem, eine hohe Genauigkeit und Oberflachen-
gute schneller zu erzielen, als wenn nur ein e Drehzahl verflgbar ist.

Besonders wertvoll ist der Regelantrieb bei der Bearbeitung warmeempfindlicher
Werkstoffe, weil die ,Harte* der Schleifscheibe durch den weiten Drehzahlbereich
beeinfluBt werden kann. Die Auswahl der Schleifscheiben und ebenso die Lager-
haltung vereinfachen sich dadurch wesentlich.

Die Schieifspindel-Drehzahl wird durch einen Drehknopf eingestellt. Der Gleich-
strom-Umformer ist in einem von der Maschine getrennten Schaltschrank unter-
gebracht. Rechtsseitig in diesem Schrank ist Platz fiir die Aufbewahrung von Werk-
zeugen.




Maschine HF 50 R:

Die gewilinschte Umfangsgeschwindigkeit der
Schleifscheibe wird am Drehknopf des Schalt-

“schrankes eingestellt und am Anzeigegeréat ab-

gelesen. Eine Regeleinrichtung am Abrichtappa-
rat halt die eingestellte Umfangsgeschwindig-
keit konstant, wenn durch Abrichten der
Scheibe deren Durchmesser abnimmt.

Generator EN

Maschine HF 50 RD

Einrichtung zur Regelung der Schleifspindel-Drehzahl
(Beschreibung auf Seite 13)
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Maschinenausfiihrung HF 50 RD
mit stufenlosem Regelantrieb der Schleifspindel und
eingerichtet zur Aufnahme des Diaform-Gerédtes Gr. 5/1
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Im Schnittwerkzeugbau missen haufig schwierige Formen
geschliffen werden. Neben der rein geometrischen oder
progressiven Schleifmethode — unter Anwendung unserer
Abrichtgerate fir Radien, Winkel und Nuten — kann die
Maschine HF 50 RD auch fiir die Diaform-Methode ein-
gesetzt werden.

Diese Maschine besitzt ebenfalls den stufenlosen
Regelantrieb der Schleifspindel von 1.000 — 4.000 U/min.,
wie auf Seite 10 beschrieben, wobei lediglich die Einstel-
lung der Schleifscheiben-Umfangsgeschwindigkeit von der
Ausfihrung HF 50 R abweicht. Der Schleifscheiben-
Durchmesser wird am Schalter des Schaltschrankes ein-
gestellt. Das Einstellen der Umfangsgeschwindigkeit er-

folgt am Drehknopf, der Wert wird am Anzeigegerat ab-
gelesen (s. Bild Seite 11).

Die Verbindung unserer Flachschleifmaschine mitdem Dia-
form-Gerat Gr. 5/1 hat zu einer Uberaus leistungsfahigen
Profilschleifmaschine gefiihrt. Dieses Abrichtgeréat ist ein-
fach in seinem Aufbau und leicht zu bedienen. Die Schleif-
scheibe wird iiber einen Pantographen (Ubersetzungsver-
haltnis 10 zu 1) nach einer Schablone profiliert. Durch die
Anordnung auf dem Schleifkopf ist das Geréat stéandig ein-
satzbereit und justiert. Der Schleiftisch bleibt fur die er-
forderlichen Spann- und MeBvorgéange frei.

Einen kurzen Uberblick tiber die wesentlichen Vorteile des
Diaform-Profilschleifens geben wir auf der folgenden
Seite.
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Kupferelektrode fiir eine

Funkenerosionsmaschine
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Arbeitsbeispiel aus dem Formenbau
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Das Profilschleifen auf unserer hochgenauen Langtisch-Flachschleifmaschine HF 50 RD unter Anwendung des Dia-
form-Schleifscheiben-Profiliergerites bietet folgende wesentliche Vorteile:

Ubergang von der handwerklichen auf die maschinelle Arbeitsmethode, insbesondere bei der Herstellung von
Schnittwerkzeug-Einzelteilen.

Weitgehende Ausschaltung des personellen Risikos durch Fortfall jeder Handarbeit.

