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fir den wirtschaftlichen Einsatz in
der Einzel- und Mittelserienfertigung
zum Schleifen zylindrischer und
kegeliger Bohrungen und dazuge-
hériger Planflédchen in einer Auf-
spannung

ausgeristet mit:
— je einer riemengetriebenen
Innen- und Planschleifspindel
hydraulischem Tischantrieb
— stufenlos einstellbarer Tisch-
geschwindigkeit
Langsfeineinstellung fir Plan-
schleifarbeiten mit der Innen-
schleifspindel
— schwenkbarem Werkstlickspindel-
0 stock
= 190 mm Querverschiebung des
Werkstiickspindelstockes
— stufenlos einstellbarer Werkstiick-
spindeldrehzahl

for economical use in single-part
and medium batch production

for the grinding of cylindrical and

tapered holes and pertaining faces

at one setting

equipped with:

— one belt-driven internal and face
grinding spindle each

— hydraulic table drive

— infinitely variable table speed

— precise longitudinal adjustment
for face grinding jobs with inter-
nal grinding spindle

— swivelling workhead

— 190 mm cross traverse of
workhead

— infinitely variable spindle speed

— three-jaw chuck 375 mm

— operating device for quick-acting
clamping attachment

Pour I'utilisation économique dans

la fabrication en piéces uniques et

en moyennes séries

Pour la rectification dalésages

cylindriques et coniques et des sur-

faces planes adjointes dans une

seule fixation -

équipée de

~ un arbre porte-meule de recti-
fication des alésages et un arbre
porte-meule de rectification plane .
commandés par courroie

— commande hydraulique de la
table

— vitesse de la table a variation
continue

— réglage précis longitudinal pour
la rectification de surfaces planes
a I'aide de l'arbre porte-meule
pour la sectification dalésages

— poupée porte-piéce pivotable
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— Dreibackenfutter 375 mm
— Betdtigungseinrichtung fir
Schnellspannvorrichtungen
indirekter MeBeinrichtung
Kuhimitteleinrichtung

ist quf dem Maschinentisch langs-
verschiebkbar aufgebaut.

Mit dem Handrad wird sowohl die
Grobverstellung als auch die Fein-
zustellung bewegt.

Feinzustellung erfolgt wahlweise von

Hand oder mechanisch je Doppel-
hub.

- indirect measuring device
— coolant attachment

mounted on the machine table lon-
gitudinally adjustable. Coarse and
fine feed are controlled by hand
wheel.

Fine infeed is effected optionally by
hand or mechanically per double
stroke.

— déplacement transversal de
190 mm de lc poupée porte-piéce

— vitesses de |'arbre porte-viece &
variation continue

— mandrin & trois machoires
375 mm

— dispositif dactionnement des dis-
positifs de serrage rapide

- dispositif de mesure indirecte

- dispositif de refroidissement

s
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est fixé sur la table de la machine et
peut étre déplacé en direction lon-
gitudinale.

Le réglage grossier et I'approche
précise se font a I'aide du volant.
L'approche précise s'effectue dof
choix & la main ou mécaniquement
par course double.
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ist mit dem Werkstiickspindelkasten
fest verbunden. Das garantiert einen
schlagfreien Lauf der Planfldchen
auch zu kegeligen Bohrungen.
Grobverstellung sowie Feinzustel-
lung erfolgen von Hand, Ein- und
Ausschwenken hydraulisch.
Elektrische Verriegelungseinrichtung
schlieBt ein Aufeinanderfahren der
Plan- und Innenschleifeinrichtungen
aus.

firmly connected to the headstock.
This ensures true running of the
faces also relative to tapered holes.
Coarse and fine infeed are effected
by hand, swivelling-in and swiv-
elling-out hydraulically.

An electric intericcking device pre-
vents interference of the face grind-
ing attachment with the internal
grinding attachment.

est solidaire de la poupée porte-
piéce, ce qui assure une rotation
sans voilure des surfaces planes
aussi par rapport aux alésages coni-
ques.

Le réglage grossier et |'approche
précise se font a la main, le pivo-
tement se fait hydrauliquement.

Un dispositif de verrouillage électri-
que élimine un tamponnement entre
le dispositif & rectifier les surfaces
planes et le dispositif a rectifier les
alésages.




