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Die neugestaltete RHU 500 ist das Ergebnis
einer durchgreifenden Programmerneue-
rung in Richtung Baukastenprinzip. Dank
einfacher, schneller Ein- und Umstellung
eignet sich die Maschine in gleich idealer
Weise in Produktion und Werkzeugbau fiir
das Rund-, Innen- und Planschleifen auf
héchster Genauigkeitsstufe.

Die moderne Formgebung des Maschinen-
stédnders beriicksichtigt die letzten Erkennt-
nisse hinsichtlich Schwingungsverhalten
und thermischer Einfliisse. Statische und
dynamische Steifigkeit sind messtechnisch
erfasst und konstruktiv ausgewertet. Die
Temperatur des Hydraulikdles wird durch
Olkiihier stabilisiert und niedrig gehalten.
Die Geradheit der Werkstiick-Mantellinie
kann dadurch iiber die ganze Schleiflénge
innerhalb 1 «m gehalten werden.

Elektrischer Schaltschrank und Kiihimittel-
anlage sind von der Maschine getrennte
Einheiten. Der Kiihimitteltank (Inhalt 100 [)
mit den herausziehbaren Setzkasten ist auf
Rollen montiert und kann fiir die periodische
Reinigung bequem von der Maschine ent-
fernt werden.

Schieif- und Werkstiickspindelstock: be-
wihrte, hydrodynamische Mehrfldchengleit-
lagerung mit automatischer, drehzahlab-
hdngiger Spieleinstellung radial und axial.
Deren hohe Lagersteifigkeit gewihrleistet
optimale Rundiaufgenauigkeit (fliegend in
0,5 #m normal, hochprézis innerhalb 0,25
oder 0,1 um) und Oberflachengiite (Rauh-
tiefe R=0,02 um, arithm. Mittenrauhwert Ra
=0,005 xm).

Das Zustellsystem zeichnet sich durch seine
aussergewdhnlich hohe Genauigkeit der
Masswiederholung aus. Es arbeitet elektro-
hydraulisch, mit zwei nach Weg und Grésse
stufenlos wahlbaren Vorschubgeschwindig-
keiten fiir Schruppen und Schlichten. Am
Zyklusende selbsttdtige Riickfithrung des
Zustellhandrades um den Betrag der Schleif-
zugabe.

Einknopfbedienung fiir automatischen Be-
wegungsablauf im Einstech- und Léangs-
schleifverfahren, mit einstelibarer Ausfunk-
zeit. Kurzhub von ca. 1,5 mm fiir wirtschaft-
liche Einstecharbeiten. Maschine vorberei-
tet mit Anschliissen fiir messgesteuertes
Schleifen und Paarungsschleifen auf Durch-
messer und Linge mit einer Masswieder-
holgenauigkeit in +0,5 «m.

Innenschleifen mittels kréftiger, riickklapp-
barer Innenschleifvorrichtung. Auch beim
Innenschleifen arbeitet das Zusteligetriebe
mit Grobzustellung, Feinzustellung, Ausfun-
ken und automatischer Abschaltung.

Hauptmerkmale

Schleifspindelstock

Starre, konische Schleifspindel aus Nitrier-
stahl, feinstgeschliffen, in zwei konischen,
hydrodynamischen Mehrfldchengleitlagern
mit Umlaufschmierung gelagert. Sichtkon-
trolle fir Olstand und Funktion der Umlauf-
schmierung.

Automatische, drehzahlabhéngige Einstel-
lung des glnstigsten Lagerspiels in radialer
und axialer Richtung.

Gesamtes Lager- und Schmiersystem in
leicht auswechselbarer Lagerhiilse zusam-
mengefasst.

Bequeme Riemenspannung durch Verschie-
ben des Schieifkopfmotors mittels Zahn-
stange und Ritzel.

Schleifkopfmotor in Prazisionsausfiihrung
von besonders hoher Laufruhe (Schwin-
gungsamplitude max. 1 um).

Schleifkopf auf einem 90° drehbaren Zwi-
schenschlitten, mit bequemer Schnellver-
stellung durch Handhebel iber Ritzel und
Zahnstange. Nitzlich zum Schleifen steiler
Kegel zwischen Spitzen sowie zur raschen
Umstellung bei stark unterschiedlichen
Schleifdurchmessern.