Bearbeitung der fertig geharteten Werkzeugteile bis zur Einbaureife. Eine metallurgische Veranderung der Oberflache
oder ein Verzug des Profils wird dadurch vermieden.

Die gesamte Profilbreite (25 mm) kann meist in einem Arbeitsgang erfaBt werden.

Schleiflange 500 mm; es lassen sich also mehrere Werkstiicke gleichzeitig schleifen (z. B. Schnitt- und Fihrungsein-
satze in einem Arbeitsgang).

Auch komplizierte und unregelméBe Profile kénnen durch Anwendung dieser Methode-ohne Schwierigkeit hergestellt
werden.

Der zeitliche Aufwand fur die erforderlichen Vorarbeiten, d. h. die Herstellung der Kopierschablone, ist sehr gering.
Die Schablone kann aus Aluminium-, Messing- oder Stahlblech angefertigt werden.

Form und Gegenform — Schablone und Gegenschablone — lassen sich durch AbgieBen absolut genau und profilgetreu
auf einfachstem Weg herstellen.

Hohe Kopiergenauigkeit (Profilgenauigkeit) durch Auslegung der Schablone im MaBstab 10 zu 1.
Die vergroBerte Kopierschablone (10 zu 1) ermoglicht die Beherrschung kleinster Profile (Nadelstempel).
Das Abtasten einer Kopierschablone schlieBt Profilfehler durch Unachtsamkeit des Bedienungsmannes aus.

Die Schablone gewahrleistet — unabhangig von den Fahigkeiten des Schleifers — die Einhaltung einer bestimmten
Profilgenauigkeit.

Viele Arbeiten wiederholen sich in gewissen Zeitabstdnden. Die Kopierschablone garantiert eine gleichbleibende und
groBtmogliche Genauigkeit bei Wiederholungsarbeiten oder in der Serienfertigung.

Durch das Abrichten der Schleifscheibe mit einem Einzeldiamanten ergibt sich eine héchstmogliche und gleichblei-
bende Oberflachengute.

Der DiamantverschleiB ist gering, da mit zwei Diamanten gearbeitet wird. Beide Diamanten fiir das Vor- bzw. Fein-
profilieren sind standig einsatzbereit.

Eine Uberhitzung der Werkstiick-Oberflache wird durch die Verwendung weicher Schleifscheiben vermieden.

Die Zahlwerks-Optik fiir die Bestimmung des Stellweges quer zur Schleifscheibe gewahrleistet durch ihre beriih-
rungslose MeBmethode eine Ablesegenauigkeit von 0.001 mm.

Durch die Anwendung dieses Schleifverfahrens lassen sich die Herstellkosten gegeniiber allen herkémmlichen Metho-
den erheblich senken.

Voll geschliffene Werkzeuge (Stempel, Fihrung und Matrize) haben eine weit héhere Standzeit.

Véllige Austauschbarkeit der Einzelteile durch maBgeschliffene Stempel und Matrizen-Segmente. Ersatzstempel oder
Matrizen-Segmente kénnen aus Vorrat sofort wieder in ein defektes Werkzeug eingebaut werden. Die Instandset-
zungskosten sind dadurch auf ein Minimum beschrankt.

Anwendung von Trocken- oder NaBschliff nach Wahl. Auf die leistungssteigernde Kihlflissigkeit muB z. B. bei op-
tischen Profilschleifmaschinen verzichtet werden.

Eine Diaform-Maschine kann auch als Flachschleifmaschine Verwendung finden.

Der Regelantrieb der Schleifspindel erhdht die Oberflachengiite und vermindert den DiamantverschleiB beim Profilieren
der Scheibe.

Durch Verwendung einer elektro-magnetischen Spannplatte mit fester Langsanschlagleiste kdnnen Werkstiicke fir
‘Zwischenmessungen ohne Gefahr einer spateren MaBverdnderung abgenommen und wieder aufgelegt werden.
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Kleines Schnittwerkzeug fir die Herstel-
lung von Motorblechen (Stator).