Drehzahlanzeige -
Sterngriff zur Drehzahleinstellung

Bedienhebel fiir Schnellspann-
vorrichtungen

Umsteuerhebel
Hebel fir Blockieranschlag

Sterngriff zum Umschalten fir Grob-
und Feinzustellung

Schalthebel fir Einzahnschaltung
Hebel fir Planschleifeinrichtung

Hebel flur Abrichtventil

Drucktaster fiir Tippen der Werkstick-
spindel

Handrad fiir Tischhandverstellung
Einschalthebel

Sterngriff fir Tischgeschwindigkeit
Sterngriff fir Tisch-Haltezeit

Handrad fiir Zustellung der Innen-
schleifeinrichtung

Eilganghebel

Abschaltung der Zustellung
Drucktastertafel
Hauptschalter
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speed indication
star handle for speed setting

control lever for quick-acting clamping
attachments

reversing lever

lever for interlock stop

star handle for reversing from coarse to
fine infeed

control lever for single-tooth indexing
lever for face grinding attachment
lever for dressing valve

push button for inching of work spindle
handwheel for manual table adjustment
start lever

star handle for table speed

star handle for table dwell

handwheel for infeed of internal grind-
ing attachment

rapid traverse lever
disengagement of infeed
push button panel
master switch

indicateur de vitesse

Poignée-étoile du réglage de vitesse
Levier des dispositifs de serrage rapide
Levier de renversement

Levier de la butée de blocage
Poignée-étoile pour la commutation de
I'qpproche grossiére a I'approche
précise

Levier pour le couplage @ une dent

Levier du dispositif a rectifier les
surfaces planes

Levier de la soupape de dressage

Bouton-poussoir pour la marche
fractionnée de I'arbre porte-piéce

Volant pour le déplacement & la main
de la table

Levier de démarrage
Poignée-étoile de la vitesse de la table

Poignée-étoile pour le temps d'arrét de
la table

Volant pour I'approche du dispositif a
rectifier les alésages

Levier de la marche rapide -
Arrét de 'approche G
Tableau & boutons-poussoirs
Interrupteur principal
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Oiagramin Zec Schleifvorganges
’

1

Schruppen, bis Zeiger des MefBge-
rates die Nullstellung erreicht

2

Abrichten des Schleifkdrpers (MeB-
ger&t wird automatisch korrigiert)

3 .

Schlichten, bis Zeiger wieder die
Nullstellung erreicht

4

Ausfahren und Zurlickstellen der
Zustellung

©

——————— TISCHWEG ————y
V- SCHLEIFZEIT -4 table traverse
glingine -~ H Course de la table
tems an

temps d'usinage

ARBEITSZEIT

| ABRICHTZEIT

2mps ge aressage

mchiinioeg toe

Dicgram of grinding process

roughing until pointer of the meas-
uring device reaches zero position

dressing of grinding wheel (measur-
ing device is automatically correct-

ed)

finishing until pointer reaches zero
position again

traversing into end position and re-
setting of infeed

Diagramme de l'opération de
rectification

Dégrossissage jusqu'a ce que
» . . ’ .

I'aiguille de I'appareil de mesure
arrive a sa position de zéro

Dressage de la meule (I'appareil de
mesure est corrigé automatique-
ment)

Finition jusqu’'a ce que l'aiguille ar-
rive @ sa position de zéro

Recule et retirage de I'approche




Miskengsprinzias ser fHegras.an
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Die MeBeinrichtung ist fiir Bohrun-
gen aller Art verwendbar, wie fiir
Durchgangs- oder Sackldcher, ge-
nutete oder ungenutete, zylindrische
oder konische Bohrungen. Die sche-
matische Darstellung veranschau-
licht die Arbeitsweise der MeBein-
richtung. Teil 1 stellt das Werkstiick
dar, welches das FertigmaB D er-
halten soll; 2 ist der um Achse 3 ro-
tierende Schleifkérper. Mit dem
Schleifspindeltrdger ist das Lager 7
verbunden, worin eine MeBstange 6
durch Reibungsklemmung gehalten
wird.

