i ) Betriebsanleitung flir SCRIPTA Einschneidefréser-

Schleifmaschine AL 34

Zusammenfassung der Zeichnungen und Abbildungen

M 18,443 Abb. 1 Gesamtansicht der Maschine

Abb. 2 Werkzeugtriger
18.218  Schaltplan Drehstrom 220/380 V
18.488  Schaltplan Wechselstrom 220 und 110 V

16.734  Spindel
Spannzangen PNL
18.449  Abb. 1 Schleifspindel
Abb. 2 halbierter Friser
Abb. 3 Blockieren der Klemmhebel
Abb. 4 Abziehen der Schleifscheibe
18.444  Schnittbild des Werkzeugtrigers
.18.445  Zylindrischer Fridser mit langer Brustfliche
18.446  Zylindrischer Fridser mit Radius
(Al :ty 24 -Bels)
Spitzer, konischer Friser
(AbDs .5y . 241:64.73
M 18.447 Zylindrischer Frdser mit versetztem Radius
ALY, 12, 3ead)
Konischer Friser mit Flachschneide und Radius
bbb, 2, 6)
18.448 Radius-Friser
15.020  Berechnung des Schneide-@ anhand von Friser-¢
und Hinterschliffwinkel
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Schleifen eines zylindrischen Fridsers mit Radius
Schleifen eines konischen, spitzen Frisers
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20 Schleifen eines konischen Frisers mit Flachschneide
und Radius

21 Schleifen eines konischen Frisers mit Flachschneide
und versetztem Radius

22 Schleifen eines Radiusfrisers

23 Berechnung des Schneide-@
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Schleifen eines konischen Frisers mit Flachschneide
und Radius ¥ '

(M 18.447, Abb. 5,2,6)

Schléifen éinés kbhisChen Frisers mit Flachschneide
und versetztem Radius

Das-Schleifen-erfolgt -ausschlieBlich-mittels-Knopf -7 -~

_Fir die Winkel b und c siehe § 16, unter Beriicksichtigung
"daB ein kleiner Punkt (ca. 0,1) am konischen Grat und @

.

Friaser einspannen und ausrichten (§ 13)

Nonius 15 auf O stellen und den Friaser an die Schleif-
scheibe heranfiihren.

Klemmhebel 10 losen

Nonius 13 nach MaB R1 einstellen

(R1 = Radius des kleinen $ des Konus)

Klemmhebel 10 feststellen

Friser aus dem Schleifscheibenbereich bringen
Knebelgriff 25 betdtigen, um die Schleifscheibe an den
Fraser heranzufihren,

Vorsehub “ M1 ' sd #R1

s
Beispiel: d =6, R1 = 1.8 1952)
M =95 -1,6=1,4

Profilwinkel P am Nonius 15 einstellen

Klemmhebel 14 feststellen

Klemmhebel 16 muB geldst sein

Werkzeugtrager schwenken, um den Frédser mit seiner
Stirnseite an die Schleifscheibe heranzufiihren (Abb. 6)
Knopf 7 betdtigen, um den Fréser an die Schleifscheibe
heranzufiihren.

Knebelgriff 25 wird nicht betdtigt

Mit jedem Vorschub schleift man die konische Seite und
das flache Ende des Konus (Abb. 6) gleichzeitig.

stehen bleibt, um den kleinen Konus-@ beizubehalten.

(M 18.448, Abb. 1,2,3,4)

Einstellungen wie unter § 20 angefiihrt vornehmen und
weiterhin wie folgt verfahren:
. Nonius 13 auf MaB R2 einstellen 3 Yoo
. Knebelgriff 25 betdtigen, um die Schleifscheibe gegen
den Friser um den Wert M2 _ d _ (R2 + r) vorzuziehen
g

Beispiel: d = 6, R2 = 1,2 (§ = 2,4), r = 0,8

M2 = %”- {12 +YO,8)

. b und c miissen den Radius r berihren. Weiter schleifen
wie unter § 16 uder 20. |

e =

Il




22—~ Radlusfraser
(M 18,448, abb. 5,2, 6 7)

= Wie unter § 20 angefiihrt verfahren, auBer:
y . Nonius 13 bleibt auf O stehen

. Knebelgriff 25 betdtigen, um die Schleifscheibe gegen
1 = ‘den Fréser vorzu21ehen, und zwar um den Wert M3 _d: 5 2
= % : 2
— Beispiel' d._ 6 Cpeie o ChEr
.] ; ik : ol i3 £
- e

