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Diese Betriebsanleitung gehdrt in die Hinde derer,
die flr die MULTIMAT 130 verantwortlich sind!

Die Fabrikations-Nummer der Maschine ist auf dem Firmenschild an-
gegeben. Dasselbe filihrt auBerdem die Werksauftrag-Nummer der Firma
Hahn & Kolb, Stuttgart. Sollte im Laufe der Jahre aus irgend cinem
Grunde das Firmanschild entfernt worden sein, ist die Fabrikations-
Nummer noch aus der kleinen bearbeiteten Fl&che am Maschinenrahmen
unterhalb der eingegossenen Bezeichnung MULTIMAT zu ersehen.

Bei Bestellungen iiber Zubehtr und flir den Ersatzteildienst wird
um die Angabe der Fabrikations-Nummer gebeten.

Fir den Transport sowie die Aufstellung der Maschine sind die Ihnen
tibergebenen Vorschriften zu beachten.

Die Maschine soll erst dann in Betrieb gesetzt werden, wenn vorher
die Betriebsanleitung griindlich durchgesehen wurde und man sich
mit allen wichtigen Details vertraut gemacht hat.

Die Maschinenpapiere, wie Packliste, AWF-Maschinenkarte, Priifbe-

richt, elektrische Schaltpldne sowie eventuelle Unterlagen fiir
SondermaBnahmen wurden Ihnen mit der Betriebsanleitung zugestellt.

Bl. 1
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MUI/ L1 MAT . Spitzenlose Rundschleifimaschine

130 lHHauptabmessunygen

imloufgeschwindigkeit der Schleif-

scheibe m/sec. 35/45(60)
Criépter Schleifdurchmesser mm 35
Noymaler Schleifdurchmesser nun 20
Kleinster Schleifdurchmesser, mm . 0,8
Gropfle Werkstiicklidnge beim Durch-

gangsschleifen o. Sonderceinrichtg. mm ca. 200
répte Workstiickldnge beim Ein-

stochschleifen mm 130

1 iépte Profiltiefe fiir die Schleif-

und Regelscheibe mm 15

Schlei fscheibondur chmesser mm Aoo
Schleif scheibhenbohrung mm 203,2
Regelscheibendurchmesser mm 250
Regelscheibenbohrung mm 127
Normale Schleif- und Regel-

scheibenbreite mm 130
Regel scheiben-Drehzahl,

stufenlos regelbar U/min 9-247
Regelscheibendrehzahl beim

Abrichten U/min 247
Regelscheibenspindel, schwenk- |

bar inncerhalb Grad +3-5
Leistung des Schleifspindelmotors kW 13{15)
prehzahl des Schleifspindeclmotors U/min 1450 (2850)
Leistung des Regelscheibenmotors kW 1,1
Drehzahl des Regelscheibenmotors U/min 100/2850
Leistung. des Olpumpenmotors kW ©,;15
Férderleistiung der Elektro-Kiihl-

mittelpumpe bei o,85 kW 1/min - 245
Netto-Gewicht der Maschine mit

Normalzubehdr kg ca. 2600
Brutto-Gewicht bei Seeverpackung kg ca. 3100
Gesamter Kraftbedarf kW - 14(18)
pie in () gesetzten Werte sind nur fir 6o m/s. .

BI..3



MULTIMAT 5 Spitzenlose Rundschleifmaschine

130 ‘ Transport der Maschine

Der Transport der Maschine erfolgt am zweckmdBigsten mit 4 Schlaufen
3 m lang, mittels Kran. In die ca. 100 mm @ grofen Offnungen am

FuBe des Maschinenrahmens werden zu diesem Zweck 2 Rohre mit einem
Mindestquerschnitt 90 x 67 und einer Linge von ca. 1,8 m einge-
fahren. Die Schlaufen sind um das Ende der Rohre zu legen. Durch
Holzbeilagen und Putzlappen sind vorspringende Aggregate zu schiitzen.
Beim Anziehen miissen sich die Seile gleichzeitig spannen und die
Maschine muB langsam waagrecht von der Unterlage abheben. Beim
Abstellen sind harte StoBe zu vermeiden.

Ist kein entsprechender Kran vorhanden, so muB die Maschine auf
Transportrollen oder Rohren zum Standort gerollt werden. 2Zum

Unterschieben derselben sind am MaschinenfuBf Aussparungen ange-
bracht, die ein Hochstemmen erleichtern. Beim Fortbewegen diirfen

keine St&Be durch Absacken entstehen.

Die Maschine wiegt je nach eingebautem sonderzubehér 2,6 - 3,5 t

: ‘ : B1.5



MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine
130 Aufstellen und Ausrichten

Platzbedarf siehe Blatt 7

Ein besonderes Fundament ist nur dann notwendig, wenn der Grund,
auf den die Maschine zu stehen kommt, aus Schiittboden besteht.

Im allgemeinen geniigt es, wenn die Maschine auf einem ebenen,
erschiitterungsfreien BetonfuBboden von etwa 3o cm Stdrke sorg-
filtig ausgerichtet und untergossen wird. Ist das Fundament nicht

schwingungsfrei, wird empfohlen, Schwingmetall zu unterlegen.

Die Wasserwaage zum Ausrichten wird auf die Befestigungsfldche
fiir die Werkstiickauflagebbdcke am Zwischenschlitten aufgesetzt

Der elektrische AnschluB der Maschine an das Netz erfolgt iiber
eine Klemmleiste im Schaltschrank (Blatt 4, Pos.g). Die Zuleit-
ung kann dabei von unten oder oben erfolgen,da entsprechend ab-
gedeckte Bffnungen im Schaltschrank vorgesehen sind. =

-
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MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine
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MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine
130 ; Inbetriebsetzung

b

Fiir den Versand wurden die sichtbaren blanken Maschinenteile mit
einem SPezial-Rostschutzfett {iberzogen. Dieses 1dBt sich leicht

wieder mit Waschbenzin entfernen.

Nach dem AnschlieBen der Maschine an das Netz ist die Maschine

betriebsfertigqg.

guerst muf der Olpumpenmotor eingeschaltet werden. Bei Erreichen
des erforderlichen Olstandes, bei erster Iﬁbetriebnahme oder nach
lingerem Stillstand ca. 6o sec., sonst 5 - 7 sec., gibt der Druck-
schalter den Schiitz des Hauptmotors:'frei und der Hauptmotor kann
eingeschaltet werden. Der Bedienungsmann der Maschine ist darauf
besonders aufmerksam zu machen. Fdllt der Olpumpenmotor aus irgend
_einem AnlaB aus, oder befindet sich zu wenig 81 im Olbehélter,

so kann der Hauptmotor nicht eingeschaltet werden. Die hochwertigen
Spindel ist somit weitgehend vor Beeintrdchtigungen oder gar Zer-
storungen geschiitzt. Das Laufen des Schleifspindelantriebes wird
durch Aufleuchten einer Signallampe an der Bedienungstafel ange-
zeigt. Nach dem ersten Einschalten ist auf die richtige Dreh-
richtung der Schleif- und Regelspindel zu achten, wie sie auf
Blatt 31 dargestellt ist. '

1in besgonderes Einlaufenlassen der Maschine ist nicht orfordnriich.
Die Maschine ist betriecbsfertiyg eingestellt. Nur wenn die Maschine
wihrend der kalten Jahreszeit in einem Raume mit sehr niedriger
Temperatur steht, wird empfohlen, die Maéchine vor Schleifbeginn
erst etwas laufen lassen, damit das 81 diinnfliissiger wird und die

