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,Das Leistungsniveau einer gewinnbringenden Fertigung resultiert aus der fachgerecht geschliffenen Werk-
zeugschneide." Dieses Leitmotiv war bestimmend fir die Weiterentwicklung unserer Automatischen Universal-

Werkzeugschleifmaschine AWS 5.

Unter Verwendung unserer entsprechenden Zusatzgerite eignet sich dieses Modell zum prazisen Scharf-
schleifen spanabhebender Werkzeuge, wie Friser aller Art, gerade- und spiralgenutet, auch kegelig spiral-
genutet, Reibahlen, Gewindeschneidwerkzeugen, Haupt- und Nebenschneiden an Messerképfen und Keramik-
werkzeugen, Abwilzfrasern bis Modul 8, Drehstéhlen usf. ebenso, wie fiir viele Schleifarbeiten des Werk-

zeugbaues, wie Flach-, Rund- und Innenschleifarbeiten.

Abb. 1 Schwenkbarer Schleifspindelkopf in vertikaler Stellung zum
Flachenschleifen
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Langsschlitten

@ Automatischer Antrieb durch mechanisches Ge-
triebe (Schwinge).

® Exaktes und weiches Umsteuern des Schleif-
tisches.

@® Stufenlos regelbare Tischgeschwindigkeit bis
8 m/min; die Bewegung kann tber eine Lamel-o
lenkupplung stillgesetzt werden.

@® Durch Einriicken des Handhebels kann der An-
trieb des Langsschlittens tber Zahnrad und
Zahnstange auch von Hand vorgenommen
werden.

@ Kreuzrollengelagert in gehéarteten und geschlif-
fenen Prismenfihrungen, dadurch feinfiihlige
und spielend leichte Bewegung.

® Prismenfihrungen aufVorspannung einstellbar.
Aufspannplatte

® Kegelneigungen fur metrische und Morsekegel
kénnen auf gut sichtbarer Skalierung bis 5
Gradminuten genau feineingestellt werden.

® Schwenkbar bis 90° nach Ausrastung der Fein-
verstellung.

@® GroBdimensionierte Aufspannflache mit 2 T-
Nuten.
Querschlitten ¢ )

® Auf Maschinenkorper in stabiler Flachfiihrung
getrennt vom Langsschlitten angeordnet und
mit Keilleiste nachstellbar.

® Er ist Trager des gesamten Héhensupportes,
der auf dem Querschlitten nach riickwérts ver-
schiebbar ist. Dadurch Erweiterung der Quer-
verstellung von 225 mm auf 500 mm zum Stirn-
seitigschleifen von langen Werkzeugen.

Quer- und Héhenverstellung

® Gut ablesbare Skalierungen mit 0,01 mm Ein-
stellgenauigkeit pro Teilstrich.

@ Spiclfrei einstellbare 2-teilige Spindelmuttern.
Hoéhensupport

@ Hohensupport in stabiler Rundséulenfiihrung.
@ |n jeder Hohenstellung klemmbar.

@ Horizontal um 360° drehbar.
Schleifspindelkopf

® Vertikal um 3600 schnell- und feinverstellbar;
dadurch auch Flachschleifarbeiten mit Topf-
schleifscheibe in Vertikalstellung moglich.



@® Durch exzentrische Anordnung der Schleif-
spindel-Aufnahmebohrung wird der Maximal-
abstand von der Tisch-Aufspannflache bis
Schleifspindelmitte auf 410 mm erweitert (siehe
Mafskizze Seite 15).

Schleifspindel

@ Axial verschiebbar in der Schleifspindel-Auf-
nahmebohrung um 120 mm; dadurch ertbrigen
sich weitaustragende Schleifspindelverléange-
rungen, was einen schwingungsfreien Lauf der
Schleifscheibe gewahrleistet.

@ Die Schleifspindel ist ein anerkanntes Spitzen-
erzeugnis mit Fettdauerschmierung und zum
Schleifscheibenwechsel feststellbar.

@ 2 Spindelgeschwindigkeiten.
@® Links- und Rechtslauf.

Abb. 2
Ruckansicht
der Maschine

Abb. 3 Schwenkbarer Schleifspindelkopf

Sonderausriistungen:

@ Fir spezielle Schleifarbeiten kann die Maschine
mit verschiedenen Sondereinrichtungen aus-
gestattet werden, wie z.B.

@ Seitliches Handrad (fur Hohenverstellung)
(sieche Mafskizze Seite 15).

@ OQuerschlitten zum Verschieben des Hohen-
supportes in Tischlangsrichtung (siehe Skizze
unten).

@ EClektrisch gesteuerte automatische Hin- und
Herbewegung des Arbeitstisches mit einem
Langshub bis 500 mm einstellbar.

Normalausfahrun

mit Verschiebbarkeit des
Héhensupportes

nach riickwarts

Elektrische Einrichtung

@ Ubersichtliche Druckknopftafel an der Front-
seite

> . . des Héhen-
® Uber Schaltschiitze geschaltete Motore durch M supportes in
Tischlangsrichtung

Sonderausfihrung
mit seitlicher
o s o e o Verschiebbarkeit

i
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Motorschutzschalter mit bezeichneten Steuer- e ——J
tastern und Kontrollampen gesichert. I

® Durch einen Hauptschalter kann die Maschine
stromlos geschaltet werden.

@® Angebaute Kraft- und Lichtsteckdosen.
Handhebel fiir Tischbewegung ?
>

Die Skizze zeigt in der Draufsicht die verschiedenen
Ausfuhrungen des Querschlittens mit Verschiebbarkeit
des Hohensupportes nach riickwérts bzw. nach der Seite.




Mit unserem patent. automatischen Spiralteilapparat ASp konnen Abwalzfraser bis Modul 8, sowie Fraser mit hinterdrehten und
hinterfrasten Zahnen gerade- und spiralgenutet, sowohl an der Spanfliche als auch am Umfang automatisch geschliffen werden.
Das Schleifen selbst erfolgt kontinuierlich, fur den Schaltvorgang ist ein Stillsetzen des Tisches also nicht erforderlich. Grofere
Wilzfraser bis Modul 10 kénnen halbautomatisch geschliffen werden. Die Tischbewegung wird zur VergréBerung des Hubes mit dem
Handhebel getitigt. Der Schaltvorgang wird auch in diesem Falle von dem Teilapparat durch Handbewegung des Tisches gegen An-
schlag selbsttatig ausgefiihrt. Die Verwendung von Schalt- und geschliffenen Teilscheiben gewdhrleistet eine hohe Teilgenauigkeit und
ein genaues Rundlaufen des Frasers. Fur jede Teilung ist eine Teilscheibe erforderlich. Die Schaltscheibe braucht bei diesem Apparat
wie auch beim nachfolgend beschriebenen AT IIl nur dann ausgewechselt zu werden, wenn ihre Zahnezahl nicht mehr durch die Zahne-
zahl des zu schleifenden Frasers teilbar ist.