- . Hinweis: 'Bei den 3 géhaﬁh{en Belspléieﬁ-§wéb 21 und 22
; wird der Knebelgriff 25 nur einmal betdtigt und

zwar nur fur die Elnstellung vor dem Schleif—--

durch Bedlenung des Knopfes 7 abgeWesen

2%: Biducaitt i dehtist ,
(M 15.020) » - o a

-muB mit grofter Genauigkeit gearbeitet werden besonders
dann, wenn der Fridser lber die ganze Linge der Brustflé&che
oder stufenfdrmig.. angeschllffen ist. Die Schnittbreite F
‘ergibt nicht unbedingt das gesuchte MaB d.

Die Tabelle M 15.020 zeigt den Wert F an unter Berlick-
sichtigung von Fridser-§ und Hinterschliffwinkel.

‘Al Bei bestimmten Ausfrisungen (z.B. Breite einer T-Nute)
1

: Beispiel: Fraser 6 mm @ - Hinterschliffwinkel

‘Ll' : ' S5 i Ra5 A5]
‘ 'Fraser 1/&“ G - Hlnterschllffw1nﬂel :

- D= 45°: F = 0,21343 -
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AL 34 . 2

Hauptmerkmale der Maschine

Motorleistung: 0,18 KW

Motordrehzahl: 2.800 UpM
Schleifscheibendrehzahl: 4.500 UpM

GréBter Spannzangen-@: 18 mm

Durchlaufende Spindelbohrung: 14,5 mm
Spannzangen in mm und Zollabmessungen

MK.1 und MK.2

4kt big 10 x 10

Langsverstellung des Werkzeugtrdgers: 12 mm
Seitliche Verschiebung der Fréseraufnahme
(versetzte Radien): 14 mm

GréBter einstellbarer Hinterschliffwinkel: 45°
Schleifscheiben-Verstellung: 25 mm

GroBte Verstellung des Werkzeugtrdgers auf der Welle: 105 mm
Rastenz&@hne der Teilscheibe: 12

Abmessungen: 630 x 560 x 320 mm

Nettogewicht: 39 kg

Bezeichnung der Maschinen-Hauptteile (M 18.443)

. Fridser-Einstellfinger

. Feststellhebel der Teilscheibe

. Feststellknopf zum Anziehen des Frédsers in der Spannzange
. Feststellschraube der Spannzange in der Spindelhiilse des
Werkzeugtrigers

. Blockierknopf der Spindel

. Nonius

. Spindelvorschub

. Spindel

. Vorschubskala fiir Spindel

10. Klemmhebel des Querschlittens 3 Einstellung fiir
11. Einstellknopf des Querschlittens versetzte Radien
12. Querschlitten

13. Nonius des Querschlittens

14. Klemmhebel fiir Nonius Profilwinkel

15. Nonius Profilwinkel

16. Klemmhebel des Schwenkarms Spindelhalterung

17. Schwenkarm

18. Klemmhebel filir Nonius Hinterschliffwinkel

19. Nonius Hinterschliffwinkel

20. Verbindungskopf

21. Klemmhebel des Werkzeugtrigers auf der Welle

22. Schwenklager

23. Kordelgriff zur Anschlagregulierung

24, Feststellknopf der Werkzeugtriger-Welle

25. Knebelgriff flir Schleifscheiben-Zustellung

26. Nonius mit Nullstellung

27. Kontroll-Nonius filir Schleifspindel-Stellung

28. Abziehdiamant

29. Blockierschraube filir Abziehdiamant

30. Zustellung des Abziehdiamanten

1
-
.
&
&
6
7
8
9
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31. Innensechskant fiir Schleifscheibe auf der Schleifspindel

32. Werkzeugtridgerwelle

33. Sicherungsschraube des Halte-Exzenters fiir den Schwenkarm

34,
35.
Foon
37.
38.

der Spindelhalterung
Anziehkolben
Exzenter-Anschlag

Blockierschraube flir Exzenter-Anschlag
Tellerfeder

Keilriemen-Regulierschraube

3- Elektrischer AnschlufB

- Siehe Zeichnung M 18.218 (380 V)

M 18.488 (220/110 V)

L- KXeilriemen-Regulierung

- Anziehen oder L&sen der Schraube 38 (M 18,443, Abb. 1)

- Keilriemen m&Big spannen, um eine unnotige Belastung
der Kugellager der Schleifspindel und des Motors zu
vermeiden.