Maschine einwandfrei funktioniert. ,

Bl1l.8



MULTIMAT P Spitzenlose Rundschleifmaschine

130 Normal - ZubehOr

1 Motor (einstufig) fir den schleifspindelantrieb

1 Motor fiir den Regelscheibenantrieb

1 Motor mit angeflanschter Druckdlpumpe fiir die Hydraulik

Schalt- und Schutzgerite dazu fir Drehstrom 220 oder 380 Volt

50 Hertz mit durchgefiihrtem Nulleiter

1 Elektro-hydraulische Schleifspindelsicherung

1 Elektro-Schaltschrank

1 hydraulische Abricht- und Profiliervorrichtung fiir die Schleif-
scheibe

1 hydraulische Abricht- und Profiliervorrichtung fiir die Regel-

scheibe

Axialverstelleinrichtung filir die Schleifspindel

Schleifscheibenschutzhaube fiir 130 mm breite Scheiben

zweiteiliger Schleifscheibenflansch fiir 130 mm breite Scheiben

Spindelmutter dazu

zweiteiliger Regelscheibenflansch fiir 130 mm breite Scheiben

Spindelmutter dazu

Zentralschmieranlage

Satz = 6 Keilriemen filir den Schleifspindelantrieb

Ablaufblech

Spritzwasser—Schutzblech

Abdruckvorrichtung fur Schleifscheibenflansch

Abdrickvorrichtung fir Regelscheibenflansch

Satz = 12 Stiick Kaliberstdbe aus Silberstahl von 1-12mmg

J I P S T T

Satz Normal- und Spezialschliissel,gemafB nachfolgender Auf-
stellung: je 1 ... 6-kt Doppelschraubenschliissel 8x1o
11x13
12x14
17x19
22x24
30x32

...269.300 6 kt Stiftschliissel

1 3 mm
1 269.301 9 4 mm
1...269.302 " 5 mm
14 ++269+303 9 6 mm
1...269.304 " 8 mm
1...269.305 " 10 mm
1 260 An7 " 14 mm



MULTIMAT . Spitzenlose Rundschleifmaschine
130

1... 269.553 Stirnlochschliissel

1... 269.921 Schraubenzieher :

1... Betriebsanleitung mit Fundamentplan
1... Packliste

1... AWF - Maschinenkarte

1... Priifprotokoll

1 ... elektrisches Schaltschema



MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine
130" Sonder - Zubehdr

1 Motor fiir der Schleifspindelantrieb
polumschaltbar fiir Feinschleifarbeiten

1 Durchgangsbock fiir 130 mm breite Scheiben :
und Werkstiickdurchmesser von 0,8 - 35 mm Nr. 757.050.1

1 Spezialwerkstiickauflagebock mit schwenkbaren
Schienentrdger filir Einstech- und Prismenschienen

1 Einstechbock mit einstellbarem Anschlag fir
130 mm breite Scheiben und Werkstiickdurchmesser Nr. 757.040.1

von 0,8 bis 35 mm
1 PreBluftauswerfer zum Einstechbock mit

Steuerorganen ' Nr. 710.851.9
1 gehdrteter und geschliffener Auswuchtdorn

fiir alle SchlelfschelbenflanschgroBen Nr. 720.891
1 hydraulische Einstechautomatik mit hydrau-

lischer Schnellverstellung Nry 7325051
1 hydraulische Einstechautomatik Nr. 752.114
1 Rollenstiitzbdckchen Nr. 704.175

1 auswechselbare Pinole zur Schleifscheiben-
" Abricht- und Profiliervorrichtung mit Ein-
oder Zweischeibenfeinabrichtrddchen - Nr. 711.870.1

1 Planabrichtvorrichtung
Durchgangsschienen
Fiihrungsbacken siehe Blatt 35
Einstechschienen

1 Kihlmittelrienigungsanlage

Bl.11



MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine
130 Spezial - Zubehdr

-

Sondereinrichtungen fiir Profilteile, das sind:

e

Kopierlineale fir die Schleifscheibe
Kopierlinecale fiir die Regelscheibe
Zwischenringe fiir die Schleifscheiben-Sdtze
Zwischenringe filir die Regelscheiben-Sidtze

Sonderauflageschienen
starre und feder- oder gewichtbelastete Niederhalter

Kiihlwasserabsperrvorrichtung

Sondereinrichtungen fiir Stangen und Rohre

Sondereinrichtungen fiir halb- oder vollautomatische Beschickung

Zur Ausarbeitung dieses Spezialzubehtrs bendtigen wir MaBzeichnungen
oder Arbeitsmuster mit Angaben Ulber Schleifzugabe, Genauigkeits-
und Oberflichenanspriiche, Stiickzahlen und Materialeigenschaften.

#é
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MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine

130 ' Maschinenrahmen

Der Maschinenrahmen ist als schweres Kastenbett ausgebildet und mit
starken Querrippen versehen. Die Standfléche der Maschine ist breit
ausgefiihrt, um den spezifischen Flichendruck auf das Fundament klein
zu halten. Im Maschinenrahmen sind Schraubenl&cher um die Maschine
beim Transport sichern zu kdnnen und Aussparungen, die ein Hoch-
stemmen erleichtern. AuBerdem sind Nivellierschrauben vorhande,

um ein genaues Aufstellen der Maschine zu ermdglichen. Die nahe dem
MaschinenfuB vorhandenen 100 mm grofen L&cher dienen zum Trans-

portieren der Maschine.

purch die Einlagerung der Schleispindel in den starren Maschinen-
rahmen ist fiir gréfte Laufruhe und hohe MagBhaltigkeit der Maschine

gesorgt.

Auf einer auf der Bedienungsseite der Maschine befindlichen erhabener
blanken Stelle, unter der Bezeichnung "KOEBAU MULTIMAT 130" ist

immer die jeweilige Maschinen-Nummer eingeschlagen.

Bl., 13
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MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine
130 Schleifspindellagerung

Die Schleifspindellagerung ist als hydrodynamische Gleitlagerung
ausgebildet und so stark bemessen, daf damit schwerste Schrupp-

schliffe durchgefiihrt werden k&nnen.

An die Lagerung k&énnen auch h&chste Anforderungen hinsichtlich
riihrungsgenauigkeit, Laufruhe, Abniitzungsfestigkeit und Lebens-

dauer gestellt werden.

Die Lagcrung wird im Herstellerwerk mit einem gewissen Lagerspiel

eingebaUt, ein weiteres nachstellen ist daher nicht mehr erforderlic

purch die Ausbildung als Siebenfldchenlager und Einhaltung der Ein-
bauvorschriften wird eine auBerordentlich hohe (praktisch unbegrenzs

Lebensdauer der Lagerung erreicht.

Als Erginzung zu dieserx Schleifspindellagerung gehdrt die Axial-
verstellung, die in der Mitte zwischen den Lagern angesetzt ist und

zunichst den Zweck hat, die Schleifspindel axial zu fixieren. Gleich
zeitig ermdglicht sie aber auch eine axiale Verstellung der Schleif-

spindel in beiden Richtungen um je 4 mm, womit das Einrichten zum
Schleifen erleichtert wird.

