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Unsere neuen
hochgenauen Flach- und Profilschleifmaschinen
JUNG F 40 und F 50

sind die Fortsetzung der bewihrten Maschinentype JUNG G 60. Die mit dieser Bauart gewonnenen
Erfahrungen auf allen Gebieten der Werkzeugfertigung und Feinbearbeitung haben zu einer wesent-
lichen Anderung unseres bisherigen Konstruktions-Prinzipes gefiihrt. Der Schleifspindelkopf gleitet
nicht mehr an einer aufstrebenden Sdule sondern die Schleifspindelsidule mit dem Schleifspindelkopf
wird nach unten in das breitere und starre Maschinenbett gefiihrt. Die damit erzielte groflere Fe-
stigkeit der ganzen Maschine fithrt zu hoheren Schleifleistungen und gestattet die Einhaltung hoher
Genauigkeiten in kiirzerer Zeit und auf groferen Flichen als es bislang moglich gewesen ist. Die

Schleifscheiben-Durchmesser wurden erhoht, die Ausladung der Schleifspindelkdpfe vergroflert und
die Schleiftische breiter.
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Bild 2 zeigt den Schleifkopf mit Abrichtapparat und zweifacher Staubabsaugung

Die unveridndert horizontale Anordnung der Schleifspindel gestattet eine liberaus vielseitige Anwen-
dung auch dieser neuen Typen unserer JUNG-Flachschleifmaschinen. Es kénnen nicht nur reine Fla-
chen unter Einhaltung jeden Genauigkeitsgrades und feinster Oberflichengiite geschliffen werden.
Auch alle sonstigen feinen und genauen Schleifarbeiten, wie das Schleifen von Schlitzen, Pafinuten,
Radien, Formen, Schlittenfiihrungen usw., lassen sich in jedem Giitegrad ausfiihren. Dabei ist die von
uns schon immer gewihlte Anordnung, die Querbewegung in den Schleiftisch und nicht in den Schleif-
spindelkopf zu legen, ein besonderer Vorteil, denn diese Bauart gibt einer Flachschleifmaschine hohe-
re Genauigkeitswerte und eine auBerordentliche Beweglichkeit bei der Ausfithrung genauer und
schwieriger Schleifarbeiten. Der Schleifer kann bei dieser Anordnung den Schleiftisch und damit
das Werkstiick leicht und mit grofiter Feinfiihligkeit unter der Schleifscheibe bewegen — ein Vorzug,

der schon bisher immer bestimmend war fiir die groBe Verbreitung unserer JUNG-Flachschleif-
maschinen.
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Bild 3 zeigt eine Vorderansicht der Maschine F 50
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Bild 4 zeigt eine Vorderansicht der Maschine F 40
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Bild 5 zeigt eine Riickansicht der Maschine F 40



Der hydraulische Tischantrieb erfolgt nach dem J UNG-Mehrpumpen-System und gestattet eine stu-
fenlose Regelung der Tischgeschwindigkeit von 2 bis 20 m minutlich. Die Verwendung mehrerer Ol-
pumpen sichert eine immer gleichméBig schnelle und stolifreie Bewegung und Umsteuerung des
Schleiftisches, sowie eine zuverldssige Bewegung der Querschaltung. Das Drucksystem ist vor jeder
schiadlichen Schleifstaub-Einwirkung vollkommen geschiitzt, und wir erzielen auf diese Weise nicht
nur eine hohe Betriebssicherheit, sondern auch eine praktisch unbegrenzte Lebensdauer samtlicher
Hydraulik-Einzelteile. Der Druckélbehilter mit den vollstindig im Olbad laufenden Druckpumpen
eigener Fertigung befindet sich, ausziehbar angeordnet, im Maschinenbett.

Die Handverstellung des Schleiftisches in der Liingsrichtung kann bei unserem jetzigen hydraulischen
Tischantrieb so feinfiihlig erfolgen, daB die bisher tibliche, mehrere Handgriffe erfordernde Hand-
radbewegung wegfallen kann. Mit dem Regulierhebel fiir die Tischlingsbewegung kann jetzt wirk-
lich bei Null angefangen und feinste, kaum erkennbare Bewegungen des Schleiftisches aus-
gefithrt werden. Wird aber trotzdem ein Handrad fiir die Lingsbewegung des Schleiftisches ge-
wiinscht, so ist dessen Mitlieferung gegen Mehrpreis moglich (siehe Bild 6).

Bild 6 zeigt die sinnvolle Anordnung der Bedienungsorgane, links als Sonderzubehor das Hand-
rad fiir die Handverstellung des Schleiftisches in der Léngsrichtung

Die Schleifspindel ist eine in sich geschlossene Einsteck-Schleifspindel und lauft in den von uns selbst
hergestellten JUNG-Kugellagern mit erhohter Genauigkeit. Diese Spezial-Kugellager sind vollkom-
men spielfrei eingestellt, und die Schleifspindel kann radial und axial in der gleichen Weise mit
hoher Genauigkeit beansprucht werden. Der Rotor fiir den Schleifspindel-Motor sitzt unmittelbar auf
der Schleifspindelwelle, und die ganze Schleifspindel wird elektrodynamisch in der Betriebsdrehzahl
ausgewuchtet. Die Schleifspindel ist in den Schleifspindelkasten eingeschoben und genau parallel zum
Schleiftisch ausgerichtet. Die Kugellagerungen der Schleifspindel sind als geschlossene Kammern
ausgebildet und mit Fettschmierung versehen. Eine fortlaufende Fettzufithrung ist nicht erforder-
lich, sondern es ist nur jihrlich einmal notwendig, die Lagerkammern der Schleifspindel auszuwa-
schen und mit einer neuen Fettfiillung zu versehen.

