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für den wirtschaftlichen Einsatz in
der Einzel- und Mittelserienfertigung
zum Scf~leifen zylindrischer und
kegeliger Bohrungen und dazuge-
höriger Planflächen in einer Auf-
spannung

ausgerüstet mit:

— je einer riemengetriebenen
Innen- und Planschleifspindel

— hydraulisd~em Tischantrieb
— stufenlos einstellbarer Tisch-

geschwindigkeit
— Längsfeineinstellung für Plan-

schleifarbeiten mit der Innen-
schleifspindel

— schwenkbarem Werkstücicspindel-
stock

— 790 mm Querverschiebung des
Werkstüdcspindelstockes

— stufenlos einstellbarer Werkstück-
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 euch

— hyciraulic 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 chudc 375 mm
— operating device for quick-acting

cicamping attachment

Pour I'utilisation economique Jans
la fabrication en pieces uniques et
en moyennes series

Pour la rectification d'alesages
cylindriques et coniques et des sur-
faces planes adjointes Jans une
Beule fixation

equipee de

— un arbre porte-meule de recti-
ficotion des alesages et un arbre
Porte-meule de rectificotion plane
commandes par courroie

— commande hydraulique de la
table

— vitesse de la table ä variation
continue

— reglage precis longitudinal pour
la rectification de surfaces planes
ä I'aide de I'arbre Porte-meule
pour la ~ectification d'alesages

— poupee 'Porte-piece pivotable
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— D rei bacicenfutter 375 m m
— Betätigungseinrichtung filr
Sch nellspannvorrichtungen

— indirekter Meßeinrichtung
— Kühlmitteleinrichtung

ist auf dem Maschinentisch längs-
verschieb~ar aufgebaut.
Mit dem Handrad wird so~Nohl die
Grobverstellung als auch die Fein-
zustellung bewegt.
Feinzustellung erfolgt wahlweise von
Hand oder mechanisch je Doppel-
hub.
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— indirect measuring device
— coolant attachment

mounted an 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
strake.

— deplacement transversal de
190 mm de Ic poupee porie-piece

— vitesses de I'arbre Porte-viere ö
variation continue

— mandrin ä trois mächoires
375 m m

— dispositif d'actionnement des dis-
positifs de serrage rapide

— dispositif c'e mesure indirecte
— dispositif de refroidissement

est fixe sur la table de la madiine et
peut etre deplace en direction lon-
gitudinale.
Le reglage grossier et I'approcfie
precise s~ font ä I'aide du volant.
L'approche precise s'effectue a`
choix ä la main ou mecaniquement
par course double.
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ist mit dem Werkstückspindelkosten
fest verbunden. Das garantiert einen
schlagfreien Lauf der Planflächen
auch zu kegeligen Bohrungen.

Grobverstellung sowie Feinzustel-
lung erfolgen von Hand, Ein- und
Aussd~wenken hydraulisch.

Elektrische Verriegelungseinrichtung
sdiließt ein Aufeinanderfahren der
Plan- und Innenschleifeinrichtungen
aus.

~'i

firmly connected to the headstock.
This ensures true running of the
faces also relative to tapered holen.
Coarse and fine infeed are effected
by hand, swivellir,g-in and swiv-
elling-out hydraulically.
An electric interlccking device pre-
vents interference of the face grind-
ing attachment wich th~ internal
grinding attachment.

est solidaire de la poupee porte-
piece, ce qui assure une rotation
sann voilure des surfaces planes
aussi par rapport aux alesages coni-
ques.

Le reglage grossier et I'approdie
precise se font ä la main, le pivo-
tement se fait hydrauliquement.

