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Vid utvecklingen av denna maskin-
typ, som i grundutférande &r beteck-
nad 1U-A, har malsattningen varit
att skapa en universell produktions-
rundslipmaskin. Med detta uttryck
avses da en maskin, som har en
produktionsmaskins stabilitet och
noggrannhet samtidigt, som den ar
omstéllbar for de flesta foérekom-
mande behov. Stativet har darfér
gjorts mycket kraftigt med 3 st
langsgaende vaggar i borddelen
och ett stort antal tvargaende for-
styvningar. Supporten ar lagrad pa
en vridplatta och kan darigenom |att
stillas om till dnskad inmatnings-
vinkel.




SLIPDOCKAN

utgér en sluten enhet med eget smorjsystem. Slipspindeln &r
radiellt lagrad i flerpunktsglidiager av egen konstruktion och
har en exceptionellt vibrationsfri och stabil gang. Axiellt ar
spindeln lagrad i axialkullager med mycket god férmaga att
uppta sidkrafter vid sned inmatning eller slipning med skivans
plansida.

ARBETSDOCKAN

ar kraftigt utformad och i standardutférande férsedd med vrid-
platta och kombinerad spindel. Vridplattan ger mojlighet till
vinkelstillning av arbetsdockan t.ex. vid konslipning och den
kombinerade spindeln kan anviandas som béade fast och rote-
rande. Spindeln &r symmetrisk med infastningskona i bada
andar och som extra tillbehér kan dockan foérses med dubbel-
sidig drivning. Den blir déarigenom anvéndbar bade som
vénster- och hdgerdocka &ven med fast spindel. Drivningen
sker fran en mekanisk variator som arbetar vibrationsfritt och
har ett hégt vridmoment dven vid laga varv.

MED FAST SPINDEL

Om endast slipning med fast dubb férekommer, &r denna
arbetsdocka den lampligaste. Spindeln ar mycket kraftig och
férsedd med infastningskona Mk4. Da spindeln &r vandbar,
gar dockan att andra genom en enkel ombyggnad till vanster
eller hoger utfsrande. Dockan saknar vridplatta vilket Okar
stabiliteten.

CHUCKARBETSDOCKA

Denna arbetsdocka &r som namnet anger avsedd for chuck-
arbeten. Spindeln ar roterande och i framre &nden utformad
med chuckflans. Spindelnosen &r typ ASA-A1-6”. Dockan
har vridplatta och &r vridbar 90°. Genom sin kraftiga utform-
ning med chuckflians direkt pa spindeln och frémre spindel-
lagret langt framdraget, kan dockan bira stora arbets-
stycksvikter med bibehéllen |6pnoggrannhet.

PINOLDOCKAN

ir likaledes kraftigt konstruerad och pinolen &r lagrad i ansatt-
bara bussningar.

Genom att pinollagringen kan stdllas med minimalt lagerspel
far dockan mycket god stabilitet med minsta méjliga utfjad-
ring. Pinoltrycket kan regleras och dérigenom anpassas till
arbetsstyckets vikt.

Som extra tillbehdr kan dockan forses med hydraulisk pinol-
tillbakadragning. Denna hydraulrérelse &r automatiskt blocke-
rad, nar slipdockan ar i framfért lage.




Den tidigare beskrivha grundmaskinen, som betecknas 1U-A, kan forses
med vissa extra utrustningar och far da, beroende péa utrustningens

art, tillaggsbeteckningen B, C eller D i stallet for A. Vad som ingéar i de
olika utforandena ar angivet under resp. utforande beteckning.

INNERSLIPANORDNING

Maskinen, som i grundutférande &r avsedd for utvandig slip-
ning, har i detta utiférande forsetts med en innerslipanord-
ning. Denna &r placerad ovanpd slipdockan och uppféllbar.
Darigenom hindrar den ej, dd4 maskinen anvands for ytter-
slipning. Innerslipanordningen &r férsedd med egen driv-
motor och eget matningssystem. Detta gor att en detalj kan
ytter- och innerslipas i samma uppspénning. | detta utférande
ingar ocksé& innerslipspindel, chuck, 3-punktstéddocka, skérp-
ningsanordning och kylvatsketillféring.

