Technische Daten Typ SC

Entgraten

Kantenverrunden

P g Glatten

Glanzen

Waschen

Kugelpolieren

von Massenteilen
aller Art

SCI 600 540 470 1400 730 470 460 1025 340 400 SW358 18¢

SC1I 600 540 580 1480 730 470 460 1025 340 340 SW450  18¢

SCIII 750 590 670 1850 820 518 610 1250 450 410 SW520  18¢ 0 .

SCIV 750 590 800 1950 820 518 610 1250 450 330  SW577_ 18¢ lelt S Chlel glo Cken I yp P
“Typen

- serscm scm SOV
Lir 64

Rauminhalt der Glocke 105 190 280
Lichtes Maf der Glocke, vorn mm 358 450 516 573
Lichtes Maf der Glocke, hinten mm 478 468 654 784 o
Tiefe der Glocke mm 482 530 668 760 5
Zulissiges Fiillgewicht kg 140 180 270 340 é
Glockendrehzahl bei Grundausfiihrung U/min. 26 26 24 24 3
Glockendrehzahl bei Regeltrieb U/min. 12-28 12-28 12-28 12-28 ;
Motorleistung KW 0,756 0,75 1,1 15 §
Nettogewicht ca. kg 270 290 460 490 A
Bruttogewicht im Verschlag ca. kg 320 350 530 560 /N
: 3 . S
Kubikmal, verpackt L LIb 125 16 18 /A Oberflichentechnik
Konstruktionsidnderungen vorbehalten
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Gleitschleifglocken Typ SC/PC Technische Daten Typ PC

arm beim Naf3arbeitsverfahren

atisch schwenkbar

r Programmierung

Technisch wissenswert

Fiir die verschiedensten Bearbeitungsprobleme in der Oberflichenbehandlung bieten die Gleitschleifglocken der Baureihe
SC/PC weiterhin die optimale Problemlosung. Mehr als 1000 dieser Maschinen haben sich in der Praxis bewéhrt. Sie werden
bevorzugt fiir die Bearbeitung kleiner bis mittlerer Werkstiickchargen eingesetzt.

600 540 540 1370 730 470 460 1025 340 400 250 18¢

PCI-IV 600 540 630 1470 730 470 460 1025 340 310 250 189

Diese Maschinen dienen hauptsichlich zur NaRbehandlung, wie z. B. Waschen, Glitten, Gl:inzen, Kugelpolieren und Entgraten. PCIII 750 590 720 1830 820 518 610 1250 450 370 280 189

Hochfeine Oberflichen lassen sich durch eine gegenseitige Bearbeitung der Werkstiicke unter Hinzugabe von Schleifzuséitzen PCIV 750 590 795 1600 820 518 610 1250 450 300 280 184

und Compound erzielen. Nach der Behandlung werden dann Compound und Schleifzusétze iiber einen Siebdeckel ausgespiilt.

Eine Bearbeitung mit Chips ist ebenfalls méglich. Die Maschinen werden auch zum Befetten mit Stereaten sehr erfolgreich 'Typen [ rc1

eingesetzt. Rauminhalt der Glocke Ltr. 65 100 170 225
Lichte Hohe der Glocke mm 500 600 710 780
Lichte Linge der Glocke mm 420 500 580 650

SCI-IV Zulissiges Fiillgewicht ke 150 200 280 340

Sofern eine Trockenbearbeitung von Werkstiicken erforderlich ist, werden vorzugsweise SC-Glocken eingesetzt. Dies Verfahren Glockendrehzahl bei Grundausfithrung U/min. 26 26 24 24

kommt zur Anwendung, wenn scharfe Kanten an Werkstiicken beseitigt werden sollen, ohne dass dabei eine besonders hohe ol el iy B3ty Wik, L2 s A Lo

" . 0. g q . g . 1. Motorleistung KW 0,75 0,75 1,1 1,5

Oberflachengiite erforderlich ist. Die Werkstiicke werden mit Zuschlagstoffen (z. B. Buchenholzschrot usw.) in die Glocke NE N 50 310 470 500

zur gegenseitigen Bearbeitung gegeben. Durch Einsatz eines Siebdeckels konnen anschlieBend die Zuschlagstoffe wieder Bruttogewicht im Verschlag ca. kg 300 360 520 550

abgeschieden werden. Es ist aber auch eine Nalbehandlung grofierer, sperriger Werkstiicke mit Chips moglich. Kubikmal, verpackt m3 L15 1,25 1,6 1,8

Konstruktionsidnderungen vorbehalten