Un dispositif de verrouillage electri-
que elimine un tamponnement entre
le dispositif ä rectifier les surfaces
planes et le dispositif ä rectifier les
alesages.
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Drehzahlanzeige
Sterngriff zur Drehzahleinstellung
Bedienhebel für Schnellspann-
vorrichtungen

Umsteuerhebel

Hebel für Blockieranschlag
Sterngriff zum Umschalten für Grob-
und Feinzustellung

Schalthebel für Einzahnschal!ung
Hebel für Plansc5leifeinrichtung
Hebel für Abrichtventil
Drucktaster für Tippen der Werkstück-
spindel

Handrad für Tischhandverstellung
Einschalthebel
Sterngriff für Tischgeschwindigkeit
Sterngriff für Tisch-Haltezeit
Handrad für Zustellung der Innen-
schleifeinrichtung
Eilganghebel
Abschaltung der Zustellung
Drucktastertafel
Hauptschalter

Speed indication
Star Bandle for Speed setting
control lever for quick-acting clamping
attachments
reversing lever
lever for interlock stop
Star handle for reversing from coarse to
Eine infeed
control lever for single-tooth indexing
lever for face grinding attachment
lever for dressing valve
push Button ror inching of work spindle
handwneel for manual table adjustment
Start lever

Star handle for table Speed
Star handle for table dwell
handwheel for infeed of internal grind-
ing attocnment

rapid traverse lever
disengagement of infeed
push Button Panel
master switch

indicateur de vitesse
Poignee-etoile du reglage de vitesse
Levier des dispositifs de serrage ropide
Levier de renversement
Levier de la butee de biocage
Poignee-etoile pour la commutation de
I'approche grossiere ä Papprache
precise

Levier pour le couplage ä une dent
Levier du dispositif a rectifier les
surfaces planes
Levier de Ia soupape de dressage
Bouton-poussoir pour la marche
fractionnee de I'ar6re Parte-piece
Volant pour le deplacement ä lo main
de la table
Levier de demarrage
Poignee-etoile de la vitesse de la table
Poignee-etoile pour le temps darret de
la tabie
Volant pour I'approche du dispositif ä
rectifier les alesages
Levier de la marche rapide
Arret de I'approche
Tableau ä Bautons-poussoirs
I nterrup~eur principal

0



Diagrcrr„n :~~~ :~c7feifvorgQnge~ l7icarcm of grinding process Diagramme de f'operatian de

rectification

Schruppen, bis Zeiger des Meßge- roughing until pointer of the meas- Degrossissage jusqu'ä ce que
rätes die Nullstellung erreidit uring device reaches zero Position I'aiguille de I'appareil de mesure

arrive ä sa Position de zero

Abrichten des Schleifkörpers (Meß- dressing of grinding wheel (measur- Dressage de la meule (I'appareil de
gerät wird automatisdi korrigiert) ing device is automatically correct- mesure est corrige automatique-

ed) ment)
~ ~

Schlichten, gis Zeiger wieder die finishing until Pointer reaches zero Finition jusqu'ä ce que 1'aiguille ar-
Nullstellung erreicht Position again rive ä sa Position de zero

Ausfahren und Zurückstellen der traversing into end Position and re- Recule et retirage de 1'approd~e
Zustellung setting of infeed
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Die Meßeinrid~tung ist für Bohrun-
gen aller Art verwendbar, wie für
Durdigangs- oder Sadciöcf~er, ge-
nutete oder ungenutete, zylindrische
oder konische Bohrungen. Die scf~e-
matische Darstellung veronschau-
licf~t die Arbeitsweise der Meßein-
rid~tung. Teil 1 stellt das Werkstück
dar, weldies das Fertigmaß D er-
halten soll ; 2 ist der um Ad-~se 3 ro-
tierende Schleifkörper. Mit dem
Sd~leifspindelträger ist das Lager 7
verbunden, worin eine Mei3stange 6
durdi Reibungsklemmung gehalten
wird.