- Auswechseln des Keilriemens:
. Schraube 38 l6sen

Werkzeugtrdger vollkommen feststellen durch Anziehen
der Klemmhebel 14, 16, 18, 21, 24,

Maschine umdrehen (Vorsicht ist geboten, damit die
empfindlichen Teile nicht beschidigt werden.)
Schutzkarton abnehmen

falls erforderlich, die Riemenscheiben in gleicher
Richtung gerade richten mittels Knebelgriff 25.

5- Schleifscheibé (M 18.449, Abb. 1)

- Das Aufsatzfutter darf nicht zu stramm auf der Schleif-
scheibe aufsitzen und muB durch zwei Loschpapierscheiben
von Jjeder Seite geschiitzt werden.

- Aufsetzen auf die Schleifspindel:

Schleifspindel und Bohrung des Aufsatzfutters sorgfdltig
sédubern (Schleifstaub entfernen)

Innensechskantschraube 31 um 1/2 Umdrehung lockern.
Schleifscheibe bis zum Anschlag aufschieben

(Eine abgenutzte Schleifscheibe kann ohne Bedenken

etwas ‘nach vorn gezogen werden, vorausgesetzt, daB8 das
Aufsatzfutter in der Blockierzone verbleibt.)
Innensechskantschraube 31 wieder anziehen.

Ein leichtes Anziehen geniigt, selbst ein Festspannen

mit Hilfe von Daumen und Zeigefinger ist ausreichend.

Hinweis: Die Schleifscheiben-Stirnseite sollte immer

mit der Schleifscheiben-Abdeckung abschlieBen.
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6- Mikrometrischer Vorschub

- 1 Teilung des Nonius = 0,02 mm (26)

- Der Nonius kann jederzeit auf Null zuriickgestellt werden,

ohne daB sich die vorherige Einstellung verindert.

- Automatische Nachstellung des Axialspiels durch Riickstell-

feder im Innern.

Hinweis: Niemals Gewalt anwenden, wenn sich der Nonius
schwer verstellen 1#B8t. Priifen, ob die Schleif-
spindeli auf der einen oder anderen Seite den
Ma§imalvorschub erreicht hat. (Siehe Kontroll-Nonius
4
Vor jedem Anschliff in etwa auf Mitte gehen oder
sich vergewissern, ob die Schleifspindel den
bendtigten Vorschub ermdglicht.

7- Spindel (M 16.734)

- Der Feststellhebel 2 kann verschiedene Stellungen einnehmen:
A = oben : kompl. Umdrehung der Fraserspannzange um ihre
Achse, vorausgesetzt, daB der Blockierknopf &4
geldst ist. Blockierungen an beliebigen Stellen
nicht méglich
B = Mitte: 1. 1/2 Umdrehung der Spannzange (0 - 180°)
2. Blockierung per 3090 (von 180° - 3600°)
Blockierung durch Feststellhebel 2 nach
rechts oder links,
C = unten: Blockierung per 300 von O - 360°, -

Hinweis: Der Blockierknopf 4 arretiert die Spindel sowohl
in Rotation als auch in ihrer Axialbewegung. Ein
beliebiger Winkel kann also eingestellt werden.

8- Werkzeugtriger, Spindelhalterung (M 18..444)

- Die Klemmhebel sind schwenkbar (M 18.449, Abb. 3)

. Un den Klemmhebel betdtigen zu konnen, muB das Spann-
werkzeug am Griff so weit angehoben werden, bis die
Verzahnung frei wird.

. Man dreht den Hebel in die gewlinschte Stellung.

. Hebel loslassen; durch Federdruck wird die Verriegelung
in jeder gewlinschten Lage sofort wieder hergestellt.

. Stellung Uberpriifen und -falls erforderlich- korrigieren.

- Neu Einjustieren des Profilwinkel-Nonius:
. Schraube 33 1l0sen
. Exzenter mittels Klemmhebel 14 herausziehen
. Kolben 34 eine halbe Umdrehung (oder mehr -falls
erforderlich-) anziehen
. Exzenter wieder einsetzen
. Klemmhebel ausrichten
. Betriebsfdhigkeit priifen
. Schraube 33 anbringen

- Neu Einjustieren des Anschlages 1/4 Umdrehung:
. Werkzeugtriger kippen, um Zugang zum Verbindungskopf 20
zu bekommen
. Blockierschraube 36 des Exzenter-Anschlages 35 l&sen
. Exzenter-Anschlag 35 drehen, um den exakten Winkel zu
erhalten
. Blockierschraube 36 anziehen
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- Spielnachstellung der Drehbewegungen der Achsen fir
Profil- und Hinterschliffwinkel.

