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DESIGN PHILOSOPHY

The Camtronic CNC Cam Grinder has heen Iproduc:a:l, after four years of
intensive rasearch and development, 1o satisfy five demands from the
automotive industry:-

1. GREATER ACCURACY - Achleved by variable ratational work speeds
and low mass movement of the rocking table for fast dynamic
response,

2. HIGHER PRODUCTION - Gained by large usable wheaal diameter, heavy
spindle and variable dressing techrigues,

3. LOWCOST FLEXIBILITY - Provided by a CNC aystem canirolling
profile data, machine movement and eliminating the need for
costhy master cams,

4. MANAGEMENT CONTROL - From a resdily accessible host
computer link up,

5. LOW MAINTENANCE COSTS - Assured by such fealures as sealed-for-
life bearings, low load on rocking table ballscrew, printed circuit
motors and no requirement for hydrostatics te move |a e Mmasses,

Tooling costs are greally reduced by eliminating the need for a master
canm bank and mogal oams.

Tooling for a new form cam can be input through the control system and
ground on the maching, a great advantage to F & D departments, Thera is
no theoretical limit to minimum grinding wheel diameter, the CNC systam
compensates as the wheel dizmoler reduces, resulting in less wheel
changes and lower costs,

BUTLER NEWALL belleve that the accuracy, durability and production
naparl'll_ilitias of the Camtronic are unsurpassed by any other contemporary
maching.

POLITIQUE DE CONCEPTION

La machine Camtronic a rectifier les cames par commande numérigue &
ordinateur a été créée aprés quatre années de recherche of de déve nglp&
rrient intensifs pour faire face & cing demandes de 'lndustrie automobila:

1. UNE PRECISION AMELIOREE: Obtenue grace aux vitesses variables
e travail rotatif et au déplacoment de faible massa du plateau da
basculement; résultat: une réponse dynamique rapids.

2. UNE PRODUCTION ELEVEE: Fournle par un diamitre opérationngl
il'l'lj:_hDEIiEnldE meuls, une broche puissante ot des techniques de surfegage
variables,

3, UMNE GRANDE SOUPLESSE BOM MARCHE: Garantie par un systame da
commarnde numdrigue per ordinateur qui contréle las données de profilage
et le déplacemant da Ia machine st permet de se passer de cames
-MAres ONérauses.,

4. UNE GESTION CENTRALISEE: Grace 4 une lisison qui &'établit faciiement
avec un ordinateur cantral.

5. DES COUTS D'ENTRETIEN PEL IMPORTANTS: Assurés par différents
dispositifs comme par axamgla des paliers scellds & vie, une faible charge
aur la vis a billes du plateau basgulaur, des moteurs & circuit imprimés al
aucun systéme hydrostatique pour déplacer des masses imporiantes.

Le coit des outillages est fortement réduit car il n'y & pas besoin d'avolr une
bangue de cames-mares et de cames étalons.

L'outillage dune came de forme nouvelle peut 8tre entré par le systéme de
commanda et rectifié sur la maching, ce qui présente un avantage substantiel
dans les services de recherche et de développement,

Enthéorie, il n'y a pas da limite au digmétre minimum de la meuls car la
systema de commande numérique par ordinateur assure des compensations
au fur et & mesure que ce diamétre diminue, De ce fait, les changemants de
metila sont moins nombrewx ef les codts sant plus faibles,

BUTLER NEWALL estima que la précision, la durabiiitd af les copacités de
production de sa machine Camtronic sont inégatdes par les autres machings
disponibles dans e commerca,

TECHNISCHE MERKMALE

Die Camtronic CNC-Nockenwellanschleifmaschine wird nach vier Ja hran
intensiver Entwicklungsarbeit In elner medernen Technolegia he rgesteilt,
die folgende grundsétzliche Forderungen der Anmndurar?ﬂm:

1. HOHERE GENAUIGKEIT - Diese wird durch variable Winkelgeschwindigkelt
des Warkstlckspindalstocks und Reduzisrung der bewsaaten Messen durch
dan schwankendan Tisch erraichi.

2. BESSERE PRODUKTIVITAT - Erreicht durch den griBeren nutzharan
Durchmesserbergich dar Schisifscheibe, dis schwere Schleifspindal und
die varschisdenen Abricht-techniken.

