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Vid utvecklingen av denna maskin-
typ, som i grundutférande &r beteck-
nad 2U-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 &r
omstéllbar for de flesta férekom-
mande behov. Stativet har darfor
gjorts mycket kraftigt med 3 st
langsgaende véaggar i borddelen
och ett stort antal tvdrgaende for-
styvningar. Supporten ar lagrad pa
en vridplatta och kan darigenom |&tt
stidllas om till énskad inmatnings-
vinkel.




SLIPDOCKAN

utgdér 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 standardutfdrande férsedd med vrid-
platta och kombinerad spindel. Vridplattan ger mdjlighet till
vinkelstélining av arbetsdockan t.ex. vid konslipning och den
kombinerade spindeln kan anvdndas som bade fast och rote-
rande. Spindeln ar symmetrisk med inféstningskona i bada
andar och som extra tillbehdr kan dockan forses med dubbel-
sidig drivning. Den blir déarigenom anvéndbar bade som
vanster- och hogerdocka dven med fast spindel. Drivningen
sker frAn en mekanisk variator som arbetar vibrationsfritt och
har ett hogt vridmoment &ven vid laga varv.

MED FAST SPINDEL

Om endast slipning pa fast dubb fdérekommer, ar denna
arbetsdocka den lampligaste.

Spindeln &r mycket kraftig och symmetrisk, d.v.s. den har
samma spindelnos och infastningskona i bada &ndarna. Som
extra tillbehér kan dockan forses med dubbelsidig drivning
och blir darigenom anvandbar bade som vénster och héger-
docka. Dockan saknar vridplatta vilket dkar stabiliteten.

CHUCKARBETSDOCKA

Denna arbetsdocka ar som namnet anger avsedd fér chuck-
arbeten. Spindeln ar roterande och i frdmre &nden utformad
med chuckflans. Spindelnosen &r typ ASA-A1-8”. Dockan
har vridplatta och &r vridbar 90°. Genom sin kraftiga utform-
ning med chuckflans direkt pa spindeln och framre spindel-
lagret langt framdraget, kan dockan bédra stora arbets-
stycksvikter med bibehéllen [6pnoggrannhet.

PINOLDOCKAN

ar likaledes kraftigt konstruerad och pinolen ar 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 darigenom anpassas till
arbetsstyckets vikt.

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




Den tidigare beskrivna grundmaskinen, som betecknas 2 U-A, kan forses
med vissa extra utrustningar och far da, beroende pa utrustningens

art, tillaggsbeteckningen B, C eller D i stallet for A. Vad som ingar i de
olika utférandena &r angivet under resp. utforande beteckning.

INNERSLIPANORDNING

Maskinen, som i grundutférande &r avsedd fér utvéndig slip-
ning, har i detta utférande férsetts med en innerslipanord-
ning. Denna &r placerad ovanpé slipdockan och uppféllibar.
Darigenom hindrar den ej, da maskinen anvédnds 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 ocksa innerslipspindel, chuck, 3-punktstéddocka, skarp-
ningsanordning och kylvatsketillféring.

TEKNISKA Innerdiameter pa slipspindelhallare ............ mm 80
DATA Inspanningsl&ngd ... .. oo, mm 165
Inmatningslangd ... ciiiiiiiiii iy mm 100

Min. avstand ytterslipspindel-innerslipspindel .. mm 250

MATSTYRNING

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

Den elektrisk-hydrauliska styrenheten innehdller féljande auto-
matiska funktioner.

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

Stopp av inmatning.

Automatisk atergang av inmatning och snabbgang.

. Instéllbar férdrojning av atergangen (utgnistning).

PSRN

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

Métenheten utgbres av en Federal matbygel, som under
slipningen sitter hakad pa detaljen. Méatbygeln har en fast
och en rorlig méatspets, som kontinuerligt mater den paga-
ende avverkningen. Den rorliga matspetsens rérelse dver-
fores med luft till maturet, dar kontaktfunktionerna avger elek-
triska signaler.

Den elektrisk-hydrauliska styrenheten innehaller &ven egna
elektriska kontakter, som gor det mdjligt, att kéra den auto-
matiska cykeln utan métbygel och deltameter. Begrénsning
av inmatningslangden utgdres darvid av ett fast stopp.

MATHUVUD

| stéllet fér den i 2U-C-utférandet beskrivna, hdngande mat-
bygeln, kan ett méathuvud anvandas. Detta ar d& placerat pa
arbetsbordet pa en rorlig slid, vars rorelser styrs av maski-
nens hydrauliska system.