Abb.4 Schleifen der Spanflache eines linksspiraligen Abwélz- Abb. 5 Schleifen der Spanfliche eines rechtsspiraligen Walzenfrasers
frasers mit ASp. Bild zeigt ferner die Schleifscheiben- mit dem automatischen Spiralteilapparat ASp, Bild zeigt ferner

Abziehvorrichtung die Radialzustellung

Mit dem Spiralteilapparat kénnen Teilungen von 5 bis 35 automatisch geschaltet werden. Die Spiralbewegung der walzgelagerten
Teilapparatspindel mit Morsekegel 3 wird von einem Leitlineal abgeleitet, Es sind alle Spiralsteigungen von 185 mm an bis unendlich
einstelibar, Der Steigungswinkel ist nach der Gradskala des Hohensupportes einzustellen. Ist die Spiralsteigung unbekannt (Walzen-
fraser), so kann die Einstellung auch von dem zu schleifenden Fraser abgenommen werden. Die im Preis enthaltene Radialzustellung
wirkt im Kreishogen und gewahrleistet einen konstanten Freiwinkel. Sie erleichtert die Einstellung des Fréserzahnes zur Schleifscheibe
und erlaubt feinste radiale Zustellungen wahrend des Schieifens.
Die Einstellung des Spiralteilapparates ist durch den Wegfall von Kupplungen und Wechselrddern einfach. Nach der jeweiligen Aus-
wechslung der Teilscheibe bzw. der Schaltscheibe, soweit erforderlich, wird die Spiralsteigung nach der auf dem zu schleifenden Fraser
vermerkten Spirale durch Verstellung des Leitlineals eingestellt.

Die geschliffenen Teilscheiben haben gleiche Abmessungen, sind also fir

alle Teilapparate zu verwenden. Die Schaltscheiben dagegen sind beim ASp =«

und AT Il verschieden.

®
L | Rechtsspirale

|
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nes Trapezgewindebohrers mit ASp

Abb.6 Schleifen der Spanflache ei
und Spannzangenfutter




Der Teilapparat gestattet das automatische Schleifen von geradegenuteten Frésern bis 200 mm ¢ mit hinterdrehten und hinterfrasten
Ziahnen. Aus den Abbildungen vorliegender Druckschrift ist die vielseitige Schwenkmdéglichkeit ersichtlich. Der Apparat kann um 3600
gedreht und in die Senkrechte geschwenkt werden. Fir die Aufnahme der Werkzeuge ist die Teilapparatspindel mit Morsekegel 4

ausgestattet.
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Abb. 7 Schleifen der Spanfliche eines hinterdrehten Abb. 8 Schleifen der Spanflache eines Holznutenfrasers mit
Nutenfrasers mit AT Ill. Bild zeigt ferner die dem AT IlI
Radialzustellung

= N\l OGS

Abb. 9 Schleifen eines StoPmessers mit automa-
tischem Teilapparat AT lll. Bild zeigt ferner
die frontseitige Anbringung des Schalt-

Mit der Spannzangeneinrichtung, die zum Apparat mitgeliefert wird, kdénnen anschlages beim Stirnseitigschleifen
Spannzangen mit einem Spannbereich bis 20 mm verwendet werden. Eine
weitere Ausdehnung des Spannbereiches ist die Aufnahmemdglichkeit eines
Dreibackenfutters. Die Einstellung des Teilapparates ist sehr einfach; es ist
nach der jeweiligen Auswechslung der Teilscheibe bzw. Schaltscheibe, soweit
erforderlich, nur ein Schaltkeil zu verstellen. Unter Verwendung von geschliffe-
nen Schalt- und Teilscheiben, die eine hohe Teilgenauigkeit und gleichzeitig ein
genaues Rundlaufen des geschliffenen Frasers garantieren, kénnen mit diesem
Teilapparat Teilungen von 3 bis 35 automatisch geschaltet werden. Um auto-
matisch Teilen und Schleifen zu kénnen, ist eine der Zahnezahl des zu schlei-
fenden Frasers oder Werkzeuges entsprechende Teilscheibe mit der gleichen
Rastenzahl zu verwenden. Die Schaltscheibe braucht dagegen nur dann aus-
gewechselt zu werden, wenn ihre Zahnezahl nicht mehr durch die Zéhnezahl
des zu schleifenden Frasers teilbar ist. Fur Teilungen Uber 35 kénnen im Teil-
apparat auch sdgenférmig verzahnte geschliffene Teilscheiben mit beliebiger
Teilung von 36 bis 120 verwendet werden, was jedoch den Wechsel der Teil-
klinke erforderlich macht. Diese Teilscheiben dienen zugleich als Schaltscheiben.
Es kénnen damit Teilungen ebenfalls ab 3 automatisch geschaltet werden,
Fur die Einstellung des Werkstlckes zur Schleifscheibe und der radialen Span- . .
zustellung findet die im Sonderzubehdr S 3 gezeigte Radialzustellung mit Auf- Abb. 10 Schleifen der Freifldche eines Prismen-
nahmedorn Verwendung, allerdings nur fir Schleifarbeiten zwischen Spitzen. frasers mit AT Il




Universal- FRE
Spiralteilapparat

Siehe ausfihrlichen Sonderprospekt

Besonders empfehlenswert ist der auf weitgehend
neuer Basis erstellte Teilapparat UST, der in sich wert-
volle Betriebserfahrungen vereinigt. Sein Hauptmerk-
mal ist das zwangsldufige Schleifen von Spiralen mit
Leitlineal (d.h. ohne Stutzfinger), was beim Schérfen
von Schaft-Schruppfrasern und hinterdrehten Form-
frasern unbedingt erforderlich ist. Kurze Einrichtzeiten,
hohe Arbeitsgenauigkeit, einfache Bedienung und der
groBe Anwendungsbereich mit einer bemerkenswerten
Anpassung an die fortgeschrittene Entwicklung neu-
artiger Werkzeuge geben mit dem UST die Garantie
fur gute Werkzeugpflege. Durch seine ausgeprégte
Universalitat kann der groBte Teil aller gebrauchlichen
Werkzeuge geschliffen werden. Ferner entfallen wei-
tere Zusatzgerate, wodurch sich auch preisliche Vor-
teile ergeben.
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Abb. 12 Schleifen der stirnseitigen Schneiden eines hartmetallbestiickten
Messerkopfes mit Zahnstitze und Diamantschleifscheibe