Vor Beginn des Schleifens wird der
Schieifkérper um den Betrag des
SchleifaufmaBes a zuriickgestellt.
Um den gleichen Betrag wird durch
das Lager 7 die MeBstange 6 zu-
rickgestellt, so daB der Zeiger 4 an
das Ende der Skala 5 gelangt (stark
ausgezogene Stellung). Beim nun-
mehr beginnenden Schleifproze
wird der Schleitkérper so lange zu-
gestellt, bis der Zeiger 4 in die Null-
Stellung gelangt (schwach ausgezo-
gene Stellung). Das FertigmaB D
miBte theoretisch erreicht sein. Je-
doch hat sich der Schleifkérper ab-
genutzt, so daB das gewinschte
SchleifmaB D nicht erreicht worden
ist. Um den SchleifkdrperverschleiB
zu kompensieren, muB die MeBein-
richtung korrigiert werden. Zu die-
sem Zweck ist ein Anschlag 11 vor-
handen, der die MeBeinrichtung um
einen bestimmten Betrag d korri-
giert, sobald der Schleitk&érper in Ab-
richtstellung f&hrt. Zeiger 4 gelangt
dadurch in die gestrichelte Stellung.
Zugleich muB um diesen Betrag d
die Soitze des Abrichtdiamanten 15
vor dem FertigmaB D des Werkstiik-
kes stehen. Dieser Betrag d beinhal-
tet also den VerschleiB des Schleif-
kdrpers und den Abrichtbetraa. Beim
anschlieBenden Schlichten muB das
Zustellen so lange erfolaen. bis der
Zeiger 4 abermals die Nullstellung
erreicht hat. Nunmehr ist das qe-
wiinschte MaB8 D des Werkstiickes
erreicht.
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The measuring device can be used
for bore holes of ail kinds such as
through holes and blind boreholes,
slotted or non-slotted, cylindrical or
conical boreholes. The schematic
representation illustrates the work-
ing principle of the measuring de-
vice. Part 1 represents the work-
piece to be machined to the finished
size D, part 2 represents the grinding
wheel rotating around axis 3. Con-
nected to the wheel-spindle carrier
is bearing 7, in which a measuring
rod 6 is held by friction clamping.

Prior to grinding, the grinding wheel
is reset by the amount of the grind-
ing allowance a. The measuring
rod 6 is reset by the same amount
by bearing 7 so that pointer 4 moves
to the end of scale 5 (boldly marked
position). Following this, the grind-
ing operation is started and the
grinding wheel is fed in until pointer

4 reaches the zero position (thin-

marking line). After that, the finished
size D should be theoretically
reached. However, the grinding
wheel has worn down so that the
desired grinding dimension D has
not been reached. In order to com-
pensate for the wear of the grinding
wheel the measuring device must be
corrected.

To this end, a stop has been provid-
ed, which corrects the measuring
device by a certain amount as scon
as the grinding wheel moves into
dressing position. As a result,
pointer 4 moves into the dotted posi-
tion. By the same amount d, the
point of the dressing diamond 15
must be positioned before the fin-
ished size D of the workpiece.
Hence, this amount d includes the
wear of the grinding wheel and the
dressing amount. In the course of
the subsequent finishing, infeed has
to be continued until pointer 4 again
reaches the zero position. Following
this, the desired dimension D of the
workpiece is reached.
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Le dispositif de mesure peut étre
employé pour toutes sortes dalé-
sages, comme par exemple pour des
trous traversants ou des trous bor-
gnes, des alésages & rainures ou
sans rainures, des aiésages cylin-
driques ou coniques. Le schéma
montre le fonctionnement duy -dis-
positif de mesure. La partie 1 re-
présente la piéce & usiner sur la
cote de finition D; 2 est la meule
tournant autour de I'axe 3. Le palier
7 est joint au support de I'arbre
porte-meule. Une barre de mesure 6
est fixée dans le palier 7 par blo-
cage de frottement.

Avant le commencement de la recti-
fication, la meule est retirée de la
valeur de la surépaisseur de recti-
fication a. Le palier 7 et la barre &
mesure 6 sont retirés de la méme
valeur, de sorte que I'aiguille 4 va
a la fin'de I'échelle 5 (position &
trait foncé). Quand la rectification
commence, la meule est approchée
aussi longtemps que I'giguille 4 re-
tourne a la position de zéro (posi-
tion a trait faible). La cote de fini-
tion D devrait étre atteinte. Mais,
cependant, la meule s'est usée, de
sorte que la cote de finition D n'a
pas eté atteinte. Pour compenser
Fusure de la meule, le dispositif de
mesure doit étre corrigé. A cet effet
on a prévu une butée 11 qui corrige
le dispositif de mesure d'une valeur
donnée d, dés que la meule se dé-
place a la position de dressage. Par
cela, I'aiguille 4 arrive & la position
a trait rayé. La pointe du diamant
de dressage 15 doit se trouver df
cette valeur d devant la cote de fini-
tion D de la piéce. Cette valeur d
signifie donc I'usure de la meule et
la valeur de dressage. Pour la fini-
tion suivante, approcher aussi long-
temps que l'ciguille 4 retourne en-
core une fois & la position de zéro.
Alors, la cote de finition D de la
piéce est obtenue.




