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Sl Stehle

Maschinen-
aufstellung und
ElektroanschiuBB

Aufstellen der Maschine:

Die Universal - Werkzeugschleifmaschine
‘WS 2 ist fiir die Montage auf dem Werktisch
vorgesehen. Auf Grund der Bauart ist eine
Tischflachenléange von ca. 1 m erforderlich.
Mit 3 SchloBschrauben 4Bt sich die Ma-
schine am Werktisch festschrauben.

Wir empfehlen ein waagrechtes Ausrichten
der Maschine in L&ngs- und Querrichtung,
da bei Verwendung des Spannwinkelein-
stellgerates Nr. 2090 die waagrechte Grund-
stellung Voraussetzung fiir die Einstellung
der am Werkzeug vorgegebenen Spann-
winkel ist.

Schleiftechnische
Hinweise

Edelikorund-Schieifscheiben:

Um eine Schleifscheibe betriebsfahig zu
halten, muB sie von Zeit zu Zeit abgezogen
werden. Durch das Abziehen wird die
stumpf oder blank gewordene Arbeitsflache
der Schleifscheibe schneidend gemacht.

Fiur das Abziehen empfehlen wir einen
NORBIDE-Abziehstein, mit dem sich auch
Schleifscheiben sehr gut profilieren lassen.

Bitte beachten

Beim Schleifen mit Diamantlédppscheiben
sollte die fiir Handschliff vorgesehene links
angeordnete Edelkorund-Schleifscheibe von
der Schleifwelle abgenommen werden.

Eine moderne
Vielzweck-
Maschine

AnschluB an die Stromleitung:

Achtung! Der Kabeldraht gelb/griin ist fur
die Erdung der Maschine bestimmt. An-
hangekarte flir die Betriebsspannung be-
achten! Schaltschema im Schalter-Gehause
beachten, wenn der Motor auf eine andere
Betriebsspannung umgeklemmt werden
soll.

Die Drehrichtungsiiberpriifung unbedingt
mit abgenommenen Schleifscheiben vor-
nehmen! )
Drehrichtungsédnderung durch Vertauschen
von 2 Stromphasen im AnschluBstecker.

Diamantlappscheiben
und Borazonschleifscheiben:

Diese miissen von Zeit zu Zeit mit einem Rei-
nigungsstein, Bestell-Nr. 852243 gereinigt
werden. Mit Diamantl&ppscheiben nur Hart-
metall bearbeiten.

Borazonschleifscheiben werden vorzugswei-
se zum Feinstschliff an Werkzeugschneiden
aus HL, SS, HSS, und Stellit verwendet.

Beim Schleifen von Frdsern mit Stahl-
schneiden auf der Schneidenbrust bitte fol-
gendes beachten:

fur die Instandhaltung von Werkzeugen der
mechanischen Holz- und Kunststoffbearbei-
tung mit Schneiden aus Stahl oder Hart-
metall.

Mit einem Minimum an Ristzeit ist die Ma-
schine flir alle vorkommenden Schleifauf-
gaben schnell und unkompliziert einstell-
bar.

Die nachstehende Bildserie zeigt eine Reihe
héaufig vorkommender Arbeiten, welche sich
mit dem normalen Zubehér oder unter An-
wendung von Sonderzubehdr problemlos
ausfiihren lassen.

Abbildung zeigt das Auflegen der Wasser-
waage in Ladngs- und Querrichtung

Silizium-Karbid-Schieifscheiben:

Sie werden in der Regel zum Vorschleifen
von Tréagerwerkstoff und Hartmetall ver-
wendet, wenn die Gefahr besteht, daB mit
Diamantlappscheiben Trégerwerkstoff be-
arbeitet wird.

Beachten Sie bitte unser reichhaltiges Lie-
ferprogramm an Schleifmitteln.

Spananstellung:

Erster Schneidenzahn durch radiales Ver-
drehen der Teilkopfspindel mittels Handrad
am Teilkopf. Alle weiteren Schneidenzéhne
nach eingestellter 0-Marke am Support-
Handrad. Nur so bleibt der Spanwinkel bis
zum Erreichen der Fraserrestform erhalten.




Brustschliff
200 mm @

Sonderzubehdr: wie Abbildung 14.

an HM-Sdgen von

Brustschliff (Hohlzahn) an HM-SZgen von
65 bis 500 mm ¢

Sonderzubehdr: Scharfeinrichtung Nr. 4010, wahl-
weise in Verbindung mit Schéarfeinrichtung Nr. 3950
oder Nr. 4000.

500 mm ¢
Sonderzubehdr: Scharfeinrichtung Nr. 4000.