3. KOSTENGUNSTIGE ANPASSUNG - Durch Definition der Profilfarman und
Steverung der Maschinenfunktionen iber CMC. Kaine Melsternockenwella|

4. MASCHINENUBERWACHUNG - Ein Host-Computer kann Gber vorhandenen
Link angeschlossan weardan.

5. GERINGE WARTUNGSKDSTEM - Durch auf Lebensdauer geschmiarta
Kugellager, ae Belastung der Kugelspindel des Maschinentisches und
Schelbanliy Horen. Auch bestelit keina Notwendigkeit hydrostatisch zy
flihran, da nurgernge Massen bewegt warden,

Die Vorlaufskosten und - zelten sind stark reduziert, da kelne Maistarnockenwallen
Barqduzlert werden missen. Dis Daten fir neue Nockenfarmen werden aus dem
rzonal-Compurter in dis Steuarung eingelazen, Ein grofer Vorteil fir
Farschungs- und Entwicklungsarbeiten.
Theoretisch gibt s kelne minimale Begrenzung des Schisif-
scheibendurchmessars, Wir verwanden den Bareich von @ 762mm bis & 457mm.
Dadurch gibt es weniger Schiaifscheibenwachsel und ss entatehen geringers
Kosten. Die Steuerung verrechnet den Abtrag des Schieifschelbandirchmisssers.
BUTLER NEWALL ist davon 4 t, daf die Lebensdauer und die
Produktivitdt der CAMTROMNIC-A ine vion keinem Mitbe werber
arraicht wird.
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THE MACHINE

STRUCTURE

The base is a one piece casting with-vee and flzt
slideways 1o carry tha table and & facing o carry the
wheelhead undersiide. Screws are provided for
fevalling and suppar. :
The lowar table, which carries the recking table and its
machenism is carrled in tha vee and flat slideways,
Thie whaelhead underslide can be either fixed or
Fi‘vﬂm. The pivot is situated under the wheal centra-
ina and controlled by & mechanism mounted at the
rearof tha basa.
The whaealhead is carried on Turclte faced vee and
flat slidaways on the undarsiida and carries the
whaalspindle, oeclilator and dressar. ;
All the castings ara of high grade iran machined to
fine tolarances,

STRUCTURE

Le eocle est un monclithe en fonte équipd de surfaces
da guidage trepézoidales el plates qui regoivent le
platea ot d'une surfece qui regoit la support inférieur
da la téte de meule. Das vis assurent la mise de nivaau
ai la support.

Le plateau inférieur qul regoit le plateau de bascule-
ment &1 son meécanisme ast logé dans les surfaces

de guidage trapézoidalas et plates.

Le support inférieur de |a téte de meule est fixa oy
pivedant. Le pivot sa trouve sous Paxe da la meuls et est
contrald par un mécanisme monté & Iarrdire du socle.

La tite de mewla repose sur des surfaces de guidage
trapézoidales et plates & revétemnent en Turcite sur la
support infériaus, Elle est équipée d'une broche, d'un
osclilateur at d’un dispositif de rectification.

Towtes las piaces an fonte de fer sont d'excellents
gualité et usinées sulvant des tolérances (ris précisas,

AUFBAU:

Draz steife und stark varrippta Maschinanbett ist aus
Graugul. Fir die Fihrung des Maschinantlsches sind

b bamassena V-und Flachbahnen vorgesehen,
.Eu.nlxa hat das Maschinanbett die Hmta?ﬂéd-mfﬁr
den Shlefspindelstock. Zum Nivellieren sind Zug- und
Druckanker in ausreichender Zahl vorhandan. Der
Untertisch, der den Schwsnktisch und sainen Mechanis-
rmus iuf nimmt, verfdhn ebenfalls auf starkan V- und
Flachiihr . Der Grundschisher das Shisifspindel-
stocks kann fest odar drahbar susgefiiht werden,
Drehachsea st im Zentrum der Shialfecheibe wnd wird
Gber efnem, am Ende des Maschinenbettes installisren
Antrieb betatigl

D Fihrungasehlitten dos Shiefapindelsiocks wird in siner

W= und Flachbahn gefihrt und ist kunstoffbasehichint,

Er tragt dan Shieifspindalstock, dan Oszitlierantrieh und
dia Abrichtvorrichiung. Alla GuBelemente sind von hohar
Chualitét und haben engste Toleranzen,
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ROCKING TABLE