Der SchieifprozeB erfoigt in
folgenden Operationen

1

Schruppen bis zur Nullstellung

2

Abrichten (gleichzeitig selbsttétige
Korrektur der MeBeinrichtung)

3

Schlichten bis zur Nullstellung.

Zum Einrichten der MeBeinrichtung
missen ein bis zwei Werkstiicke nach
Grenzlehrdorn oder BohrungsmeB-
gerdt geschliffen werden.

©

The grinding process is
performed by

roughing until

zero position s
reached

dressing (at the same time auto-
matic correction of measuring de-
vice) '

finishing  until

reached

zero position s

For setting the measuring device,
one to two workpieces must be
ground according to cylindrical limit
plug gage or bore testing instru-
ment.

L'opération de rectification
comprend

Dégrossissage jusqu'a la position
de zéro

Dressage (avec correction quto-
matique simultané du dispositif de
mesure)

Finition jusqu'a la position de zéro

Pour le réglage du dispositif de me-
sure il faut rectifier une ou deux
pieces daprés un calibre limite ou
un appareil a mesurer les alésages.
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Eiektrische Ausriistung

Werkstiickspindel

1 Drehstrommotor 3

Schleifspindel

1 Drehstrommotor 3
Hydraulikpumpe -
1 Drehstrommotor 2,2 kW/1415 U/min

Planschleifspindel
1 Drehstrommotor 2,2 kW/2880 U/min

kW/1430 U/min

kW/2890 Ufmin

Die elektrische Ausriistung erfoigt
fir Drehstrom 220/380 V, Betriebs-
spannung 380 Volt, 50 Hz.

Sonderspannungen auf Anfrage.

Alle elektrischen Schaltgerdte sind
auf einer Einbautafel im Maschinen-
bett untergebracht.

Normaizubehor

1 Abrichtvorrichtung fiir den Innen-
schieifkdrper mit Diamanthalter

1 Planschleifspindel mit Abrichtvor-
richtung

je 1 endlos gewebter Flachriemen
80x1,5x 1260 und 80x 1,5x 1060
fur den Antrieb der Innenschleif-
spindel, 40 x 1,5 x 1700 fir den An-
trieb der Planschleifspindel

4 endlose Keilriemen 13x8x 1120
tir den Antrieb der Werkstiickspindel

1 Satz Bedienungsschliissel

1 Satz Wasserschutzbleche

Abrichtdiamanten, Schieitkérper so-
wie Hydraulikdl gehdren nicht zum
Lieferumfang.
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Electrical equipment

work spindle

1 three-phase motor 3 kW, 1430 r.p.m.
grinding spindle
1 three-phase motor 3 kW, 2890 r.p.m.

hydraulic pump

1 three-phase motor 2,2 kW, 1415 r.p.m.

face grinding spindle

1 three-phase motor 2,2 kW, 2880 r.p.m.

The electrical equipment is suitable
for three-phase current 220/380 V,
operating voltage 380 V, 50 c.p.s.

Special voltages on request.

All switchgears are accommodated
on a panel in the machine bed

Standard accessories

1 Wheel dresser for internal grind-
ing wheel with diamond holder

1 Face grinding spindie with wheel
dresser

1 endless fabric flat belt 80x1,5x
1269 and 80x 1,5 x 1060 each for
driving the internal grinding spindle,
40x 1,5x 1700 for driving the face
grinding spindle

4 endless Vee-belts 13 x 8 x 1120 for
driving the work spindle

1 Set of spanners
1 Set of splash guards
Dressing diamonds, grinding wheels

and hydraulic oil are not included
in the scope of supply.

Equipement électrique

Arbre porte-piéce

1 moteur triphasé, 3
Arbre porte-meule

1 moteur triphaseé, 3
Pompe hydraulique

1 moteur triphasé, 2,2 kW/1415 t/min
Arbre porte-meule pour la rectifica-
tion de surfaces planes

1 moteur triphasé, 2,2 kW/2880 t/min

kW/1430 t/min "

kW/2890 t/min

L'équipement électrique est prévu
pour courant triphasé de 220/380
V, tension de service de 380V, 50 Hz.