Die starre, rechteckige Schleifspindelsiule wird auf eine Linge von 900 mm in einem Schacht an der
Riickseite des Maschinenbettes an 4 V-Prismenbahnen einstellbar gefiihrt (DBP). Dem Staub-
schutze am oberen Ende der Schleifspindelsiule dient ein allseitig geschlossener Faltenbalg.
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Bild 8 zeigt die Klemmung des Schleiftisch-Querschlittens durch das linksseitig angeordnete Stahl-

band und das kleine Schaltpult mit allen elektrischen Schalthebeln und Druckknopfen
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Die Querbewegung des Schleiftisches wird ebenfalls hydraulisch betdtigt, und zwar in Verbindung
mit der Tisch-Langsbewegung. Fiir die Einstellung der Querbewegung ist in der Schaltplatte der Ma-
schine eine Hubeinstellscheibe vorgesehen, welche gegen die Staubeinwirkung durch eine Schutz-
kappe abgedeckt ist. Die Querbewegung des Schleiftisches kann einmal schnell von Hand erfolgen,
und fiir diese Bewegung ist ein verstellbarer Skalenring vorgesehen mit einer Skalenteilung von
0,05 mm. Der Skalenring ist drehbar, damit die Schleiftisch-Querbewegung vorher bestimmt wer-
den kann. Fiir besonders feinfiihlige PaBarbeiten, wie das Schleifen von Rachenlehren, PaBnuten
und Profilen, ist weiterhin eine Feinst-Querverstellung mit einer Skalenteilung von 0,005 mm
vorgesehen mit Schneckeniibersetzung und Mikrometer-Stellknopf. Damit sich die gewihlte Stellung
des Querschlittens nicht verédndern kann, ist eine Klemmvorrichtung gemiB Bild 8 vorgesehen.

Bild 9 zeigt die Schleifkopf-Zustellung der Maschine JUNG F 50 mit kleinem Handrad, Tippschaltung
und gegen Zufallsberiihrung geschiitzte Eilgang-Schaltknipfe

Die Schleifspindel-Zustellung befindet sich am Schleifspindelkopf, dem Schleifer leicht zuginglich.
Die Schnellverstellung in beiden Richtungen erfolgt durch einen Eilgang mit Druckknopfschaltung
gemidll Bild 9, mit welchem der ganze Schleifkopf rasch in die gewiinschte Arbeitsstellung ge-
bracht werden kann. Zur Kontrolle der Hohenverstellung ist rechtsseitig am Schleifspindelstock ein
Mafistab mit Nonius angeordnet, so dafl immer wieder in die Ausgangsstellung zurilickgefahren wer-
den kann. Aullerdem ist noch ein MeBuhrenanschlag geméfl Bild 11 vorgesehen mit einstell-
barer Endausschaltung des Eilganges. Der Feinzustellung der Schleifscheibe dient das kleine Hand-
rad mit einer Skalenteilung von 2 my nebst Einstellring, sowie eine seitlich davon angeordnete
Tippschaltung mit einem Zustellbereich von 1 bis 10 my. Diese Tippschaltung befindet sich ohne Kupp-
lung stédndig im Eingriff.

Fir eine betriebssichere Olung sidmtlicher beweglichen Teile der Maschine sorgen hochwertige Olvor-
richtungen. Die Olung der Schleiftisch-Gleitbahnen lings und quer erfolgt durch einen automatischen
Bosch-Oler, welcher zu wirken beginnt, sobald sich der Schleiftisch bewegt.
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Bild 10 zeigt den Mafstab mit Nonius
fir die Hohenverstellung des Schleifspindelkopfes der Maschinentype JUNG F 50

Bild 11
zeigt den MeBuhrenanschlag fiir die Hohenbewegung des Schleifspindelkopfes der Maschinentype JUNG
F 50, mit EndmaB-Ambofi und Sicherheitsanschlag nebst Endschalter (MeBuhr mit 0,01 mm Teilung
auf Wunsch als Sonderzubehor)



Die Schleif- und Abdrehstaub-Bindung kann bei beiden MaschinengroBen F 40 und F 50 trocken oder
nafl3 erfolgen. Fiir Trockenschliff ist gemafl Abbildung 2 auf Seite 2 eine zweifache Staubabsaugung
vorgesehen fir den Abdrehstaub und getrennt fur den Schleifstaub. Die Staubabsaugung ist nicht
starr mit der Schleifscheiben-Schutzhaube verbunden, sondern horizontal und vertikal leicht auf Form
und Grofle der Werkstlicke einstellbar. Mit einem Hebelgriff kann die Absaugung je nach Bedarf
auf den Abzug des Schleifstaubes oder des Abdrehstaubes eingestellt werden. Die Bindung des abge-
saugten Staubes erfolgt dabei in einem Trockenfiltergerdt mit besonders groBer und sinnvoll aufge-
teilter Filterfliche. Bei NaBschliff fordert eine Elektropumpe mit krédftigem Strahl einen raschen
Wasserumlauf zur restlosen Stauberfassung und Abfiihrung in das grofe Klirbecken, in welchem
ein Magnetfilter mit Magnetflichen das Wasser reinigt, so da immer mit reiner Kiihlfliissigkeit
geschliffen wird. Der NafBschliff ist, soweit moglich, vorzuziehen, weil bei dieser Arbeitsweise der
Abdreh- und Schleifstaub v6llig gebunden wird und sich auBerdem stets eine hohere Schleifleistung
ergibt. Wenn also eine Flachschleifmaschine nur in der Serien- oder Mengenfertigung von Flichen-
oder Formteilen verwendet wird, dann ist diese stets nur fiir NaBschliff einzurichten, weil diese Ar-

beitsweise unbedingt zu héheren Schleifleistungen und geringerem Schleifscheibenverbrauch fiihrt.