Bl. 15



MULTIMAT D Spitzenlose Rundschleifmaschine
130 Hauptantrieb

Der Antrieb der Schleifspindel erfolgt iiber 6 Keilriemen durch einen
ober flichengekiihlten Motor Bauform B6. Der Motor samt Riemen-
scheibe ist dynamisch einwandrfei ausgewuchtet. Er kann mit Hilfe
von Stellschrauben verstellt werden um so die richtige Riemenspannun
zu erreichen. Bei Keilriemen ist darauf zu achten, daB sie nicht zu
stramm angezogen werden, damit sie nicht zu tief in die Rillen
quetschen und durch die dadurch entstehende Reibungswdrme vor-

zeitig verschleiBen.

Keilriemenabmessung: Profil SPZ 9,5 x 8,25 LC
nach DIN 7753
Wirkldnge 2150 mm



MUT/TTMAT Spitzenlose Runschleifmaschine
130 v Schwenkplatte

Auf der rechten Bettseite ist eine Schwenkplatte angeordnet, die um
einen starken Zapfen geschwenkt werden kann. Der Zapfen ist kegelig
und besitzt cine Mutter, mit der die Spielfreiheit der Platte fiir
das Schwenken eingestellt ist. Ein Nachstellen ist méglich und zwar
durch die 6ffnung im Maschinenrahmen, welche unter dem Typenschild

liegt. ‘

Die genaue Winkeleinstellung zur Schleifachse wird dadurch erreicht,
daB 2 Druckschranben-ﬁber einen langen Hebelarm auf im Maschinenbett
sitzende starre Anschldge driicken, die beim Losen- der einen Schraube
und Nachstellen der anderen ein Schwenken der Platte von 1/1000 mm

ermdglichen. Die Korrektur wird am besten mittels MeBuhr kontrolliert
die in einen Uhrenhalter; der am Maschinenrahmen befestigt ist, auf-

genommen wird.

Fiir den Betrag der Korrektur durch die Schwenkung ergibt sich folgenc

Relation:

X(MeBuhrdifferenz) = d (Werkstiickdifferenz)
650 llebelldnge a (Abstand MeBstelle von Drehpun}




MULTIMAT Spitzenlose Rundschleifmaschine
130 ' : Schwenkplatte -

Schwenkplatte.

Werkstiick

.i____ﬁ______:t 0 Druckschrauben
<l . Meguhr
il ad §

\ bei 400%~650

Demnach ergibt sich die einzustellende Mefuhrdifferenz unter Vernach-

lissigung der 72wischenschlittenverschiebung angendhert zu:

x=4d x 650 _ Werkstiickdifferenz X Hebelldnge
a Abstand MeBfstelle vom Drehpunkt

#

oder mit einfachen Worten ausgedriickt:

Wird ein Werkstiick, das 150 mm lang ist, am bedienunysseitigen Ende
*um 1/1000 mm zu stark, so ist die Schwenkplatte nach der MeBuhr um
0,005 mm in Richtung Bedienungsseite zu schwenken. Ist es jedoch an
der vorerwdhnten Stelle zu schwach, so erfolgt die Schwenkung ent-
gcgengesetzt Maximal kann eine Schwenkung der Regelscheibhe von

1 1/2 erzielt werden. Es k8nnen somit die in diesen Bereich fallenden
Kegel, ohne die Schleifscheibe konisch abziehen zu miissen, geschliffen

werden.

Die Null-Stellung der Schwenkplatte ist durch eine am Maschinenerahmen
befestigte Skala grob einstellbar. Die Halteschraube am Ende der
Schwenkplatte ist nur mdsig anzuziehen, damit ohne Loslésung derselben

noch geschwenkt werden kann.

Die Schwenkplattenseite, sowie die FUhrung der Oberseite wird von
der Zentralschmieranlage mit 61 versorgt. : B1.18



HULTTMAT Spitzenlosce Rundschleifmaschine

130 * < Regelscheibenantrieb

Per Regelscheibenantrieb citzt auf einem mit Pihrungen verschenen
swischenschlitlen, der wicderum auf der Schwenkplatte gefibhrt ist. D

>pJol dicser Fithrungen ist durch Teisten cinstellbar.

Beim Einriechten der Maschine wird die Regelscheibe mit Getricheokaste
und Zwischenschlitten durch Drehen am Keulengriffstern der Schnell-
verstellsplndel vorgestellt. Die Verschiebung der Regelscheiben mit
Getricbekasten zum Zwischensch!itten erfolgt ebenfalls durch diese
Spindel: Klemmschraubengestatten, die Fihrung im Zwischenschlittien
oder im Getriebekasten, der die Regelscheibe trigt, festzustellen.
Hierdurch ist es méglich, den Getrichbekasten gemeinsam mit dem Zwiscl
schlitten zu verstellen, oder aber den Zwischenschlitien an dér
Schwenkplatte zu halten und nur den Getricbekasten zu verschieben.,
Diese Verstellmdglichkeit ist jedoch nur eine Grobverstellung. Die
Feineinstellung der Regelscheibe crfolgt in der Weise, daB diec
Klemmschraube, die die Schnellverstellspincel gegen Verdrehung siches
angezogen wird und as am Getriebekasten sitzende Felncinstelltdd mit
Noniusscheibe bewegt wird. JEder;Teilstrich_der Noniusscheibe ent-

spricht einerxr Zustellung.

B, 19
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130 Rogelscheibenantrichb

-

L

von 0,001 mm. Um jeden Teilslrich genou cinstellen zu konnen, ist
auferdem noch senkrecht zum Feineinstellrad ein Handrddchen fiir die
Fojnn{nstel]ung angeordnet., Durch Festziehen oder Losen eines innerh
des Feineinstellrades angeordneten Stnrngriffés wird entweder die
Feinst—~ oder die Feineinstellung iliber eine spieleinstellbare Gewinde
hiichse mit Schneckenrad auf die Schnellverstellspindel wirksam.

per Antrieb der Regelschelenspindel erfolgt iiber einen elekironisch
«tufenlos regelbaren Motor, der sein Drehmoment iiber ein Schnecken-

getriche auf die Regelspindel iibertrdgt.
Die Reyelspindeldrehzahl kann von 9-247 U/min verstellt werden.

Die Verstellung crfolgtmit einem, im Schaltpult untergebrachiecn
Potentiometer und die Drehzahl wird auf einem Anzeigegerdt von

10-140 U/ miin angezeigt.

Um die zum Abrichten der Regelscheibe erforderliche Drehzahl von
2470/min zu erreichen muB der Schliisseltasier "Regelscheibe schnell"
gedriickt werden. Nach dem Abrichten wird der Schliisselschalter ent-
ricgelt und die Drehzahl f3)1lt wieder auf den, am Polentiometer ein-

gestellten Wert abh.

Bl. 20



21

MASCHINENFABRIK
KOENIG & BAUER A.-G.

MODLING

_

: { | .
\w\%\\,\\\\\\ Ly,

1

]
TR -y
LA 2 2 J..Mﬂx -
o <
i =
s oer 5
A =7
-, or
=T 308 - o
Ll el  Tava

MAHINITIINGN

_




MUTT I MAT ’ Spitzenlose Rundschleifmaschine

130 Profilierapparate

Die Profilierapparate dienen zum Abziehen und Profilieren der

Schleif- und Regelscheibe,

pDa von der Abrichlgenauigkeit die Gilite des Werkstiickes abhiingt,

ist beim Bedienen dieser Apparate groBte Sorxrgfalt gceboten.