Tensions spéciales sur demande.

Tous les appareils électriques sont
installés sur un tableau encastré

dans le banc de la machine. m

Accessoires normaux

1 appareil dresseur pour la meule
de rectitication intérieure avec
porte-diamant

1 arbre porte-meule pour la recti-
fication de surfaces planes avec ap-
pareil dresseur \

1 courroie plate tissée sans fin de
80 x 1,5x 1260 et 1 courroie de 80 x
1,5x 1060 pour la commande de
I'arbre porte-meule pour la recti-
fication dalésages, 40x 1,5x 1700
pour la commande de 'arbre de la
rectification plane

4 courroies trapezoidales sans fin de
13 x8 x 1120 pour la commande de
I'arbre porte-piece

1 jeu de clés de service
1 jeu de protecteurs
Diamants de dressage, meules et

huile hydraulique ne font pas partie
de la livraison.
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Sonderausiuhrungen fir
spezielle Einsatzgebiete

SIP 315 x 500 mit erndntem Umlaui-
durchmesser 800 mm

Diese Ausfiihrung eignet sich be-
sonders fiir die Bearbeitung von
Werkstliicken mit groBem Durchmes-
ser sowie sperrigen Werkstiicken,
wie zum Beispiel Pleuelstangen usw.
Die Spitzenhéhe ist von 315 aquf 435
mm vergrdBert worden. Ein Schleif-
spindelbock mit Bohrung 125 mm
sowie die Bestickung der Maschine
mit Schleifmotoren 5,5 oder 7,5 kW
Nennleistung bieten optimale An-
passung an die verschiedensten Be-
arbeitungsaufgaben.

SiP 315 x 500 mit erhéhtem Umlauf-
durchmesser 800 mm und vergrdfBer-
ter Querverschiebung 650 mm

Hier ist der Vorteil des erhdhten
Umlaufdurchmessers verbunden mit
der Méglichkeit, ein Werkstiick in
einer Aufspannung innen und au-
Ben zu schleifen. Das ist oft erforder-
lich fiir genau zur Bohrung laufende
AuBendurchmesser (Zentrier-
flachen).

Sowohl das Innen- als auch das
AuBenschleifen erfolgen mittels In-
nenschleifspindel. Die Querverschie-
bung wird hydraulisch betatigt.

Speciai designs for sgecici
applications

SIP 315 x 300 with increasad swing
of 300 mm

This design has been particularly
adapted for the machining of work-
pieces having a large diameter as
well as awkwardly shaped work-
pieces such as connecting rods etc.
The center height was increased
from 315 to 435 mm. A grinding
spindle stock with a borehole of 125
mm dia. and the grinding spindle
wheel motors with a ratio of 5,5 or
7.5 kW offer optimum adaptation to
different machining jobs.

SIP 315 x 300 with increased swing
of 800 mm and increased cross
traverse of 650 mm

In this case the advantage of the
increased swing is combined with
the possibility of grinding the inside
and outside of one workpiece at
one setting.

This is often required for outside

diameters (centering faces) in pre-
cise alignment with the borehole.
Both internal and external grinding
are effected by means of the inter-
nal grinding spindle. Transverse ad-
justment is effected hydraulically.

Zxzecutions tpeciaies sour des
utiiisations speciales

SiP 315 x 500 avec diametre admis
2leve de 300 mm

Cette exécution se préte parfaite-
ment pour |'usinage de piéces a
grand diameétre, ginsi que pour des
piéces encombrantes, comme par
exemple des bielles etc.

La hauteur des pointes a été agran-
die de 315 a 435 mm. Un support
pour |' arbre porte-meule avec un
alésage de 125 mm de diameétre,
ginsi que |'équipement de la ma-
chine avec des moteurs de recti-
fication de 55 ou de 7,5 kW de
puissance nominale assurent{’'adap-
tation optimale aux différents pro-
blémes d'usinage.