Vor E~eginn des Sdileifens wird der
Schleifkörper um den Betrog des
Scfileifaufmaßes a zurückgestellt.
Um den gleid-~en Betrag wird durd~
das Lager 7 die Meßstange 6 zu-
rüdcgestellt, so daß der Zeiger 4 an
das Ende der Skala 5 gelangt (stark
ausgezogene Stellung). Beim nun-
mehr beginnenden Schleifprozeß
wird der Schleifkörper so lange zu-
gestellt, bis der Zeiger 4 in die Null-
Stellung gelangt (schwach ausgezo-
gene Stellung). Das Fertigmaß D
müßte theoretisdi erreicf~t sein. Je-
doch hat sicf~ der Schleifkörper ab-
genutzt, so daß das gewünsdite
Scf~leifmaß D nidit erreidit worden
ist. Um den Sd~leifkörperverschleiß
zu kompensieren, muß die Meßein-
richtung korrigiert werden. Zu die-
sem Zweck ist ein Ansdilag 11 vor-
handen, der die Meßeinrid~tung um
einen bestimmten Betrag d korri-
Qiert, sobald der Sd~leifkörper in Ab-
richtstellung fährt. Zeiger 4 gelangt
dadurdi in die gestrichelte Stellung.
Zugleid-~ muß um diesen Betrag d
die Spitze des Abrichtdiamanten 15
vor dem Fertigmaß D des Werkstük-
kes stehen. Dieser Betrag d beinhal-
tet also den Verschleiß des Scfileif-
körpers und den Abriditbetraa. Beim
ansdiließenden Schlidite~ muß das
zustellen so lange erfolgen. bis der
Zeiger 4 abermals die Nul(stellunq
erreidit hat. Nunmehr ist das Qe-
wünschte Maß D des Werkstückes
erreid~t.

8

The measuring device can be used
for bore holes of all kinds sudi as
through holen and blind boreholes,
slotted or non-slotted, cylindrical or
conical boreholes. The sdiematic
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
whee! 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 whee)
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 scole 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). Afterthat, the finished
size D should be theoretically
rearhed. 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 saon
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
m ust 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 pointer4 again
reacfies the zero Position. Following
this, the desired dimension D of the
workpiece is reached.

Le dispositif de mesure peut etre
employe pour toutes sortes d'ale-
sages, comme par exemple pour des
trous traversants ou des trous bor-
gnes, des alesages a rainures ou
sann rainures, des aiesages cylin-
driques ou coniques. Le Schema
montre le fonctionnement du dis-
positif de mesure. La Partie 1 re-
presente la piece ä usiner nur la
cote de finition D; 2 est la meule
tournant autour de faxe 3. Le polier
7 est Joint au Support de I~arbre
Porte-meule. Une Barre de mesure 6
est fixee dann le polier 7 par blo-
cage de frottement.

Avant le commencement de la recti-
fication, la meule est retiree de la
valeur de la surepaisseur de rech-
fication a. Le polier 7 et la Barre c~
mesure 6 sont retires de la meme
valeur, de Sorte que I'aiguille 4 va
ä la finde Pechelle 5 (Position ä
trau fonce). Quand la rectification
commence, la meule est approchee
aussi longtemps que I'aiguille 4 re-
tourne ä la Position de zero (posi-
tion ätrau falble). La Gote de fini-
tion D devrait etre atteinte. Mais,
cependant, la meule s'est usee, de
Sorte que la cote de finition D n'a
pos ete atteinte. Pour compensec
I'usure de la meule, le dispositif de
mesure doit etre corrige. A cet effet
an a prevu une butee 11 qui corrige
le dispositif de mesure dune valeur
donnee d, des que la meule se de-
place ä la Position de dressage. Par
cefa, I'aigui l le 4 arrive ä la Position
ä traft raye. La Pointe du diamant
de dressage 15 doit se trouver d,
cette valeur d devant la Gote de fini-
tion D de la piec~. Cette valeur d
signi.fie donc I'usure de la meule et
la valeur de dressage. Pour la fini-
tion suivante, approd-~er aussi long-
temps que I'aiguille 4 retourne en-
core une fois ä la Position de zero.
Alors, la cote de finition D de la
piece est obtenue.



Der Schleifprozeß erfolgt in The grinding process is L'operation de rectification
folgenden Operationen pe~formed by comprend

Schruppen bis zur Nullstellung roughing untii zero Position is Degrossisscage jusqu'ä la Positionreached de zero
Z
Abrichten (gleichzeitig selbsttätige dressing (at the Same time auto- Dressage (cavec correction auto-Korrektur der Meßeinrichtung) matic correction of measuring de- matique simultane du dispositif device) mesure)
3
Schlichten bis zur Nullstellung. finishing unti) zero Position is Finition jusqu'ä la Position de zeroreadied