TEKNISKA Innerdiameter pa slipspindelhallare ............ mm 80
DATA Inspanningslangd ... ..ol mm 165
Inmatningsl@ngd sovcssisariranssnnapna mm 100
Min. avstand ytterslipspindel-innerslipspindel .. mm 250

MATSTYRNING

| denna version &r grundmaskinen utrustad med anordning
for automatisk matstyrning. Anordningen bestar av en elek-
trisk-hydraulisk styrenhet, en deltameter och en métenhet.

Den elektrisk-hydrauliska styrenheten innehaller féljande auto-

matiska funktioner.

1. Omkoppling av matningshastigheten fran grov till fin-
matning.

. Stopp av inmatning.

. Automatisk &terg&ng av inmatning och snabbgang.

. Instéllbar fordrdéjning av atergangen (utgnistning).

W N

Deltametern bestar av ett matur och en signalenhet. | maét-
uret, som registrerar den pagaende avverkningen, finns in-
byggt 2 st reglerbara kontaktfunktioner. Den ena anvéndes
som férkontakt fér omkoppling av matningshastigheten och
den andra som slutkontakt for brytande av inmatning och
atergang. Signalenheten &ar férsedd med lampor, som mar-
kerar de utgaende signalerna.

Métenheten utgéres av en Federal métbygel, som under
slipningen sitter hakad pa detaljen. Métbygeln har en fast
och en rorlig matspets, som kontinuerligt mater den paga-
ende avverkningen. Den roérliga matspetsens rorelse &ver-
fores med luft till maturet, dar kontaktfunktionerna avger elek-
triska signaler.

Den elektrisk-hydrauliska styrenheten innehaller dven egna
elektriska kontakter, som gor det mdojligt, att kéra den auto-
matiska cykeln utan métbygel och deltameter. Begrénsning
- av inmatningsldngden utgéres dérvid av ett fast stopp.

MATHUVUD

| stallet fér den i 1U-C-utférandet beskrivna, hangande mét-
bygeln, kan ett mathuvud anvandas. Detta ar da placerat pa
arbetsbordet pa en rérlig slid, vars rorelser styrs av maski-
nens hydrauliska system.
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PROFILSKARPNINGS-
ANORDNING

| detta utférande ar den tidigare beskrivna versionen 1U-C
kompletterad med en hydraulisk profilskdrpningsanordning
tor profilering av slipskivan. Anordningen &r placerad ovanfor
slipskivan och uppbyggd med en i kryssrullkedjor lagrad
tvarslid, vars rorelse &r parallell med slipspindeln. P& tvér-
sliden sitter en vertikalt rorlig slid lagrad i kulstyrningar och
i nedre &nden forsedd med en diamanthallare. Under tvar-
matningsrorelsen styrs vertikalsliden av en utbytbar profil-
linjal, vilken ger slipskivan samma kontur, som profillinjalen
har. Skidrpningen sker i en automatisk cykel, dar vaxling
mellan snabbgdng och matningshastighet bestdmmes av en
utbytbar kurvskiva. Den totala skarpningsbredden, som i nor-
malutférande uppgar till max. 152 mm, kan regleras genom
forskjutning av en elektrisk brytare. Atergang sker med fri-
kopplad diamant.

Val av skdrpningsriktning liksom installning av matnings-
hastighet sker med reglage pa skarpapparatens manbdver-
panel.

Profilskdrpningsanordningen &r anvandbar for savél rakstalld
som snedstalld slipskiva. Vid snedstilld slipskiva maste pro-
fillinjalen utformas med hansyn till inmatningsvinkeln. Maxi-
malt profildjup &r 38 mm.

Profillinjaler och styrplankurvor med utformning fo6r en viss
slipoperation levereras pa begéran som extra tillbehér.
Maskiner i utférande 1U-D levereras normalt med hdger-
placerad arbetsdocka och vansterplacerad pinoldocka.

Som riktvdrde fér val av instéllningsvinkel kan man i
regel rékna med férhallandet mellan slipmén pé dia-
metern och pa plansidan. Genom att anvdnda en instéall-
ningsvinkel, som vanligtvis ligger mellan 20 och 30°,
behéver profillinjalen ej forskjutas i sidled fér att fa
skédrpning pa slipskivans sidoytor allteftersom skivan
minskar i diameter genom skérpning.