SiP 215 x 500 avec diametre admis
2leve @ 300 mm =t avec dénlaca-
ment transversal dtendu a 430 an

Dans cette machine |'avantage du
diametre admis élevé est relié avec
la possibilité de rectifier extérieure-
ment et intérieurement une piéce
dans une seule fixation. Cela est
souvent nécessaire pour des dia-
meétres extérieurs & position trés
exacte par rapport & I'alésage (sur-
face de centrage). Aussi bien la rec-
tification intérieure que la recti-
fication extérieure s'effectuent au
moyen de |'arbre porte-meule a recti-
fier les alésages. Le déplacement
transversal est actionné hydrauli-
quement.




Soncercusilinrungen ‘ur -,
spezieile Zinsauzgebiete

SIP 215x 710

Bei dieser Ausfiihrung sind der Ma-
schinentisch und das Bett verldngert,
so daB3 Bohrungen bis zu einer
Ldnge von 710 mm geschliffen wer-
den kdnnen.

Die Funktionen entsprechen denen
der Grundausfiihrung SIP 315 x 500.

SIPXK 240 x 2500

se Sonderausfiihrung ist speziell

das Schleifen von Bohrungen
und Innenkegeln in langen Spin-
deln einsetzbar. Der Werkstiick-
spindelkasten und die Liinetten sind
aquf einer zusdtzlichen Schwenk-
briicke angeordnet und in Ldngs-
richtung je nach Werkstiickldnge
verschiebbar.
Die kompakte Ausfiihrung der zu-
satzlichen Baugruppe garantiert
eine ausgezeichnete Stabilitat.

ecici designs ‘cr :zecicl
cpeiicatons

SIP 315x 710

This design is provided with extend-
ed bed and table so-that boreholes
up to a length of 710 mm can be
ground. The functions correspond
to those of the basic design SIP
315 x 500.

SIPXK 240 x 2500

This special design is particularly
suitable for the grinding of bore-
holes and internal tapers in long
spindles. The headstock and the
steadyrests are arranged on an ad-
ditional swivelling bridge and are
adjustable in longitudinal direction
depending on the length of the
workpiece.

The compact construction of the
additional construction unit ensures
a high degree of rigidity.

Dans cette exécution la table et le
banc sont rallongés, ce qui permet
de rectifier des alésages d'une lon-
gueur allant jusqu'a 710 mm.

Les fonctions correspondent a celles
de I'exécution de base SIP 315x500.

PXK 240 x 2500

Cette exécution spéciale est utilisée
tout spécialement pour la rectifica-
tion dalésages et de cénes intérieurs
dans des broches longues. La pou-
pee porte-piece et les lunettes sont
placées sur un pont additionnel
pivotable et peuvent étre déplacées

_en sens longxtudmal suivant la lon-

gueur de la piéce.

L'exécution robuste du groupe con-
stitutif additionnel assure une sta-
bilité parfaite.

15




Arbeitscereich

(Normaiausilnrung)

Planschieifscheibe

fir Innenschleifen d = 2[; bis /s X D
max. Tischhub = 800 mm

max. Querverschb. 280 mm

Verschiebung des Werkstiickspindelkastens

Vorderste Schleifspindelsteilung
Vorrichtung + Werkstiick

Vorrichtung
Werkstiick

max. 350 mm
max. Entfernung 1350 mm

min. Entfernung 60 mm

Platz zum Einf. des MeBwerkzeuges

Spindel

Platzbedarf
(Normalausfiihrung)

16
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Workstick —® == Platz zum Einf. d. MeB., w====— Spindel ———e=i

max. Entfernung 1350 mm, min. Entfernung 60 mm

faceplate

max. table stroke = 800 mm
max. cross traverse 280 mm
displacement of work headstock
frontmost wheei-spindle position
fixture -~ workpiece

fixture
workpiece
max. 350 mm

max. distance 1350 mm
min. distance 60 mm

space for introducing measuring device
spindle

Space occupied
(standard design)

for internal grinding d = 2/; up to */s X D

Schieitspindelistetlung

meule pour la rectification de surfaces planes
pour la rectification d'alésages d = 2/ a /s X D
course maxi. de la table = 800 mm
déplacement tronsversal maxi. 280 mm
déplacement de la poupée porte-piéce
position la plus avancée de !'arbre portejmeule
dispositif — piéce o=
di§positif

piéce

max. 350 mm

distance maxi. de 1350 mm
distance mini. de 60 mm
place pour I'empioi de I'instrument de mesure

arbre

Encombrement
(exécution normale)