Links- und Rechtsspiralen, ob zylindrisch oder kegelig
— von 0 bis ~ — sind feineinstellbar. Besondere Vor-
teile bietet die eingebaute Radialzustellung bei der
Spanzustellung und beim radialen Freischleifen wvon
Stufenbohrern. Die beim Werkzeugwechsel arretier-
bare Hauptspindel ist mit einem Morsekegel MK 5 aus-
gestattet (auf besonderen Wunsch auch Steilkegel
ISA 50), der fur die Aufnahme von Aufsteckdornen,
Spannzangen und Fraserspannfutter vorgesehen ist.
Ferner sind mit einem Optimum an Teilgenauigkeit
Teilungen von 2-36 méglich. Mit sagenformig verzahn-
ten Teilscheiben kénnen Teilungen bis 120 erreicht
werden, was jedoch den Wechsel der Teilklinke er-
forderlich macht. Der UST kann in horizontaler Lage
bis 3600 und vertikal um 45° nach oben sowie 3° nach

Abb. 13 Freiwinkelschleifen der Stirnschneiden eines
Walzen-Stirnfrasers mit Schruppverzahnung unten geschwenkt werden.
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en der Spanflache eines Schaft-Schruppfrasers
Fraserdurchmesser 63 mm, Schneidenidnge 350 mm
Werkzeugaufnahime im UST in Steilkegelausfithrung

Schérfen von Schneckenrad-

. bei kurzspiraligen Walz
" sehr.nachteilig.

" Dieses Wilzritzgerat hat nun die

“und eingestelit werden. Nach rightiger Einstellung des Walzritzgerdt
. schieifenden Wilzfrasers entsprechen-muB, kann der Abrichivorga
‘Spiralbewegung der Hauptspindel -osziilierend an. der Schleifscheibe
der Scheibe zur Folge hat. Schnackenrad-Wialzfraser verfigen haufig
Abheben der Schigifscheib
" ausgestattet ‘werden, .

Kopier-Abrichteinrichtung

* Zur mehrmaligen Wiederholung des ‘Abrichtens von Schleifscheiben

gréBeren Stickzahien eine erhebliche Erieichterung dar. Bei bekanntem

o e Walzfrasern
Eine wilzgefraste Verzahnung stellt besonders hohe Ansprilche an die Giite
Hes. Walzfraserschiiffes, Nachdem Walzfriser meist Gber eine Spirale ver-
" fugen, die dem Steigungswinkel des Walzprofiles entspricht, entsteht die
“Notwendigkeit — um eine Profilverzerrung zu vermeiden — die Schieif-
scheibe dem Steigungswinkel entsprechend bailig abzuziehen. Besonders
frasern sind -Abweichungen des Balligkeitsgrades

Aufgabe, diesen Ba!lig.keits_grad mit hoher
- Genauigkeit zwangsléufig zu -erzeugen. £s wird mit einem Kegelschaft im
_ Spiralteiigerat UST oder ASp aufgenommen, Durch die eingebaute R

Anwendungsmdglichkeiten:

Scharfschleifen der Freifidche, Spanfiiche, Stirnschneide und An-
schnitt an kegelig-, spiral- und geradegenuteten Schneidwerkzeugen,
wie Schaftschruppfriaser, Gesenkfraser, Walzenfraser, Walzenstirn-
fraser, Abwélzfraser, Messerkoofe bis 350 mm & mittels Zahnstitze,
spiralverzahnte Winkelstirnfréser, Prismenfraser, Scheibenfriser,
Nutenfraser, Schaftfréser, Spitzsenker, Reibahlen und Gewinde-
bohrer aller Art. Ferper zum spiralférmigen Anschnittschleifen an
Gewindebohrern, axialen Hinterschleifen von Stufenbohrern, Flach-
senkern und Kegelsenkern, sowie Freischleifen von selbstgefertigten
Stufenbohrern am AuBendurchmesser der angeschliffenen Stufen,
Dartiber hinaus kénnen viele andere, hier nicht besonders auf-
gefiihrte Schleifoperationen ausgefihrt werden, Zahireiche Arbeits-
beispiele sind im Prospekt UST ersichilich, den Sie bei Bedarf bitte
anfordern wollen,

U Ab_b.. 1 5 Walzfi_tig_e__r%it é:i'f_;.g_e:étell_t zur"Sc_h'Ieifs_é.he'ib:é: :

adialzustellung kann das Walzritzgerat zur Einsteliung radial verdreht ..

25 an die Schleifscheibe, die genau der Stellung des nachfoigend zu
ng ‘erfolgen. Der Diamant wird ‘dabei wihrend 'der zwangsiaufigen -
auf- ung abbewegt, ‘was ‘den jeweils erforderlichen :Balligkeitsgrad -

iber nicht auslaufende Spannuten, Zum Weiterteilen ist deshalb das .
e ‘erforderlich. Daher kann auf besonderen Wunsch der- Hohensupport der.Maschine 'mit Abh_ebe_vo:rri_c_:h_t_qng

fur Walzfraser stellt diese ‘Kopier-Abrichteinrichtung vor ‘allem bei
Balligkeitsgrad ‘der Scheibe ‘wird “eine .Schablone ‘angefertigt,

" nach welcher die stumpf gewordene Scheibe beliebig oft abgerichtet werden kann.” Die Schablone. wird mit der. vom ‘Walzritzgerdt profi- -

lierten Scheibe geschliffen. Die Kopier-Abrichteinrichtung ist mit de
spindelaufnahme anzubringen. £s ist nur mit diesem Universal-Abrich
réfe einstellbar, Mit Feinzustellung und Mittenlineal kann der Diam
alligkeitskurve -mit - Hilfe ‘der-Schablone an.die Scheibenflanke ko

. Abb18 Kopier-Abrichteinrichtung mit Mittenlineal

m auf Seite 12 beschriebenen Universal-Abrichtgerat an. der Schleif-
sgrerat verwendbar und durch eine Verstellspindel ‘auf die Scheiben-
ant auf die ‘Scheibenmitte :gingestellt werden, der. die entsprechende ./
piert. - .

i
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Abb. 17 Schieifen der Spanfliche eines Schneckenrad-Walztrasers



Abb. 18 Schleifen der Spanflache eines spiralverzahnten
Gewindebohrers

Der Spezialfall . . .

