Lubehor

6 Radiusschleifeinrichtung

B zum Schieifen von konkaven und konvexen
Radien an Fris-, Bohr-, Dreh- und Hobelwerk-
zeugen

B Innenkegel der Werkzeugspindel MK 4

oder NK 40

Schwenkwinkel der senkrechten Achse 360°

groBter Werkzeugdurchmesser 220 mm

groBte Lénge zwischen Stirnseite der

Werkzeugspindel und der senkrechten

Schwenkachse 190 mm

W groBtmogliche Querversetzung der Werk-
zeugspindelachse zur senkrechten Schwenk-
achse 100 mm

MeB- und Einstellehre fiir
Radiusschleifeinrichtung

B zum Einstellen und Messen von Werkzeugen
mit konkaven oder konvexen Radius

B MeBbereich der MeBuhr 30 mm

B Ablesegenauigkeit der MeBuhr 0,01 mm

Bild: Priifen der RadiusgréBe an einem Taststift
mit der MeB- u. Einstellehre der Radiusschleifein-
richtung

7 Abrichteinrichtung

B zum Abrichten von Plan-, Kegel-, Zylinder-
und Radiusflachen. Beliebige Kombinationen
dieser Profilformen kdnnen in einem Arbeits-
gang abgerichtet werden

B groBte abrichtbare Radien konkav/konvex
20 mm

B Schwenkwinkel des Abrichtkopfes 360°

Bild: Abrichten eines Prismaprofils mit Radius

8 Maschinenschraubstock

B schwenkbar um 3 Achsen

B Schwenkwinkel der Hochachse 360°
B Schwenkwinkel der Léngsachse 180°
B Schwenkwinkel der Querachse 90°

B Backenbreite 80 mm

B Spannweite 80 mm

Bild: Schieifen einer Prismaflache an einem
Spannbacken

Opto — elektronische MeBeinrichtung
fiir Universal-Teilkopf

B zum Beobachten des Schleifvorganges und
Messen von Werkzeugen, insbesondere
Formwerkzeugen, in der Maschine

B die Achsen des MeBkreuzschlittens sind mit
einem digitalen LaéngenmeBsystem ausge-
riistet, beide MeBschilitten sir:d rollengelagert

B die Beobachtung des Werkzeuges erfolgt tiber
ein Mikroskop

B MeBmoglichkeiten:

LangenmaBe langs und quer zum Werkzeug,
Radien und Winkel

B MeBbereich:
ldngs zur Werkzeugspindel 150 mm
(max. MeBabstand von der Stirnseite der
Teilkopfspindel 170 mm)
quer zur Werkzeugspindel 65 mm
(bzw. © 130 mm) Radien bis 3 mm

B Blickfeld des Mikroskops @ 6 mm

B MefBgenauigkeit:

Langenmafe besser als 0,02 mm

Winkel besser als 10’

Auflosung der Positionsanzeigen 0,01 mm

VergroBerung des Mikroskops 20-fach

groBter Abstand der optischen Achse des

Mikroskops zur Stirnseite der Teilkopfspindel

170 mm.

Bild: Schieifen der Freiflache eines Formbohrers
(Flachbohrer)

Falls Sie an einer ausfiihrlichen Beschreibung
des gesamten Zubehors interessiert sind, fordern
Sie bitte unseren S11 - Zubehdérkatalog an.
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Lubehor

1 Universal-Teilkopf

B ausgelegt fiir den Anbau der Spiral- und
Hinterschieifeinrichtung

B ausriistbar zum Ansetzen der MeBeinrichtung

H mit Teilmechanismus fiir Einhandbedienung

B mit Schneckenfeinverstellung der Teilkopf-
spindel

B Innenkegel der Teilkopfspindel MK4
oder NK 40

B Schwenkwinkel der waagrechten und senk-
rechten Achse 360°

Bild: Schieifen der Spanflache eines Winkel-
stirnfrasers

2 Gegenlager fiir Universal-Teilkopf

B mit querverstellbarer Reitstockspitze
B Spitzenhéhe 65 mm
B groBter Werkzeugdurchmesser zwischen