Zum Einrichten der Meßeinriditung For setting the measuring device, Pour le reglage du dispositif de me-müssen ein bis zwei Werkstücke nad~ one to two workpieces must be sure il faut rectifier une ou deuxGrenzlehrdorn oder Bohrungsmeß- ground according to cylindrical limit pieces äapres un calibre limite ougerät geschliffen werden. plug gage or bore testing instru- un appareil ä mesurer les alesages.
ment.
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Eielctrisct~e Ausrüstung Eiectrical equipment Equipement electrique

Werkstüdcspindel
1 Drehstrommotor 3 kW/1430 UJmin

Scfileifspindel
1 Drehstrommotor 3 kW/2890 UJmin

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

Plansd~leifspindel
1 Drehstrommotor 2.2 kW/2880 U/min

work spindle
1 three-Phase motor 3 kW, 1430 r.p.m.

grinding spindle
1 thres-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 moter 2,2 kW, 2880 r.p.m.

Artire Porte-piece
1 moteur triphase, 3 kW~1430 t/min

Artire pofte-meufe
1 moteur triphase, 3 kW/2890 t/min

Pompe hydraulique
1 moteur tripnase, 2,2 kW/1415 t/min

Artire Porte-meule pour la rectifica-
tion de surfaces planes

~ moteur triphose, 2,2 kW/2880 t/min

Die elektrische Ausrüstung erfolgt
für Drehstrom 220/380 V, Betriebs-
spannung 380 Volt, 50 Hz.

Sonderspannungen auf Anfrage.

Alle e!elctrisd~en Sd-~altgeräte sind
auf einer Einbautafel im Mascf~inen-
bett untergebracht.

Normalzubehör

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

Special voltoges an request.

All switct~gears are accommodated
an a Panel in the machine bed

Standard accessories

L'equipement electrique est prevu
pour caurant tripho5e de X0/380
V, tension de Service de 380 V, 50 Hz.

Tensions speciales Sur demande.

Tous les appareils e{ectriques sont
i nstalles Sur un tab{eau encastre
dans le banc de la madiine. ,~

T

Accessoires normaux

1

1 Abrict~tvorrid-~tung für den Innen-
sd~leifkörpe~ mit Diamanthaiter

1 Whee! dresser for internal grind-
ing whe~l with diamond holder

1 appareil dresseur pour la meine
de rectificotion Interieure avec
Porte-diamant

1 Plansc}~leifspindel mit Abrichtvor-
richtung

je 1 endlos gewebter Flachriemen
80 x 1,5 x 1260 und 80 x 1,5 x 1 Q60
für den Antrieb der Innensd-~leif-
spindel, 40 x 1,5 x 1700 für den An-
trieb der Plonschleifspindel

1 Face grinaing spindle with wheel
dresser

1 endless fabric flat belt 80 x 1,5 x
1260 and 80 x 1,5 x 1060 euch for
driving the internal grinding spindle,
40 x 1,5 x 17Qa for driving the face
grinding spindle

4 endlose Keilriemen 13 x 8 x 1120 4 endless Vee-belts 13 x S x 112J for
für den Antrieb der Werkstüdtspindel driving the work spindle

1 Satz Bedienungsschlüsse!

1 Satz Wasserscf~utzbiect~e

Abricf~tdiamanten, Schleifkörper so-
wie Hydrauliköl gehören nicht zum
Lieferumfang.

1 Set of Spanners

1 Set or spfash guards

Dressing diamonds, grindina wheels
and hyciraulic oi l are not inclucied
i n the scope of supply.

1 arbre Porte-meine pour la recti-
fication de sur~aces planes avec ap-
pareil dresseur ,~

1 courroie plate tissee sans fin de
80 x 1,5 x 1260 et 1 courroie de 80 x
1,5 x 1060 pour la commande de
I'arbre Porte-meufe pour la recti-
fication d"alesages, 40 x 1,5 x 17C0
pour la commande de I'arbre de la
rectification plane

4 courroie5 trapezoiäales sans tin de
13 x 8 x 112 pour la~ commande de
I'arbre Porte-piece