Hérigenom bortfaller ocks& profilférskjutningen pa

slipskivan och ddrmed férknippade nackdelar.

0.1

— Profildjup = 38 mm
|

Inmatningsriktning
fér diamanten

Inmatningsriktning —
for slipskivan AN

Slipmén = 0,25 — Neii i
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Grundmaskinens konstruktion ar sa utformad, att maskinen kan forses
med en del extra utrustningar fér okad automatisering. Vad som gor
detta mojligt ar, forutom det i 1U-C-utforandet beskrivna inmatnings-
systemet, utformningen av maskinens hydrauliska och elektriska system.

Start av Mathuvud
arbets- fram till
docka och méatlage
kylvatske-
pump

Uppspén- Start Start Start av Start av
ning av : av slip- ‘ av bord- support- forhojd
detalj cykel ) rorelse snabbgang inmatning

Lasning
av bord

AXIALLOKALISERING

For detaljer, som skall slipas bade pa diameter och plan-

sida, 4r sned inmatning med vinkelstélld support en vanlig
slipmetod. En fdrutséttning harfér &r dock att detaljen har -
ratt lage i forhallande till skivan under slipningen. Om detal-
jernas dubbhal varierar, ger inte arbetsdockans dubb den
lokalisering av detaljerna i axiell led, som &r nbdvéndig.
For detta andamal finns en matanordning, vars métspets
kan anbringas mot lamplig yta pa detaljen. Bordet och dar- oy
med detaljen kan dérigenom instéllas med stor noggrannhet
i axiell led.

Lokaliseringsanordningen kan ocksa forses med automatik.
Darvid sker bade matning och bordforflyttning helt utan
manuellt handhavande.

| utrustningen ingar &ven automatisk bordbroms. Denna ar
sammankopplad med axiallokaliseringen och laser bordet, da
detaljen har ratt position.

GNISTINDIKATOR

Denna anordning bestar av en fotocell och en forstarkar-
enhet. Fotocellen &r sa placerad, att den kan registrera
den gnistbildning, som uppstar nar slipskivan far kontakt
med arbetsstycket. En maskin med denna utrustning kan
kéras med forhdjd inmatningshastighet fran snabbgéngens
framre lage tills slipskivan nar kontakt med arbetsstycket.
Detta inneb#r en betydande tidsvinst, om stora variationer
i arbetsstyckets slipméanstillagg forekommer.




Ett flertal tillaggsfunktioner, synkroniserade med maskinens ovriga
rorelser, kan namligen erhallas. Det manuella handhavandet blir dari-
genom i stort sett begransat till uppsattning och nedtagning av detalj.
Ett slipforlopp i en automatiserad maskin utrustad med mathuvud,
gnistindikator och axiallokalisering kan darigenom se ut pa foljande satt.

Signal fran
gnistindi-
kator till

start av
grovmat-
pimq

Signal fran Signal fran
mathuvud mathuvud
till start av till stopp
finmatning av inmat-
ning samt
atergang

Stopp av
arbets-
docka och
kylvatske-
pump

Atergang Urtagning
av bord av fardig
till utgangs- detalj
lage

Atergéng
av mét-
huvud

SKARPNINGS-
AUTOMATIK

Den i 1U-D-utférandet beskrivna profilskarpningsanordningen
kan kompletteras med ett automatiskt rdakneverk. PA detta
kan forvaljas det antal detaljer, efter vilket skarpning Onskas.
Rékneverket raknar automatiskt detaljerna som slipas, och
nar antalet stdmmer med det férvalda, ger rdkneverket start-
impuls till formskarpningsanordningen. Antalet skarpnings-
rérelser vid varje skarpningstilifalle kan ocksa forvéljas.

AUTOMATISK KOMPENSATION
FOR SLIPSKIVEFORSLITNING

Efter varje skarpning av slipskivan, minskar denna i dia-
meter. For att inte inmatningsldngden skall forlangas, maste
forslitningen kompenseras med handratten. Detta kan ske
automatiskt genom en anordning, som efter varje skirpning
erhaller impuls till ansattning av slipskivan. Anséattningen
ar darvid lika stor som diamantens.