Bcide‘Profilicrapparate sind einheitlich, jedoch spiegelbildlich
ausgefiihrt und nach dem System eines Kreuzschlittens aufgebaut.

pie Fiihrung fiir die Abric tbewegung ist als schwingungsddmpfend,
swangsgeschmierte und extrem lange Gleitfiihrung ausgebildet, die
iber cine konische Gleitleiste nachgestellt werden kann. Die . rofili
fihrung ist unter 90° zur Abrichtfﬁhrung'angeordnet und als

Rollen - Lingsfiihrurg ausgelegt.

Bl, 22



MULYSE D AT Spitzenlose Rundechleifmaschine

130 Profilierapparate

Die Abrichibowogung exfolgt hydraulisch durch einen Zylindex parall
wr Schleifspindelachuse. Die Abzichgeschwindigkeit kann stufenlos
von o - max. @n einer Drossel cingestellt werden.

vos Profil wird von cinem dem Werkstiick gleichenden Kopierlineal
crzengl vnd von dex rollenges ihrten Hiilse, welche mitliel: Zugfedern
iiber cinen Kopierfinger _‘umuer' an das Lineal gedriickt wird, iiber-
iragen. n den Kopicrschlitien ist cine Pinole, die durch Lisen der
swei dim Bild bezeichneien Klewuschrauben grob verschoben und iiber
den Rindelgriff mit 1/1000 Teilung feinfithlig verslellt werden.

nis vordere Ende der Pinole tridgl das Abrichtwerkzeug, im Normalfall
einen Diamanteinsatz "B 1/1 x 3o0o/500" nach DIN 1820, -mit einer
DiamantigrdBe von 2 - 2,5 Karat fiir die Schleifscheibe und "A 1/1 x
1¢ /200" gekiirzt,DianantgrdBe 1,5 = 2 Karat fir die Regelecheibe.
Jedoch kén en auch piemanirddchen, Diamantfliesen bzw. Diamantigel

zum Binsatz gelanyen,
pDie gréfte Profiltiefe bhelrdgt 15 mm.,

Beide Profilierapparate werden voneinen O1schaltgehinse ons gesteuer

das aufder Bedienungsséite im Maschinonrahmen untexgebracht ist.

pie linke Seite ist filx den Schleifscheibenprofilierapparat, dic c«l

Seite fiix dcnRégelscheibenprofilierappar.t vorguesehen.

Mit dem oberen Hebel kann auf EBilgang baw. auf Arbeilcgang ungestell

worden.Tn der Mitte ist die Drossel angebracht zum Reguliceren dor

Arbeitsganggeschwindigkeit.,

Der unterste Hebel ist znm umschalten von Vor- auf Riickwiirtslauf.
pDurch dieses Olschaltgehiuse ist es mdglich, jeden Profilier-
apparat extra ein- und auszuschalten und die Geschwindigkeit 2zu

regqulieren, :

AR Rt Bl. 23
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130 Kihlwassereinrichtung

Als Kiihlmittel sind nur im prakiischen Belricb als gut erprobte
Losungsmittel zu verwenden, die einen einwandfreien Rostschutz gewdhre
und den Lack der Maschine nicht angreifen. (Siehe Blatt 45). Das
Fassungsvermdgen des unteren und oberen Wasserkastens liegt bei 260 1.
Diese Fiillung reicht etwa 50 Betriebsstunden aus, Dann sind diese
unbedingt zu reinigen. Nach der Reinigung ist wieder eine entsprechenc
Menge frischenKithlmittels suzusetzen. Damit der obere Wasserkasten
leichter zur Reinigung weggenommen werden kann, ist der am Maschinen-

rahmen befestigte AbfluBstutzen nach Liosen der Befestigungsschrauben

wegschwenkbar.

Die Wasserdiise soll ganz dicht an das Werkstiick herangefiihriL werden,

damit die Zerstdubung des Wassers mdglichst verhindert wird.

e et o T — — - — et Sty et e o

Nach dem Auspacken der Pumpe ist zu iliberpriifen, daBf keine Verpackungs-
teilchenin die Kammer des Schleuderrddchens eingedrungen sind. Die
Motorwelle muB sich spielend leicht drehen laséen. Der Warserkasten,
auf dem die Kiihlmittelpumpe befestigt ist, ist mit Kiihlfliissigkeit
aufzufiillen. Dabei ist darauf zu achten, daB der Wasserspicegel hochste
30 mm unter der oberen Blechkante sein soll. Nach Anschluf der
‘olektrischen Leitung und der Druckleitung ist die Kihlanlage betricbs-
fertig. Infolge der Charakteristik einer Schleuderpumpe hat der An-
triebsmotor beiNull-Fﬁrderung, also bei abgestelltem Wasserhahn, nur
die Leerlaufleitstung aufzubringen. Ein Sicherheitsventil ist daher ir
der Wasserleitung nicht erforderlich. Die Pumpe férdert ca. 120 1/min,

bei 1 m Wassersdule.

Der Anschluf des Pumpenmotors erfolg£ unter Beriicksichtigung der An-
gabe auf dem Leistungsschild und der vorhandenen NcLZSpannung.‘wOnn
oin Motor filr Sterndreieck gewickelt ist, so erfolgt bei der niedriger
Netzspannung dor AnschluB in Dreifeckschaltung, beil dexr hoheren Spannur
in Sternschaltung. Die Stern= und die Dreieckschaltung gind auf dem
Klemmbrett entsprechend derx elektrischen Schaltskizze mit lilfe der
mitgelieferten Briicken herzustellen. Die Pumpe ist entsprechend der
Maschinenbetriebsspannung geschaltet und hat einen Probelauf durchge-

macht, so dag .sich eine Nachpriifung eriibrigt.

Bei Auswechslung

e -

der Pumpe ist beim erstmaligen Einschalten auf den

1 L] e 4 - - | B -~



BULTTHAT Spitzenlose Rundschleifmaschine

130 AuTnahmeflansch-Scheiben

Schleifscheiben kdnnen fiir 110-130 mm Spannweite und die Regel-
Scheibenflansche 110-130 nm Spannweite geliefert wexrden. Scheiben-
2wischenbreiten missen durch Zwischenringe ausgefiittert werden.
Normal komuwen gerade Schleifscheiben mit den Abmeéssungen:

doo x 130 x 203,2 mm
und gerade Regelscheiben mit den Abmessungen:

250 x 130 x 127 mm

Fiir das Abzichen der Schleif- und Regelscheibenaufnahme von den
Spindeln wird eine Abdriickvorrichtung im Normalzubehor mitgeliefert.

ni 7R



NULL AT Spitzenlose Rundschleifmaschine
130 gurichten der Schleifscheibe

pie Schleifleistung dex Maschine wird in hohem MaBe von der Schleif-
acheibe beoinflupt. Deshalb sollten fiir ein zu bearbeitendes Werkstiick
mr goeeignete Schleifscheiben in Bezug auf Schleifmittel, Kdrnung,

2 indung, Nirte und Guitlge vorwendet werden. Im Zweifelsfalle ist ein

Faclhimann zu Rate 2u ziehen.

Vor dem Binspannen in die Flansche sind Schleifscheiben freischwebend
auf Thren Klang zu priifen. Bei leichtem Anschlagen geben dann ein-—
wandfreie Schleifscheiben einen klaren Klang. Auf dem Transport oder
sonstwie buschadigte”Schleifschniben klingen, auch wenn die Be-
Schiidigungen dugerlich nicht wahrnehmbar sind, unrein und diixfen

nicht verwendet werden.