1 jeu äe cles de Service

1 ieu de protecteurs

Diamants de dressage, meines et
h uile hyäraulique ne font pas Partie
de la l ivraison.
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Sonderaus~ührungen Für ~pet ci Designs gar ~~,ec:ci ~ :ec:~t:ons ~pncicies tour ges
spezielle ~insatzaebie*e opp{icatio~s ~ti~i;~tions spec:cfes

SiP 315 z 500 mit ~r~öntem Umlau~-
dur:.4imesser 800 mm

SiP 315 x ~00 :~ith ;nc: eased ssvsng
oc S00 mm

~iP X15 z 5C0 ~vec .~iamecre aämi~
~~!eve de 300 ~nm

Diese Ausführung eignet sich be-
sonders für die Bearbeitung von
Werkstücken mit großem Durdimes-
ser sowie sperrigen Werkstücken,
wie zum Beispiel Pleuelstangen usw.
Die Spitzenhöhe ist von 315 auf 435
mm vergrößert worden. Ein Schleif-
spindelbodc mit Bohrung 125 mm Q~
sowie die e~estüdcung der Masdiine
mit Schleifmotoren 5,5 oder 7,5 kW
Nennleistung bieten optimale An-
passung an die verscfiiedensten Be-
arbeitungsaufgaben.

SiP 31~ x 500 mit erhöhtem Umlauf-
durctzmesser 800 mm und vergrößer-
ter Querversci~iebung ö50 mm

Hier ist der Vorteil des erhöhten
Umlaufdurdimessers verbunden mit
der Möglichkeit, ein Werkstück in
einer Rufspannung innen und au-
ßen zu sdileifen. Das ist oft erforder-
lich für genau zur Bohrung laufende
Außendurdimesser (Zentrier-
flädien).
Sowohl das Innen- als auch das
Außensdileifen erfolgen mittels In-
nensdileifspindel. Die Querverschie-
bung wird hydrauliscfi betätigt.

This design has been particularly
adapted for the madiining of work-
pieces having a large diameter as
well as awkwardly shaped wcrk-
pieces such as connecting rods etc.
The Center height was increased
from 315 to 435 mm. A grinding
spindle stock with a barehole 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 madiining jobs.

SIP 315 x 500 ~.vitf~ increaseti swing
of S00 mm and increased Cross
traverse of 650 mm

I n this case the advantage of the
i~creased swing is combined with
the possibility of grinding the inside
and outside of one workpiece at
one setti ng.
This is offen 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.

Cette execution se prete parfaite-
ment pour I'usinage de pieces ä
Brand diametre, ainsi que pour des
pieces encombrantes, comme par
exemple des bielles etc.
La hauteur des pointes a ete agran-
die de 315 ä 435 mm. Un Support
pour I' arbre Porte-meuie avec un
alesage de 125 mm de diametre,
ainsi que I'equipement de la ma-
diine avec des moteurs de recti-
fication de 5,5 ou de 7,5 kW de
puissance nominale assurent I'adap-
tation optimale aux differents pro-
blemes d'usinage.

Sie X15 x 570 ave~ ~tametre ~dmis
Pieve ~ 3C0 rn m et avec deplac~-
ment ;ransversal ztendu ä ö~~ mn~

Dans cette machine I'avantage du
diametre,bdmis eleve est relie avec
la possibilite de rectifier exterieure-
ment et interieurement une piece
Jans une seuie fixation. Cela est
souvent necessaire pour des dia-
metres exterieurs ä Position tres
exacte par rapport ä I'alesage (sur-
face de Gentrage). Aussi bien la rec-
tification Interieure que la recti-
fication exterieure s'effec~uent au
moyen de I'arbre Porte-meule ä recti-
fier les alesages. Le deplacement
transversal est actionne hydrauli-
quement.

~.,

v .
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SiP ~ 15 :c 710 _fP .;15 x 710 ~iF X15 :: ~ ~~

Bei dieser Ausführung sind der Ma-
sct~inentisc~i und das Bett verlängert,
so daß Bohrungen bis zu einer
Länge von 710 mm gesd~liffen wer-
den können.
Die Funktionen entsprechen denen
der Grundausführung S1P 315 x 500.