Bild 12 zeigt den Staubschutz fiir die Unterseite des Schleiftisches des Maschinentype JUNG F 50.
Dieser Staubschutz verhindert, dal Schleif- oder Abdrehstaub durch die Bewegungen des Schleif-
tisches oder d@uflere Einfliisse, wie Luftumlauf, an die Unterseite der—Fﬁhrungsbahncn gelangen kann.
Der Schleiftisch lauft dabei auf beiden Seiten in die prismenartigen Gleitschutzbahnen, welche ganz
dicht angesetzt sind und Abdreh- und Schleifstaub nicht durchlassen.

Im Werkzeugbau dagegen 1dBt sich der Trockenschliff nicht ganz vermeiden, wenn Werkzeug-Einzel-
teile mit hochster Genauigkeit geschliffen werden miissen. Die gréfere Maschinentype F 50 kann des-
halb mit einer kombinierten Trocken- und NaBschleifeinrichtung ausgeriistet werden, wie aus neben-
stehender Abbildung 13 ersichtlich. Beide Staubbindungsgerite besitzen ihren eigenen elektrischen
Antrieb und sind am Schaltpult auch getrennt schaltbar.
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Bild 13 zeigt die Rickansicht der Maschinentype JUNG F 50, ausgerustet mit der kombinierten Trok-
ken- und Nalischleifeinrichtung.
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Sonderausfithrung mit Einstelloptik fiir die Querbewegung
des Schleiftisches

Die Ausfiihrung besonders genauer EinpaBarbeiten oder das Schleifen von Profilen, Nuten, mehrstu-
figen Lehren oder Werkstiicken mit Teilungen, wie tiberhaupt die Einhaltung genauester Absténde,
erfordert eine iliberaus zuverlidssige und genau kontrollierbare Querbewegung des Schleiftisches. Die
Praxis hat ergeben, dafl den heutigen Genauigkeits-Forderungen mit den bisher tiblichen Skalenrin-
gen, MaBstiben oder auch MeBuhren nicht entsprochen werden kann. Selbst Mefuhren erweisen sich
bei der Ausfithrung solcher Schleifarbeiten nicht als absolut zuverléssig genug.

Wir haben deshalb in Verbindung mit erfahrenen Optikern eine Einstelloptik fur die Querbewegung
der Schleiftische unserer Flachschleifmaschinen entwickelt, welche allein als ein wirklich sicheres und
verschleifestes Kontrollorgan fiir feinste Stellwege bezeichnet werden kann.
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Bild 14: Beispiel: 126,445

leicht einsehbar, daB der Schleifer seinen Standort nicht zu #dndern braucht. Zur Erzielung eines
moglichst groBen Blickfeldes findet keine Okularoptik, sondern eine Projektionsoptik Anwendung,
wie aus der Wiedergabe des MeBfeldes gemaf3 Bild 14 ersichtlich. Die Mattscheibe ist ein Transversal-
MaBstab, welcher mit seinem im Winkel liegenden Wiirfelfeld die Millimetereinteilung des Glasmal-
stabes so fein unterteilt, daB eine Schleiftisch-Bewegung von 0,005 mm sicher ablesbar ist. Die Ab-
lesung erfolgt dabei immer dort, wo der Fadenstrich des GlasmaBstabes mit beiderseits gleich star-
kem Lichtspalt zwischen zwei Feldern liegt. Der Durchmesser der Projektionsscheibe betrdagt 100 mm
und deren Beleuchtung ist so stark, daB die Bewegung des Querschlitten-Mafstabes durch das MeB-
feld vom Bedienungsstande aus bequem und sicher verfolgt werden kann.
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Mit diesem ersten Schritte zur optischen Flachschleifmaschine folgen wir einer Entwicklung auf dem
Gebiet der Lehrenbohrwerke. So wie bei diesen Bohrwerken die stindig wachsenden Genauigkeiten
im Werkzeug- und Vorrichtungsbau die optische Ablesung der Mafstdbe und damit der Bewegungen
des Arbeitstisches erzwangen, so mufl auch eine Werkzeugmacher-Flachschleifmaschine in naher Zu-
kunft solchen Forderungen entsprechen.

Bei der Herstellung hochpriziser Werkzeugteile mit mehrfachen Abstufungen der Stirnflichen oder
zahlreichen feinen Schlitzen oder Nuten hat sich gezeigt, daB es mit dieser Einstelloptik leicht
war, schwierige Schleifarbeiten sicher auszufithren, weil der Schleifer die Querbewegungen des Schleif-
tisches exakt steuern und verfolgen konnte.

Bild 15 zeigt den Querschlitten mit der gedffneten Einstelloptik
flir die Querbewegungen des Schleiftisches

Auch fiir den Lehrenbau ergeben sich mit dieser neuen Einstelloptik groBe Vorteile und Ausfiih-
rungs-Moglichkeiten, welche sich bei einer fliichtigen Betrachtung dieser Einrichtung tGberhaupt nicht
abschédtzen lassen.