Das_Aufspannen_der Schleifscheibe

e —— o e e i e 8 o o e s e e S Sy S b o

Reim Aufspannen aor Schleifscheibe in den Flansch muf zwischen
Flansceh und Scheibe eine elastische 7wischenlage z.B. Weichpappe -
golegt werden, Die acheibe muf genau zentrisch cingespannt werden,
unter keinen Umstiinden darf sie mit ihrer Bohrung auf die Zentricrnalbe
gepreBt werden, weil sie hicrdurch springen kann. Die Bohrung der
Scheibe soll ca. 0,2 mm grofer sein als der Durchmesser der Aufnahme.

Die Befestigungsschrauben miissen nacheinander allmdhlich angezogen

werden.,,

p----u-.-——._-—-_u—.—-—_-—.—--.-——.—.———...-—.--—--.--——.

zur Erzielung eines guten Feinschliffes geht man beim Auswuchten wie
folgt vor: Man setzt die Schleifscheibe mit Flansch auf die Schleif-
spindel und richtet sie am Umfang mit dem‘DiamanLen ab, und zwar so
weit, bis kein Schlag mehr vorhanden ist. Dann wird die Scheibe mit
Flansch von der Maschine abgenomnen, auf eincen Auswuchtdorn gespannt
und statisch oder dynamisch ausgewuchtet. ITm Aufnahmedeckel sind 4
Auswuchtsteine vorhanden, die in einer Schwalbenschwanzfiihrung ver-
stellt werden kénnen. Auf keinen Fall soll eine statisch oder
dynémiséh nicht ausgewuchtete Schleifscheibe;auf die Maschine zum

Schleifen im Dauerbetrieb aufgesetzt werden.
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130 Zzurichien der Schleifscheibe
Bine nicht oder nur schlecht ausgewuchtete Schleifscheibe erxgibt
schlechien Schliff.- Nach Wiederaufsetzen der so ausgewuchteten
dcheibe auf die Schleifspindel wird sie vor Beginn des Schleifens noc]

wals mit den Diamanten abgedreht; erst dann ist die Schleifscheibe

Letriehsfertig.

Rei evil, angebauter Aunswuchteinrichtung siche gesonderte Belricbs-

a«nleitung,

Das Abrichten der Schleifscheibe

o - o o b B S e e S T Gt S e bt P e e S

NDas Abrichien der Schleifscheibe mit dem Diamanien ist von grofem
Binflup auf Ihre Leistung und Thre Oberfldchengiite. Vornehmlich

bei Einkorndiamanten ist darauf zu achten, daB derselbe nie zu weit
abgenutzt wird, also nicmals eine zu achten, daB derselbe nie zu weit
abgenutzt wird, also niemals eine zu groBe Fldche entsteht durch
welche die Schleifscheibe stumpf abgezogen werden wiirde. Beim Abrichte
mit dem Einkorndiamanten soll also der Diamantverschleifl 6fters kon-
trolicrt und gegebenfalls durch Drehen der gesamten Diamantfaésung

immer eine neue Schneide zum Eingriff gebracht werden.

Wahrend sich zum Abziehen von geraden Schleifscheiben am besten Ron-
disten, z.B. Winter 2096 G bewdhren, haben sich zum Kopieren von
Profilscheiben Diamantfliesen, z.B. Winter FA/P 90 als am brauch-

barsten erwiesen.

Der Diamant wird beim Abdrchen der Schleifscheibe nur ganz wenig zu-
gestellt. Die Zustellung an den Pinolen betrdgt pro Teilstrich o,02mn.
Mehr als ein Teilstrich darf nicht 7ugestellt werden, selbst dann
nicht wenn die Scheibe erst einmal auf Profil gebracht werden soll.
S{irkere Zustellung vernichtet den Diamantcn nur vorzeitig. Das' Ab-
richten soll immer bei voller Offnung der Hdhne fir die Kithlmittelzu-
fuhr und die Diamantkiihlung vorgenommen werden. Viel piamantkosten
werden gespart, wenn die Scheiben vorpfofiliert bezogen werden.

'R1.28
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130 , zurichien der Regelscheiben

nte Regelscheibe wird ebenso wie die Schleifscheibe, mit Pappbeilagen
in den Flansch eingespannt. Auch hier ist wieder darauf zu achten, da
Lie Scheibe in der Bohrung o,2 mm Spiel hat, damit sie beim Aufsctzen
Auf den Flansch nicht gp}ingon kann; ausgewuchtet zu werden braucht
sie nicht. Nach dem Einspannen der Regelscheibe in dieMaschine ist
sie mit dem Diamanten schlagfreil abzurichten. Dieses Abrichten ge-
schicht bei ciner Drehzahl von 247 U/min. Der Schalthebel am Getriebe
kasten st zu dicsem Zweck nach unten und der Regelspindelantriebsmot

ist auf die zwoitle Stufe zu schalien.

Dic Reygelscheibe ist am Spanabhebenden Vorgang nicht beteiligt, sonde
sliit 2zt mur das Werkstiick ab und hdlt es in drehender Bewegung. Um ein
sichere Anlage des Werkstiickes beim Einstechschleifen zu bewirken,
wird die Reyelscheibe etwa 0,50 schréggestellt. Dadurch hat das Teil «
Bestireben, in die Maschine hineinzulaufen, woran es jedoch durch den
Werkstiickzubringer oder einen sonstigen festen Anschlag gehindert wire
In jedem Falle aber wird sich das Werkstiick infolge seines Bestrebens
gegen den Anschlag anzulaufen, immer an der gleichen Stelle vswischen
den Scheiben halten. Die geringe Schrdgstellung von o, 52 wird beim Ab:

richten der Regelscheibe mit dem Diamanten nicht beriicksichtigt.

Beim Durchgangsschleifen it im Allgemeinen diese Schridgstellung Jr o6
da davon der schnellere Vorsclhub abhdngt, Un nun in der Durchgi ygs-
richtungdes Werkstiickes eine geradlinige Beriihrung auf der ganzen
Scheibenbreite zu erreichen, ist die Regelscheibe nach der Form eines
Hyperbolids abzurichten. 2u diesem Zweck wird das Regelscheiﬁen]agur-
gchduse um eincn bestimmten winkel geschwenkt, der nach Erfahrungs—
werten ausgewdhlt ist. (Die Schragstellung schwankt zwischen o und 59 )
Im allgomelnen geniigt eine Schrdgstellung von 2-3°. Um den gleichen
winkel wird auch der Lagerbock, der die Porfiliereinrichtung trdgt,
gedreht. Soll sich dasWerkstiick von Bedicnungselte zur Wassers é]tL
bewegen, so mufl die Regelspindellagerung in Richtung Wasserkasten ge-
schwenkt und die der Bedienungsseite zugekehrte TL.agerbockseite des
Profilierapparates in Richtung Schleifspindel gedreht wexden. Wird
entgegengesetzte Taufrichtung der Werkstilicke gewiinscht, so wird die
vorerwihnte Einstellung entgegengesetzt vorgenommen. Von der Wahl des
Schrigstellungswinkels und der Drehzahl der Regelschelbe, die stufenlc
von 9 = 247 U/min. verdndert werden kann, hangL die erzielbare Durch-
gangsleistung beim Schleifen ab.