Lange Werkzeuge mit extrem kurzen Spiralsteigungen
kénnen mit Hilfe der auf Seite 17 des vorliegenden
Prospektes gezeigten Getriebeeinheit S6 in ganzer
Lange geschliffen werden,

Abb. 21 Schleifen der Spanflache einer Schélreibahle
mit Getriebeeinheit




Handteilapparat mit []:II]IFIJ_EH
Radialzustellung Modell
Sofern auf das zwangslaufige Schleifen von Spiralen ver-
zichtet werden kann, ist der universelle, vielseitig anwend-
bare Handteilapparat mit Radialzustellung Modell HTR zu
empfehlen. Er ist mit einer Spitzenhthe von 140 mm aus-
gestattet und erlaubt das Schirfen von geradegenuteten,
hinterdrehten und hinterschliffenen Frasern, Walzenfrasern
gerade- und spiralgenutet (Spiralen werden, wie Abb. 22 zeigt,
beim Schleifen der Freiflache mit Stitzfinger kopiert), Schaft-
und Fingerfraser, Reibahlen gerade und spiralgenutet, Ge-
windebohrern, Schélanschnitten, Winkelstirnfrasern und Mes-
serkopfen bis 280 mm (0. Die Hauptspindel ist mit einem
Innenkegel MK 5 ausgefihrt und gestattet neben der Auf-
nahme von Aufsteckdornen die Aufnahme der im Preis ent-
haltenen Spannzangeneinrichtung mit einem Spannbereich von
20 mm . Durch die Verwendung geschliffener Teilscheiben
kénnen genaue Teilungen von 2-36 durchgefuhrt werden, Mit
sagenférmig verzahnten geschliffenen Teilscheiben kénnen
Teilungen bis 120 erreicht werden, was jedoch den Wechsel
der Teilklinke erforderlich macht. Durch Abheben der Teil-
‘ )klinke 1&Rt sich die Spindel feinfihlig drehen und kann in jeder
gewiinschten Lage geklemmt und auBerdem zum Werkzeug-
wechsel arretiert werden, An dem in der Spindel angebrachten
einstellbaren Skalenring kann jeder gewiinschte Freiwinkel
abgelesen werden. Die eingebaute Radialzustellung, die sich
um 3680° drehen 1aBt, erlaubt feinste radiale Zustellungen und
somit Verktlirzung der Einrichtzeiten. Der Teilapparat kann in
horizontaler Lage um 3600 und in vertikaler Lage um je 30°
nach oben und unten geschwenkt werden.

Abb. 23 Schleifen eines spiralverzahnten Schaftfrasers
mit HTR und Zahnstitze

Abb. 24 Schleifen der Schneidenwinkel eines Messerkopfes
mit eingesetzten Hartmetallmessern mit HTR und
Diamantschleifscheibe

L

Abb. 25 Schleifen der Spanflache an der Stirnschneide
eines spiralverzahnten Walzenstirnfrasers mit HTR

Abb. 26 Schleifen einer Schrégflache an Werkstiick mit Abb. 27 Schleifen der Spanfldche eines Formfrasers mit HTR,
Maschinenschraubstock und HTR Gegenreitstock und Untersetzplatte

e
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Abb. 28 Radiales Freischleifen an einem Gesenkfraser Abb. 29 Radiales Freischleifen von Messer-
kopfeinsatzen

Ausgestattet mit einem hochtourigen Elektroschleifer (Drehzahl bis 30000 UpM) schleift dieses Gerét mit
cinemn Schleifstift. der um die radiale Schneide des in Ruhestellung befindlichen Werkzeuges gefiihrt wird.
Diese Schleifmethode erleichtert das Schleifen von radialen Schneiden besonders beim Schleifenvon spiraligen
Radien. Profilverzerrungen beim Schieifen des spiraligen Radiusteiles werden durch die Abstltzung mit
Zahnstitze verhindert. Zudem ergeben
sich Vorteile beim Schleifen verschie-
dener Werkzeuggréfen. Es ist dem-
nach nicht wie bei den herkémmlichen ‘
Radienschleifgerédten erforderlich, das |3 ‘ 13
gesamte Werkzeug mit Aufnahmevor- = -
richtung auf die Drehachse des Radius
einzustellen. Bei Fremdfabrikaten mus-
sen in der Regel zwei Radienschleif-
gerdte vorhanden sein, wenn beson-
ders groBe oder kleine Werkzeuge ge-
schliffen werden sollen. Diesesisteiner
der besonderen Vorteile dieses Geré-
tes, da es unabhéngig istvonder GroBe
des zu schleifenden Werkzeuges.

—
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Abb. 30 Radiales Freischleifen an einem extrem groBen Schaftfréser



Das Radienschleifgerat wird am Hohensupport
angebracht und kann nach Belieben zum Werk-
zeug hin- und weggeschwenkt werden. Ein Abbau
ist deshalb auch bei der Durchfiihrung der (bri-
gen Schleifarbeiten am Werkzeug nicht erforder-
lich.

Der Schleifbereich wird durch die Schleifstift-
durchmesser bestimmt und liegt konvex bei 35-
40 mm Radius und konkav bei 20-25 mm Radius.
Die Schleifstifte werden in einer Spannzange mit
6 mm Durchmesser gespannt. Wahrend des Wei-
terteilens kann durch eine Abhebevorrichtung der
Schleifstift von der Schneide abgehoben werden.

Abb. 33 Schleifen der Radien eines konvexen
Radiusfrasers

Abb. 31 Freischleifen eines konkaven Formmeilels

Das Gerat ist mit einer eigenen Abziehvorrichtung aus-
gestattet, die sich auf die Ublichen Freiwinkelgréfen
einstellen laBt. Zusatzliche Erleichterung findet der
Schleifer in der mit einer Mikrometerschraube ausge-
statteten Spanzustellung.

Fachleute bestétigen, daf3 diese neue Form des Radien-
schleifens durch die bequeme Handhabung und den
guten Arbeitshedingungen von erhéhter Leistungsfahig-
keit ist und einen bemerkenswerten Fortschritt gegen-
Uber den bisherigen Radienschleifgerédten darstellt.
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Ein zweckméaBiges Universal-Abrichtgerat, das im Einklang mit den Winschen unserer Kunden und den Er-
fahrungen des allgemeinen Werkzeugschleifens ein dringendes Erfordernis geworden ist. Es lbertrifft viele
bisher gebrauchliche Abrichtgeréte durch rationell bedachte Eigenarten, die eine erhebliche Erleichterung des
Abrichtens von Schleifscheiben sogar wahrend des Schleifvorganges darstellen.