Jedenfalls stellen wir heute mit diesen neuen Typen JUNG F 40 und F 50 Werkzeugmacher-Flach-
schleifmaschinen zur Verfligung, deren vollendete Ausbildung kaum noch gesteigert werden kann
und, verbunden mit einer hochwertigen Werkstatt-Ausfithrung, jedem Werkzeug- und Vorrich-
tungsbau unschidtzbare Dienste zu leisten vermdgen.

Soweit Flachschleifmaschinen dieser Typen bereits geliefert sind, ist es jederzeit moglich, die Ein-
stelloptik nachtrédglich anzubauen.
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Bild 16 zeigt die Maschine JUNG F 50
mit Einstelloptik fiir die Querbewegung des Schleiftisches
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Bild 17 zeigt die Riickansicht der Maschine F 50 mit Regelantrieb
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Bild 18 zeigt die Maschine F 50R
mit Regelantrieb und Einstell-

optik



Sonderausfithrung der Maschinentype JUNG F 50
mit stufenlosem Regelantrieb der Schleifspindel

Wenn es notwendig ist, hiufig oder stindig Flichen- und Formteile aus Hartmetall oder hochlegier-
ten Werkzeug- oder Schnelldrehstihlen zu schleifen, wie beispielsweise im gesamten Werkzeugbau,
dann empfehlen wir unsere Sonderausfithrung JUNG F 50 R mit stufenlosem Regelantrieb der
Schleifspindel zur Einstellung jeder Drehzahl im Bereiche von 1000 bis 4000 U/min. Das Schleifen
hochempfindlicher Werkstoffe kann dann véllig gefahrenfrei und wirtschaftlich stets mit der Schnitt-
geschwindigkeit der Schleifscheibe erfolgen, welche sich als zweckmifBig erweist. Auch die Oberfla-
chengiite der geschliffenen Flichen kann durch diese Regelbarkeit der Schleifspindel-Drehzahlen
in hohem MaBe beeinfluBt werden. Es besteht weiterhin der grofe Vorteil, dal die jeweils zweck-
miBige Umfangsgeschwindigkeit und damit Schnittgeschwindigkeit der Schleifscheibe konstant ge-
halten werden kann, auch bei sich langsam verkleinerndem Schleifscheiben-Durchmesser.

Auch auBerhalb der eigentlichen Werkzeugfertigung miissen heute vielfach Werkstiicke aus wéarme-
empfindlichen Werkstoffen geschliffen werden, und auch fiir diese Arbeitsgebiete ist der Schleif-
spindel-Regelantrieb unbedingt vorzuziehen.

Es ist aber auch ganz allgemein betrachtet ein nicht zu unterschédtzender Vorteil, wenn die Schleif-
spindel-Drehzahl einer Flachschleifmaschine und damit die Umfangsgeschwindigkeit der zur Ver-
wendung kommenden Schleifscheiben stufenlos veridndert werden kann, und zwar besonders bei
Werkstiicken, welche eine ungewohnlich feine Oberflichengiite und Ebenheit aufweisen miissen. Die
Schleifer haben dann bei dieser regelbaren Flachschleifmaschine die Moglichkeit, eine Schleif-
scheiben-Umfangsgeschwindigkeit durch Handgriff einzustellen, mit welcher das gewiinschte Ergeb-
nis ohne besondere MaBnahmen rasch und damit wirtschaftlich erzielt wird. Es diirfte bei solchen
Schleifarbeiten moglich sein, die Schleifzeiten betrachtlich zu verkiirzen.

Unsere stidndigen Versuche haben, ausgehend von einem Schleifscheiben-Durchmesser von 200 mm,
beispielsweise ergeben, daB sich Hartmetall je nach der Flichengréfie in dem Bereiche von 1400 bis
1600 U/min. vorziiglich und véllig wiarmefrei schleifen 14B8t. Fiir hochlegierte Schnellstéhle liegt der
zweckmiBigste Drehzahlenbereich bei 1800 bis 2200 U/min.

Das Regel-Aggregat besteht aus einem Gleichstrom-Motor fiir die Schleifspindel, und zwar ist es un-
sere bekannte Schleifspindel-Konstruktion, bei welcher sich der Rotor unmittelbar auf der Schleif-
spindel-Innenwelle befindet. Die Schleifspindel wird im fertig montierten Zustande und im ganzen
Drehzahlenbereiche ausgewuchtet, so daBl diese vollig schwingungsfrei lduft.

Da wir unsere Schleifspindeln mit den selbst hergestellten hochprizisen JUNG-Kugellagern aus-
riisten, ist die Regelbarkeit der Drehzahlen auf die Schleifspindel-Lagerung ohne jeden EinfluBl. Die
Schleifspindel lduft bei jeder Drehzahl ohne Laufspiel absolut dicht.

Die Stromquelle ist ein Leonard-Regelsatz besonderer Konstruktion, welcher in einem Schaltschranke
untergebracht ist gemidB Bild 18. Die rechte Seite dieses Schaltschrankes ist gleichzeitig als Werk-
zeugschrank ausgebildet. Der Schaltschrank kann so Aufstellung finden, wie es die Platzverhéltnisse
erfordern.