d
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130 Zurichten der Regelscheibe
pDie gowiinschie Schliffglite, der zur Bearbeitung kommende Workstoff
und die gewdihlte Spanabnahme beeinflussen chenfalls die Schleifleistu

pDios Diamantabdreheinrichtung fihrt die Spitze des piamanten so an der
Reyelscheibe vorbei, daB an der Anlegestelle des Werkstiickes an der
Regelscheibe eine genaue Parallele zur Schleifscheibe entsteht. Um di
21 erreichen mup der Diamant um ein bestimmtes Stiick, das von der
(herhshung des Werkstiickes abhdngig ist, verstellt werden., Der Diaman
haoller ist daher zur Regelscheibenachse quer verstellbar und kann cnt
sprechend der Ubermittlung der Beriihrung zwischen Werkstiick und Regel
scheibe, nach Skala eingestellt werden. Auf Seite3l1sind dice Verhdlini
niver davgestellt. Die Abbildung zeigt das Wwerkstiick iiber der Verbin -
dungsgeraden der Scheiben S-R. Die periihrung der Regelscheibe erfolgt
dibei etwas unterhalb der Mittellinie des Werkstiickes. Die richtige
Lage der Reriihrungslinie, welche vom purchmesser der Regelscheibe

und der Entfernung zwischen Mittellinie des Werkstiickes und der Ver-
bindungsgeraden der Scheibenmitten abhingig ist, 1l&dB8t sich nach der

folyenden Formel berechnen:

=B X
D+

oo

Hierin bedeutet:

H = Entfernung zwischen Berithrungslinie und Verbindungsgeraden

' der Scheibenritten, '

B = Entfernung zwischen Mitte Werkstiick und Verbindungsgeraden
~ der Scheibenmitten,

D = Durchmesser der Regelscheibe,

d = Werkstiickdurchmesser

Um den errechneten Betrag wird der Diamant mit seinem Halter verschobc
und in der Pinole festgeklemmt. Tm allgemeinen genligt es, wenn der
piamant in der Richtung der WerkstiickiiberhtShung um cbensovicle Teil-
striche verstellt wird, wie das Werkstiick um Millimeter Uberhsoht ist.
Blatt 31 Abb. 2 zeigt die Diamantabrichtstellung fir das Schleifen
unter Scheibenmitte. Abb. 3 zeigt die "O" -Stellung des Diamanten.
Kann beim Einsetzen des Diamanten der Abstand 22,5 nicht genau ein-
gehalten werden, so ist der Differenzbetrag jeweils an der Skala mit
zu beriicksichtigen. Als Regelscheibe ist nur eine gute, druckfeste
Scheibe zu verwenden, wenn enge Paftoleranzen eingehalten werden solle
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MULT I MA'T Spitzenlose Rundschleifmaschine

130 : Auflageschiene

Fiir die Auflageschiencn werden die verschiedensten Materialien ver-

wendet,

Wenn auch im allgemeinen in der Massenfertigung hartmetallbestiickte
Schienen wegen ihrer grdgferen Lebensdauer bevorzugt werden, so sind
doch auch Schienen aus Werkzecugstahl oder GrauguB weit verbreitet, da
sich hier eine Profilkorrektur leichter und billiger durchfihren 1l&at.
Schienen mit einer Bronzeauflage haben sich in den Fdllen bewdhrt, be]

denen es beim zu schleifenden Werkstiick auf eine sehr gute Oberfldche

ankommt.

Im allgemeinen werden Schienen mit einer gegen die Regelscheibe hin
geneigten Schrdge verwendet. Diese Schrdge kann, den jeweiligen
Schleifverhdltnissen entsprechend, zwischen o und 452 schwanken.Nor-
malerweise liefern wir die Auflageschienen mit einem Abschrigungs-

winkel von 35° zur Horizontalen.

X

‘-—-——-—-—.J

Die Stdrke der Auflageschiene soll so groS wie moglich gehalten werden
Bei Werkstiicken, deren Durchmesser kleiner als 12 mm ist, sollte die

Auflageschiene nur wenig schmédler sein als das wérkstﬁck seﬁbst.

¢
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130 H6heneinstellung der Auflageschicne

-

Ist der entsprochenae Auflagebock auf dem Zwischenschlitten der
Maschine befestigt, so wird die Werkstilickauflage auf die richtige Ho&he
eingestellt. Die Mitte der zu schleifenden Werkstiicke liegt im allge-
meinen {iber der Verbindungsgeraden der beiden Scheibenmitten. Aus der
Darstellung auf Blatt 37 ist diese ErhShung ersichtlich. Das MaB gibt
diese Uberh8hung immer im Abhdngigkeit vom Werkstlickdurchmesser

von Oberkante Auflagebock bis Mitte Werkstiick an. Es wird mittels
kalibrierter Silberstahdrdhte von 2-12 mm Durchmesser als Unterlagen
unter die Auflageschienen eingestellt und mittels eines MaBstabes kon-

trolliert.

Das-Werkstiick soll mdglichst in der oberen Hdlfte der Schrdge der
Auflageschiene zu liegen kommen. Ist die richtige Hdheneinstellung vor
genommen, so werden die Sechskantschrauben auf der Regelscheibenseite
des Auflagebockes fest angezogen, so daf die Auflageschiene festge=

klemmt ist.

Nun kann der Fall eintreten, daB die HSheneinstellung bei bestimmten
Werkstiicken, wenn sie nach der Tabelle gewdhlt wurde, zu hoch ist. Die
duBert sich durch das Auftreten von Rattermarken. Eine entsprechende
Verminderung der HShe wird den Fehler beseitigen. Je h8her nun aber
ein Werkstiick iiber der Mitte zu liegen kommt, desto grédBer ist die er-
reichbare Rundheit. Es muB also zwischen diesen Erfordernissen der
richte Hittelweg gefunden werden, sei es durch Verminderung des
Schleifdruckes, durch Verwendung einer weicheren Schleifscheibe, oder
durch Verminderung der Spanmenge. In allen Fdllen 1ldB8t sich durch die
geeigneteétellung des Werkstilickes zwischen Schleif- und Regelscheibe

 ein bester Wirkungsgrad erreichen.

Eine Ausnahme .in der Hoheneinstellung des Werkstiickes macht man
manchmal beim Schleifen langer Stangen, hier liegt die Werkstiickmitte
etwas unterhalb der Verbindungsgeraden der Scheibemitten..Dies kann
das Rattern und Schwingen der Stangen beim Schleifen verhindern, was
vér allem bei nicht ganz gerade gerichteten diinnen Stangen auftritt.



MULTIMAT SpitZzenlose Rundschleifmaschine
130 Abstand Scheibenmitte - Werkstiickmitte

- -,
[}

= Schleifscheibe

= Regelscheibe

= Werkstiick

= Werkstiick-Auflagesehiene
= Auflagebock

= Silberstahldraht

= Zwischenschlitten

N C P U = w0
|

MaB a = Oberkante Auflagebock = Mitte Werkstiick

Werkstiickdurchmesser MaB a
0,8 - 35 49 - 51

Diese Tabelle ist - gultig fdr Auflageschienen, die einen Abschrdgungs-

winkel von 35° haben.
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130 Einstellen auf Durchgangsschleifen

1. Man setzt den Durchgangsbock auf den Zwischenschlitten auf;

2. Die erforderliche Auflageschiene wird entsprechend dem gewihl-
ten Durchgangsbock und dem vorgegebenen Werkstlickdurchmesser
nach Tabelle, Blatt 34 eingesetzi;

3. Die Fiihrungsbacken werden nach Scheibenbreite und zu schleifen-
dem Werkstlickdurchmesser nach Blatt 35 ausgewdihlt;

4, Einstellen der Durchgangsauflageschiene auf die richtige Hohe
durch Einstellung des vom Werkstlckdurchmesser abhlingigen
Mafles a nach Blatt 37 .