Abrichtméglichkeiten:

Mit diesem Gerat kdnnen viele geometrische Profile, sowie alle vorkommenden Winkel auf Umschlag abge-
richtet werden. Ferner kann die Schleifscheibe mit nach innen gewdlbten (konkave) Radien bis 25 mm und nach
auBen gewdlbten (konvexe) Radien bis 20 mm geformt werden.

Beschreibung:

Aus diesen Abrichtmaoglichkeiten 148t sich er-
sehen, dald dieses Gerat eine Kombination
eines Radien- und Normalabrichtgerétes dar-
stellt. Es wird an der Schleifspindelaufnahme
angebracht, was den Vorteil hat, daf? bei jeder
Schwenkung der Schleifscheibe das Abricht-
gerat mitschwenkt und somit in jeder Lage
der Schleifscheibe abgerichtet werden kann.
Ferner kann das Gerdt auch wihrend des
Schleifvorganges an der Schleifspindelauf-
nahme verbleiben, wodurch der fortwahrende
Auf- und Abbau entféllt. Nach dem Abricht-
vorgang wird der Diamant von der Scheibe
weggeschwenkt. Zum Abrichten kann der
Diamant der jeweiligen ScheibengréBe durch
Abb. 34 Universal-Abrichtgerat an schwenkbarem Schleifspindelkopf eine Feinverstellspindel angepaBt werden.

angebaut In einer Klemmhilse wird der Diamant grob-
sowie mit einer Mikrometerschraube feinverstellt. Beim Abrichten von Radien kann der Diamant durch An-
schlag in 0-Stellung gebracht und festgestellt werden. Zum Einstellen der Radien wird eine Radien-Einstell-
lehre mitgeliefert. Zum Abrichten von Geraden, Winkeln und Schragen wird das skalierte Drehteil mittels
Klemmknopf fixiert. Besonders erwdhnenswert erscheint uns der Hinweis auf die Stabilitat der Konstruktion,
die die haufig zu beobachtenden Vibrationserscheinungen wahrend des Abrichtvorganges ausschlieft.

>
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Dieser in einfachster Ausfihrung hergestellte Spezial-Aufspannkopf
ist zum Schleifen von Schaft- und Fingerfrdsern und anderen Zahn-
stitzenarbeiten vorgesehen. Teilungen und Spiralen mussen mit
Zahnstltze ausgefihrt werden. Die sehr leicht drehbare, walz-
gelagerte Spindel ist mit einem MK 4 Innenkegel zur Aufnahme der
Spannzangeneinrichtung und Aufnahmedornen ausgestattet, Der
Spindelkérper ist nach oben um 30° und nach unten um 450 |
schwenkbar. Die Verdrehung in horizontaler Ebene betragt 360°. A T

Abb. 35 Schleifen eines spiralverzahnten Schaftfrésers mit
wilzgelagertem Spezial-Aufspannkopf MK 4 und
Zahnstutze
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ndschleifeinrichtung
Die Rundschleifeinrichtung ist eine weitere Vervollstandi-
gung unseres Zubehtrprogrammes und erlaubt neben
dem herkémmlichen AuBBen- und Innenrundschleifen auch
das Bearbeiten von kegeligen Werkstiicken sowohl innen
wie auflen. Sie ist zum Schleifen allgemein gebrauch-
licher Kleinteile, wie Koérnerspitzen, Lochstempel, Fiih-
rungsbolzen, Bohrblichsen, sowie flr Planschleifarbeiten
mit Magnet-Futter usw. gedacht, findet aber auch beim
Schleifen von Massenartikeln Verwendung.

Zudem zeichnet sich die Rundschleifeinrichtung durch
vielseitige Aufnahmemaoglichkeiten aus. So lassen sich
die Werkstticke im Dreibackenfutter, in der Spannzangen-
einrichtung, mit der Mitnehmerscheibe und bei zusétz-

i ; - ] : Abb. 36 Innenschleifen. Bild zeigt die Anordnung der Innen-
licher Anforderung elr_‘%‘.}mg;‘reltStOCkes zwischen den schleifspindel und die Schleifscheibenabziehvorrich-
jl

“—

Spitzen bearbeiten. Fiirdie Aufnahme von Kegelschéften tung

Y I~

S Y~ . . ; o
Biagld R e 7\“\\_ ist die Hauptspindel mit einem Innenkegel MK 4 aus-

\gésf\at er Innenkegel ist gleichzeitig Aufnahme fiir

: :\_\\‘dijngm)hza geneinrichtung mit einem Spannbereich bis
, I

Dek Sehlejfbereich erstreckt sich beim AuBenrundschlei-
fen Gber einen Durchmesser von 50 mm und eine Lénge
von 200 mm. In Ausnahmeféllen konnen bei sorgfaltigem
Schleifen auch Werkstiucke bis 100 mm ¢ geschliffen
werden. Fur das Innenschleifen ist der gréBte Schleif-
durchmesser 100 mm und die gréBie Schleiftiefe 70 mm.
Die Rundschleifeinrichtung ist mit drei verschiedenen
Drehzahlen (150-250-415 UpM) ausgestattet und kann
um 3609 horizontal geschwenkt werden.