Die Flachschleifmaschine selbst ist bis auf den Regelmotor in ihrem Aufbau vollig unverédndert, und
fiir diese Sonderausfithrung ergibt sich auch der gleiche Anschaffungspreis wie fiir die normale Aus-
fiihrung. Lediglich der Regelsatz nebst Schaltschrank erfordert einen verhdltnisméBig kleinen Mehr-
preis.

Die kleine Maschinentype JUNG F 40 ist mit Regelantrieb vorldufig noch nicht lieferbar.
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JUNG F 50 RD + DIAFORM

Sonderausfithrung als Genaunigkeits-Flach- und Profilschleifmaschine

mit dem englischen Diaform -Abdrehgeriit Grifie 5/1 fest verbunden.

Bild 19 zeigt die Vorderansicht der Maschine JUNG F 50 RD mit auf dem Schleifspindelkopf
montiertem Diaform-Geriat Grofe 5/1.
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Fiir die Vielfalt der im Schnittwerkzeugbau anfallenden Formen stehen fiir die Formgebung der
Schleifscheiben nicht nur unsere Sinus-Abdreh- und Einrollgerédte nebst den verschiedenartigen Spann-
tischen zur Verfiigung, sondern die neue Maschinen-Ausfithrung JUNG F 50 RD ist auch fest mit
dem englischen DIAFORM-Schleifscheiben-Profiliergerdt Modell 5/1 verbunden Diese Kombination
hat zu einer iiberaus leistungsfihigen Flach- und Profilschleifmaschine gefiihrt. Das Diaform-Gerat
ist unzweifelhaft das heute vollkommenste mechanische Formgebungsinstrument zum Schleifen un-
regelmiBiger Profile, wie diese im Schnittwerkzeugbau reichlich zu schleifen sind. Bei einem Uber-
setzungs-Verhiltnis von 10 zu 1 ist bei sorgfiltiger Anfertigung der Blechschablonen eine hohe For-
mengenauigkeit gesichert.

Bild 20 zeigt den Schleifspindelkopf der Maschinentype JUNG F 50 RD mit aufgesetztem Diaform-
Gerit GroBe 5/1 und zweifacher Staubabsaugung an der Schleifscheiben-Schutzhaube

Bei dieser neuen Anordnung des Diaform-Gerites auf dem Schleifkopf der Maschine ergibt sich eine
wesentliche Verkiirzung der bisher notwendigen Handzeiten bei gleichzeitiger Erhohung der Bedie-
nungs-Sicherheit. Das Diaform-Gerit sitzt fest und schwingungsfrei auf dem Schleifkopf unmittelbar
iiber der Schleifspindel und ist damit stets in Arbeitsstellung. Der Schleiftisch ist allseitig frei zu-
gingig fiir die Spann- und MeBvorginge und fiir die Beobachtung des Schleifablaufes. Auch die
Schleifscheibe ist stets in Arbeitsstellung, denn es ist nicht mehr notwendig, diese fiir das Nachziehen
der Profile in der Hohe zu bewegen. Wird genau festgehalten, welche MafBeinheit an der Schleif-
scheibe abgezogen wurde, so ist nur notwendig, mit der Tippschaltung des Schleifspindelkopfes diese
Einheit plus weiterer Spanabnahme zuzustellen, um den Schleifvorgang fortzusetzen. Dabei ergeben
sich neben gréBerer Sicherheit im Arbeitsablaufe betrichtliche Zeitgewinne.
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Bild 21 zeigt die Riickansicht der Maschinentype JUNG F 50 RD mit der kominierten Trocken- und
NafBschleifeinrichtung

<jbc>



Bild 22 zeigt eine Auswahl von Profil-Schnittstempeln und Matrizen-Segmenten, welche auf unserer
Werkzeugmacher-Flachschleifmaschine Type JUNG F 50 mit Regelantrieb und Einstelloptik geschlif-
fen wurden. Fiir die Formgebung der Schleifscheibe wurden unsere Radius- und Winkel-Abdreh-

apparate verwendet, und die Spannung der Werkstiicke erfolgte auf unseren schwenkbaren Magnet-
spanngeraten.



Zusatzapparate unserer Flachschleifmaschinen

Magnetspannplatten.
Wir fertigen fiir die magnetische Spannung reiner Flichenteile elektro-magnetische und permanent-
magnetische Aufspannplatten. Beide Ausfiihrungen sind betriebssicher und die Auswahl richtet sich

nach Form und GroBe der Werkstiicke. Fiir den Werkzeugbau empfehlen wir allgemein die Verwen-
dung elektro-magnetischer Spannplatten, da fast immer auch diinnwandigere Teile geschliffen werden
miissen. Sollen fortlaufend Kleinteile, wie im Ndhmaschinen- oder Schreibmaschinenbau, geschliffen
werden, dann empfehlen wir die Sonderausfithrung mit besonders enger Liangspolteilung gemal

Bild 25.

