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Centrators Universal-Slipapparat,

Nir denna lilla apparat forst konstruerades, hade vi i frim-
sta rummet i sigte att soka astadkomma en enkel apparat, pa
hvilken man hastigt och noggrant kunde slipa svarfdubbar. Un-
der arbetets fortgang funno vi emellertid, att apparaten pa ett
fortraffligt sitt ej blott kunde utrdtta detta, utan att densamma,
insatt i en svarf, med tillhjelp af vissa tillhérande delar bilda-
de en i ordets fulla bemirkelse universel slipmaskin, pa hvilken
jemval mycket stora stycken kunde bearbetas. Det dr sdledes i
den tvafaldiga egenskapen af dubbslipare och universal-slipma-
skin, som apparaten nu fores i marknaden.

I hvarje mekanisk verkstad, den md vara stor eller liten,
bor Centrators slipapparat blifva en mycket virdefull acqvisition.
P4 densamma kunna nimligen dels flera slags arbeten snabbare
utforas d4n pd en vanlig slipmaskin, och de/s andra arbeten med
litthet astadkommas, hvilka endast med stor svarighet lita sig
gora pa forut befintliga slipapparater. Sasom exempel pd arbeten
af det forra slaget anfora vi slipning af ringtolkar af mycket
liten diameter, hvilket gar ofantligt fort pad var maskin, enir
dennas slipskifva kan bringas upp till en hastighet af 5 a 6 tusen
hvarf i minuten, och pd sadana af det senare slipning af hir-
dade, in- eller utvidndiga géngor.

Apparaten limpar sig sdlunda foretridesvis for:

1.) Slipning af hardade svarfdubbar;

2.)  Rundslipning utvandigt ockh invindigt af koniska eller
cylindriska stycken;

3.) Slipning af fristrissor eller brotschar, koniska eller
cylindriska;

4.) Planslipning af hirdade ytor, t. ex. stansar o. d.




5.) Slipning in- eller utvindigt af hirdade gdangor, t. ex.
for gingtolkar.

Sasom nyss sagts, kunna mycket stora stycken bearbetas
af var apparat. De mad i sjelfva verket hafva hvilken storlek
som helst, blott de fi rum i den svarf, i hvilken apparaten in-
sattes. Medelst denna lilla maskin kunna sdledes stora slipningar
foretagas, hvilka eljest skulle krifva stora och dyrbara slipma-
skiner.

Beskrifning & slipapparaten.

Denna apparat, som ifven kan anvindas for handkraft,
far, om den appliceras p& en svarf, sin rérelse direkt frin dennas
snickhjul. I en bygel, som medelst en krok hiktas pi vexel-
hjulets axel, dr namligen en friktionsrulle lagrad. Fran dennes
axel utgdr en béjlig axel (»flexible shaft») till slipmaskinens huf-
vudaxel. Friktionsrullen, och med den slipmaskinen, erhiller
alltsd olika hastigheter genom omflyttning p& de olika remba-
norna eller remmens omkastning. Ofvannimnda bygel har fram-
till en hdfarm, som belastas antingen genom en tyngd, som
hanges péd kroken, eller genom tryckning af den slipandes arm.
Den bojliga axeln har ett skyddande omhdlje, bestdende af en
likaledes bojlig slang af stdl. Utvexlingen i slipmaskinen sker
medelst den s. k. centrator-rérelsen, hvilken, som bekant, utgores
af fjedrande stalringar, hvilka 4ro inspinda mellan en yttre cir-
kelrund trumma och en centrumtapp, hvarigenom samtidigt
astadkommes ett rullager, hvilket ej kan slitas af utifrin mojligen
inkommande smergeldam. Denna centrator-rirelse, som ligger i
frimre delen af maskinen, gifver en stor utvexling och tjenar
tillika som stodlager for den hastigt giende spindel, pa hvilken
smergelskifvan ir fastskrufvad. For att ytterligare stédja spin-
deln och for lingdslipning finnes ett pi lingden ansittbart lager
af hard fosforbrons inskrufvadt i trummans lock.