. entsprechenden Klemmhebel 16 oder 18 abmontieren

. Tellerfeder 37 abnehmen

. mittels Rohrschliissel die in dieser Offnung liegende
Mutter etwas 1dsen oder anziehen (die Drehung muB leicht
sein aber ohne Spiel).

. Tellerfeder wieder anbringen, danach den Klemmhebel

. Stellung des Klemmhebels priifen und -falls erforderlich-
korrigieren.

Abziehen der Schleifscheibe (M 18.449, Abb. 5)

- Der Diamant wird so eingesetzt, daBl er die Schleifscheiben-
Stirnseite nur leicht berihrt.

- Nachdem der Diamant wieder nach oben gestellt wurde,
schaltet man den Motor ein.

- Diamant an der Schleifscheiben-Stirnseite langsam hin-
und herfihren. i

- Wird die R&ndelschraube 30 betdtigt, so schiebt sich der
Diamant nach vorn. Um ein Ausbrechen des Diamanten zu ver-
meiden, soll die Zustellung nur dann erfolgen, wenn der
Diamant in Richtung des Bedienenden steht - also aulBlerhalb
des Schleifscheibzn-Bereichs -,so daB erst beim Riickgang
zur Schleifscheibenmitte die weitere Schicht abgezogen wird.

- Der Diamant wird dann mehrere Male an der Schleifscheiben-
Stirnseite entlanggefiihrt, ohne die R&ndelschraube zu
drehen, damit die gesamte Schleifscheibenflzche plan wird.

- Anschliefiend wird die Schleifscheibe wieder in ihre
vorherige Steliung mittels Knebelgriff 25 gebracht, damit
der unterbrochene Schleifvorgang unter den gleichen
Bedingungern. fortgesetzt werden kann.

Wartung

- Die Kugeslleger sind selbstfettend.

- Die offenen Reibungsflidchen sind saubcer zu halten und mit
etwas Fett zu versehen (hauptsidchlich Werkzeugtridgerwelle).

= B ST enmpfehlenswert, die Maschine nach 2.000 effektiven

Arbeitsstunden einer griindlichen Revision zu unterziehen.

Sonderzubehor

- Arbeitsleuchte (separater AnschluB8 220 V)

- Absaugvorrichtung mit Verkleidung und Schlduchen
(separater AnschluB)

- abnehmbares Mikroskop zum Kontrollieren der Profilformen

- Diamantschleifscheiben

Hinweis: Niemals mit einer Diamantschleifscheibe trocken
schleifen. Die Stirnfldche der Diamantscheibe
etwas fetten (Mischung 2/3 Petroleum, 1/3 01)
Kleine Zustellungen.
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12- Anschliffwinkel

Werkstoff ; Anschliffwinkel
; 5 B c
GrauguB ! 250 150 ! 50 E
Temperguf | i
Stahlgus s :
Stahl - weich - mittel - hart ! i
' |
{
Messing i3
Bronze | 25
!
Duralumin i
Holz 350
Kunststoffe:
. Dekorit i 350
: |
. Kunstfaser 3 %50
. Resopal 7
. Astralon !
. Plexiglas {450 g . oV 8
. Celluloid g !
Metalle: % ;
. Aluminium !
. Rotkupfer & 159 5
. Gold, Silber i
Nichtrostender Stahl |

Einspannen des Frdsers

Spannzange mit dem entsprechenden @ einsetzen (immer
sauber, ohne Spine)

Nonius 6 auf O stellen

ihn festhalten durch Verstellung des Feststellhebels 2
oder durch Anziehen der Schraube 4

Friser einfiihren; er sollte ca. 15 mm vorstehen
Feststellknopf 3 etwas anziehen (der Friser bleibt stehen,
kann jedoch in der Spannzange noch gedreht werden) ‘
Einstellfinger 1 auf die Brustfldche des Fré&sers setzen
(Friaser entsprechend drehen)

Feststellknopf 3 fest anziehen

Einste%lfinger seitlich wegschwenken (siehe M 18.445,

Abb.y 2
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14—~ Vorschleifen der Brustfliche

10

16~

(Planschleifen)

Der halbierte Fréser besitzt bereits eine abgeschliffene
Brustfldche, die normalerweise nicht nachbearbeitet werden
muB. (M 18.449, Abb. 2) Ist diese Nacharbeit jedoch erforder-
lich, muB wie folgt verfahren werden:

- Nonien 13, 15, 19 auf O stellen und die entsprechenden
Klemmhebel anziehen.