Schnittstempel und segmentierte  Schnitt-
matrize flr die Herstellung von Rastenscheiben




Zahlwerks-Projektions-Optik
fiir die Querbewegung des Schleiftisches

Fir die genaue Positionierung des Werkstiickes
zur Schleifscheibe lassen sich unsere Flach- und
Profilschleifmaschinen mit einer Zahlwerks-Optik
zur Kontrolle der Querstellwege ausrusten. Die
Herstellung hochpraziser Werkzeugteile mjt mehr-
fachen Abstufungen, feinen Schlitzen oder Nuten
wird durch die Anwendung dieser QuermeBoptik
wesentlich erleichtert.

Das MeBgerat wird an der rechten Seite des Quer-
schlittens montiert und ist damit in einer glinstigen
Lage zum Standort des Bedienungsmannes. Durch
die besondere Anordnung der Linsen und eines
Grunfilters werden Spiegelungen ausgeschaltet.
Das gut ausgeleuchtete MeBfeld kann bequem ein-
gesehen und die Zahlenwerte fehlerfrei eingestellt
und abgelesen werden.

Das MeBfeld des optischen Zahlwerks zeigen die
nebenstehenden Abbildungen. Bei Beginn der
Schleifarbeiten kann der GlasmaBstab zuné&chst
auf vollen mm-Wert justiert werden. Die MeBwerte
lassen sich vorwéhlen, so daB beim Verstellen des
Querschlittens der Teilstrich nur noch in die Fang-
gabel eingefahren werden muB. Die direkte Ab-
lesegenauigkeit betragt 0.001 mm (.0001 inch).

Beispiel:

Ausgangsstellung 28.231 mm
Soll-Abstand zur nachsten Werkstickstufe 129.447 mm
Dezimalstellen vorwahlen, einstellen auf 678
Querschlitten verfahren, bis der mm-Teilstrich 157

in der Fanggabel erscheint

16






Der Beseitigung des Schleif- und Abdrehstaubes sollte besondere Bedeutung beigemessen werden. Dafiir liefern wir
einige sehr zweckmaBige Einrichtungen:

Die Trockenschleifeinrichtung besteht aus der zweifachen Staubabsaugung (Schutzhaube, Saugschnauze, Absauge-
schlauche) in Verbindung mit dem Trocken-Filtergerat.

Bei AnschluB der Maschine an eine vorhandene zentrale Absaugeanlage ist nur die zweifache Staubabsaugung er-
forderlich. Sie besteht aus den Absaugeschlduchen und der Saugschnauze, die horizontal und vertikal verstellbar ist
zur Anpassung an das Werkstiick.

3
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Trocken- und NaBschleifeinrichtung

18



Die NaBschleifeinrichtung sollte immer Bestandteil der Maschinen-Ausriistung sein, weil bei NaBschliff nicht nur der
Schleifstaub vollstdndig gebunden, sondern in der Regel auch eine hohere Schleifleistung bei geringerem Schleif-
scheibenverbrauch erzielt wird. Eine Elektropumpe sorgt fur den Umlauf des Kihimittels, das in einem Absetz- und
Klarbecken mit eingebautem Magnetfilter gereinigt wird. Wir empfehlen die Verwendung eines séurefreien, transpa-

renten Kuhlmittelzusatzes.
Wahlweise steht auch eine NaBschleifeinrichtung mit Papierfilter-Reinigungsanlage zur Verfiigung, wodurch eine
noch griindlichere Reinigung des Kiihimittels erreicht wird.

Fir Sonderfalle konnen wir auf Anfrage auch andere Reinigungsanlagen anbieten.

NaBschleifeinrichtung mit Papierfilter-Reinigungsanlage
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Elektro-magnetische Aufspannplatte

durchgehende Querpolteilung, Langsanschlag-
leiste, Betriebsspannung 24 Volt Gleichstrom

GroBe Spannflache Polabstand  Bauh¢he
ED 8 300X150 mm 9 mm 75 mm
ED 5 450X175 mm 9 mm 75 mm
ER'7 500200 mm 14,5 mm 75 mm
ED7 S 500200 mm 9 mm 75 mm