Rechte Schleifspindelseite eingerichtet zur
Aufnahme einer zweiten, kleineren Schleif-
scheibe zum Schleifen von Steilkegeln.
Einschwenkbare Innenschleifvorrichtung
auf Schleifspindelstock montierbar. Kraftige
Ausfihrung mit starrer Verbindung und di-
rektem Elektroantrieb. Zum Innenschleifen
missen Aussenschleifscheibe und Schutz-
haube nicht entfernt werden.

Werkstiickspindelstock

Vielseitige Einstellméglichkeiten durch bis
90° schwenkbaren Werkstiickspindelstock.
Stufenlose Drehzahlregulierung der Werk-
stilckspindel von 30 bis 650 U/min. Ruhiger
Lauf durch Gleichstrommotor und volltran-
sistorisierte Elektronik.

Die kraftige Werkstlickspindel mit Auf-
nahmekonus Morse 5 dreht ebenfalls in
konischer, hydro-dynamischer Mehrflachen-
Gleitlagerung mit automatischer, drehzahl-
abhéngiger Spieleinstellung radial und axial.
Wegen des grossen Drehzahlbereiches der
Werkstiickspindel von besonderer Bedeu-
tung. Kein zu grosses Spiel bei niedrigen
Drehzahlen, geringe Erwarmung bei hohen
Drehzahlen.

Gesamtes Lager- und Schmiersystem in
leicht auswechselbarer Lagerhiilse zusam-
mengefasst.

Garantierte Werkstiick-Rundheit (Ar) beim
Fliegendschleifen:

Normalausfithrung in 0,5 um, Sonderaus-
fihrung in 0,25 oder 0,1 um. Damit sind
Schleifarbeiten grosser Genauigkeit mit um-
laufender Spitze moéglich, ohne Sonderaut-
wand fir die Herstellung genauer Zentren.

Rasche Umstellung zum Schleifen mit still-
stehender oder umlaufender Werkstlick-
spindel. Beim Schieifen zwischen toten
Spitzen sitzt die konische Werkstiickspindel
spiellos in ihren Lagern, durch Aufhebung
des Spieles grosse Starrheit.

Tippschalter fir Einschaltung der Werk-
stlick-Drehbewegung.

Langsschlitten

Hydraulischer Antrieb des L&ngsschlittens,
stufenlos regelbar bis 6 m/min.
Umschaltpunkt des Langsschlittens ist me-
chanisch festgelegt, kann auch bei stillste-
hendem Langsschlitten eingestellt werden.
Umsteuergenauigkeit innerhalb 0,05 mm
im normalen Geschwindigkeitsbereich. Da-
durch problemloses Schulterschleifen.

Rickansicht: Separate Kiuhimittelanlage

Am Geschwindigkeits-Regulierknopf zwei
einstellbare Anschlage fiir sofortiges Um-
stellen auf Abrichtgeschwindigkeit.
Oszilliereinrichtung mit ca. 1,5 mm Kurzhub
fur das Einstechschleifen und Innenschlei-
fen kurzer Bohrungen. )
Automatische Auskupplung des Handrades
beim Einschalten der Hydraulik, keine Un-
fallgefahr.

Automatische Schmierung der Langs- und
Querschlittenfiihrung mit Sichtkontrolle.
Gleitbahn des Langsschlittens durch Tele-
skop-Bleche voll geschiitzt.
Einstellvorrichtung mit Messuhr fir den
Schwenktisch  ist Normalzubehor;  fiir
schnelle Einstellung genauer Kegelwinkel
kénnen Endmasse verwendet werden.




Vorschubsystem

Hydraulischer Schnellvorschub der Schieif-
scheibe in Arbeitsstellung.
Elektro-hydraulisch gesteuertes Zustellge-
triebe mit zwei stufenlos einstellbaren Vor-
schubgeschwindigkeiten zum Schruppen
und Schlichten nacheinander, mit vorwahl-
barem Aufmass fir beides und mit automa-
tischer Umschaltung. Daher kurze Stiick-
zeiten bei gleichbleibend hoher Genauig-
keit der Masswiederholung.