PROFILSKARPNINGS-
ANORDNING

| detta utférande ar den tidigare beskrivna versionen 2U-C
kompletterad med en hydraulisk profilskdrpningsanordning
for profilering av slipskivan. Anordningen ar placerad ovanfor
slipskivan och uppbyggd med en i kryssrullkedjor lagrad
tvarslid, vars rorelse &r parallell med slipspindeln. P& tvéar-
sliden sitter en vertikalt rorlig slid lagrad i kulstyrningar och
i nedre dnden foérsedd med en diamanthallare. Under tvér-
matningsrorelsen styrs vertikalsliden av en utbytbar profil-
linjal, vilken ger slipskivan samma kontur, som profillinjalen
har. Skarpningen sker i en automatisk cykel, dar vaxling
mellan snabbgang och matningshastighet bestimmes av en
utbytbar kurvskiva. Den totala skérpningsbredden, som i nor-
malutférande uppgar till max. 152 mm, kan regleras genom
férskjutning av en elektrisk brytare. Atergang sker med fri-
kopplad diamant.

Val av skarpningsriktning liksom instédllning av matnings-
hastighet sker med reglage pa skarpapparatens mandver-
panel.

Profilskarpningsanordningen &ar anvandbar for savéal rakstalld
som snedstélld slipskiva. Vid snedstalld slipskiva maste pro-
fillinjalen utformas med hansyn till inmatningsvinkeln. Maxi-
malt profildjup ar 38 mm.

Profillinjaler och styrplankurvor med utformning for en viss
slipoperation levereras pa begédran som extra tillbehér.
Maskiner i utforande 2U-D levereras normalt med hdger-
placerad arbetsdocka och vénsterplacerad pinoldocka.

Som riktvdrde for val av instéllningsvinkel kan man i
regel rdkna med férhéllandet mellan slipman pa dia-
metern och pé plansidan. Genom att anvénda en instéll-
ningsvinkel, som vanligtvis ligger mellan 20 och 30°,
behdver profillinjalen ej forskjutas i sidled for att fa
skdrpning pé slipskivans sidoytor allteftersom skivan
minskar i diameter genom skédrpning.

Hérigenom bortfaller ocksé profilférskjutningen pa

slipskivan och ddrmed férknippade nackdelar.

Inmatningsriktning — ;
for slipskivan —\

Slipmén =025 \:

.

Inmatningsriktning
fér diamanten

Slipméan = 0,1




Grundmaskinens konstruktion ar sa utformad, att maskinen kan forses
med en del extra utrustningar for okad automatisering. Vad som gor
detta mojligt ar, forutom det i 2 U-C-utforandet beskrivna inmatnings-
systemet, utformningen av maskinens hydrauliska och elektriska system.

Start av | Méathuvud
arbets- fram till
docka och | matlage
kylvatske-
pump

Uppspén- Start Startav | Start av
ning av av bord- support- férhéjd
detalj rorelse snabbgéng inmatning

Lasning
av bord

AXIALLOKALISERING

For detaljer, som skall slipas bade pa diameter och plan-
sida, ar sned inmatning med vinkelstalld support en vanlig
slipmetod. En férutsattning héarfér ar dock att detaljen har
ratt lage i foérhallande till skivan under slipningen. Om detal-
jernas dubbhal varierar, ger inte arbetsdockans dubb den
lokalisering av detaljerna i axiell led, som &ar nédvandig. =T T =
For detta andamal finns en matanordning, vars matspets I_
kan anbringas mot |lamplig yta pa detaljen. Bordet och dar-
med detaljen kan déarigenom instédllas med stor noggrannhet
i axiell led.

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

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

GNISTINDIKATOR

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




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 detal;.
Ett slipforlopp i en automatiserad maskin utrustad med mathuvud,
gnistindikator och axiallokalisering kan darigenom se ut pa foljande satt.

Stopp av
arbets-
docka och
kylvatske-
pump

Signal fran Signal fran Signal fran Atergang Urtagning
gnistindi- méthuvud mathuvud av bord av fardig
kator till till start av till stopp till utgangs- detalj

start av finmatning av inmat- lage
grovmat- ning samt
ning atergang

Atergang
av mat-
huvud

SKARPNINGS-
AUTOMATIK

Den i 2U-D-utférandet beskrivna profilskdrpningsanordningen
kan kompletteras med ett automatiskt radkneverk. Pa detta
kan férvaljas det antal detaljer, efter vilket skarpning d6nskas.
Rékneverket raknar automatiskt detaljerna som slipas, och
nar antalet stimmer med det forvalda, ger rédkneverket start-
impuls till formskarpningsanordningen. Antalet skarpnings-
rorelser vid varje skarpningstillfalle kan ocksa férvéaljas.

AUTOMATISK KOMPENSATION
FOR SLIPSKIVEFORSLITNING

Efter varje skarpning av slipskivan, minskar denna i dia-
meter. For att inte inmatningsliangden skall férlangas, maste ) a
forslitningen kompenseras med handratten. Detta kan ske
automatiskt genom en anordning, som efter varje skarpning
erhaller impuls till ansattning av slipskivan. Ansattningen
ar dérvid lika stor som diamantens.