Spitzen 130 mm

B groBte Werkzeuglange zwischen Spitzen
250 mm

B Querverstellweg des Reitstockes 3 mm

Bild: Schleifen der Freifliche eines Zapfen-
senkers

3 Spiral- und Hinterschleifeinrichtung
fiir Universal-Teilkopf

B zum Spiralschleifen von rechts- oder

e

linksgenuteten Werkzeugen

B zum Hinterschleifen von axial oder radial
sowie von axial-radial freigestellten Werk-
zeugen

B Steigungsbereich © —0 mm

B max. Umdrehungen der Teilkopfspindel 1,5

Bild: Schleifen der Spanflache (Mantelschneide)
eines Walzenstirnfrasers

4 Zwischenlager fiir Reitstocke

B Hohe 50 mm
B Lénge 400 mm

Reitstock mit Hohenverstellung

B zum Schleifen kegeliger Werkzeuge

H mit hohenverstellbarer, neigbarer und
federnder Reitstockspitze

B Spitzenhohe 120-190 mm

B Innenkegel der Spitzenhiilse MK 2

Bild: Schleifen der Spanflache einer konischen
Handreibahle

5 Schwenklager fiir Reitstocke

H Lange 600 mm

B groBter Werkzeugdurchmesser zwischen
Spitzen 238 mm

W groBte Werkzeuglidnge zwischen Spitzen
450 mm

Reitstock

B Spitzenh6he 120 mm
B Innenkegel der Spitzenhiilse MK 2

Reitstock mit Querverstellung

B mit querverstellbarer und federnder Reit-
stockspitze

B Spitzenhéhe 120 mm

B Querverstellweg 4 mm

B Innenkegel der Spitzenhiilse MK 2

Bild: Schieifen der Freifliche (Anschnitt) einer
Fiihrungsreibahle (Lénge 370 mm)
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Der Bedienungsvorteil:

Das Prinzip der kurzen Wege.

Konzeption S11

Die S11 kiirzt kurze Wege:
Messen in der Maschine

Zentrale Bedienungszone in
unmittelbarer N@he von Schileif-
kopf- und Werkzeugtréager.
Daraus ergeben sich kiirzeste
Arbeitswege beim Umriisten, Ein-
stellen, Schleifen und Messen
und somit geringste Nebenzeiten
bei der Bedienung der Maschine.

Konzeption konventioneller
Werkzeugschleifmaschinen

Dezentrale Bedienungszone fiir
Schieifkopf- und Werkzeugtréager.
Die Folge sind zeitraubende
Arbeitswege beim Umriisten,
Einstellen und Schleifen und
somit hohe Nebenzeiten bei der
Bedienung der Maschine.

Eine speziell fiir den Universal-
Teilkopf der S11 entwickelte MeB-
einrichtung erméglicht das Beob-
achten des Schleifvorganges und
das Messen der Werkzeuge, ins-
besondere der Formwerkzeuge,
in der Maschine.

Die bisher umsténdliche und zeit-
raubende Arbeitsweise, zwischen
Werkzeugschleifmaschine und
MeBplatz zu pendeln, wird mit
diesem Zusatzgeréat vermieden.
Neben der gravierenden Einspa-
rung von Arbeitswegen bzw.
Arbeitszeit, entféllt beim Einsatz
dieser MeBeinrichtung auch das
Problem der Wiederholgenauig-
keit beim Spannen der Werk-
zeuge.

Arbeitsgerechte Konstruktion

Ergonomische Gesichtspunkte wurden bei der Entwick-
lung der S11 soweit wie irgend méglich beriicksichtigt.
So kann ein GroBteil der Standardarbeiten in sitzender
Arbeitsstellung ausgefiihrt werden. Beim Arbeiten im
Sitzen wie im Stehen ist die Schieifzone immer bequem
und in normaler Kérperhaltung einzusehen. Alle Zusatz-
gerate lassen sich einfach und ohne Anstrengung auf-
und abbauen.