Slipapparaten ir vidare forsedd med automatisk fram- och
atergdende matning i och for slipning af svarfdubbar. Denna
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matning omkastas derigenom, att matareskrufven skjutes fram
eller tillbaka i den pd trumman fastsatta hylsan. Genom att
skjuta skrufven sd, att det venstra drefvet kuggar i det storre
drefvet, och samtidigt lita den pd skrufven befintliga tappen falla
in i det for densamma i hylsan uttagna spéret, hvilket ligger
ndrmast matningsmekanismen, matas trumman och dermed smer-
gelskifvan framat; fores deremot skrufven si, att tappen infaller
1 det ndrmast trumman varande spdret, sker matningen &t mot-
satt hdll. Stilles skrufven midt emellan sagda spér, urkopplas,
matningsmekanismen. : 2

I och for invindig slipning af mycket smi diametrar finnes;
en extra spindel, pa hvilken 6 & 7 m/m smergelskifvor kunna.
fastas. Denna spindel skrufvas utanpd den andra spindeln och
upp mot de badgge brickorna.

For slipning af brotschar och fristrissor finnes en -sirskild
hallare, som fistes & medbringarskifvan.

Till hvarje slipmaskin hora fyra smergelskifvor af resp. 57
> Y0a''5 3" el A X s (18 mim, ¢ ') doch o
x 5" (9. mfm.'x .5 mim)

Fistet till slipmaskinen ar %/s” x 1" och séledes limpligt
for de flesta svarfvars stalfisten. For mindre dimensioner ir,
der sd behofves, bist att smida ut ett sirskildt fiste.

Anvisningar for slipapparatens begagnande.

Uppstillning  for dubbslipning. Apparaten fastskrufvas i
svarfvens stalfaste pd sd sitt, att smergelskifvan kommer pd bak-
sidan af dubben (se fig. 1, sid. 13), hvarjemte tillses att slidspindelns
centrum kommer ndgorlunda i samma hojd som dubbens cent.
rum. Instédllningen i den rdtta riktningen for att slipa dubben
till 60 graders vinkel sker med tillhjelp af en’ vanlig ame-
rikansk gadng- eller dubbmall silunda, att man sitter mallens
langsida mot smergelskifvans plana sida och mallar upp mot
svarfvens medbringareskifva med den spetsiga eller koniska
sidan af mallen (se fig. 1, sid. 13). — En sidan mall &tfoljer kost-
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nadsfritt hvarje af oss levererad slipapparat. — Apparatens fdste
fores upp i stilfistet si lingt som mojligt och dtskrufvas stadigt,
hvarjemte iakttages att svarfvens slider och spindel ej dro for 16st
atsatta. Derefter forenas den bojliga axeln med transmissions-
anordningen & snickan. Bakdockan fores upp mot supporten,
s& att den bdjliga axeln far hvila pa denna under slipningen.

Till denna slipning anvindes uteslutande den l6sa och
fingradiga smergelskifvan af 3"/ diameter, emedan den lemnar en
ytterst fin och polerad yta &t dubben. Hastigheten & svarfven
skall vara den storsta, och friktionsrullen bor derfor uppliggas
pa nist storsta eller storsta trappskifvan. Vid denna slipning
anvindes apparatens egen automatiska matning, hvarvid man
ser till, att matningen utdt ej ofverstiger 2 a 21/» tum.

Uppstillning for slipning utvandigt af cylindrar och koner.
Vid denna slipning anvindes med fordel den storre (5" x 1/4”)
smergelskifvan. Apparaten uppsittes i mojligaste matto paral-
lelt med svarfvens centra. Matningen slds ifrdn och matareskruf-
ven fastlises medelst en pd trummans hylsa anbragt mindre
skruf, hvarvid ej far forbises att apparatens slidbara delar dro
matade sd ndra som mojligt mot hvarandra, hvarigenom appara-
ten erhdller storre stadighet och den stora trummans forskjutning
i lingdriktning forhindras. Svarfvens matning anvindes for cy-
lindrisk och mindre konisk slipning. Konen instilles som van-
ligt genom bakdockans ofverflyttande, och i fraga om stérre och
trubbigare koner stillas dessa d& ofversliden, och matningen sker
for hand med dess vef. Smergelskifvans hastighet bor for en 5”7
skifva ej ofverskrida 3,000 hvarf per minut eller i alla handelser
ej vara si stor, att genom skifvans obalans skakning uppstar i
apparaten.