Abb. 37 AuBen-Rundschleifen zwischen Spitzen,
Bild zeigt ferner die Schleifscheibenabzieh-
vorrichtung
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" : N ' . ifen ei teten Reibahle zwisch
Abb. 38 Schleifen einer schragen Flache an Werkstick, auf- Abb. 38 Schieifen einer geradagenutaten Reibahle zwischen
: Spitzen mit Zahnstiitze
gespannt auf Magnetplatte mit schwenkbarem

Plattentrager
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Abb. 40 Schleifen der Gleitbahn eines Werkstlickes mit Spezial- Abb. 41 Schleifen eines Formscheibenstahles mit dem
Spannwerkzeug Maschinenschraubstock

Dieses allseitig schwenk- und drehbare Gerat mit
aufgebautem Maschinen-Schraubstock dient zum
Schleifen von Dreh- und Formdrehstahlen, Span-
brechernuten, Winkelflaichen an PaBarbeiten und
shnlichen Winkelarbeiten. Der aufgebaute Schraub-
stock kann abgenommen und in Verbindung mit der
im Preis inbegriffenen zusatzlich gelieferten Unter-
setzplatte auch getrennt als Maschinen-Schraub-
stock verwendet werden

€ Abb. 42 Schleifen der Winkel eines hartmetallbestlickten Drehmeifiels
mit Spezial-Spannwerkzeug und Diamantschleifscheibe

Darstellung der Schneidengeometrie von DrehmeiBeln,
deren Winkel mit dem Spezial-Spannwerkzeug geschliffen
werden kénnen. }

|
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Grafite Entfernung der Schieifspindeln

tisch mit nach unten gedrehter Aufnah
GréBler Schieifdurchmesser
b} fir Messerkdpfe, Scheibenfrise

Grafite Entfernung zwischen den Spi

Spitzenhshe normal . . . .. . L.

beim Teilapparat UST . . . . .
Aufspannflache des Werkzeugtisches
Zahl der T-Nuten im Aufspanntisch

Gesamthohe bei gerader Hohenwverstellung . . . . . . .
Gesamthshe bei seitlicher Hohenverstellung . . ., . .
Gesamtbreite . . . . . . ... .,
Gesamttiefe . . . . . . ..o L L

nitte Uber Werkzeug-

tisch mit nach oben gedrehter Aufnahmebohrung des
Schwenkkopfes . .. . . .. .. .

Kieinste Entfernung der Schieifspindelmitte Gber Werkzeug-

mebohrung des

Schwenkkopfes . . . . ... . o Lo

a) for Normalwerkzeuge . . . . . . . . . .. . . ..

rusw.,

bel Arbeiten mit Zahnstitze . . . . ., ., . . L.

tzen . ... L L L

beim Teilapparal HTR und Rundschleifeinrichlung

1550
1510
1360

920

410

110

230

350
550
120
140
175

800 % 165
2

taufbewagung des Tisches:

a) automatisch . . . . ., . mm 230

by durch Handhebel . . . . . . . . . ., .. .., mm 500
Weg des Querschlittens . . . . . . . .. ... ... mn 226
Weg des Héhensehlittens . . . . . . . . . .. ... .. mm 200
Schwenkbereich des Schigifspindelkopfes horizontal . . Grad 380
Schwenkbereich der Schieifspindel vertikal . . ., . . Grad 360
Schwenkbereich des Aufspanntisches eingerastet . . . Grad 12-0-12
Schwenkbereich des Aufspanntisches ausgerastet . . . Grad 90
Zustettung des Hohen- und Querschiittens pro Teilstrich . mm 0,01
Drehzahl des Antriebsmotors . . . . ., . .., L. Uph 2800
Leistung des Antriebsmotors . . . . . . . . . ... .. KW | 0.5%
Drehzahl des Motors fir Transport . . . . . . . . .. Uph : 920
Leistung des Motors for Transport . . . . . . . . . .. kW 025
Drehzahien der Schieifspindel

(durch Umlegen des Keilrtemens) . . . . . . . .. UpM i 3070/4350

bei Durchmesser der Schileifscheiben . . . . . . . . mm i 1750125
MNettogewicht der Maschine mit Normalzubehsr . . . . | kg 670
Bruttogewicht der Maschine mit Normalzubehdr . . . . kg 885
KistengroBe . . . . . . . .. .. ... ... .. cm’ 165x120x185
Kubikinhalt . . . . . . . .. ..o oL chm : 28

Normalzubehor zu AWS b

{(im Maschinenpreis eingeschlossen)

Komplette elektrische Ausriisturg, bestehend aus Dreh-
strommotor fur Schleifspindel und Drehstrommotor
fur selbsttatige Tischbewegung 220/380 Volt, 4 Motor-
schutzschalter, 4 Schaltschitze, davon 2 fiir Schleif-
spindel- Links- und Rechtslauf, Sicherungselement fiir
Steuerstrom, Druckknopftafel, Hauptschalter, sowie
2 Anschiul- Kraft. und 1 Lichtsteckdose, ¢ GMN
.Tempo”-Schleifspindel 80 mm ¢ mit Rechisflansch
fiar Schleifscheiben mit 20 mm Bohrung, 2 Keilriemen-
scheiben zweistufig, 1 Keilriemen 8x 580 mm Li,
1 Satz Schieifscheiben, bestehend aus 1 Tellerscheibe
175 mm @, 1 geraden Schleifscheibe 125 mm ¢ und
1 Topfscheibe 100 mm &, 1 Schutzhaube fir Schieif-
scheiben 175 mm @, 1 Schutzhaube fir Topfscheiben
100 mm ¢, 1 Schutzhaubenhalter, 1 Satz Schlisse!

Abb, 43 Normalzubehdr
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Sonderzubehor

S 1 Automatischer Spiralteil-

apparat Modell ASp

mit Innenkegel MK 3, Spitzenhthe
120 mm, zum automatischen Schlei-
fen von Abwalzfrasern bis Modul 8,
sowie Form- und Walzenfrésern
verschiedener Art ab 185 mm Spiral-
lange, gerade- und spiralgenutet, mit
folgendem Zubehor: 1 Radialzustel-
lung, verstellbar um 360°, zum Ein-
stellen des Werkstiickes zur Schleif-
scheibe und zur radialen Spanzu-
stellung, 1 Schalt- und 1 geschliffene
Teilscheibe fir Teilung 10 (auf
Wunsch andere Teilung), 1 Auf-
nahmedorn 22 mm @, 250 mm lang,
mit 10 Dornringen (Abb. 4-6)

S 2 Automatischer Teilapparat

AT Hll, mit Innenkegel MK 4
Spitzenhthe 120 mm, Schwenkbe-
reich horizontal 360°, vertikal 909,
zum automatischen Schleifen der
Freiflache und Spannute an gerade-
genuteten, sowie stirnseitig auch an
spiralgenuteten Werkzeugen. Ferner
fur Schleifarbeiten mit Zahnstutze
an spiralgenuteten Walzenfrasern
und Schaftfrasern, sowie Messer-
kopfen mit folgendem Zubehor:
1 Schalt- und 1 geschliffene Teil-
scheibe fur Teilung 10 (auf Wunsch
andere Teilung), 2 feinverstellbare
Schaltanschlage, 1 Spannzangen-

einrichtung (Spannzangenbereich bis
20 mm), 1 Aufnahmedorn 22 mm @

150 mm lang, mit 8 Dornringen
(Abb. 7-10)