Zeitrelais flr einstellbare Ausfunkzeit nach
automatischer Vorschub-Abschaltung ist
Normalzubehor, ebenso Anschluss fiir auto-
matische Messsteuerung.

Zustellung beim Langsschleifen je nach Not-
wendigkeit wéhlbar:

wahrend der einstellbaren Rastzeit des
Langsschlittens in der Endstellung, rechts
oder links, oder beidseitig. Ausserdem kon-
tinuierlicher Vorschub. auch wahrend der
Langsschlittenbewegung.

Feinzustellknopf mit um-Teilung ist Normal-
ausrustung.

Selbsttatiger Bewegungsablauf

Einknopfbedienung fiir automatischen Ab-
lauf aller Arbeitsbewegungen beim Léngs-
schleifen oder Einstechschleifen.

Vier verschiedene automatische Arbeits-
zyklen fiir Aussen- und Innenschleifen sind
wahlbar:

— Einstechschleifen mit oder ohne Kurzhub.

— Einstechschleifen gefolgt von Léngsbe-
wegung (Einstech-Schélschleifen).

— Langsschleifen mit hubweiser oder fort-
laufender Scheibenzustellung.

Automatischer Rucklauf des Schieifschlit-
tens in die Ausgangsstellung nach Ablauf
der Ausfunkzeit oder, bei Verwendung einer
Messsteuerung, bei Erreichen des Nenn-
masses. Wahlweise beim linken, rechien
oder nichsten Umsteuerpunkt des Langs-
schlittens.

Selbsttatige Rickfiihrung des Zustellhand-
rades um den Betrag der Schleifzugabe und
Abschalten des Werkstiickantriebes.

Reitstock

Pinolenflihrung vollig spielfrei auf vorge-
spannter Walzlagerung.

Reitstock in Sonderausfiihrung Nr.885 (siehe
Bild 5) mit Einrichtung fir feinste Zylindrizi-
tats-Korrektur erhaltlich. Kleinste Korrek-
turen durch Schwenken des Drehtisches
sind wegen unterschiedlicher Haft-Gleit-
reibung kaum mehr auszufihren. Der Reit-
stock in Sonderausfiihrung ermdglicht je-
doch noch Feinkorrekturen von =+ 0,1 bis
40 um auf den Durchmesser bezogen.

Bedienungskomfort

Vorschubsystem und Mdéglichkeiten
des selbsttitigen Bewegungsablaufes

RHU 500




Innenschleifen

Die Beschreibung des Vorschubsystems und
des selbsttatigen Bewegungsablaufes gilt
sinngemass auch fiir das [nnenschleifen.
Bei Umstellung auf das Innenschleifen wird
jedoch die hydraulische Schnellverstellung
des Querschlittens automatisch in vorderer
Stellung blockiert. Wahlweise kann auch in
hinterer Stellung blockiert werden, wodurch
sich der Arbeitsbereich beim Planschleifen
erhdht.

Die stabile Innenschleifvorrichtung ist riick-
schwenkbar; das Umstellen von Innen- auf
Aussenschleifen — und umgekehrt — ist be-
quem und schnell. Zum Innenschleifen mis-
sen Aussenschleifscheibe und Schutzhaube
nicht entfernt werden und es kann in einer
Aufspannung aussen und innen geschliffen
werden (siehe Bilder 6 und 7). In Arbeits-
stellung ist der kréftige Spindelhalter mit
dem Schleifspindelstock starr verbunden
und erlaubt, im Verein mit der hohen Rund-
laufgenauigkeit der Werkstlickspindel, das
Innenschleifen mit hochster Genauigkeit.

Schleifen von Steilkegeln zwischen Spitzen

Zum Schleifen von Steilkegeln zwischen
Spitzen dient das Kegelschleifgerat Nr. 836
(siehe Bild 8).. Dieses wird auf dem Dreh-
tisch des Langsschlittens aufgesetzt, ist ein-
seitig bis 45° schwenkbar und wird vom
Werkstiickspindelstock aus angetrieben
(stufenlose Drehzahlregulierung von 40 bis
750 U/min.). Die Spitzenhdhe betragt 60 mm
bei einer gréssten Spitzenweite von 300 mm.