C




GréBte schleifbare Bohrung
Kleinste wirtschaftlich schleifbare
Bohrung

GrofBte Schieiftiefe, je nach
Werkstiick und MeBwerkzeugen

GrodBter Tischhub

Spitzenhdhe (ber
Schleiftisch

Schwenkbriicke

GréBter Umlaufdurchmesser
im Wasserschutz

ohne Wasserschutz’

GréBter Abstand von Vorderkante
der Werkstiickspindel bis
Schleifbock

Schwenkbarkeit
Werkstickspindelstock
Schwenkbriicke

Werkstlickspindeldrehzahlen,
stufenlos einstellbar

Bohrung der Werkstiickspindel

Metrischer Kegel der
Werkstickspindel

Querverschiebung des
Werkstlickspindelstockes

GrdBte Masse Spannverrichtung
-+ Werkstlick
Tischgeschwindigkeiten,
stufenlos einstellbar

Selbsttétige Zustellung, auf
Durchmesser bezogen

AnschluBwert
Nettomasse
Bruttomasse

Platzbedarf
Ldnge
Breite
Héhe

Die Angaben, Daten und
Abbildungen des Prospektes
sind unverbindlich.
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Max. borehole diameter ground
Min. borehole diameter ground

Max. grinding depth, depending
on workpiece and measuring tools

Max. table stroke
Center height over
grinding table
swivelling bridge
Max. swing
in splash guard
without splash guard

Max. distance front edge of work
spindle to grinding stock

Swivel range
workhead
swivelling bridge
Spindle speeds, infinitely variable

Hole through spindle
Metric taper of workspindle

Cross traverse of workhead

Max. weight clamping attachment
-+ workpiece
Table speeds, infinitely variable

Automatic infeed relative
to diameter

Connected load
Weight net
Weight gross

Space occupied
length

width
height

Descriptions, data and illustrations
in this leaflet are not binding and

subject to change without prior
notice.
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Alésage maxi. @ rectifier
Alésage mini. & rectifier
rationellement
Profondeur maxi. & rectifier,
suivant la piéce
et les instruments de mesure
Course maxi. de la table
Hauteur des pointes au-dessus

de la table de rectification

du pont pivotant
Diamétre maxi. admis

dans les protecteurs .

sans protecteurs ‘
Distance maxi. entre bord avant
de I'arbré porte-piéce et le
support de la meule
Pivotement

de la poupée porte-piéce

du pont pivotant
Vitesses continues de I'arbre
porte-piéce
Alésage de l'arbre porte-piece
Céne métrique de l'arbre
porte-piece
Déplacement transversal de la
poupée porte-piece
Poids maxi. du dispositif de
serrage et de la piece
Vitesses continues de la table (

Approche automatique rétérée au
diametre

Charge de connexion

Poids net

Poids brut

Encombrement
longueur

largeur
hauteur

Les indications, données tech-
niques et figures de ce prospectus
ne sont pas définitives.




SIP 315 x 500

315

30

500
8C0

315

500

150

. 320

0,5-¢8
0,0025-0,0125

10,5
5100
5900

3800
1740
2230

SIP 315 x 710

1

315
30
710
1010
315

500
600 ¥

190

320

0,5-8
0,0025-0,0125

10,5
56CQ
6500

4300
1740
2230

SIP 315 x 500

mit erhdhtem Umlauf-
durchmesser

with increased swing

avec diam. admis éleve

630

30
500
800

435

800
850
1350
15
- 40-320
AP
60
j9o
320

0,5-8
0,0025-0,0125

10,5
5200
6050

3800
1740
247Q

SIF 315 x 500

mit ernohtem Umiaui-
durchmesser und erwe:-
terter Querverschiebung

with both increased
swing and cross
trgverse

avec diam. admis 2leve
et depl. transv. etendu

630

30

500

800

435

800

850

1350

15

| 40-320

42
60
650
320.

0,5-8
0,0025-0,0125

10,5
5800
6700

3800
2600
2470

SIPXK
240x2500

240.

30
500
800

470
200

360
400

3150

20450
55 &

80

400

0,5-8

0,0025-0,0125

14,5
9000
11000

5650
1600
2200

mm

Grad - degrees -
. degrés- -

Grad - degrees. -
.. degrés

U/min --'ripom’= .

t/min-‘
mm

Grad - degrees -

degrés

mm

- kg
m/min
mm/DH- .

mm/double strok
mm/course double

kW