— s~ ~

Bild 23: Elektro-magnetische Aufspannplatte mit durchgehender Querpolteilung
Lieferbar fiir F 40 Bauhohe 75 mm Polabstand 13 mm Spannfliche 100x250 mm

F 40 75 mm 9 mm 150x300 mm
F 50 75 mm 9 mm 175x450 mm
F 50 75 mm 15,5 mm 200x500 mm
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Bild 24: Permanent-magnetische Aufspannplatte mit durchgehender Querpolteilung

Lieferbar fiir F 40 Bauhoéhe 50 mm Polabstand 7 mm Spannfliche 100x220 mm
F 40 70 mm 12 mm 150x275 mm
F 50 75 mm 18 mm 150x320 mm
F 50 70 mm 12 mm 175x400 mm
F 50 75 mm 18 mm 200x500 mm

Lieferbar fiir ¥ 40
F 40
F 50

no

Bild 25: Elektro-magnetische Spannplatte mit enger Liangspolteilung

Bauhohe 80 mm
85 mm
85 mm

Polabstand 2,5 mm
4 mm
4 mm

Spannfliche 100x250 mm
150x300 mm
175%x450 mm
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Sinus : Winkelmagnetspanntische SM

Hiufig ist es notwendig, insbesondere im Schnittwerkzeugbau, im Winkel liegende Flachen gleich-
zeitig mit ebenen Fldchen oder Radien schleifen zu miissen, um die verlangten Formgenauigkeiten
zu erzielen. Fiir die Ausfithrung solcher Arbeiten empfehlen wir unseren Sinus-Winkelmagnetspann-
tisch, welcher in drei verschiedenen Grofien lieferbar ist. Das Gerit ist einseitig schwenkbar bis 30

Grad, und die Winkeleinstellung der Magnetspannplatte erfolgt dabei nach dem Sinus-Prinzip durch
Endma@Be.

Wenn der Auflagezylinder ohne EndmafBe auf dem AmboB aufliegt, befindet sich die Magnetspann-
platte in genau horizontaler Lage, so daf in dieser Stellung auch normale Flachschleifarbeiten mit
hochster Genauigkeit ausgefiihrt werden kénnen. Miissen in stidndigem Wechsel Werkstiicke mit
ebenen und winkligen Flichen geschliffen werden, dann empfiehlt es sich, eine neue Flachschleif-
maschine gleich mit einem solchen Sinus-Winkelmagnetspanntisch auszuriisten, welcher eine nor-
male Magnetspannplatte voll ersetzt.

......

——— Salloy

Bild 26 zeigt den Sinus-Winkelmagnetspanntisch Grofle SM 32

Hauptabmessungen

GroBe SM 30 SM 31 SM 32
Spannfliache mm 130 < 200 150 < 300 175 X< 450
Bauhohe mm 91 120 120
Gesamtlange mm 270 300 450

Spannung perm.-magn. el.-magn. el.-magn.
Polfeldteilung d. Spannpl. mm 7, Querpolteil. 9,25, Querpolteil. 9,5, Querpolteil.

4,0 enge Langspolteil.

Auf der Maschinentype JUNG F 50 kénnen simtliche 3 Grofen verwendet werden, wihrend auf der
kleineren Maschine JUNG F 40 nur die Grofen 1 und 2 verwendbar sind.
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Bild 27
Schwenktisch ST 36

eigener Fertigung, nach beiden
Seiten bis 75 Grad im Winkel
nach Skala oder Endmalfien ein-
stellbar, mit gehérteten und ge-
schliffenen Spannbacken, zum
Schleifen der Prismen- und
Schwalbenschwanz - Fithrungen
kleiner Maschinenbau-Teile

Spannldnge . ... .. mm 300

Spannweite . ... .. mm 75

Bild 28
Schwenkschraubstock ST 37

eigener Fertigung, nach beiden
Seiten bis 75 Grad im Winkel
nach Skala oder Endmafien ein-
stellbar, mit gehidrteten und
geschliffenen Spannbacken

Backenbreite ... .. mm 150

Spannweite . .. ... mm 75

Bild 29

Schwenkbarer
Magnetspanntisch SM 33

nach beiden Seiten bis 75 Grad
im Winkel nach EndmafBlen ein-
stellbar (Sinusprinzip), mit einer
permanent - magnetischen Auf-
spannplatte und festen An-
schldgen fiir die horizontale und
beiderseits senkrechte Lage der

Aufspannfliche

Spannbreite ... ... mm 100
Spannlidnge . ...... mm 250
Bauhéhe . ........ mm 116
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Bild 30

Feinstell-Quersupport FS 34

ein lberaus wertvolles Zusatz-
gerat flir die Ausfiihrung fein-
ster und genauester PalBarbei-
ten, wie das Schleifen von Nut-
lehren, Profilen, PaBnuten, Ra-
chenlehren usw., mit Schnek-
kentibersetzung fiir die Bewe-
gungsspindel, sowie mit perma-
nent-magnetischem  Aufspann-
tisch und Spannleiste fiir hoch-
stehende Rachenlehren,

Skalenteilung des Mikrometer-

Réandelknopfes . . . . . mm 0,001
Skalenteilung des Handrades
mm 0,01

Aufspannfliche des Spanntisches
mm 160 > 130
Bauhohe . . . . .. ... mm 120

Bild 31

Sinus-Magnetspanntisch SM 30

mit permanent - magnetischer
Aufspannplatte mit durchgehen-
der Querpolteilung, einseitig
schwenkbar bis 30 Grad durch
Endmaf-Einstellung, mit Langs-
anschlag. Die permanent-magne-
tische Spannplatte hat eine
Spannfliche von 130 > 200 mm.

Bild 32
Winkel-Abdrehapparat WA 41

mit 2 auswechselbaren Abdreh-
kopfen, {liberaus universal an-
wendbar. Diamanttrager ge-
trennt einstellbar nach Skalen-
ring, zum Abdrehen einseitiger
oder doppelseitiger Winkel.