SIPX~ 240 x 2500

~se Sonderausführung ist speziell
das Schleifen von Bohrungen

und Innenkegeln in langen Spin-
deln einsetzbar. Der Wericstüdc-
spindelkasten und die Lünetten sind
auf einer zusätzlichen Scf~wenk-
brücke angeordnet und in Längs-
riditung je nadi Werkstüdclänge
verscf~iebbar.
Die kompakte Ausführung der zu-
sätzlichen Saugruppe garantiert
eine ausgezeichnete Stabilität.

~}

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

~IP;~t 2~0 x ~~00

This special design is particularly
suitable for the grinding of bore-
holes and internal tapers in Jong
spindles. The headstodc and the
steadyrests are arranged an an ad-
ditional swivelling Bridge and are
adjustable in longitudinal direction
depending an the length of the
workpiece.
Tl~e Compact construction of the
additional construction unit ensures
a high degree of rigidiiy.

Dans cette execution la table et le
banc sont rallonges, ce qui permet
de rectifier des alesages~ dune lon-
gueur allaut jusqu'ä 710 mm.
Les fonctions correspondent ä Gelles
de I'execution de base SIP 315x500.

~iP~~< 240 x ~~~0

Cette execution speciale est utilisee
tout speciaiement pour la rectifica-
tion d'alesages et de cönes Interieurs
dans des brpct~es longues. La pou-
pee Porte-piece et les lunettes sont
placees sur un pont additionnel
pivotable et peuvent etre deplacees
en sens longitudinal suivant la lon-
gueur de la piece.
L'execution robuste du groupe con-
stitutif additiannel assure une sta-
bilite parfaite.

,~a~'' 
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Arbe!ts~zr`ic~ ~ ~ ~cnq~ ~~~ ~.vcr:: ~omcir~e ~'usinag2
(Normaiaus~ünruncj (s,cnci~rd ~e<ig~j ~e::~cution normcle}