The rocking table is the moat important feature of
the Camtronic dasign. ft is pivoled in precision baar-
Ings mounted on the lower table and the rocking
mathon is driven Wagrlntﬂd circult motor through a
figxible coupling to a ballscrew and niut. As opposed to
meving the whole wheelhead to achieve the cam
rofile the rocking tebla ghvas low mass movament and
st dynamic respensa for high accuracy. it also aliows
tha usa of a large diametar whaeal and anatles tha
wheslspindle and the wheslhead as a whole to be of
vary haavy and stiff construction rasulting in graater
componant accuracy,

~

PLATEAU DE BASCULEMENT

Ca Plataau conatitua I'élament le plus important da la
machine Camtronic. Il pivote sur des paliers de
pricislen mantds sur le plateau Inférieur, Le plvotement
&5t assurd parun moteur 3 circults Imprimés qul est
raccordd, par accouplament souple & una vis & billes at
um dorou. Au lieu de dédplacer toute la téte da maule
pour obtenir lg profil de came, le plateau de bascule-
mant offra un déplacemant da faibls masse at une
raponsa dw:mlqus rapide parmettant d'obtenir

une précision excellante, | permet égalament d'utillser
une maula de fort diamétre et de mattre en place une
broche et une téte de meule offrant une structure trés
pulssante et rigide, ce qui garantit une meilleure
précision des composants,
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DER SCHWENKTISCH:

Dar Schwenktlsch 51 #ln harausragandes Konstruk-
tisnsmarkmal der CAMTRONIC. Die Schwanklager
sind auf dem Untartisch mantiert. Die Schwankbawe-
gung wird Uber ainem Scheibenldufarmator, einar

upplung und Kugelgwindetrieb ausgefahrt. Im
Gegensatz zur Bewegung des Schlaifapindalatocks
werden belm Schiwenken des Tisches nur gerings
Messen bawagt. Demit warden schnella dynamische
Reaktion sowie hohe Prizision erraicht. Der
Schlalf:adplndﬂsim und dhe Schieifspindel sind sahr
steif und masslv ausgelegt, um hohe Werksticks-
genauigkeit garantieran zu kdnnen.
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WHEELHEAD

The wheelhaad carries a haavy duty, high pracision
spindle mounted in sealed-for-life bearings in a
cartridge housing.

SERVO DRIVES

The lower table and wheethead are movad by servo
metors via toothed balt drives to recirculating ball-
screvws. The feed maotars and ballscrew can ba
ramoved without lifting the slides.

SERVO-COMMANDES

Le dépdacement du plateau inférieur da la tita da
meule ast 835uré per des sarvo-moteurs anlmabs par
uha transmission @ courrole dentéa sur vis & billes de
recirculation. Ces moteurs et vis & billes pauvens étra
retirds sans déposer les coulisseaux,

SERVO-ANTRIEBE:

Der Untartisch und der Schieifspindelstock werden

(ber Servo-Motoran, 2ahnrieman und Kugelgewindetriebe
angatrieben. Die Matoren und dle Kugelgewindsspindeln
kinnen ohne Demontage dar Fihrungsschiitten
demomtien weardern,

WORKHEAD, STEADIES
AND TAILSTOCK

The workhaad spindla is mounted in precision
bearings and driven by an in-line sarva motor via a
coupling.

Hydrau Ecal-l',ror electrically operated steadies are
avellable and these are clampad to the dovetail on the
rocking table, They are of the 3-point type, the lower
and centre arms being manually adustable with
automatic operation of the upper arm for loading

and unloading.

Threa types of tailatock are available: Manual, in which
the sdplndla is oparatad by a handle, electric, with the
spindle operated Wsuﬁulr metor and hydraulic
wiith the spindla operated by & eylinder,

TETE DE TRAVAIL,
LUNETTES FIXES
ET CONTRE-POUPEE

La broche de la téte de travall est montée dans des roule-
mants da précision et commandée par un servo-mateur
en lgne par 'intarmédiaire d'un accouptement,

Drag lunetias fixes hydrauliques ou dlectrigues sont
offertes. Elles sont immabilisées sur la glissiéra en quaus
de ronda du plateay de basculernant. Elles sont du type

& trofs points; le bras inférieur at be ras central sont
riéglables manueltament alors que la bras supérieur
fonctionne automatiquement lors des opérations de
chargement et de déchargamant.