5. Verstellung des Diamantenhalters um das Maf H auf Grund der
vorgenommenen Uberhéhung Blatt 31 .

Das Werkstlick wird zur Regelscheibe und Auflageschiene so einge-
stellt, daBl es auf der oberen Hilfte der abgeschrigten Auflage zu lie-
gen kommt. Durch gegenseitiges Verschieben der beiden Schlitten-
fiihrungen ist dies leicht zu erreichen. Nach erfolgter Einstellung wird
die Klemmschraube am oberen Schlitten festgezogen, wihrend die
untere Klemmschraube geldst bleibt. Nun fiihrt man das auf der Auf-
lageschiene und an der Regelscheibe anliegende Werkstiick bis auf a
etwa 1 mm mit dem Handkreuz gegen die Schleifscheibe. Das weitere
Zustellen und die Einstellung des Spanes geschieht dann am Handrad

fir die Feineinstellung, was eine Zustellung von 0, 001 mm pro Teil-
strich zuldflt. Mit dieser Feineinstellung wird auch die jeweilige
Scheibenabnlitzung nachgestellt, Die Verstellspindel, auf der das Hand-
kreuz sitzt, wird vorher durch Anziehen einer Klemmschraube gegen ‘
Verdrehung gesichert. Erst dann 146t sich am Feinzustellhandrad

ein bestimmter Betrag zustellen, '

.

Die Schwenkplatte wird auf Null eingestellt. Korrekturen kdnnen mittels
der am Maschinenrahmen ansetzbaren Mefluhr vorgenommén werden,
Siehe Blatt 17 und 18 , ' oo b

The £
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130 Einstellen auf Durchg..ngsschleifen
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Die Auswahl der seitlichen Fﬁhrungshacken erfolgt je nach Werkstiick-g
gemdB Blatt 35. Obwohl die Halter dieser Backen parallel zur Nute fiir
die Wefkstﬁckauflageschiéne gearbeitet sind, geniligt diese Genauigkeit
doch noch nicht, um eine absolute Geradfiihrung fiir das Werkstiick

zu erhalten. Aus diesem Grunde sond die Backen konisch ausgebildet
und um eine mittige Halteschraube durch zwei oben sitzende Schrauben
schwenkbar einstellbar. Die Beistellung geschieht auf der Seite der
Regelscheibe so, daB die Backen mit der Regelscheibe in Hohe der Werk-
stiickanlage fluchten und das Werkstiick sowohl beim Vor- als auch
Zurickschieben weder an den Backen, noch an der Regelscheibe ankantet.
Auf der Schleifscheibenseite geniigt es, wenn die Backen an der Ein-
und Auslaufseite bis auf 1 mm an das Werkstiick herangestelk werden.
Bei gr&Berem Werkstilickdurchmesser kann der Abstand noch grdBer sein.

Vor Beginn des Schleifens richtet man. die Schleif- und Regelscheibe
nochmals ab, wobei man fiir die Regelscheibe die Drehzahl n=2470/min

wahlt.

Fiir das Schleifen wird sodann der Schalthebel am Getriebekasten umge-
legt und die zweckméBfige Drehzahl durch Vordrehen des entsprechenden
Verstellrades eingestellt. Der theoretische Lingsvorschub ist dann:

= d. .n.sinceC m/min

= theoretischer Lingsvorschub m/min

Durchmesser der Regelscheibe in m

= Umdrehungen der Regelscheibe pro min

Achsenneigung der Regelscheibe gegeniiber der
. Schleifscheibe

= 2 o TR - B |
u

-l

’

Praktisch muB diese Formel noch um den Betrag des Gleitverlustes,
der etwa 2 ~ 5 % betragt, berichtigt werden;

Al
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130 Einstellen zum Einstechschleifen

Der Binsltechbock wird auf den Zwischenschlitten aufgesetzt.

* Wahl der richtigen Einstechauflageschicne, richltige HOhenlage

(Blatt 36) und Befestigen der Schiene.

Suhgﬁgstellung der Regelscheibe sowie des Profilierapparates um etw
0,5". Dadurch wird ein sicheres Anlegen des Werkstiickes am Endan-
schlag erzielt.

Verstellung des Diamanthalters um das MaB H, aufgrund der notwendig
Uberhhung (Blatt 37 und 31).

Abzichen der Regelscheibe bei n=247 U/min

Anstellen der Regelscheibe gegen die Auflageschiene und klemmen des
Oberschlittens wie beim Durchgangsverfahren.

Anstellen des Zwischenschlittens mit Regelscheibe durch die Schnell
verstellund bis auf Werkstiickdurchmesser. Einstechhebel liegt
horizontal und wird auf der Verstellspindel festgcklemmt.

Anstellen des Anschlages oder der preBluftbetdtigten Auswerfer-
stange auf Werkstilickmitte. Ist dies wegen einer Bohrung nicht
mdglich, so ist ein freibeweglicher Anschlagteller zu benutzen
oder der Anschlag in Regelscheibennidhe anzusetzen.

Nachstellen der Scheibe jetzt nur noch mittels Handrad und Fein-
einstellung.

1o0. Ingﬁngsetzen der Maschine.

Die beiden Schlitten mit dem Werkstlick auf der Auflageschiene werden
durch HDandrad an die Schleifscheibe angestellt, bis Funkenbildung
auftritt, Die gewllnschie Spantiefe ist nach Skala cinstallbar. NDie

er

sten Stiicke priife man auf MaB und Schliffgiite. Mit der Feinzu-

stellung wird die Schleifscheibenabniitzung nachreguliert alle iibrigen
Einstellungen bleiben davon unberiihrt. Eine Schwenkung des Einstech-
hebels nach oben um 90° verschiebt die Schlitten um 1,25 mm. Wenn
gréBere Verschiebungen bei besonderen Werkstiicken notwendigasind, kann
* eine Spindel mit grdBerer Steigung verwendet werden. Der Einstechhebel
mu B stets bis zu den Endanschldgen bewegt werden. In der senkrechten
Stellung wird das neu zu schleifende Werkstiick eingelegt, ZweckmdBig
fihrt man alle Einstechsqbleifarbeiteh in 2 Arbeitsgdngen durch, und

Zwar:

3 g

1 x Vorschleifen (bis auf etwa 0,02 bis 0,04 mm Uberma8) und
1 x Fertigschleifen auf Sollmas

Bl. 41
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Rallermarken

T e ot e S o o )

Hauptsdchliche Ursachen von Rattermarken sind:

1. Das Werkstiick liegt zu hoch iiber der Verbindﬁngsgeraden Schleif-
sc:heiben-Regelscheiben-Mitte;

2. Die Schleifscheibe ist zu hart oder die Kornung zu fein;

3. Die Auflage hat einen zu spitzen Winkel;

4. Die Auflage ist zu schmal;

5. Zu starker Vorschub;

6. Unwuchtige Schleifscheibe;

7. Spiel an irgend einer Stelle infolge mongelhafter Befestigung,

(z.B. Auflageschiene ist nicht entsprechen befestigt, v
Schleifscheibenaufnahme sitzt lose auf der Spindel,
Vorschubscheibe hat zu viel Luft im Lager.)