mar. 40S mm
Plonschle~fscheibe für In~enschlsilsn

~S`" ~t E d = '= ̀ ~ bis ~ ~S :: 0

—1-- ~ ~
i ~ ~~- m~ o
.J

as "'~'— 
mo=. Tischhub =800 mmmm

min
j '1

~ I ~ ~ r

-i~ Ü~ ~ --------

~~~~~

~_~ ~ E si

m ~ m --------
L ~ ii~ i~ H m

/ ~ i v'1

/ / / / / r - - ~ —~— Oi ~ i - - e °g E
~/ ~ c E ö ~ ~'~ Vorderste

~~ / T ~ ~ Schle~fsprndalstellunq
n

~ < ~ ~,~ i
1J ~'~~ L \ i

• ~.'"s

~sO r4 ~/
7

'~,~ ~ VOrrichtunq 1 I
Werkstück —~"~ Putz zum Einf. d. Meß. ~~•~ Spinde! ---~+

~ '
ma:. Entfernung 1350 mm, min. Entfernung 60 mm —a.l

Planschleifscheibe

für Innenschleifen d = Z/3 bis '/5 X D
max. Tischhub = 800 mm

max. Querverschb. 280 mm
Verschiebung des Werkstüdcspindelkastens
Vorderste Scfileifspindelstellung
Vorrichtung r- Werkstück
Vorrichtung
Werkstück
max. 350 mm

max. Entfernung 1350 mm
min. Entfernung 60 mm

Platz zum Einf. des Meßwerkzeuges
Spindel

PlatzbedarT

{Normalausführunc)

faceplete

for internal grinding d = Zf3 up to '/S X D
max. table stroke = 800 mm

max. Cross traverse 280 mm

displacement of work headstodc

frontmost wheel-spindle Position
fixture 1 workpiece

fixture
workpiece
max. 350 mm

max. distance 1350 mm
min. distonce 60 mm

space for introducing measuring device

spindle

Spacz occupied

(standard design)

meule pour la rectificatiorr de suc~aces planes

pour la rectification d'alesages d = 2/3 c jJs X ~
course maxi. de la fable =800 mm

deplacement transversal maxi. 280 mm

deplacement de la poupee Porte-piece '~

Position la plus avancee de I'arbre Porte-meule

dispositif -r piece

dispositif
piece
max. 350 mm

distance maxi. de 1350 mm
distance mini. de 60 mm

place pour ►'emploi de I'instrument de mesure
a rb re

Encombrement
(execution normale}

.~ --

~~— ----
^ ~' --

----;

_ . . ~. _ ~.
~~--- _~

" ~- '- ~ ~-
_ _ - L i

_ _,. ~
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Größte schleifbare Bohrung

Kleinste wirtschaftlid-~ scfileifbare

Bohrung

Größte Schleiftiefe, je nach

Werkstück und Meßwerkzeugen

Größter Tisd-~hub

Spitzenhöhe über
Scfileiftisd-~

Sd~wenkbrüdce

Größter Umlaufdurchmesser
im Wasserschutz

ohne Wasserschutz

Größter Abstand von Vorderkante
der Werkstüdcspindel bis
Schleifbock

Schwenkbarkeit
Werkstückspindelstock
Sd~wenkbrüdce

Werkstückspi ndeldrehzahlen,
stufenlos einstellbar

Bohrung der Werkstücicspindel

Metrischer Kegel der
Werkstüdcspindel

Querverschiebung des
Werkstücks pi ndelstockes

Größte Masse Spannverrichtung
Werkstück

Tischgeschwindigkeiten,
stufenlos einstellbar

Selbsttätige Zustellung, auf
Durchmesser bezogen

Anschlußwert

Nettomasse

Bruttomasse

Platzbedarf
Länge

Breite

Höhe

Die Angaben, Daten und
Abbildungen des Prospektes
sind unverbindlich.

~'::' ;'.1 ~::: ~ : C'. C

Max. borehole diameter ground

Min. borehole diameter ground

Max. grinding depth, depending

an 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 toper 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, dato and illustrations
i n this leaflet are not binding and

Subjett to change without Prior
natice.

Alesage maxi. ä rectifie.r

Alesage mini. ä reciifier

rationellement

Profondeur maxi. ö rectifier,
suivant la piece

et les Instruments de mesure

Course maxi. de la table

Hauteer des pointes au-dessus
de la table de rectification

du pont pivotant

Diametre maxi. admis

Jans les protecteurs

sans protecteurs

Distance maxi. entre Bord avant

de I'arbr~ Porte-piece et le

Support de la meule

Pivotement
de la poupee Porte-piece

d u pont pivotant

Vitesses continues de I'arbre

Porte-piece

Alesage de I'arbre Porte-piece

Cöne metrique de I'arbre

Porte-piepe

Deplacement transversal de la

poupee Porte-piece

Poids maxi. du dispositif de

serrage et de la piece

Vitesses continues de la table

Approche automatique referee au

diametre

Charge de connexion

Poids net

Poids Brut

Encombrement
longueur

largeur

hauteur ,

Les indications, donnees tech-

niques et figures de ce prospectus

ne sont pos definitives.
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S1P315x500 S1P 315 x 710

i

315

30

710

1010

315

500

600

_ 184Q

,- . , 20

50-450

42

60

19Q

32Q

0,5-8

x,0025-0,0125

10,5

56C~

6500

4300

174D

2230

S~P315x500

mit ~rnöntem UmlauF-
~urchmesser

.~ith increased iw~ng

avec diam. admis eleve

630

30

500

800

435

~s ~Ti

1350

. 15

40-320

42' 
:-..

60

194

320

0,5-8

0,0025-0,0125

10,5

5200

6050

380D

1740

2470

S1F 315 x 500

m it erhontem Umlaui-
durchmesser unä erwei-
!erter Querverschiebung

~.vith ~oth increased
swing and Cross

,raverse

avec diam. admis ~_leve
et depl. !ransv. 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

67~

380a

2600

247Q

SiPXK
240 x 2500

240.

30

500

SCO

470

2Q0

360

400

3150

9

FO-450

55

~:~i~

400

0,5-8

0,0025-0,0125

14,5

9000

11C00

5650

16Q0

2200

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

Grad - degrees -
degres

Grad - degrees. -
degres

U/min -- ~r. p: rtr.'.-
~~~-
mm

Grad - degrees -
degres

mm

kg

m%min
mmiDH

mm/double strok
mm/course double

kW
kg-

kg

mm

mm

mm


