Ritzelwellen

waren bisher sowohl manuell als auch maschinell nur
schwer zu bearbeiten. Der GRATOMAT entgratet
und facettiert sie aber selbst dann noch, wenn die
ZahnfuBdurchmesser unter den Naben- oder Schaft-
durchmessern liegen. Gerade bei diesen schwieri-
gen Aufgaben sind die idealen Einstellmoglichkeiten

am GRATOMAT von besonderem Wert.
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Zahnrader, Kegelrader, Kettenrdder, Rol-
lensperren, spiralverzahnte oder schréag-
verzahnte R&der, Schneckenrader oder
-Profile, Zahnstangen, Innenverzahnun-
gen, gleichmaBig oder ungleichméaBig ver-
zahnte Werkstiicke und auch komplizierte
Verzahnungen entgraten Sie mit nur einem
Werkzeug!

Einfach in Aufbau und Arbeitsweise, miihelos
in der Bedienung, das ist der GRATOMAT,
die rationelle Entgratungsmaschine. Mit dem
GRATOMAT lassen sich auch Werk-
stiicke entgraten, die bisher maschi-
nell nicht bearbeitet werden konn-
ten. Als Werkzeug dient eine glatte,
diinne Schleifscheibe mit unge-
wohnlich hoher Standzeit. Geeignet
fiir alle Materialarten: GuB, Stahl-
guB, Stahl gehartet oder weich,
NE-Legierungen oder Kunststoffe, jedes Mate-
rial wird gleichermaBen vorteilhaft bearbeitet.
Eine GRATOMAT-Besonderheit: Kein Werk-
zeugwechsel mehr bei Anderung der Werk-
stiicke! In Sekunden ist der GRATOMAT ein-
satzbereit und ebenso schnell 1dBt sich die
Stirke der gewiinschten Fase bestimmen.
Einerlei um welches Profil es sich handelt. Ein
bedeutender Fortschritt durch die verniinftige

GRATOMAT-Konstruktion. Ordnen Sie den \
GRATOMAT in lhre FertigungsstraBe ein! Er
IaBt sich spielend leicht wahrend des Verzah-
nungsvorganges bedienen. Entgratung groBer

Technische

Serien durch Gruppen-Einsatz von 2 bis 12
GRATOMAT-Einheiten, die — sinnvoll unter- ) Daten
einander verbunden — nur von einer Bedie-
nungsperson beschickt zu werden brauchen.
Die Stiickzeiten werden hierbei un-
abhingig von GroBe und Ausbildung
der Werkstiicke auf wenige Sekunden
herabgedriickt. Type 120 Type 600 Type 2000
Max. Werkstiickdurchmesser ohne Ausleger 470 mm 1000 mm 1600 mm
- Max. Werkstiickdurchmesser mit Ausleger 1000 mm 2000 mm 2600 mm
LeIChter Werkstiick-Hohe 350 mm 600 mm 600 mm
entg raten Max. Werkstiick-Gewicht bis 120 kg 600 kg 2000 kg
- - Modul 1i—-10 3—-20 3—-20
'o rlsch rlttl lch Werkstiick-Drehzahl, stufenlos 0—4 Upm 0—3 Upm 0—3 Upm
entg raten Durchmesser des Arbeitstellers 260 mm 300 mm 585 mm
7 entrierdurchmesser 30 mm 30 mm 30 mm
< nleifmotor ca. 25000 Upm 9000 Upm 9000 Upm
, '}eitsh6he 865 mm 845 mm 785 mm
Gesamthohe 1500 mm 1500 mm 1500 mm
Platzbedarf 470 x 520 mm 850 x 480 mm 900 x 1800 mm
Gewicht 80 kg 180 kg 620 kg
AnschluBleistung 0,6 kw 1,75 kW 2,1 kW
Betriebsspannung Einphasen Wechsel- Einphasen Wechsel- Einphasen Wechsel-
strom 220V 50 Hz strom 220V 50 Hz strom 220 V 50 Hz
Arbeits- und Zeitbeispiele

Ein Zahnrad mit 40 Zahnen, Modul 3, Teilkreisdurchmesser
120 mm (beide Zahnflanken, Zahnkopf und ZahnfuB) be-

ansprucht an Maschinenzeit ca. 30 Sek.
Beide Kopfseiten also nur 60 Sek.
Werkstiickwechsel in wenigen Sekunden

Die Unrriistzeit betragt je nach Werkstiickart 1—3 Min.
Auswechseln der Schleifscheibe erfordert ca. /2 Min.

X Losung problematischer Aufgaben, z. B. zur Bear-
beitung von Segmentstiicken oder von unterbrochenen
Fasen laBt sich der GRATOMAT schnell mit wenigen
Handgriffen einrichten.
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Miihelos laBt sich der |
GRATOMAT bedie-
nen. Das beginnt be-
reits bei der Werk-
stiickauflage. Die mei-
sten Werkstiicke brau-
chen — nachdem sie
auf den Aufnahmetel-
ler gelegt wurden — nicht gespannt zu
werden. Werkstiicke mit wenig Eigenge-
wicht werden durch eine starke Magnet-
platte gehalten. Kleinteile lassen sich be-
quem auf Dorne stecken. Auf dem Auf-
nahmetelier angebrachte Zentrierrillen
ermoglichen ein korrektes Ausrichten al-
ler Werkstiicke. Die Schleifscheibe wird
genau an die zu entgratende Werkstiick-
kante gesetzt. Ein leichter Druck auf den
Einschaltknopf setzt die Automatik in
Gang. Der nun beginnende Entgratungs-
vorgang lauft automatisch ab. Das Werk-
stiick beginnt sich zu drehen, gleichzeitig
schaltet das Schleifaggregat ein. Durch
ihre Schwerkraft senken sich Spindel und
Schleifscheibe auf das Werkstiick ab. Die
Schleifscheibe folgt zwangslaufig dem
Zahnprofil, entgratet beide Zahnflanken
sowie Zahnkopf und ZahnfuB. Eingebaute
Endschalter schalten Werkstiickaufnah-
meteller und Schleifspindel nach einer
vollen Umdrehung ab. Gleichzeitig wird
die Schleifspindel elektromagnetisch vom
Werkstiick abgehoben. Die Stirke der
Entgratung bzw. der Facettierung kann
durch Schwerpunktverlagerung — somit
durch Druckverstarkung der Schleifspin-
del — und durch stufenlose Veranderung
der Werkstiick-Umdrehungsgeschwindig-
keit eingestellt werden.

einfach-sinnvoll-iiberzeugend