S 3 Radialzustellung
passend zum Automatischen Teilapparat AT Ill fur Schleifarbeiten zwi-
schen Spitzen, mit Kegeleinsatz, Kérnerspitze MK 3 und Mitnehmerherz,
verstellbar um 360°, zum Einstellen des Werkstiickes zur Schleifscheibe
und zur radialen Spanzustellung (Abb. 7)

Walzenstirnfraser, Abwiélzfraser bis Modul 3,5, sowie Mes-
serkdpfe bis 350 mm () mittels Zahnstiitze, spiralverzahnte
Winkelstirnfraser, Prismenfraser, Scheibenfraser, Nuten-
fraser, Schaftfraser, Spitzsenker, Reibahlen. Ferner zum
spiralférmigen Anschnittschleifen an Gewindebohrern, axia-

S 4 Universal-Spiralteilapparat Modell UST

mit eingebauter Radialzustellung, verstellbar um 36009,
Innenkegel MK 5 (oder in Sonderausfihrung ISA 50), Spit-
zenhdhe 175 mm, Schwenkbereich horizontal 360°, vertikal

45° nach cben und 3° nach unten, fiir alle Spiralsteigungen
von 0-c0, zum Scharfschleifen der Freiflache und Spannute
an kegelig-, spiral- und geradegenuteten Schneidwerkzeu-
gen, wie Schaft-Schruppfraser, Gesenkfréser, Walzenfraser,

len Hinterschleifen von Stufenbohrern, Flachsenkern und
Kegelsenkern, sowie Freischleifen von selbstgefertigten
Stufenbohrern am AuBendurchmesser der angeschliffenen
Stufen mit folgendem
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Normalzubehér fiir UST mit Spindel in MK5 Ausfiihrung Normalzubehr fiir UST mit Spindel in Steilkegelausfiihrung

ISA 50
1 Spannzangeneinrichtung, bestehend aus 1 Kegeleinsatz 1 Spannzangeneinrichtung, bestehend aus 1 Kegeleinsatz
MK 5 fur Zangenaufnahme mit Pinole Nr. 80, 1 Aufsteck- MK 5 fir Zangenaufnahme mit Pinole Nr.142, 1 Aufsteck-

dorn MK 4, 22 mm ¢ 80 mm Aufspannldnge mit Pinole dorn MK 4, 22 mm ¢ 80 mm Aufspannléange mit Pinole Nr.
Nr.79, 1 Kegelreduzierhilse MK 5/MK 4, 1 Gegenhalter mit 143, 1 Kegelreduzierhiilse ISA 50/MK 5, 1 Pinole Nr. 139
Reitstock, 1 geschliffene Teilscheibe fir Teilung 24 (auf fur Steilkegel ISA 50, 1 Kegelreduzierhilse MK 5/MK 4,
Wounsch andere Teilung), 1 Kérnerspitze MK 1, 1 lange halbe 1 Gegenhalter mit Reitstock, 1 geschliffene Teilscheibe fur
Kaornerspitze MK 1, 1 Hohlkérner MK 1, 1 Satz Schlissel Teilung 24 (auf Wunsch andere Teilung), 1 Kérnerspitze
MK 1, 1 lange halbe Koérnerspitze MK 1, 1 Hohlkérner MK 1,

(Abb. 11,12, 13, 17-21) oder
1 Satz Schliussel (Abb. 14)

S 5 Mitnehmerscheibe

S 6 Getriebeeinheit

1:4 Ubersetzt mit Haltevorrichtung, verlangert den Schleifweg
bei kurzen Spiralsteigungen um das Vierfache und kann nur in
Verbindung mit dem UST verwendet werden (Abb. 21)

passend zu nachfolgendem Handteilapparat HTR, fiir die Er-
weiterung der Spitzenhéhe um 50 mm

| | y
e e

Normalzubehor zum UST mit Spindel in MK 5 Ausfithrung

3 Mitnehmerherze, 1 Spindeleinsatz mit Kérner MK 1 fir Schleif-
arbeiten zwischen Spitzen auf UST (Abb. 19)
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S9 Gegenreitstock
mit federnder Pinole (rechts), Spitzenhéhe 120 mm
(Abb. 4-8,17, 27, 37 und 39)

S 10 Gegenreitstock
mit fester Kornerspitze (links), Spitzenhéhe 120 mm
(Abb. 39)

S 11 Versetzte Untersetzplatte
zum Gegenreitstock mit federnder Pinole
(rechts), fur Schleifarbeiten zwischen
Spitzen, passend zum HTR und Rund-
schleifeinrichtung (bei Rundschleifeinrich-
tung im Preis enthalten) (Abb. 17, 27, 36
und 37)

S 12 Zahnstiitzenhalter

mit feineinstellbarer federnder Stitze (Abb. 12, 24, 39) und zusétzlich fester
Stltze (Abb. 23 und 35)

Universell verwendbar fir alle Schleifarbeiten, auch Stirnschneiden und
Messerképfe

S 14 Rundschleifeinrichtung

fur AuBen- und Innenschliff, Spit-
zenhdhe 140 mm, 150/250/415 UpM,
bestehend aus drehbarem Spindel-
stock mit Innenkegel MK 4, Dreh-
strommotor mit Schalter, Spannzan-
geneinrichtung mit Pinole (Spann-
zangenbereich bis 20 mm), Mit-
nehmerscheibe und Kegelhllse
mit Kérner MK 1, Dreibackenfutter
100 mm @ und versetzter Unter-
setzplatte, fur Gegenreitstock und
Innenschleifarbeiten verwendbar
(Abb. 36 und 37)

S 13 Zahnstiitzeneinrichtung
besonders geeignet zum Serienschleifen der Freiflache an spiral- und
geradegenuteten sowie kreuzverzahnten Werkzeugen am Umfang, je-
doch nicht fur Stirnschneiden und Messerképfe. Die Einrichtung laBt ein
schnelles und genaues Einstellen der Schleifscheibe rechtwinkelig zur
Schneide zu, mit folgendem Zubehér: 1 biegsame Welle, 1 Lupe, Lupen-
halterung, Anstrahlspiegel und 10 Stahlplattchen (Abb. 22)