Winkelbereiche:
Abdrehkopf 1 30— 60 Grad
Abdrehkopf 2 60—120 Grad

"
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Bild 33
Winkel-Abdrehapparat WA 42

mit zwei feststehenden Diamant-
trigern zum beiderseitigen Ab-
drehen von Schleifscheiben im
Winkel von 45 Grad.

Die Abbildung zeigt dieses Ge-
riat mit Aufsatzbock zum Aufset-
zen auf den Schleiftisch.

Bild 34
Winkel-Abdrehapparat WA 43

mit zwei feststehenden Diamant-
triagern, zum beiderseitigen Ab-
drehen von Schleifscheiben im
Winkel von 45 Grad.

Die Abbildung zeigt dieses Ge-
rat fest montiert auf dem
Schleifspindelkopf an Stelle des
normalen Abrichtapparates.

Bild 35

Sinus-Winkel-
Abdrehapparat WA 45

in zwei Ebenen durch Endmalle
in jeden Winkel einstellbar.
Diamanttriager verstellbar ange-
ordnet, damit Abdrehdiamant
stets und in jede Winkellage zur
Schleifscheibe eingestellt werden
kann.
grofite Winkeleinstellung
unbegrenzt
grofiter Abdrehweg 45 mm
Grundfldche 70 % 140 mm
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Bild 36
Radius-Abdrehapparat RA 38

zum Abziehen von Kreisbogen
mit 3 auswechselbaren Abdreh-
Einsdtzen, Fein-Querverstellung
fir den Abdrehkopf, sowie mit
Anschlagscheibe und 2 Anschla-
gen zur Begrenzung des Abdreh-
weges, lieferbar mit 3 verschie-
denen Abdreharmen zum Abzie-
hen folgender Radius-Bereiche,
und zwar auf das Werkstiick be-
zogen:

konkav: 0,5—65 mm

konvex: 0,5—70 mm.

Bild 37

Formen-Abdrehapparat FA 42

zum Schleifen flacher Formen
bis etwa 45 Grad Steigungs-
winkel. Die Formgebung der
Schleifscheiben erfolgt bei die-
sem Geridt durch ein Formlineal
nebst dachformigem Abdreh-
diamant. Die groBte Formen-
breite betragt 25 mm.

Bild 38
Profil-Einrollgerit ER 50

zum Formenschleifen. Das Gerat
besitzt vollstindigen elektri-
schen Einzelantrieb und kann
wahlweise mit 1 oder 2 Profil-
rollen geliefert werden. Die
grofite Formenbreite betragt
20 mm bei einer Schleifscheiben-
breite von 25 mm. Das Formen-
Einrollverfahren ist immer dann
vorzuziehen, wenn steile Profile
vorliegen.

[
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Bild 39

Aufsatz-Rundtisch
Modell AR 39

zum Schleifen ringartiger Werk-
stiicke, ausgeristet mit Elektro-
Antrieb fiir die Rundbewegung
und einem permanent-magneti-
schen Aufspannfutter 160 mm ¢

grofter Spanndurchmesser

mm 150

Bild 40

Teilapparat mit Gegenspitze
TA 75

mit auswechselbaren Teilschei-
ben fiir Teilungen 2, 3, 4, 5, 6, 8,
10 und 12, ausgestattet mit ei-
nem kleinen Dreibackenfutter
70 mm Durchmesser

Spitzenhéhe . . . . . .mm 75

Hohlbohrung
des Teilkopfes

Aufnahmekegel
im Teilkopf .......

Bild 41

Kleiner Optischer Teilkopf

zur Verwendung auf der Ma-
schinentype JUNG F 50 fiir ge-
naueste Teilarbeiten

Spitzenhohe 90 mm
Grundflache 220 < 180 mm
Gesamthohe 250 mm
Aufnahmekegel

der Teilspindel Morse 3
Glaskreisteilung

Gesamt 360 Grad

Ablesung 1 Grad
Ablese-Feinteilung:

Gesamt 60 Minuten

Ablesung 1 Minute

Gesamtvergroferung
des Ablese-
Mikroskops 63 A
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Bild 42

AuBlen-Rundschleifeinrichtung
RS 50

anwendbar auf Maschinentype
JUNG F 50, fiir Trocken- oder
NafBschliff, zum Einstech- oder
Langsschleifen, mit elektrischem
Einzelantrieb

Grofite Spitzenweite mm 200

Spitzenhohe mm 50
Grofiter Schleif-

durchmesser ca. mm 90
Werkstuck-Hochst-

gewicht ca. kg 8
Drehzahl des Werk-

stiicks U/min. 260
Bild 43

Diaform-Gerit GroBie AT

zum Aufsetzen auf den Schleif-
tisch der Maschinentype F 50
flir das Profilschleifen von
Schnittstempeln und Matrizen-
Segmenten sowie sonstiger For-
men. Formgebung erfolgt durch
Abdrehdiamant und Schablone
mit einer Ubersetzung von 10
zu 1.

Grofite Formenbreite 25 mm.

Bild 44
Magnetspannblicke

zur Aufnahme von Werkstiicken
mit hervorstehenden Zapfen oder
Fldachen, Spannung erfolgt in
Verbindung mit einer Magnet-
spannplatte. Die Lieferung die-
ser Magnetspannblécke erfolgt
stets nur paarweise.

Abmessungen:

Breite: . w650 wen mm 50
Léange . ......... mm 100
HOBE! s o wa @ o mm 40



Bild 45

Mehrseitig spannender Hilfsmagnet HM
Geeignet fir die Aufnahme winkliger
Teile. Vorgesehen zum Anschlufl an den in

der Maschine befindlichen Gleichrichter.