19

Schleifen eines Oberfrasers auf der Schnei-
denbrust
Sonderzubehdr: Vorgelege Nr. 4700 und Schnell-

spannfutter Nr. 2015. Schleifscheiben nach Wahl
Nr. 3600—3602 sowie 3610 fiir HM.

Brustschleifen eines Astloch-Zentrumboh-

rers aus HM-Schneiden
Sonderzubehor: wie Abbildung 20.

Stirnschliff eines

bohrers
Sonderzubehor:

rechtsgédngigen Diibel-

Diibelbohrerschéarfeinrichtung
Nr. 4500 mit passendem Einsatz mit Rechtsgewinde.

Einstellung: Der Hohenanschlag ist auf Tiefe ein-
gestellt. 0-Marke vom Schleifkopf in Deckung.

Arbeits-
beispiele

fur Sagen,
Oberfraser,
Bohrer

17

65 bis Riickenschliff an HM-Sdgen von 150 bis Brustschliff an HM-Sigen von 150 bis

500 mm Q@
Sonderzubehdr: wie Abbildung 16.

Brustschleifen eines Astloch-Zentrumboh-
rers aus HL-Stahl
Sonderzubehdr: Schwenkplatte Nr. 5000 u. Schnel!-
spannfutter Nr. 2015.

Stirnschliff

eines linksgdngigen Diibel-
bohrers

Sonderzubehdr: wie Abbildung 22, jedoch mit pas-
sendem Einsatz fiir Linksgewinde.

Einstellung: wie Abbildung 22.

Beachten Sie auch die Einstellung vom Teilkopf-

Winkelbock.




Brustschleifen eines Profilfrisers mit
achsparallelen HSS-Schneiden

Normalzubehor:
Schleifdorn und Schleifscheibe.

Einstellung:

Arbeitsseite der Schleifscheibe zeigt nach
auBen. 0-Marke vom Schleifkopf ist nach
rechts verdreht.

Spananstellung:

1. Schneidenzahn durch radiales Verdrehen
der Teilkopfspindel mittels Handrad am
Teilkopf. Alle weiteren Schneiden nach
0-Marke am Supporthandrad.

Einstellen eines Profilfrisers auf vor-
gegebenen Spanwinkel

Sonderausriistung:
Spanwinkel-Einstellgerat Nr. 2090

Brustschleifen eines Falzfrasers mit
ein- oder wechselseitig schridgen
Schneiden

Einstellung:

Arbeitsseite der Schleifscheibe zeigt nach
auBen. 0-Marke vom Schleifkopf ist nach
rechts verdreht. Teilkopf-Winkelbock auf
Gradwinkel, der schrdgen Schneide ent-
sprechend, eingestellt.

Spananstellung:

1. Schneidenzahn durch radiales Verdrehen
der Teilkopfspindel mittels Handrad am
Teilkopf. Alle weiteren Schneiden nach
0-Marke am Supporthandrad.

Einstellen des Frédsers in die 0-Position

Die Werkzeugschneide liegt am Taststift an.
Die Luftblase in der Libelle befindet sich
im Zentrum.

Stellung vom Rotpunkt auf dem Handrad
merken!

Arbeits-
beispiele

einfach,
problemlos,
handlich

Brustschleifen eines Profilfrisers mit
groBem AuBendurchmesser (im vorlie-
genden Fall 250 mm Q)

Einstellung:

Arbeitsseite der Schleifscheibe zeigt nach
innen. 0-Marke vom Schleifkopf ist nach
links verdreht.

Spananstellung:

1. Schneidenzahn durch radiales Verdrehen
der Teilkopfspindel mittels Handrad am
Teilkopf. Alle weiteren Schneiden nach
0-Marke am Supporthandrad.

Fraser nach der Spanwinkeleinstellung

Bei 30° Spanwinkel wird das Handrad der
Teilschnecke 6 mal gedreht. Eine Umdre-
hung = 5°

Gleiche Stellung vom Rotpunkt wie bei
Abbildung 4 beendet den Einstellvorgang.




Riickenschliff an einer Schlitzscheibe mit
achsparallelen Schneiden
Einstellung: Arbeitsseite der Schleifscheibe zeigt

nach auBen. 0-Marke vom Schleifkopf ist nach
rechts verdreht.

Spananstellung: mit Supporthandrad nach 0-Marke.

Riickenschliff an einer Schlitzscheibe mit
schragen Schneiden
Einstellung: wie Abbildung 6, zusatzlich Teilkopf-

winkelbock, der Fasenschrége entsprechend ver-
stellt.

Spananstellung: wie Abbildung 6.