4 Elektro-magnetische Aufspannplatte

enge Langspolteilung, Langsanschlagleiste,
Betriebsspannung 24 Volt Gleichstrom

GroBe Spannflache Polabstand  Bauhéhe
EL 4 300X150 mm 4 mm 85 mm
‘ EL 6 450175 mm 4 mm 85 mm

t Unsere Maschinen werden serienmaBig mit zwei
. AnschluBméglichkeiten fiir elektro-magnetische
‘ Spanngeréte (24 Volt Gleichstrom) und einer
1 Unfallschutzeinrichtung ausgeristet, die den
J, Forderungen des § 11 der Unfallverhitungsvor-
f schriften fiir Flachschleifmaschinen entspricht.
| Die dafur erforderliche Kontroll-Lampe befindet
:ff sich im Schaltpult der Maschine.
|

Permanent-magnetische Aufspannplatte

durchgehende Querpolteilung, Langsanschlag-

leiste

GroBe Spannflache Polabstand  Bauhéhe
PD 20 300X150 mm 12 mm 70 mm
PD 23 380X150 mm 18 mm 75 mm
PD 24 470X175 mm 12 mm 70 mm
PD 25 540X200 mm 18 mm 75 mm
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Sinus-Magnetspanntisch SM 32

einseitig schwenkbar bis 30 Grad, Winkelein-
stellung durch EndmaBe, elektro-magnetische
Aufspannplatte fiir 24 Volt Gleichstrom, durch-
gehende Querpolteilung, Polabstand 9 mm,
Langsanschlagleiste, eingebautes Kiihlsystem
zum AnschluB an die NaBschleifeinrichtung,
Winkeleinstelltabelle

Spannflache mm 450<175
Bauhohe mm 120
Grundflache mm 560 <255
Gewicht kg 60

Sinus-Magnetspanntisch SM 33

beidseitig in folgenden Bereichen schwenkbar

a) nach EndmaBen bis 75 Grad

b) nach Skala bis 90 Grad

c) nach 3 Anschlagen, serienmaBig eingestellt
auf 0, 45 und 90 Grad

permanent-magnetische Aufspannplatte,

durchgehende Querpolteilung, Polabstand

7 mm, Léangsanschlagleiste, Winkeleinstell-

tabelle

Spannflache mm 250<100
Bauhohe mm 116
Grundflache mm 440X115
Gewicht kg 20

Magnetspannblocke PMB

permanent-magnetisch, dreiseitig spannend,
Querpolteilung, Polabstand 2 mm

Lange mm 100
Breite mm 50
Hohe mm 50
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Radien-Abrichtapparat RA 38

zum Abrichten von Kreisbogen, mit drei aus-
wechselbaren Abdreheinsatzen, Skalenscheibe
und 3 Anschlagen zur Begrenzung des Ab-
drehweges, lieferbar mit drei verschiedenen
Abdreharmen fiir folgende Radien-Bereiche,
bezogen auf das Werkstiick:

konkav 05 — 65 mm
konvex 0.5 — 200 mm
Abrichtdiamanten: FA 42 — 12

RA 38 — 53

Sinus-Winkel-Abrichtapparat WA 45

Der gewiinschte Winkel wird mit EndmaBen
nach einer von uns mitgelieferten Tabelle ein-
gestellt (Sinusprinzip).

Die gegen Schleifstaub gesicherten Gleitfiih-
rungen des Schiebers sind gehéartet und ge-
schliffen. Der Diamanttrager 14Bt sich verstel-
len, um moglichst giinstige Abdrehwege zu
erzielen.

Grundstellung Grad 45
Gesamt-Einstellbereich Grad 0—90
Sinusbasis mm 100
groBter Abdrehweg mm 45
Grundflache mm  140X70
Gewicht kg 4.75

Abrichtdiamant FA 42 — 12

Seiten-Abrichtapparat NA 50

zum Abrichten der Seitenflichen an Schleif-
scheiben, fiir das Einstechen von Nuten und
Schlitzen 0.5 — 20 mm breit

Grundflache mm 162 X70
Bauhohe mm 107
Gewicht kg 4.75

Abrichtdiamant NA 50 — 15
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Spitzenbock SB 35

zur schleifgerechten Aufnahme linearer Form-
stempel mit Kreis- oder Teilungscharakter;
beschrankt auch fir Teilarbeiten verwendbar,
indem Werkstlick-Fixierung durch Winkel-End-
maBe oder Schwenken (Sinus-Magnetspann-
tisch) erfolgt.