- Klemmhebel 21 1l0sen

- Werkzeugtrédger auf Welle 32 soweit an die Schleifscheibe
heranfiihren, daB die Brustfldche des Fridsers vor der
Schleifscheiben~-Stirnseite steht, ohne diese allerdings
zu berthren.

- Den gravierten Strich des Schwenklagers 22 auf die gravierte
Linie der Werkzeugtrigerwelle stellen.
(wenn erforderlich, Feststellknopf 24 anziehen)

- Klemmhebel 21 blockieren

- Die Brustfldche des Fré&sers kann mittels Knebelgriff 25
négher an die Schleifscheiben-Stirnseite herangefiihrt werden.

- Die Schleiflédnge wird mittels Kordelgriff 23 eingestellt

- Motor einschalten

- Frédser schleifen durch fortwdhrendes Vor- und Riickwidrts-
bewegen des Werkzeugtrdgers (M 18.445, Abb. 4)
Auf dem Nonius 26 die jeweils abzunehmende Spanstirke
ablesen und mittels Knebelgriff 25 zustellen.

- Vor Beendigung des Schleifvorganges kontrollieren, dafB die
Brustfldche achsparallel ist (M. 18.449, Abb. 2)

B & Durchmesser des Frdsers +0,02
o 2 +0,00

- Die Lange der Brustfldche sollte zwischen 1,5 D und 2 D
liegen (siehe M 18.445, Abb. 1)

Zylindrisch-Schleifen

In bestimmten FZllen ist es erforderlich, den Friser-@

gegeniber dem Schaft-@ zu reduzieren.

Beispiel: bendtigter @ 3,2 bei einem Friser von § 4

- Prdser einspannen wie unter § 13 beschrieben.

- Nonien 13 und 15 auf O stellen und die entsprechenden
Klemmhebel anziehen.

- Feststellhebel 2 nach oben setzen und Blockierknopf 5 ldsen,
der Frdser dreht sich um 360°.

- Nun schleifen mit kleinen Zustellungen. Die Zustellung erfolgt
immer dann, wenn der Fridser auBlerhalb der Schleifscheibe
gegen den Bedienenden steht. Der Frédser wird gleichmiBig
gedreht und um Facetten zu vermeiden, wird der Vorgang
mehrmals wiederholt.

Schleifen eines vollzylindrischen Frisers (M 18.445)

- Einspannen des Frisers gem. § 13.

- Feststellhebel 2 nimmt die mittlere Position ein und
ist eingerastet, um die halbe Umdrehung des Frisers
von O - 180° Nonius 6 zu gewdhrleisten.
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Klemmhebel 18 1l&sen

Nonius 19 aurf den gewlinschten Hinterschliff-Winkel

einstellen (siehe Tabelle § 12 Abb. 3) :

Die Nonien 13 und 15 stehen auf O und sind blockiert

Klemmhebel 21 16sen

Den Werkzeugtréger an die Schleifscheibe heranfiihren

Priifen, ob die zwei gravierten Striche auf der Welle %2

und dem Schwenklager iibereinstimmen

Klemmhebel 21 feststellen

Die Schleiflénge mittels Kordelgriff 23 einstellen

Knebelgriff 25 betdtigen und durch Drehen des Frisers

und kleinen Zustellungen wie bereits beschrieben

schleifen (Abb. 3 und 4)

Der Schleifvorgang ist beendet, wenn ein kleiner Zapfen T

von ca. 0,1 mm vom zylindrischen Fréserkopf iibrigge-

blieben ist. (Abb. 1

Das Schleifen der Winkel b und ¢ kann mit der Hand oder

Maschine erfolgen (4bb. 5) |

In beiden Fdllen werden b und c gleichzeitig angeschiiffen

Fraser nicht ausspannen oder neu einlegen § 13.

