


Einige abgebildete Arbeitsbeispiele zeigen
lhnen soforf, daf3 das neue Zusatzs-

schleifgerdt mit Planetenspindel in

lhrem Werkzeug-Verrichtungs- und
Lehrenbau unentbehrlich isi. Sie
haben nun die Moglichkeit, Locher,
Langlécher, Bogenformen usw.

nach dem Hdrten der Teile in

Albstcnden u. Durchmesser ge-

nau maBhaliig zu schleifen.
DieserArbeitsvorgang war
bisher nur auf teuren Spe-
ziallochschleifmaschinen

moglich.




Verstellbarkeit der Schleifspindel 0,1—

12 mm ¢. Schleifbereich ca. 4—60 mm .

Durch Auswechseln der Riemenscheibe

und Antriebsgurte kann der Schleif-

bereich vergréBert werden. Schleif-

spindel austauschbar in verschie-

denen Ldngen. Lassen Sie sich

von uns fachmdnnisch bera-

ten und frefen Sie einem

unverbindlichen  Angebot

néher.
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Das Schleifgerat wird auf die Werkzeugfrasmaschine wie der Fraskopf oder Stolapparat auf-
geschoben und mit der Fihrung geklemmt, das Kabel des Motors angesteckt, somit ist das Ge-

réf arbeitsbereit, was ca. 3 Minuten in Anspruch nimmt.

Je nach der Bohrung wird die geeignete Schleifscheibenaufnahme auf der Schleifspindel befestigt.
Durch Einschalten der Maschine und des Motors am Gerét ist die oszillierende Bewegung und die
Schleifscheibe in Betrieb, dabei ist zu beachfen, dak die Schleifspindel mittig stehi, um ein An-

fahren mit der Spindel zu verhindern.

Durch Hochfakren des Konsolschlittens bei laufender Maschine wird die Schleifscheibe in die
gréhere Bohrung eingefhrt; durch Drehen des Sterngriffes wahrend des Lautes erfolgt die Zu-

stellung.

Einseitiges Angreifen der Schleifscheibe an der Bohrung wird mit der Maschine auskorrigiert. Dies
erfolgt durch &fferes Zustellen der Schleifscheibe und Wegfahren der Angriffsseite durch den Spin-
delstock oder Tischschlitten, bis die Scheibe den Umfang des Loches gleichméhig berihrt,

Ausrichizeit: auf 0,03 mm bis 0,05 mm 2—5 Minuten.

Somit ist die Bezugstellung festgelegt und kénnen die Endmake aufgelegt werden. Die genauen
Absiénde von Loch zu Loch werden durch Anderung der Endmake (Verschiebung des Spindel-
stockes und Tischschlitten) bewirkt.

Bei Teilkopfarbeiten geschieht das Ausrichten des ersten Loches in der beschriebenen Weise.
Das Durchschleifen erfolgt durch Auf- und Ablaufenlassen des Konsolschlittens.

Bei Fléchenschleifarbeiten wird die oszillierende Bewegung ausgeschaltet, womit nur die Schleif-

spindel in Betrieb ist.

Zum Abrichten der Schleifscheibe ist ein Abdrehdiamant mit selbsthaftendem Alnimagnetfufls vor-

gesehen.

For die Absaugung wird ein Saug-Aggregat mitgeliefert, dessen Schlauch mif Rohr durch ein
Kugelgelenk in jede beliebige Lage zum Werkstick gebrachi werden kann und dadurch eine

einwandfreie Beseitigung des Schleifstaubes gewahrleistet.

Gewicht des Schleifgerates 49'/2 kg.
Gewicht des Saugaggregates 15%2 kg.
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