Spitzenhohe mm 35
Spitzenweite mm 30—120
Gesamthohe mm 85
Breite der Grundplatte mm 70
Lange der Grundplatte mm 320
Gewicht kg 7,5

Hinterschleifgerat HA 20

zum Schleifen einer geometrisch und raum-
lich genauen Konizitat der Form an Schnitt-
einsatzen (nur in Verbindung mit einer Ma-
schine HF 50 verwendbar).

Winkel einstellbar von 0 — 2 Grad, fur Werk-
sticke mit folgenden maximalen Abmessun-
gen

Lange mm 56
Breite mm 70
Hohe mm 25
Profiltiefe, max. mm 15
Gewicht des Gerates kg 16

Optischer Teilkopf OTA 76

universelles Teilgerat zur Herstellung und
Messung genauer Winkel und Kreisteilungen

Spitzenhohe mm 76
Spitzenweite mm 160
Grundflache mm 280X 155
Gesamthohe mm 170
Aufn. Innenkegel d. Teilspindel MK 3
Rundlaufgenauigkeit mm 0.002
Glaskreisteilung (Skal. 1°) Grad 0-360
Ablesung Sek. 5
Winkelgenauigkeit Sek. 10
GesamtvergréBerung 32-fach
Gewicht kg 12
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Winkel-Abrichtapparat WA 42

Das Gerat ist fir die Serienfertigung zum
Schleifen prismatischer Nuten entwickelt wor-
den. Die Montage erfolgt auf dem Schleif-
tisch. Die Abdrehkdpfe sind in drei Ausfiih-
rungen flr einen Gesamtwinkel von 30, 60 und
90 Grad lieferbar.

Grundflache mm 110<95
Gewicht kg 6
Abrichtdiamant WA 43—45

Winkel-Abrichtapparat WA 43

zum Aufsetzen auf den Schleifkopf (an Stelle
des normalen Abrichtapparates) mit zwei fest-
stehenden Diamanttrdgern zum beiderseitigen
Abrichten der Schleifscheibe im Winkel von
45 Grad (Gesamtwinkel 90 Grad)
Abrichtdiamant WA 43—45

Aufsatz-Rundtisch AR 39

fir die Bearbeitung ringférmiger Werkstiicke,
mit  permanent-magnetischem  Rundfutter
160 mm Durchmesser

GréBter Spanndurchmesser 150 mm
Bauhohe 180 mm
Drehzahl des Rundtisches 150 U/min.
Kraftbedarf 0.18 kW
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Auswuchtwaage AW

zum Auswuchten von Schleifscheiben bis
250 mm Durchmesser.

Mit diesem Gerat lassen sich auch kleinste
Wuchtfehler messen und ausgleichen. Fiir
das Schleifergebnis ist eine sorgfaltig ausge-
wuchtete Schleifscheibe von besonderer Be-
deutung.

Elektro-magnetischer Hilfsmagnet HM

zweiseitig spannend, zwei verschiedene Pol-
felder, enge Lé&ngspolteilung — Polabstand
4,5 mm, durchgehende Querpolteilung — Pol-
abstand 11 mm, fur 24 Volt Gleichstrom.

HM 15 150X75X75 mm
HM 20 200>75X75 mm

Entmagnetisierapparat EA

zur Beseitigung des von der Aufspannplatte
ibernommenen Magnetismus, fiir 220 Volt
Wechselstrom.