Die Universal-Werkzeugschleifmaschine S11
wurde zum Scharfen und Schleifen von kleinen bis
mittelgroBen Werkzeugen konzipiert. Sie eignet sich
besonders zum Schéarfen und zur Herstellung von
Standard- und Sonderwerkzeugen.

Vor allem bei Einzelwerkzeugen oder kleinen Werk-
zeugserien wird durch duBerst reduzierte Nebenzei-
ten eine hohe Wirtschaftlichkeit erreicht.

Extrem universelle Zusatzgerate und die daraus
resultierende Einsparung von Umrustzeiten sowie
einfache und kurze Arbeitsablaufe durch Einseiten-
bedienung sind Grundlage dieser wirtschaftlichen
Uberlegenheit.

Stufenloser Schieifspindelantrieb

Die Uberlegenheit eines
neuen Konzepts.

Universelle Zusatzgerate/Schleifen in einer Aufspannung

Mit nur 3 Zusatzgeraten, dem Universal-Teilkopf, der Spiral- und Hinter-
schleifeinrichtung und der Radiusschleifeinrichtung (Abbildung auf den
Seiten 6, 12 und 18) werden alle Standardwerkzeuge und eine Vielzahl von
Sonderwerkzeugen geschliffen. Aus den universellen Zusatzgeréten
resultiert der weitere positive Effekt, daB ein GroBteil der Werkzeuge in
einer Aufspannung komplett bearbeitet werden kann.

Spiralschleifen von null bis unendlich/Hinterschleifen von axial bis radial

Die Spiral- und Hinterschleifeinrichtung dient zum Schleifen von Spiral-
steigungen iiber den Bereich null bis unendlich an links- und rechts-
genuteten Werkzeugen. Der Sektor der Hinterschleifbewegung erstreckt
sich liber 90° von axial bis radial.

Messen in der Maschine

Die Schleifspindel wird in einem Drehzahlbereich von 2000— 10 000 min™
durch einen stufenlos regelbaren Elektromotor angetrieben.

Axial verstellbare Schleifspindel

Uber einen mit MaBskala ausgeriisteten Bedienungsgriff kann die Schleif-
scheibe, z. B. beim Schleifen am Stiitzfinger oder beim Abrichten, in Achs-
richtung verstellt werden.

Schnellverstelleinrichtungen

Am Universalteilkopf kann eine MeBeinrichtung (Abbildung auf den Seiten
7,13 und 19), bestehend aus MeBkreuzschlitten, Mikroskop mit Winkel-
meBkopf und 2 elektronischen Positionsanzeigen, angesetzt werden.

Mit dieser MeBeinrichtung konnen Formwerkzeuge wie Stufenbohrer,
Formsenker und FormdrehmeiBel beim Schleifen beobachtet und in ein-
gespanntem Zustand gemessen werden.

Feinfiihliges Schieifen

Der Schleifkopfschlitten wird durch eine elektromotorische, der Schleif-
kopf- und Werkzeugtrager jeweils durch eine manuell zu bedienende
Schnellverstelleinrichtung miihelos und sekundenschnell positioniert.

Unbegrenzt schwenkbare Hauptbauteile und Zusatzgeréte

Die geringe Masse des Werkzeugschlittens und dessen Fiihrung in hoch-
prazisen Linear-Walzlagern gewahrleisten hohe Feinfiihligkeit beim
Schleifen am Stiitzfinger und beim Schleifen kleinster Werkzeuge.

Einseitenbedienung

Alle Einstellachsen der Hauptbauteile Schleifkopf- und Werkzeugtrager
sowie der Zusatzgeréte sind um 360° schwenkbar.

Die Bedienung der Maschine erfolgt ausschlieBlich von deren Frontseite
aus. Alle Bedienungselemente sowie das libersichtliche Schaltpult werden
aus dieser Arbeitsposition bequem erreicht.