S 8 Handteilapparat Modell HTR

mit eingebauter Radialzustellung,
verstellbarum 360°, Innenkegel MK5,
Spitzenhéhe 140 mm, Schwenkbe-
reich horizontal 360°, vertikal je 30°
nach oben und unten, zum Schleifen
von geradegenuteten Fréas- und
Schneidwerkzeugen, mittels Teil-
scheibe und spiralgenuteten Werk-
zeugen sowie Messerkopfen und
kreuzverzahnten Fréasern mittels
Zahnstltze mit folgendem Zubehor:
1 Spannzangeneinrichtung mit Pi-
nole (Spannbereich bis 20 mm),
1 Aufsteckdorn MK 4, 22 mm () 80 mm
Aufspannlange und 5 Dornringen,
1 Kegelreduzierhiilse MK 5/4, 1 ge-
schliffene Teilscheibe fur Teilung 24
(auf Wunsch andere Teilung), 1 Satz
Schliissel (Abb. 22-27)




| S15 ,TEMPO*-Innenschleif-
spindel
mit je 1 Schleifdorn
8 mm @ x36 mm lang
fir 4 mm Schleifscheibenbohrung,
13 mm ¢ x 70 mm lang
fur 8 mm Schleifscheibenbohrung,
Riemenscheibe, Antriebsscheibe,
Textilriemen sowie Riemenschutz
(Abb. 36)

= @ S 16 Zangenfutter zur Aufnahme von Schleifstiften, Spannbereich 3-6 mm (¢,

Normalausriistung mit Spannzange 6 mm @

S 17 Radienschleifgerét

zum Schleifen nach auBen gewdlbter (konvexer)
Radien bis 40 mm und nach innen gewdlbter
(konkaver) Radien bis 25 mm, unabhéngig von
der WerkzeuggroBe mit folgendem Normalzu-
behér: 1 Elektroschleifer 30000 UpM mit An-
schluBkabel, 1 Spannzange 6 mm Spanndurch-
messer, 2 Ersatzkohlebiirsten, 2 Birstenhalter-
kappen, ferner 1 Radiuseinstellehre, 1 Zahn-
stlitze, 3 Stutzfinger, 1 Mikrometerschraube zur
Spanzustellung und Vorspanneinrichtung, 1 Ab-
ziehvorrichtung ohne Abrichtdiamant, 5 Schleif-
stifte, 1 Satz Schltssel (Abb. 28-33)

S 18 Maschinen- S 19 Spezial-

; schraubstock ' Spannwerkzeug

um 360° drehbar, mit aufgebautem

Backenbreite 70 mm, Maschinenschraub-

i gréBte Spannédffnung stock (wie S18),

| 47 mm, allseitig schwenk-

| zu Spezial-Spannwerk- und drehbar, zum

i zeug und Klemmkonsole Schleifen von Stahlen
q T L verwendbar und sonstigen Werk-
) (Abb. 41, 40-42) zeugen

i (Abb. 40 und 42)
S 20 Klemmkonsole 3 b4

zur Aufnahme des Maschinenschraubstockes auf
Aufsteckdorn 22 mm @, passend zu den Teil-
apparaten (Abb. 26)

S 22 Wilzritzgerat

zum Balligabziehen wvon Schleifscheiben entspre-
chend dem Steigungswinkel bei spiralgenuteten
Werkzeugen, ohne Abrichtdiamant (Abb. 15)

Durch Oszillierbewegung des Diamanten wird in
Verbindung mit der zwangsldufigen Spiralbewegung
der Hauptspindel mit diesem Walzritzgerét die ent-
sprechende Balligkeit der Scheibe zum Schleifen
von kurzspiraligen Walzfrasern erreicht

S 23 Kopier-Abrichteinrichtung
zum Balligabziehen von Schleifscheiben mittels
Kopierschablone bei Serienarbeiten, ohne Abricht-

S21 Spezial-Aufspannkopf diamant mit Einstellehre und Kurvenrohling (kann
mit Innenkegel MK 4, nur in Verbindung mit dem Universal-Abrichtgerat
Spitzenhéhe 120 mm, verwendet werden (Abb. 16)
wilzgelagert, mit Spann- Bei bekanntem Balligkeitsgrad der Scheibe kann mit
zangeneinrichtung dieser Kopier-Abrichteinrichtung tiber eine Schablone
(Spannber, bis 20 mm), die Balligkeit der stumpfgewordenen Scheibe be-
hauptséachlich zum Schleifen liebig oft abgerichtet werden. Die Schablone wird
von kleinen Finger- bzw. mit der durch das Walzritzgerét profilierten Scheibe
Schaftfrasern (Abb. 35) geschliffen.



S 24 Schleifscheiben-Abzieh-

vorrichtung

einfache Ausfihrung, besonders ge-
eignet fur AuBenrund- und Innen-
rundschleifarbeiten, ohne Abricht-
diamant (Abb. 4, 36 und 37)

S 26 Spiralbohrer-SchIeifvorrichtung
zum Schieifen von Spiralbohrern von 5-25 mm mit
konstantem Frei- und Spitzenwinkel

S 25 Universal-Abrichtgerat S 27 Permanent- S 28 Schwenkbarer
sum Abrichten von Schleifscheiben fir alle vorkommenden Magnetplatte Plattentréager
Winkel auf Umschlag, ferner zum Abrichten nach innen und 250 mm lang, 100 mm zu S 27 passend,

schwenkbar in Langs-

auBen gewdlbter (konkaver und konvexer) Radien bis breit, 50 mm hoch
25 mm (Abb. 34) (Abb. 1 und 38) achse (Abb. 38)

; - §29 Permanent- S 30 Staubabsaugung S 31 NaBschleifeinrichtung S 32 Maschinen-

| Magnet-Futter | mit 24 eingebauten Filtertaschen, ein- bestehend aus Elektropumpe, leuchte

| { 125 mm ¢H, 55 mm | gebautem Ventilator und Drehstrom- Wasserkasten, Spritzblechen fur Gluhlampe

If hoch, mit Flansch, motor 0,5 PS, Staubabklopfvorrichtung, und Schlauchleitungen mit Stecker, Kabel
passend zu Rund- ausziehbarem Staubsammelkasten, Ab- und Klemm'stik:k

schleifeinrichtung saugeschlauch und Mundsttick

S 34 Auswucht-
vorrichtung
zum Auswuchten
von Schleifscheiben
bis 250 mm
AuBendurchmesser

S 33 Maschinen-
leuchte
mit 2 Leuchtstoff-
lampen, Lichtstérke
bis 2500 Lux,
mit Stecker, Kabel
und Klemmstiick

Konstruktions-, MaB- und Gewichtsénderungen vorbehalten. Abbildungen unverbindlich.
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