© Sichtauf Zustellhandrad und beleuchtete
Vorschubskala (Teilung 0,01 mm). Rechts
die drei Bedienungs-Drucktasten:
Zyklus-Start, Zyklus-Stop, Not-Stop.

© Elektirische Steuertafel auf der Frontseite
des separaten Schalischrankes, mit Pro-
grammschaltern und Zeitrelais.

© Blick in den gebffneten Schaltschrank.

©

Schleifspindelstock mit Schleifscheibe
rechts ¢ 250 mm (Sonderzubehdr).

© Reitstock Nr. 885 (Sonderzubehdr) mit
Einrichtung fir Zylindrizitdts-Mikrokor-
rektur im Bereich von 0,1 bis 40 um/ .

O Innenschleifapparat Nr. 1815 in Arbeits-
stellung.

© Innenschleifapparat aufgeklappt. Schlei-
fen des Aussendurchmessers konzen-
trisch zur Bohrung.

© Kegelschleifgerat Nr. 836 flir das Schlei-
fen von Steilkegeln zwischen Spitzen.

Vielseitigkeit

in Produktion und Werkzeugbau
Innen-, Aussen- und Kegelschleifen




Messgesteuertes Schieifen

Die Maschine ist vorbereitet mit Anschlis-
sen flr messgesteuertes Aussenrundschlei-
fen und Paarungsschleifen auf Durchmesser
und Lange. Der Einsatz einer Messsteue-
rung erhdht die Schieifleistung dank hoher
Betriebssicherheit bei praktisch nicht vor-
handener Ausschussquote.

MOVOLIMIT — die elektronische, kapazitive
Aussen-Messsteuerung erlaubt genaues,
rasches und sicheres Schleifen auf ein vor-
gewdhltes Mass. Steuert bei Serienarbeit
den automatischen Bewegungsablauf in Ab-
héngigkeit vom Werkstliickmass. Zweipunkt-
messung, mit selbsttdtiger Kompensation
der Schleifscheibenabnitzung. Keine zeit-
raubenden Zwischenmessungen; die Werk-
sticke verlassen masskontrolliert die Ma-
schine. Garantierte Masswiederholgenauig-
keit: £0,5 um.

DELTALIMIT — das elektronische Paarungs-
Messsteuergerat steuert den automatischen
Bewegungsablauf in Abh&ngigkeit von einer
Bohrung und vorgewéhiter Passung. Auch
bei kleinsten Spieltoleranzen entfallt das
zeitraubende Zusammenpassen von Kolben
und Hiilsen.

SECTOLIMIT — spezielles Messsteuergerét
fir das Schieifen von Werkstiicken mit un-
terbrochenen Flachen.

Profil-Kopierschleifen

Fiir das Aussen-Rundschleifen mit profilier-
ter Schleifscheibe stehen folgende Geréate
zur Verfiigung:

Hydraulische Formabdreheinrichtung Nr.
1844, nach Schablone kopierend im Verhali-
nis 1:1. Adrehbare Profilwinkel: max. 30° auf
der rechten und max. 90° auf der linken
Schleifscheibenseite, oder max. 60° beid-
seitig. Grosste Profilbreite/Tiefe 100/18 mm.
Abrichtgeschwindigkeit stufenlos regelbar
bis 0,8 m pro min. Schnellriicklauf von 0,8 m
pro min. und Sprungschaltung flir Satz-
scheiben mit Zwischenrdumen.
Profiliergerdt DIAFORM — fiir das Profilieren
der Schleifscheibe nach Schablone und
Pantograph-System im Verhéltnis 5:1 bzw.
10:1. Grosste Profilbreite / Tiefe 50/25 mm
bzw. 25/13 mm.

© Elekironische Aussen-Messsteuerung
MOVOLIMIT mit Tisch-Messkopf fir
Werkstilick-Durchmesser 4—100 mm.

@ Mess- und Steuerverstérker mit einge-
bautem Anzeigeinstrument.

@ Hydraulische Formabdreheinrichtung
Nr. 1844.

@ Profiliergerat DIAFORM.
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Produktionseinsatz

Messgesteuertes Schleifen
Profil-Kopierschleifen

RHU 3500




Hauptabmessungen RH U 5 o o

RHU 6/2-D 4000 2.71 FK Gedruckt in der Schweiz




