
Flächenbedarf : 250 x 350 mm I Höhe: ohne Beleuchtung 290 mm I- Gewicht, 32 kg I Ausgestellt: Tag: Name:

Antriebsart 1 Gruppe Motor eingebaut EinzelcntrL~b Fa:

Spannung V Stromart: Gesa mtleistungsbedorf: 0,25 kW
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Schleifscheibenantrieb Schnittwinkel und wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeiten an Einschneidefräsern

I
Motor·

I
Motor

I
Schleifspindel

WirtschaAl. Schnittgeschw.
Schnurriemen : 4 q;, Scheibenbr. _I - in rn/min. für Einschneide-

Scheiben r/J Drehzahl Drehzahl Zu bearbeitender Werkstoff-- Schnittwinkel fräser aus Schnellstahl
Werkstoff: 10 mm 90 mm 2800 U/min. 4500 Uimin. a- ß y Schruppen Schlichten

Schnittprofile
Grauguß

60 80Stanlguß
Bei Einschneidefrösern gelangen in der Hauptsache folgende 7 Grundformen des Temperguß

25 0 15 0 50Schnittprofils zur Anwendung: .. Maschinenstahl 40-60 kg/mm2 70 90

~ ~ ~ ~ ~ 9 g 60-80 kg/mm2 60 70
über 80 kg/mm2 40 50

Weiheugslahl weich 60 SO
1 2 3 4 5 6 7 hart 50 70

C:.iW'~~:!?};;~~,(-~;;;:·g~ • 1 Messing Ms 58 weich 200 250
hort 250 350

zylindrisch zylindrisch zylindrisch spitz. kegelig kegelig kegelig 30 0 15· 50
120Messing Ms 63 weich 150abgeflacht versetzt. Rod. abgorundet obgeflodlt versetzt. Rad. abgerundet

hort 150 180
Vorstehende Abbildung zeigt diese 7 Grundformen sowie die jeweils von diesen Bronze weich -' 160 200erzeugten Schniltproflle.

hart 200 230

Schnittwinkel Aluminium weic:!'l 200 300

Um größtmögliche Sd:mittleistung und saubere Schnittflächen zu erzielen, ist wfe, ~ hort I 35 0 250 350
bei ollen spanabhebenden Werkzeugen, ein entsprechender Hintersch/iff der Holz 300 350
Sch-neidkanten notwendig. Bei Einschneidefräsern sind g'rundsätzlich drei Schnitt. Kunststoffe; Trolan 25· I 15 0 50

250 300winkel zu beachten, die, wie aus nachfolgenden Abbiidungen ersichtlich ist, für
Pertinox, FIber 200 250olle Fräserformen Anwendung finden. '

35
0 iPol/opas. Resopal 200 300

l CI/} CJl-; Plexi, Astr%n, Celluloid 45 0 25 0 20 0 200 350
() ;.'

Schnittgeschwindigkeit

~.~~ ~ ~ ~, g
Die Schnittgeschwindigkeit bei Einschneidefräsern soll etwa dos Dreifache
gegenüber normalen Mehrschneidefräsern betrogen. In obenstebender Ta-
bel~e sind die SChnittgesdlwindigkeiten für die am hÖiJfigsten verwendeten

!: ':"'- Werks'toffe zusammengestellt. DieseAng-abenJsind jedoch nur als ungefähre
Richtwerte zu betrachten, da schließlich auch die AntrlebsverhäHnisse bzw.
die auf den vorhandenen -Maschinen erreichbaren Drehzahlen berücksich·

I tigt werden müssen. Die Schnittgeschwindigkeit nimmt slirnseitig nach der
abgeAochter Fräser spitzer :Fräser abgerundeter Fräser Mitte des Fräsers zu ab i 9ies tritt jedoch nur bei' abgerundeten Fräsern

in Erscheinung, weshalb hier darauf zu achten ist, daß nach Möglichkeit

Schnittwinlcel ;J gilt"für abgeflachte Fräser; Fräser mit ein,ern Winkel a unter 20 :l
immer mit der AußeRseite der Sdlneide gefräst wird. Bei schrägliegenden
Flächen, wie sie beim Kopieren vielfach vorl(ommen, dürfte olso nicht

sollen am Rücken mit ca. 25 bis 30 0 abgeflacht wer!Jen.
.., .. -,i..' noch abwärts, sondern~möglichst'nur ncd! aufwärts gefräst werden.
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@0 maSChlß8nkarl8 ur Einsconeidetr8serSChieifmaSChine SO
Hersteller:

FEINMECHANIK
MICHAEL DECKEL

GmbH & Co. KG
8120 Weilheim i. OB

Fabrik·Nr:

Baujahr, Anschaffungsjahr ,
Inv.-Nr.

Kennzeichen der Maschine Normal-Zubehör
Standorl

Gehörl zur Gruppe

1

17,5 mm 1

90 mm 1

0-180 • 1

10 mm 1

Kostenklasse

Gütegrad
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Zum Anschleifen von Einschneidefrösern
und Taststiften.
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2 Moschinenkarten ""!:'.

lOG mm

15 mm

90 0

50' •

40 •
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12 mm

10 mm
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24 mlsec.
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Grobverschiebung des Teilkopfträgers in der Rohrführung

,_.-----.._.. --_._ .._-~_..._-----------,-----~------j

Rostenanzahl der Teilscheibe

Bewegungsbereich

'.

Schleifspindel

Schleifscheibe

Höhe VOI) Rohrführungsmitte bis S_ch_le_i_fs'-p_'n_d_e_'_m_il_'e .-;

Schleifscheiben befestigung , Auf<~t_z_fu_l_te_r _j

~-'f.:..sch:...:.e_ib_e:..;:-'-10:..;0_x_5.:..0:..;x-'-20 ----l
umfongsgeschwi~digkeit

Feinverslellung der Rohrführu",; ."'_il_T_e~.iI_k_o,--p_ft_ro,--~g"'e_r-, --::.,--,_t- + -I
SchwenkborkeIl des Teilk6pfträgers im Waogerechlschwenklager

~~erstellung des Tei!kopfträgers radial zur Rohrführung

Schwenkbarkeil des Teilkopflrägers im Senkrechtschwenkloger
-'- . -.- - -.:....:....:...:-.:...:....:.....:...:---"-.,.-----------1
.. Grobverstellung des Teilkoofschlittensj---._---....::..-----_._----------------.,.-----j

Feinverstellung des Teilkopfschlittens

Feinverslellung des Querschlitlens

Rastenteilung der Teilscheibe
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