Uppstillning for slipning invindigt af koniska eller cylin-
driska 2él. For mindre hal anvindes den extra spindeln (se fig.
5, sid. 19), som skrufvas pa den andra spindeln upp emot de bigge
brickorna. Dervid bér man betjena sig af en skrufnyckel, sa
att spindeln blir stadigt fistad, ty i annat fall gingar den latt
ur under gangen. Hastigheten & svarfven och smergelskifvan
bor hidr vara den storsta mojliga, och der slipningar af sma ring-
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tolkar forekomma, anvindes den apparaten medféljande minsta frik-
tionsrullen till bygeln, ty derigenom kan man bringa upp hastig-
heten & dessa smd 18 och 9 m/m smergelskifvor till en 7, 8, 4
10 tusen hvarf i minuten. Med hinsyn till matningen giller
hvad hir ofvan sagts om rundslipning utvindigt.

Stipning af brotschar cller koniska och cylindriska frisar.
(se fig. 4, sid. 17). Vid slipning af brotschar eller frisar slis
vexeln ifrdn och sndckhjulet frigores, sd att detsamma kan l6pa,
utan att spindeln gar rundt. Spindelns stora vexelhjul bromsas
antingen genom en trikil mellan hjulet och dockan eller genom
tillskrufning af spindelns lager. P& svarfvens medbringareskifva
fastes den medféljande hallaren (se fig. 4, sid. 17), 'som pa van-
ligt sitt haller brotschen eller frisen i sitt bestimda lige mot
frastrissan. Matningen utféres for hand pd supporten eller ofver-
sliden. Koner stillas med bakdockan eller &fversliden. Den
storre eller 5" smergelskifvan begagnas hir fordelaktigast, och
hastigheten bor ej ofverskrida 3,000 hvarf per minut.

Vid slipning af fristrissor sittas dessa pd en till deras hal
passande dorn, som sitter fast i svarfspindeln. Vid slipning pa
sidorna af dessas skir sker matningen med korssliden, om sidorna
dro grada, och med ofversliden, om de &dro koniska. Apparaten
sattes i den stdllning, som bast lampar sig, eller si att, om moj-
ligt, smergelskifvans axel sammanfaller med matningens riktning.

Slipning af plana ytor. Delen, som skall slipas, fistes i
en chuck, backskifva eller pa en planskifva. Slipapparaten upp-
sittes sa, att smergelskifvans axel sammanfaller med matningens
riktning. Svarfvens korsmatning anvindes, ifall en sidan finnes;
i annat fall matas for hand. Stora 5’’-skifvan anvindes hir
med stor fordel; dock bor, ifall mycket fin yta behofves, samma
skifva som for dubbslipningen anvindas. I si fall méste appa-
raten stillas pa sned mot det plan, som skall slipas.

Slipning aof invindiga eller utvindiga gangor. Vid slip-
ning af gingor uppsittes som vanligt den gingstigning, som
man Onskar. Vexeln sittes till, och svarfvens snickhjul far 16pa
med sin storsta hastighet. Friktionsskifvan ligges pa. storsta
trappskifvan, sd att smergelskifvan fir storsta méjliga hastig-




Nedanstiende illustration visar en Centrators Universal- och

Dubbslipningsapparat i genomskirning. Siffrorna beteckna de h
olika delarna enl. foljande forteckning: i

1. Skruf for ansittning af omholjet kring den runda n
sliden.

2.
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Fjederringarna for utvexlingen.
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Locket till utvexlingstrumman.
Medbringarerullarne.

Smorjfilt for axeltapparne.
Axeltapparne.

Smorjhal for axeltapparne i medbringarerullarne.
Hallskruf for yttre ansittbara lagret.

Ansittbart lager af fosforbrons.



Mmt“ 10. Oljehdl for fosforbronslagret.
‘ 11. Spindeln
' 112 S_m(’jrjhﬁl for lagret. :
13. Oppning ilocket i och for smorjning af axeltapparne (6).