Arbeit's-:a
beispiele

vielfaltig und
zweckent-
sprechend

Riickenschliff an einem Nutfrdser mit Hart-
metallschneiden
Einstellung: Arbeitsseite der Diamant-Léppscheibe

zeigt nach auBen. 0-Marke vom Schleifkopf ist nach
rechts verdreht.

Spananstellung: wie Abbildung 6.

Schleifen eines Vorschneiders

Einstellung: Arbeitsseite der Schleifscheibe zeigt
nach auBen.

Spananstellung: wie Abbildung 6.

Riickenschliff eines Hobeimessers mit Hart-
metallschneide

Sonderzubehdr: Flachmesserschéarfeinrichtung
Nr. 4300 mit Schwenkplatte Nr. 5000.

Einstellung und Spananstellung: wie Abbildung
Nr. 6.

Schieifen einer Frasketie

Sonderzubehdr: Fraskettenscharfeinrichtung
4400. Schleifscheibe fir Frasketten Nr. 3500.
Einstellung: Schérfeinrichtung im Teilkopfwinkel-
bock eingesetzt.

Nr.

Freihdndiges Schleifen eines Falzmessers
an der zusitzlichen Schieifscheibe.

Schleifen eines Zentrumbohrers mit Hart-
metalischneiden

Sonderzubehdr: Dubelbohrer-Scharfeinrichtung
Nr. 4500 mit passendem Einsatz fir Zentrums-
bohrer. Diamantldppscheibe in Profilform.

Riickenschliff an HM-Sidgen von 65 bis
200 mm @

Sonderzubehdr: Scharfeinrichtung Nr. 3950. Aus-
fihrung B zur Aufnahme auf Schleifdorn.
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Technische Daten

Normalzubehor
Besondere
technische
Merkmale

Schleifschlittenhub 280 mm
Querschlitten-Verstellbereich 190 mm
Schieiflangen:

Fraserbrustschliff je nach

Eintauchtiefe 100—130 mm
Riickenschliff an Frasern 120 mm
Riickenschliff an Messern 230 mm
Fraser () max. bei Brustschliff 250 mm
Fraser ¢) max. (Schlitzscheiben)

bei Rickenschliff 370 mm
‘Hartmetall-Kreissdgen 500 mm

Anderungen im Interesse der technischen
Weiterentwicklung vorbehalten.

1 Schleifdorn, wahlweise 24, 25, 30 mm, 1”
oder 12" x 130 mm Léange

1 Edelkorund-Schleifscheibe
(Topfform), Bohrung 20 mm
1 Edelkorund-Schleifscheibe
(Flachform), Bohrung 20 mm

150 mm @

150 mm ¢

Der Schleifspindelantrieb ist schwenkbar
und flir Brust- und Riickenschliff einstell-
bar.

Die Schleifspindel |auft spiel- und wartungs-
frei in Prazisions-Kugellagerpaaren mit
einer Drehzahl von 2800 Upm.

Der Langsschlitten |4uft spielend leicht auf
nachstellbaren Kugelfiihrungen.

Die Teilkopfspindel ist doppelseitig in Pré-
zisions-Kegelrollenlagern leichtgdngig und
spielfrei gelagert.

Jede SpanwinkelgréBe ist, wie Abb. 4 und
5 zeigen, mit einem Spanwinkel-Einstell-
gerat einstellbar. Alle Schleifoperationen

Hohe Leistung
durch ausge-
feilte Technik

Schleifscheiben ¢ max. 150 mm
Schleifscheiben-Bohrung 20 mm
Schleifdorn-Nutzlange 130 mm
Motor 0,25 kW
Motordrehzahl 2800 Upm.
Absicherung 6 Amp.
Gewicht netto ca. 78 kg
brutto ca. 110 kg

seeméaBig ca. 130 kg

RaummaBe: Schiffsraumbedarf ca. 0,45 m?

seemaBig verpackt

1 Aufnahmeflansch (Schleifscheibenflansch)
fir Schleifscheiben mit 20 mm Bohrung

1 Satz Schlissel

1 Schwenkplatte

sind ohne Spanwinkelverdnderung durch
radiales Verdrehen der Teilkopfspindel mit
Hilfe eines Schneckentriebes gewahrleistet.
Der Teilapparat mit eingebauter Teilscheibe
ermdglicht das Schleifen von 1, 2, 3, 4, 6,
8, 9, 12, 18, 24, 36 und 72schneidigen Werk-
zeugen.

Jede Sonderteilung, z. B. 5, 10 u. a., ist mit
Hilfe von zusétzlichen Teilscheiben mog-
lich.

Die Schieifdorne mit Morsekonus IV fiir die
Aufnahme der Werkzeuge sind passungs-
genau geschliffen und fiir jeden Bedarfs-
fall auswechselbar.