Tekniska data

KAPACITET Dubbavstdnd = stérsta sliplangd . ...................... mm 1000-1500-2000-2500
DUBBHOIE s cwe v v oo v v v o e 6 @ o soth e s s mm 180-230-285
Storsta slipdiameter med ny skiva .. ........ ... ... mm 350-450-560
Minsta slipdiameter med nedsliten skiva . .................. mm 0
Storsta arbetsstycksvikt mellan dubbar .. .. ... ... ... L. kg 350
Storsta arbetsstycksvikt i stoddockor .. ... ... ..o kg 800
Storsta bordsnedstdllning ........... ... .. o grad 8 -6 — b — 4
SLIPDOCKA Slipsupport vridbar medurs/moturs . ..................... grad 45/90
Storsta slipskiva vid normalt skydd . ..................... mm 508 x 76 x 203
Storsta slipskivebredd vid satsskivor . ....... ... . ... ... mm 203
Slipdockans drivmotoreffekt, standard .. ................. kW 7.35
hégsta .......... .. .. kW 18
SLIPSKIVE- Snabbaang; VAIFF « v oo wun e e e B0s B L S B e s 4 mm 50 eller 75
INMATNING Storsta slipmén vid langd- eller insticksslipning .. ..... mm/diam. 2,8
Slipskiveinmatning vid langdslipning, steglés .......... mm/diam 0,003-0,1
Slipskiveinmatning vid insticksmatning, stegldés .. ....... mm/s 0,001-0,3
HEWAMAIHITG « voos s svnr o6 oo s o amini ok svsie 5 Smos 9w o mm 125
Minsta inmatning, manuellt stegvis . ..................... mm 0,0025
ARBETSDOCKA VAODEE o o e s e v v am @ 28 v i e ¥ S5 S0 SRR 4 grad 360
Infastningskona .. ... .ccvvnnmvn cesvn s mme mrs e s Mk 5
Spindelgenomgang ... ... ... .. mm 38
Varvtalsomréde, steglos reglering . ... .............. varv/min, 30-330
Drivmotoreffekt . ... .. ... .. e kW 1,5
PINOLDOCKA INfAStNINGSKONa . ... ..o e Mk 5
PinoItorelSe s v s s o soon ones veas smbs sve i Sums w G o mm 50
BORDRUORELSE Bordhastighet, hydr. steglds . ............. ... ... ... m/min. 0-6
Minsta bordrorelse, hydr. ... ... ... e mm 2
Bordvandningsnoggrannhet . . .........o0 e, _mm 0,01
Fordrojning i ett eller bada véndlagena ................... sek. 0-8
HANAMELRING o o s 4 = ws s svmss erse vdags sgorm = e mm/varv 10,6
VIKT Vikt av maskin 2U-A (grundutférande) exkl. tillbehor och vattentank
Sliplangd 1000 MM .. ... ca. kg 4600
1500 MM e ca. kg 5300
2000 MM .o coos 50 a0 S0 500 5007 O § 50 a0 ou ca. kg 5900
2500 M cvvon sun vas sam o @ e G d o6 e ca. kg 6200
Vikt av normaltillbehor och vattentank . ................. ca. kg 200
FORPACKNING Ladans matt och vikt vid sjovardig forpackning
Sliplangd 1000 Langd x bredd x héjd mm 3700 x 2100 x 2100 Vikt kg 700
1500 4700 %2100 x 2100 1200
2000 5700 x 2100 x 2100 1500
2500 6700 x 2300 x 2100 2000

Viforbehéaller oss ritt till avvikelser fran text och illustrationer, enér vara
maskiner ér foremal for standiga konstruktionsforbéttringar.







HYDRAULSYSTEMET i maskinen drivs med en skruvpump, som ger ett lugnt och vibra-
tionsfritt fléde. Ventilerna for 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 ar
lattatkomligt placerade.

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

ARBETSBORDET drivs hydrauliskt med steglost reglerbar hastighet och har en vénd-
ningsnoggrannhet av 0,01 mm. Fordréjning vid vandningen kan erhéallas i bada véand-
lagena eller enbart vid bordets hogra védndlage. Férdrojningen &r steglost reglerbar.
Overbordet &r vridbart och instéliningen underlattas av indikatoranordning.

SLIPSKIVEINMATNINGEN &r uppbyggd med tre fran varandra skilda system, namligen
handdrivning 125 mm, hydraulisk snabbgéang 50 mm och hydraulisk insticksmatning
1,4 mm (max. arbetsman 2,8 mm pé& diametern). Den hydrauliska insticksmatningen kan
ocksa anvandas for stegvis inmatning i samband med bordets véndningar. Inmatnings-
stegen kan regleras steglést 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 latt tkomliga. De elektriska motorerna &r dubbelskyddade. Hela den
elektriska anldggningen anslutes till néatet dver en huvudstrombrytare, med vilken
maskinen kan frankopplas.

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