14. Medbringareskifvan.
15. Spar for matareskrufvens tapp vid backmatning.
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1 16. Spar for matareskrufvens tapp vid frammatning.
17. Matningsmekanismen.
18. Handtag p& matareskrufven for omslagning af mat-
ningen.
19. Fistskruf for fastlisning af matareskrufven.
MW 20 » » » » den runda sliden.
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het. Smergelskifvorna béra gifvetvis vara mycket harda eller
ocksa bor man vid smd gingor anvinda en skifva af Arkansas-
sten eller en kopparskifva med 16s smergel, allt af den fason,
som gangan skall innehafva. Apparaten sattes upp iden lutning,
som betingas af gingornas stigning. Vid slipning af gidngor
invandigt anvdndes den extra spindeln.

Ed #
*

Vid slipapparatens skotsel for ofrigt iakttages, att den-
samma smotjes i de forefintliga oljehdlen, hvarvid man ser till att
smorjhalen (7) (se fig. 3, sid. 8—9) for axeltapparne inuti stora
trumman dtkommas pa det sitt, att den i locket varande skruf-
ven (13) lossas, hvarefter mekanismen vrides rundt, si att de
olika halen intriffa i lige midt for hdlen i locket. Oljekannans
pip inféres i hdlen, och obetydligt med olja insprutas. D& med-
bringarerullarne dessutom idro forsedda med smorijfiltar, behofver
denna smorjning ej foretagas oftare dn hvarje minad, ifven om
maskinen mycket anvindes. Stodlagrets smorjhél (12) har en skruf
for att under maskinens anvindning hindra smergeldam att in-
tranga i lagret. Detta lager smorjes ej till 6fvermatt, ty d& kan
en myckenhet olja intrdnga i trumman. I och for ansittning i
langdriktningen af detta lager &4r dess bussning gidngad samt
lagerhylsan pa undersidan forsedd med en stoppskruf for dess
fastlasande.

Vid. all slipning iakttages, att den bojliga axeln far stod
af ndgot underlag, t. ex. bakdockan, s& att den ej fir hinga
och sld i luften, hvarigenom brytningar & densamma kunna in-
traffa. Denna axel madste alltid hallas vil oljad med smérjimnen,
som dro fria fran syror, ty annars kunna de senare frita sonder
densamma. Ren bomolja dr hirvid biast. Axeln smorjes pa det
sitt, att den venstergdngade muttern vid dess ena dnda afskruf-
vas, hvarefter axeln drages ut ur den bojliga stilslangen och
fullstandigt indridnkes med olja.

Sasom en hufvudregel, ifall man o6nskar erhilla en god
slipning, iakttages dessutom, att slipapparaten bor vara stadigt
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fastskrufvad i stilfistet samt sliderna ej for 16st ansatta, Vidare
far, som forut nimnts, hastigheten pd smergelskifvan ej vara allt-
for stor, si att genom obalans skakning intrdder i apparaten,
hvarjemte slutligen den bojliga axeln ej fir hénga och sla mot
den senare och sdlunda forsitta den i skakning.

Smergelskifvor af annan hdrdhet och qvalitet dn de, som
frén borjan medfolja apparaten, bora ej anvindas vid slipning
med densamma, utan kunna limpliga skifvor till billigaste pris
erhillas direkt frin fabriken eller dess generalagenter.

Stockholm i maj 1898.

Aktiebolaget Centrator.
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Inom den nirmaste tiden komma vi att i marknaden ut-
slippa Centrators Spiralborrslipmaskin, enligt ofvanstd-
ende illustration, afsedd for slipning af spiralborrar af dnda
till 12 m/m diameter och att drifvas for hand.

Stockholm i maj 1898.

Aktiebolaget Centrator.
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Omstaende illustration utvisar var for slipning af verktyg
afsedda och med maskinkraft drifna

Centrators Verktygsslipmaskin nir 1,

hvilken &r anordnad med centratorutvexling, sa att mellantrans-
mission onodiggores, hvarjemte remmens fran- och tillslagning
sker direkt pd maskinen.

Stockholm i maj 1898.

Aktiebolaget Centrator.
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