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Allgeneine Beschreibung und Anwendungsmiglichkeit

Die Profiliermaschine dient dem Neuprofiliern, Abrichten

KIRNER K45
oder Nachprofilieren verschiedenster Formen von Diamant- u. Bornitrid-
schleifscheiben. Sa k&nnen zum Beispiel Umfangfldchen, Seitfl&chen,alle
Winkel bis 92 Grad nach rechts und links vom Umfang aus, einzelne oder
mehrere kombinierte Konvexradien, kombinierte Profile aus Geraden und

Radien und mit Einschrinkung auch Konkavradien profiliert werden.

Bei Winkelprofilen léasst sich der Profilierkopf durch verstellbare Rast-
kldétze in jeder beliebigen Winkelstellung bis zu 92 Grad nach rechts und
nach linkes arretiern. Einfache Radien und auch Profile aus kombinierten

Radien lassen sich durch Einregulieren der Profilierscheibe zur Schwenk-

achse begstimmen.

Von besonderer Bedeutung ist die M&6glichkeit zum Anbau einer Profil-
kontrolloptik. Hiermit kann auf dem Bildschirm in wahlweiser erhdltlicher
10, 20 und 50 facher Vergrdsserung der Profiliervorgang kontrolliert

werden. Dag Profilieren kann so nach einer auf dem Bildschirm angebrachten

vergrésserten Profilzeichnung erfolgen.

Der Profiliervorgang ldsst sich hierbei durch den Projektor beobachten

und es ist auch miglich, den sonst schwer zu kontrollierenden Abrieb der
Silizium - Profilierscheibe, sowie den Abtrag an der Diamantscheibe, stets

zu lberwachen und die Scheiben entsprechend zuzustellen.
Die Abrichtscheibe fihrt wdhrend des Abrichtens eine Oszillierbewegung

und die Lage des Hubes sind einstellbar.

Der Antrieb ist auch in stufenlose regulierbarer Augfiihrung lieferbar.

Der Profilierschleifkopf ist sehr stabil ausgefiihrt und zur Aufnahme von
von Profiliérschleifscheiben mit 250 mm Durchm.und 25 mm Breite ausgelegt
In der Achsbohrung der Schwenklagerung ist die starke Durchlichtbe-

aus, die lber einen Kurbeltrieb automatisch betdtigt wird.Die Hubl&nge m

leuchtung angeordnet.

Die zu profilierende Diamantschleifscheibe wird im massiven Spindelstock

auf einer Spindel aufgenommen, die, wie auch der Spindeltriger, leicht aus-

&
.

scheiben ausgewdhlt und eingebaut werden und es sipnd auch leicht ver-

wechelbar ist. ; n
So kann die Aufnahmespindel entsprechend den zu profilierenden Schleif- pray
schiedene Spindeln montierbar. -

pie G

Motor un
pestimmt. Als Sonderausflhrung kann die Maschine mit stufenlos regelbarem

eschwindigkeit der Diamantscheibe wird durch einen polumschaltbaren

d durch entsprechend gewdhlte Durchmesser der Riemenscheiben

Antrieb geliefert'werden.

Der gesamte Spindelstock ist auf einem stabilen, rollengelagerten
Koordinatentisch aufgebaut, der ein genaues Einjustieren der Diamant-
scheibe nach Koordinaten oder nach dem Bildschirmprojektor ermdglicht.

Die Verstellung des Koordinatentisches erfolgt bequem von der Stirn-

geite der Maschine aus.
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TECHRISE]

Profilierkopf

Abrichtscheibe max. 250 mm Durchm.

Abrichtscheibe min. 140 mm Durchm.

Abrichtscheibe max. 25 mm breit

Antriebsmotor 2850 U/min 0.75 KW

Drehzahl SIC-Scheibe 2000 U/min

Schwenkbereich 184 Grad

Oszillierhub max. 70 mm

Oszillierbewegung stufenlos regelbar von 7 - 0.7 Sek. pro Daoppelhub

Spindelstock zur Aufnahme der Diamantscheibe

Grosstmégliche Diamantscheibe 500 mm Durchm.

Antriebsmotor 130072800 U/min 0.45 KW
Koordinatentischweg

175 % 110 mm

Spindel fur Diamantscheibenaufrnahme Standard 80 mm Durchm. SK 30

Sonderspindeln sind von 20 — 100 mm Durchm. lieferbar!

Die Spindeldrehzahlen sind stufemlos regelbar van 165 — 1920 U/min

Auf Anfrage sind spezielle Drehzahlbereiche lieferbar!

Profilkontrolloptik

Vergrisserung Standard 10 und 20 fach umschaltbar

zusdtzlich lieferbar 30 oder 50 fach

Techn. Anderungen varbehalten!

Die KIRNER Profiliermaschine ist im allgemeinen so ausgelegt,dass sie

ohne kurzzeitig zu wiederholende Schmier- und Plegearbeiten im Dauer-

betrieb eingesetzt werden kann.

Einige Kontroll- und Richtpunkte sind jedoch zu beachten:

An der Maschine befinden aich insgesamt 2 Schmieratellen (Schmier-
nippel),welche wdchentlich mit einem handelallblichem Mehrzweckfett
abgepreasat werden sollen.Dieae befinden aich an der Schwenkein-
richtung dea Oszilierkopfes und sind zur Schmierung des eingebauten

Schneckentriebes beatimmt.

Die Rollenfiihrungen dea Kreuzachlittena filr die Zustell- und Quer-
bewegung dea Spindelatockes sind dauergeschmiert und bedlirfen keiner
Wartung.Grobe St$ase und Schlége sind ;ﬁ vermeiden.

Das gleiche gilt auch fiur die Rollenfllhrungen des Profilierkopfes.

Die Liftungabohrungen deas Oszilliergeh¥uasea aind frei =zu halten,

damit die KUhlluftzufuhr flr den Abrichtmotor erhalten bleibt.

Die Spindeln dea Kreuzsachlittena (Z2uastell- und Querbewegung) sind
mit zwei gegeneinander verspannten Muttern ausgerliatet ,die bei

Bedarf nachgestellt werden k¥nnen.

Das Oaszilliergetriebe ist wartungsfrei und mit Dauertlflillung

veraehen.

Seite 18