Falls erforderlich, Werkzeugtriger von der Schleifscheibe

wegschieben

Nonius 6 auf 900 stellen und den Feststellhebel 2

herausziehen oder Schraube 4 anziehen

Der Winkel c¢ wird vom Nonius 19 abgelesen

Der ginkel b wird wie folgt vom Nonius 15 abgelesen:

=190~ =p

(Beispiel: Wenn b = 15° sein soll, ergibt das 90°-150= 7%

Schleifen wie bereits beschrieben, d.h.: '

. Werkzeugtrdger von hinten nach vorn schwenken
Zustellung durch Knebelgriff 25, wenn der Friser die
Schleifscheiben-Stirnseite nicht beriihren sollte.

Schleifen eines zylindrischen Frisers mit Radius

(M 0.%0E6, 800, 1, 2, S, 4)

—_

Man nimmt entweder einen vollzylindrischen Friser oder
schleift einen halbierten Friser zylindrisch an, dabei
entfallen die Winkel b und c.
Der Unterschied des im § 16 beschriebenen Vorgangs ist,
daB der Schwenkarm 17 nicht auf der Profilwinkelachse
blockiert ist (Nonius 15 frei oder auf 0O festgestellt),
so daB er sich um 90° schwenken 1i8t.
Beim Einspannen des Fridsers mufl beachtet werden, daf
die Brustfliche iiber die Vertikalachse des Arms b5
hinaussteht und zwar etwas mehr als d .

2
Falls erforderlich, kann der Fridser durch Drehen des
Knopfes 7, Schraube 5 gel&st, vorgezogen werden (Abb. Bds
Wahrend des Schleifvorganges und gleichzeitig mit der
Schwenkbewegung wird der Arm 17 in seinen beiden Anschl&gen
geschwenkt (Abb. 4)
Fir den Winkel b siehe § 15.
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Hinweis: Der Knebelgriff 25 wird, sobald der zylindrische
Anschliff beendet ist, nicht mehr bet&tigt. Der
Radiusschliff erfolgt ohne weitere Zustellungen,
da sonst der Friser-@ verringert wiirde. Das Fein-
schleifen der Rundung (oder des versetzten Radius
§ 19) erfolgt ausschlieBlich mittels Knopf 7
(Schraube 5 geldst)

- - -

18- Schleifen eines spitzen (konischen) Frisers
(M 18.446, Abb. S e ot

- Man wihlt einen halbierten Fré&ser o T

- Er wird eingespannt und ausgerichtet (§ 13)

- Feststellhebel 2 so stellen, daB der Friser 1/2 Umdrehung

macht (von 00 - 1800 auf Nonius 6)

Der Hinterschliffwinkel wird am Nonius 19 abgelesen,

Hebel 18 ist festgestellt.

- Der 1/2 Spitzenwinkel P wird am Nonius 15 abgelesen

Hebel 14 und 16 sind angezogen

- Der Schleifvorgang erfolgt durch gleichzeitiges Schwenken

und Drehen des Frésers.

(Drehung des Frisers um seine Achse) (Abb. 2 und 6)

- Die Spitze des Fridsers muB etwas abgeflacht werden

(Winkel b und c)

3 Moglichkeiten sind gegeben: .

. auf der Schleifscheibe, Frdser in der Spannzange,
Einstellung wie fiir b und ¢ eines zylindrischen Frasers
mit Flachschneide.
an der Schleifscheiben-Stirnseite mit der Hand

. auf einem Abziehstein, mit der Hand

Fiir ein nur leichtes Abflachen wird die 1. Moglichkeit.

nicht empfohlen.

-

(

R

—

|
{

-

|
(

-

(

19- Schleifen eines zylindrischen Fréasers mit versetztem Radius
(auch auBermittiger Radius genannt)
(M 18.L447, Abb. 1,2,3,4)

- Einstellung wie unter § 17 beschrieben
- Die Brustfliche des Frisers steht im Verhdltnis zur
Vertikalachse des Schwenkarms 17 noch etwas mehr vor (Abb. 3)
- Zusitzlich zu den im § 17 genannten Einstellungen:
. Klemmhebel 10 1ldsen
. Mittels Einstellknopf 11 den Nonius 13 auf den Wert
Mo = 4 ' r ginastellen
2
d = Friser={
r = Radius

1
L1
L1
L1
1

Peispileliad & Guines 2
Mo 6 .02 35l

2

b und c miissen den Radius r berilihren. Weiter schleifen
wie beschrieben unter § 16.