GroBe HM 15 . . . . . mm 75xX75x150
Groffle HM 20 . . . . . mm 75x75x<200

Bild 46

Entmagnetisierapparat EA

zur Beseitigung des von der Aufspann-
platte libernommenen Magnetismus, vor-
gesehen fiir Anschluff an Einphasen-
Wechselstrom 220 Volt.

GroBle EA1 . . . . . . .mm 160180
Groe EA 2 . . . . . . .mm 250X260

Bild 47
Auswuchtwaage AW

Von besonderer Bedeutung fiir das Schleif-
ergebnis einer Genauigkeits-Flachschleif-
maschine ist das Auswuchten der Schleif-
scheiben, und wir haben fiir diesen Zweck
eine kleine Auswuchtwaage entwickelt, mit
welcher auch kleinste Wuchtfehler der
Schleifscheiben fortlaufend ausgeglichen
werden konnen. Der grofite Schleifschei-
ben-Durchmesser fiir unsere Auswucht-
waage betriagt 250 mm.
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Abmessungen und Schleifbereich der zwei Maschinengriéfien F 40 und F 50

F 40 F 50
Schleiflange mit Magnetspannplatte . . . . . . mm 300 500
Schleifldnge ohne Magnetspannplatte N R I i ! 400 600
Schleifbreite ) . .+« + . . mm 150 200
Aufspannfliache des Tlsches 5 & . . . . mm 150 x 400 200 x 600
NormalgréBen der Magnetspannplatten . . . . mm 100 x 250 175 x 450
150 x 300 200 x 500
Tischlingsbewegung stufenlos einstellbar . . . . m/min. 2—20 2—20
Automatischer Quervorschub des Tisches . . . . mm 0,1—1,8 0,1—1,8
GroBtentfernung zwischen Tischfliche und
Schleifspindelmitte . . . : TR RPN () ¢ : 300 350
Umdrehungen der Schlelfspmdel O T 2 7. : 31 o 3000 3000
Feinstschaltung des Schleifspindelkopfes . . . mm 0,002—0,013  0,002—unbegrenzt
SchleifscheibenmafBe: groBter Durchmesser . . . mm 200 225
groBte Breite . . . . . . mm 16 25
Bohrung . . . . . . . . mm 51 51
Kraftbedarf . . . . . . . . . . . . . . . etwaPS 2,3 2,7
Platzbedarf . . . . . . . . . . . . . . etwa gm 2 3
Gewicht, netto . . . . . . . . . . . . . . etwa kg 900 1200

Normal-Zubehor im Maschinenpreis eingeschlossen:
Vollstandiger elektrischer Antrieb mit Flanschmotoren fiir Drehstrom jeder Spannung,
mit Schutzschaltern und Druckknopfschaltung
bei F 40: Handrad fiir die Schnellverstellung des Schleifspindelkopfes und Feinstschaltung
mit Tipphebel fiir die Feinzustellung
bei F 50: Schnellverstellung des Schleifspindelkopfes durch Elektromotor
verbunden mit Hand-Feinstzustellung und Tippschaltung

1 MaBstab mit Nonius fiir die Hohenverstellung (nur bei F 50)

1 MeBuhrenanschlag fiir die Hohenbewegung des Schleifspindelkopfes (nur bei F 50)
1 Hand-Querverstellung des Schleiftisches

1 Fein-Querverstellung mit Klemmung fiir den Schleiftisch

1 Abrichtapparat auf dem Schleifkopf, ohne Diamant

1 Schleifscheiben-Schutzhaube

1 Satz Staubschutzkappen und Staubschutzbleche

1 Schleifscheibenflansch

1 Schleifscheibe

1

Unfallschutz gem. der Neufassung des § 11 der Unfallverhiitungsvorschriften
fiir Flachschleifmaschinen
1 Endanschlag fiir den Schleiftisch zum Schutze rechtsseitig angeordneter Abdreh-
oder Spanngerite (nur bei F 50)
1 Umpolschalter mit 2 Steckdosen und 2 Steckern
fiir die Verwendung elektro-magnetischer Aufspanngerite
1 Auswuchtdorn
1 Satz Schliissel
1 Fiillung Hydraulikol

Sonder-Zubehor gegen Berechnung:

Zusitzliches Handrad fiir Schleiftisch-Léangsverstellung
MeBuhr zum MefBuhrenanschlag

Einstelloptik mit Projektion fiir die Querbewegung des Schleiftisches
Nafschleifeinrichtung mit Magnetfilter

Kombinierte Trocken- und Nafischleifeinrichtung mit Staubabscheider
Abdrehdiamanten

Trockengleichrichter

Elektro- und Permanent-Magnetspannplatten
Sinus-Magnetspanntische

Hilfsmagnete und Magnetblocke
Entmagnetisierapparate

Schwenkschraubstock und Schwenktisch
Schwenkbarer Magnetspanntisch

Teilapparat mit Gegenspitze

Formen-, Radius- und Winkel-Abdrehapparate
Feinstell-Quersupport

Aufsatz-Rundtisch mit Magnetspannfutter
Aufien-Rundschleifeinrichtung

Profil-Einrollgeriat

Auswuchtwaage

Schleifscheibenflansche und Schleifscheiben

K. JUNG 6. m.b.H. - GOPPINGEN-WURTT.
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