Tekniska data

KAPACITET Dubbavstand = storsta sliplangd ....................... mm 500—-750-1000
DUbbhojd oos wren smis amme avw s ssem wmen spame smser a5 & s siees i mm 130-155
Storsta slipdiameter med ny skiva . ............ ... ....... mm 250-300
Minsta slipdiameter med nedslitenskiva ................... mm 0
Storsta arbetsstycksvikt mellan dubbar . ........ ... oL kg 100
Storsta arbetsstycksvikt i stoddockor . ... ... . ... L L. kg 300
Storsta bordsnedstéllning .. ........ .. . i i i grad 11 - 10 - 9
SLIPDOCKA Slipsupport vridbar medurs/moturs . ..................... grad 45/90
Storsta slipskiva vid normaltskydd ...................... mm 508 x 76 x 203
Storsta slipskivebredd vid satsskivor ..................... mm 203
Slipdockans drivmotoreffekt, standard ................... kW 7.35
hégsta ..................... kw 11
SLIPSKIVE- Snabbgdng: Valfti = zon sun ww sy o0 3 80 o v v R 6 Bl B mm 50 eller 75
INMATNING Storsta slipméan vid langd- eller insticksslipning . ... ... mm/diam. 2,8
Slipskiveinmatning vid langdslipning, steglés .......... mm/diam 0,003-01
Slipskiveinmatning vid insticksmatning, steglés . ... ... .. mm/s 0,001-0,3
HAatdmatiing = o s o as e cum s s dn 60m G000 s omme @6 ¢ & mm 125
Minsta inmatning, manuellt stegvis ...................... mm 0,0025
ARBETSDOCKA VIHTEIDEE v o somm snams smses ves wns shas s swes sbine o wopes 6k sisits & grad 360
Infastningskona .. ...... ... . .. i e Mk 4
Spindalaenomgany =« s e wen aer wen s o v 9E we Tank e 8 mm 27
Varvtalsomréde, steglos reglering . ... .............. varv/min. 28-560
Drivmotoreffekt ... .. ... .. ... .. e kw 0,74
PINOLDOCKA Infastningskona .. ... .. ... i Mk 4
Pinolrbrelse: . ... ... ... v 5 e w857 By SE0 el B i o mm 25
BORDRORELSE Bordhastighet, hydr. steglés . ...................... m/min. 0-8
Minsta bordrorelse, hydr, . . ... .. ... .. .. ... . mm 2
Bordvandningsnoggrannhet . ... ... ... .. ... mm 0,01
Fordrojning i ett eller bada véndlagena ................... sek. 0-8
Handmatning . ......... ... mm/varv 10,6
VIKT Vikt av maskin 1U-A (grundutférande) exkl. tillbehor och vattentank
Sliplangd  B00 MM o vvv wv v on vt das sais wis siee oe woets ca kg 3100
FBO MM .. e ca kg 3300
1000 MM 5o v ow o0 o 2 B0 vk o0 2as s ca kg 3500
Vikt av normaltillbehér och vattentank . ................. ca kg 200
FORPACKNING Ladans métt och vikt vid sjévérdig forpackning
Sliplangd 500 Langd x bredd x héjd mm 2200 x 2100 x 2000 Vikt kg 725
750 2500 x 2100 x 2000 775
1000 3700x 2100 x 2000 900

Vi férbehéller oss ratt till avvikelser fran text och illustrationer, enar vara
maskiner ar foremal for standiga konstruktionsférbéattringar.




Signal fran
gnistindi-
kator till
start av
grovmat-
pimq
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INMATNINGSANORDNING
En betydelsefull del av konstruktionen i Johansson —

rundsl!ipmaskiner utgérs av inmatningssystemet. Dess upp-
byggnad gér det méjligt att utan extra utrustningar genom-
féra manuella slipoperationer pa ett rationellt satt och med
hég mattnoggrannhet. Systemet &r ocksé anpassat for en
mer utrustad maskin med langt driven automatik och mat-
styrning av slipoperationen.

Vad som gér inmatningssystemet sa anvéndbart for olika
slipmetoder &r att det ar uppdelat i tre olika delar, vart
och ett arbetande helt oberoende av de andra. De tre
delarna &dro handmatning, hydraulisk snabbgang och
hydraulisk insticksmatning.