8. Nicht einwandfreie saubere Oberfl&che der Regelscheibe.

Verbrannte Werkstiicke

e — — T — T B B b S S

Hier sind die hauptsdchlichen Ursachen:

1. Die Schleifscheibe ist zu hart oder zu fein;

2. Verschmierte Schleifscheibenoberflidche;
(Kiihlfliissigkeit mit groBer Reinigungfdhigkeit verwenden)
3. Spanabnahme erfolgt zu rasch.

S s i —— i — o P8 s S e B e ot B o o G Byt oy

Von vornherein die Ursache anzugeben, ist nicht m&glich, da ein Reihe

von Griinden mafBgebend sein kdnnen. Beiliegénde Zeichnungen (Blatt 44)

sollen zum Verstdndnis der eventuell in Frage kommenden Ursachen bei-

tragen.

a) Das vordere Ende des Werkstiickes wird kegelig, wenn die Richtung
der Fihrung an der Einlaufseite gegen die Regelscheibe abweicht.

b) Das hintere Ende des Werkstlickes wird kegelig, wenn die Richtung
der Fihrung an der Auslaufseite gegen die 3egelscheibe'abweicht.

piadi o LS gty
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¢) Tonnenfdrmige Werkstiicke entsiehn, wenn die Fithrungseinrichtungen
an der Bin- wie an der Auslaufseite von der Regelscheibe abweichen
(Abb. Bl. 44) .

d) Hohlgeschliffene Werkstiicke entstehn, wenn die seitlichen Filihrungen
gegen die Schleifscheibenseite abweichen (Abb.3, B1.44). Ebenso
kann eine hohl oder ballig abgerichtete Regelscheibe hohlgeschliffe
oder tonnenfoérmige Werkstiicke erzeugen. '

Auch eine gekriimmte Auflage kann hohlgeschliffene Werkstiicke hervor
rufen. Alle diese Umstidnde sind also genauestens zu untersuchen.

Die Werkstiicke werden nicht rund geschliffen.- Abhilfe durch

o]
~—

Hoherlegung des Werkstiickes.

e . . P St o S o S e G S St e S S O G St S

Die Griinde fiir die Entstehung der Rattermarken sind dieselben wie
beim Durchgangsschleifen. Sehr wesentlich ist die Stellung des End-
anschlages zum Werstiick. Der Anschlag soll in der Achse des Werk-
stiickes liegen, oder wenn dies durch die Form der Werkstiickes nicht

méglich ist, am Werkstiick ndchst der Regelscheibe.

Wird das Werkstiick nicht zylindrisch geschliffen, soliegt die Ursache
entweder in einer Schiidglage des Werkstiickes zu den Scheiben, oder
die Schwenkplatte ist nicht genau eingestellt. Korrekturen durch die

Schwenkplatte werden nach Blatt 17 vorgenommen.

Liegt ein Werkstiick in der Verbindungsgeraden der Scheibenmitte

in Schriglage (Blatt 44, Abb. 5), so wird es hohlgeschliffen, denn
‘der Abstand der Scheibenarbeitsflichen wdchst nach unten und nach
oben, von dor Verbindungsgeraden der Scheibenmitten aus gemessen.

In je gréBerem Abstand das schrdg liegende Werkstiick liber oder unter
der Scheibenmittengeraden geschliffen wird, umsomchr geht es in’seiner
Form in einen hohlgeschliffenen Kegel iiber (Blatt 44, Abb. 5).

Hat man festgestellt, daB die Auflage derade ist und es entsteht trotz
dem ein hohlgeschliffenes Werkstiick, so beseitigt man diesen Fehler da:
durch daB man den iiber der Regelscheibe angeordneten Lagerbock, auf
dem der Profilierappart sitzt, etwas verschwenkt,

i g S 5

A
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Beim Schleifen entsteht Wiarme, Sie nimmt zu mit der Gréfe der Be-
rithrungsfladche swischen Werkstiick und Schleifkdrper, mit der Harte
und Feinheit des Schleifkdrpers, mit der Spantiefe und mit der
Schleifscheibengeschwindigkeit. Diese Wirme muf durch Fliissigkeits-
kithlung abgefithrt werden, um die Gefahr des Verbrennens oder Ver-
ziehens der Werkstlicke herabzusetzen und Umgenauiékeiten oder
rormfehler zu vermeiden. Als Kiihlfliissigkeit verwendet man im

allycemeinen:

s

Wasser mit Zusdtzen (Soda, Schleifsalze)

Emulsionen,
Sondermittel z. B. Peiroleum.

Wasser kiihlt am besten, fordert aber beim schleifen von Stahl die
Rostbildung. Durch einen Zusatz von 3-5% Soda wird die Rostgefahr
beseitigt, aber die Anstrichfarbe der Maschine angegriffen. Trotz-
dem wird Sodawasser in vielen Fdllen zur Kihlung benutzt. Andere

7zusidtze sond z.B.
Oemeta, der Fa. Oemeta, Chemische Werke, Uetersen/Holstein

Fmulsionen haben ecine geringere, aber in der Regel voéllig ausreichende
Kithlwirkung. Im Vergleich zu Wasser verhessern sie dagegen oft die
Ober £ lichengiite der Werkstiicke und verléngern die Standzeit der Schleif
scheibe. Je stdrder jhre Konzentration ist, dest besser wirken sie.

lier hat sich Oeneta gut bewdahrt .

peiroleum ist durch seinen liberall anhaftenden Geruch ldstig und flihrt
moglichweise 2u Hauptschiden. Beim Schleifén vom Aluminium (Motor-

kolben) wird es aber mit besonderem Vorteil verwendet.

Bei Verwendung von schleifsalzen und Emulsionen sind fiir die Mischung
und Lagerung die Vorschriften der Lieferfirmen zu beachten. {

-
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Zar Schmies ung dor Malidmat M 150 empfehlen wiye folgende Gl1o
a) Fiir die Zentralschmierung und fiir die Schmierung deg Schneckenge-
triebes in dqer Rege]spindellagerung:
0l mit einer kinemat. Viskositit von .
ebt 15,5%)  /i5aPi s o Shell Tellus 61 33

b) riir die Schlnifspindclschmierung
Ol mit einer kinemat. Viskosi{zt von
25est (3,5%8) / 20° ¢, 2.B. Shell Tellus §1 15 oder MV SRO 410

C) Hydrauliksl fir die Einstechautomatik
Ol mit einer kinemat, Viskositidt von
29¢5t(4,0%E) / 50° C, z.B. Shell Tellus 1 29 oder 6MV SRO 430

Zu a) Zentralschmierung Inhalt ca, 0,5 Ltr,
1<2émal tdglich abschmieren
Schneckengotriebe_der che]spindellagerung
Inhalt ca. 3 1 o jdhrlich wechseln
bei Bedarf hachfillen - Schauglas_boachten

zu b) Schleifspindelschmierung
Inhalt ca. go TEr, j&hrlich wechseln
bei' 3edarf nachfiillen - Schauglas beachten
Filter nach ca. 1-3 Monate 4

Zu ¢) Hydraulik fiir Einstechautomatik :
Inhalt ca. go 1eig jdhrlich wechseln ‘
bei Bedarf nachfiillen = Schauglas beachten,
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