GroBe Polflache
EA 1 200<135 mm
EA 2 250 X250 mm
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Hauptabmessungen und technische Daten

Schleiflange
Schleifbreite
Aufspannflache des Tisches

GroBtentfernung zwischen Tischflache
und Schleifspindelmitte

Ausfiihrung HF 50 N

Ausfiihrung HF 50 R/RD
Tischlangsvorschub

hydraulisch, stufenlos regelbar

Handrad, 1 Umdr. bewegt den Tisch um
Tischquervorschub

automatisch, stufenlos einstellbar

Handrad mit einstellbarem Skalenring, Teilung

Fein-Querverstellung, Teilung
Schleifkopf-Héhenzustellung

Handrad, Teilung

Automatische Zustellung, einstellbar von

Tippschaltung, einstellbar von

Schnellverstellung durch Elektromotor
Schleifspindel-Drehzahlen

Ausfiihrung HF 50 N

Ausflihrung HF 50 R/RD, stufenlos regelbar
SchIeifscheiben-Abmessungen
Kraftbedarf -

Ausfiihrung HF 50 N, Schleifspindel

Maschine und Zusatzgerite
Ausfiihrung HF 50 R/RD, Schleifspindel
Maschine und Zusatzgerate

Platzbedarf
Gewicht, unverpackt

Ausfilihrung HF 50 N,

Ausfliihrung HF 50 R/RD (m. Regelschrank),

Normalzubehér, im Maschinenpreis eingeschlossen

Automatische Schleifscheiben-Zustellung
MeBuhrenanschlag fiir Héhenzustellung
Automatische Abschaltung der Héhenzustellung
Handrad fiir Hohenverstellung

Eilgang fiir Hohenverstellung

Automatischer Quervorschub
Fein-Querverstellung

Tisch-Léngsvorschub, hydraulisch
Tisch-Langsvorschub durch Handrad
Zentralschmierung

Autom. Schmierung fiir Tisch- und Querschlitten-Gleitbahnen

Sonderzubehér, gegen Berechnung
Trockenschleifeinrichtung
NaBschleifeinrichtung
Zahlwerksoptik fiir Querverstellung
Abrichtdiamanten
Elektro-magnetische Aufspannplatten
Permanent-magnetische Aufspannplatten
Magnetspannbldcke

Hilfsmagnete
Entmagnetisierapparate
Schwenkbare Magnetspanntische

Konstruktionsédnderungen miissen wir uns vorbehalten.

mm

mm

mm
mm

m/min.

U/min.
U/min.

ca. kW
ca. kW
ca. kW
ca. kW
m

ca. kg
ca. kg

500
200
600 <X 200

350
400

1-20
110

02 — 8
0.02
0.01

0.002
0.001 — 0.01
0.001 — 0.01

2.850
1.000 — 4.000
225 X 20 / 25 X 51

2:2
3.5
2.0
4.0
257 X 1.45

1500
1740

Vollstandige elektrische Ausriistung
Gleichrichter fir Magnetspanngerate

Ausfunk-Zeitsehalter
Abrichtapparat

1 Schleifscheibenflansch
1 Schleifscheibe

1 Auswuchtdorn

1 Satz Schlussel

1 Satz Auflageteller

1 Bedienungsanleitung

Seiten-Abrichtapparat
Radien-Abrichtapparat

Winkel-Abrichtapparate

Hinterschleifgerat
Optischer Teilkopf
Spitzenbock
Aufsatz-Rundtisch
Auswuchtwaage

Schleifscheibenflansche

Nachdruck oder Ausziige aus dieser Druckschrift sind nur mit unserer Genehmigung erlaubt.
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Flachenbedarf

Maschine muB auf erschiitterungsfreiem Untergrund stehen.

Aufstellung erfolgt nur auf mitgelieferte Auflageteller.

Schaltschrank flir Regelantrieb
4 Justierschrauben HF 50 R/RD (200 kg)
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Wasserkasten Gewicht HF 50 N 1500 kg
365 —==1 (NaBschleif- HF 50 R/RD 1540 kg
(15°) sinrigaturg) Breite der Maschine 1,85 m
Hoéhe der Maschine 1,50 m
Entstaubungsgerat
i (Trockenschleifeinrichtung)

K. JUNG GMBH. Flach- und Pofilschleifmaschinen

732 GOPPINGEN JahnstraBe 80 Postfach 640
Telefon: (07161) 73252-54 Telex: 727884 jung d Telegramme: Jungwerk
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