Handmatningen drivs fran en handratt, placerad pa ma-
skinens framsida, och verkar pa en i supporten inbyggd
matningsskruv. Fran ratten gar drivningen upp till mat-
ningsskruvens mutter, som bringas att rotera, varvid
skruven dras framat resp. bakat.

Den hydrauliska snabbgangen utféres av en hydraulcylin-
der, som &r fastad i dversupportens bakre ande och vars
kolv &r fastsatt paA matningsskruven, Cylindern har en fast
slaglangd, som automatiskt foljer med vid férstalining
med handratten och séledes ej paverkas av denna.

Den hydrauliska insticksmatningen utféres av en hydraul-
cylinder med stéllbar slagldngd, varigenom matnings-
langden kan anpassas till det aktuella slipméanstillagget.
Slaglangden varieras genom forflyttning av cylinderns
bakre #dndldge, medan det framre alltid &r fast och sa-
ledes kan utnyttjas som stopp for inmatningen da& mat-
styrning ej anvandes.

Drivningen fran cylindern gar 6éver en kuggstang in pa en
kulskruv, som &r lagrad utanpd handdrivningsskruvens
mutter. DA insticksmatningen arbetar, bringas kulskruven
att rotera och férskjuter dérvid handmatningsmuttern
axiellt. Eftersom handmatningen sker genom vridning av
muttern och den hydrauliska insticksmatningen genom
axiell forskjutning av densamma, kan de bé&da systemen
arbeta helt oberoende av varandra.

Den hydrauliska matningen styrs av ett ventilblock, som
kompletteras med magnetventiler d& méatstyrning anvandes.
Darigenom kan de elektriska signaler, som maétstyrningen
avger i form av forkontakt och slutkontakt, anvéndas for
omkoppling av matningshastighet resp. stopp av inmatning
med automatisk &tergang av slipskivan. Atergangen om-
fattar d& dven den hydrauliska snabbgangen.




HYDRAULSYSTEMET i maskinen drivs med en skruvpump, som ger ett lugnt och vibra-
tionsfritt fiéde. Ventilerna fér den hydrauliska styrningen &r av egen beprévad kon-
struktion och sammanbyggda i 2 block, ett fér vardera bordstyrning och support-
styrning. Oljetanken liksom pumpaggregatet med filter, tryckreglage och manometer &r
lattatkomligt placerade.

SMORJSYSTEMET &r uppbyggt med en central smorjpump fér smérjning av samtliga
gejder pa maskinen. Pumpen, som ar av axialkolvtyp, har en kolv for varje gejd, vilket
garanterar lika oljetillférsel till alla gejder.

ARBETSBORDET drivs hydrauliskt med steglost reglerbar hastighet och har en véand-
ningsnoggrannhet av 0,01 mm. Fordréjning vid véndningen kan erhallas i bada véand-
lagena eller enbart vid bordets hogra vandldge. Férdréjningen &ar steglost reglerbar.
Overbordet ar vridbart och instéllningen underlattas av indikatoranordning.

SLIPSKIVEINMATNINGEN &r uppbyggd med tre fran varandra skilda system, némligen
handdrivning 125 mm, hydraulisk snabbgédng 50 mm och hydraulisk insticksmatning
1,4 mm (max. arbetsman 2,8 mm pa diametern). Den hydrauliska insticksmatningen kan
ocksa anvédndas fér stegvis inmatning i samband med bordets vandningar. Inmatnings-
stegen kan regieras stegldst fran 0,003—0,1 mm raknat pa arbetsstyckets diameter.

DEN ELEKTRISKA UTRUSTNINGEN &r komplett och placerad i ett separat skap, dér alla
komponenter &ro litt atkomliga. De elektriska motorerna &r dubbelskyddade. Hela den
elektriska anladggningen anslutes till natet O6ver en huvudstrémbrytare, med vilken
maskinen kan frankopplas.

KYLVATSKEANLAGGNINGEN bestar i standardutférande av en transportabel tank,
som rymmer 250 |. Tanken &r uppdelad i ett antal slamfickor for rening av kylvatskan.
Vattenmunstycket ar avpassat till slipskivans bredd och andra bredder kan erhallas pa
begéran.
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