EINSCHNEIDEFF\’ASER-SCHLEIFMASCHINE

EIN GENAUER Die SCRIPTA Ein- Aufnahme fiir sehr lange

schneidefraser-Schleif- Spannzangen max. &
UND maschine Modell AL 34 18 mm und eine durch-
ist mit allen Neuerungen laufende Spindel-

SOFORTIGER ausgestattet, die ein bohrung von 14,5 mm

anspruchsvoller Fach- zum Schleifen langer

ANSCHLIFF mann voraussetzt. Sie  Werkzeuge.

schleift alle Profilwinkel Teilscheibe eingebaut,

ALLER inbegriffen versetzte  Feinverstellung der
Radien und konische Schleifscheibe,

GRAVlERFRASER Fréser mit Radius. Die Maschinenstiander

Prazisions-Werkzeug- machen aus ihr eine

' spindel umfaBt eine Universal-Maschine.




SCRIPTA

HAUPTMERKMALE

Prazisions-Werkzeugspindel kugel-
gelagert. Eine eingebaute Teil-
scheibe ermoglicht Teilungen 2, 3,
4, 6, 12, und ein Nonius ist fur die
Einstellung besonderer Winkel vor-
gesehen. Der Einstellfinger gibt

3 Positionen an, frei, ',-Umdrehung
und 12tel-Teilung (30°).

Langsverstellungder Schleifspindel,
der Schutzabdeckung und der
Abziehvorrichtung. Diese An-
ordnung ermoglicht eine robustere
Konstruktion der Fiihrungswelle
des Werkzeugtragers.

Fihrungswelle groBen Durch-
messers (30 mm) ohne AuBenlager
ermoéglicht gréBere Winkelbewe-
gung des Werkzeugtragers und die
evtl. Anbringung eines Spezial-
halters flir lange Werkzeuge
(konische Bohrer usw.). Die Welle
wird von 2 Prazisionskugellagern
gehalten. Die Drehung kann mittels
Anschlaghebel begrenzt und fest-
gestellt werden,

AL 34

und gegen Staub und Spane
geschitzt. Die Keilriemenregu-
lierung erfolgt durch den frei
aufgehangten Motor.

Antrieb Uber Keilriemen mit automa-
tischer Nachstellung

Gewicht
netto 46 kg — brutto 65 kg

Das GuBgehause ist sehr einfach
gehalten und bedarf keiner Wartung.
In der Standardausfihrung wird die
Maschine hellgrau hammerschlag
geliefert. Speziallackierungen
gegen Aufpreis.

TECHNISCHE DATEN

Motor

220/380 V Drehstrom — 3000 UpM
(220 V WS auf Anfrage)

Leistung 0,18 kW (', PS)

Schieifscheibe
100 x 50 x 20 mm mit Aufsatzfutter
Drehzahl: 4500 UpM

Kordelgriff und Nonius mit Nullstel-
lung

Abziehvorrichtung eingebaut

Schleifscheiben mit Aufsatzfutter
problemlos auswechselbar

Schleifspindel unabhangig auf
Kugellager groBer Durchmesser
gelagert

Schleifscheibenwelle gehéartet und
geschliffen

Kapazitat

Feinverstellung des
Werkzeugtragers: 100 mm
Feinverstellung der

Schleifspindel: 25 mm
GroBter Spannzangen-@ : 18 mm
Durchlaufende

Spindelbohrung: 14,5 mm
Seitliche Verschiebung der
Fraseraufnahme um je 10 mm

Abmessungen
Lange 630 mm — Breite 560 mm —
Hohe 320 mm

Der leistungsfahige Drehstrom-
motor ist im Gehause aufgehangt

KistenmaBe
63 X63 %42 cm

Normalzubehér

1 Spannzange 4 mm &

1 Topfscheibe fiir HSS gerichtet und
ausgewuchtet mit Aufsatzfutter

1 Abziehvorrichtung mit Diamant

1 Satz Werkzeuge

1 Betriebsanleitung

Sonderzubehor

Schleifscheiben fir HSS und Hart-
metallfraser

Diamantschleifscheiben

Spannzangen von 0—18 mm & um
0,5 mm steigend (sowie Zollab-
messungen)

MK 1 und MK 2

4kt bis 12x 12 mm

Maschinenleuchte

Maschinenstander zum Unter-
bringen von Werkzeug und Zubehor

SCRIPTA

Werkzeugmaschinen GmbH
4000 Dusseldorf 1, Pionierstr. 15
Tel. (0211) 37 60 31
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