Treds types de conte-poupées sant offerts. Una contre-
poupés manuelie dont la Broche est commandée par une
poignée; une contre-poupée dlecirique dont la broche est
commandée parun motaur de transmizsion et une contre-
poupéa hydraulique 3 broche commandés par un vérin,

DER WERKSTUCK-
SPINDELSTOCK,
SETZSTOCK

UND REITSTOCK:

Dar Werkstiicksplndelstock [Ault in Prizisionslagern und
wird direkt Gbar Sanvo-Matoren und Kupplung anga-
trieben, Hydraulisch oder slekirisch betétigte Setzsthcke
kannan geliafert warden. Sle laufen in den Schwalben-
schwanziihrungen des Schwenkiisches, Dia baldan
untaren Anlagepunkte kinnen maruell justiert warden.
Drer obere Armwird for das Be- und Entladen sutomatisch
betitigt, Wir bietan drai Arten von Reltsticken an:

1. Menusil: Pinola wird Ober Handrad verfahren.

2. Elaktrizch: Pinola wird (ber Motor varfabren.

3, Hydraulisch: Finole wird Gber einan Zylindar verfahran

TETE DE MEULE

La téta de meula est éguipde d'una broche puizssente et
trés précige montde dans des roulaments scellés & via
logés dans un carter,

DER SCHLEIFSPINDELSTOCK

[Ha Schisifspindal liuft in hochgenausn, auf
Lebangzeit geschmiarten und versiegelen Lagern,




CAMTRONIC
KEY TO DRAWING

. DRESSER FEED MOTOR
. DRESSER FEED RESOLVER

DRESSER FEED GEARING

DRESSER DRIVE MDTOR

DRESSER FEED BALLSCREW AND NUT
DIAMOND ROLLER

WHEELHEAD FEED BALLSCREW AND NUT
'WHEELHEAD FEED MOTOR

. WHEELSFINDLE MOTOR
. WHEELSPINDLE MOTOR ADJUSTMENT
. 'WHEELHEAD RESOLVER

WHEELHEAD
'WHEELSPINDLE DRIVE BELT
OSCILLATOR MECHANISM
DSCILLATOR MOTOR
'WHEELSPINDLE

. TAILSTOCK

ROCKING TABLE BEARING HOLISING
TABLE FEED MOTOR

BED

TABLE FEED BALLSCREW AND NUT
CAMSHAFT

DOVETAN SLIDES

STEADY

LOWER TABLE

ROCKING TABLE

WORKHEAD

ROCKING TABLE BEARING HOUSING

WORKHEAD MOTOR
VEE AND FLAT SLIDE\WAYS

. RQCKING TABLE MECHANISM MOTOR (SEE END ELEVATIONS)
. WHEEL BALANCING LINIT

GRINDING WHEEL
UNDERSLIDE

. VEE AND FLAT SLIDEWAYS

DRESSER COLUMM

HC.:I'I'E.' ALL COVERS AND GUARDS REMOVED FOR CLARTY
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MOTEUR O'AVANCE DL DISPOSITIF DE RECTIFICATION (SLIRFACAGE)

SYSTEME DE RESOLUTION DE L'AVANCE DU IREPOSITIF DE RECTIFICATION [SURFACAGE]
MECAMIEME D'AVANCE DU DISPOEITIF DE RECTIFICATION (EURFACAGE)

MOTEURA DE COMMAMNDE CU DHSPOSITIF DE RECTIFICATION [SURFACAGE]

V15 A BILLES ET ECROL DY AVANCE DU DISPOSITIF DE RECTIFICATION [SURFACAGE|
ROLHLEAL & DIAMANT

W15 A BILLES ET ECACH) D' AVANCE DE LA TETE DE MEULE

MOTELURA D AVANCE DE LA TETE DE MEULE

MOTELIR DE L& BAOCHE DE MELULE

REGLAGE DU MOTEUR DE LA BROCHE DE MEULE

SYSTEME DE RESCOLUTION DE LA TETE DE MEULE

TETE OE MEULE

COURRDMME O'ENTRAIMEMENT DE LA BROCHE DE MEULE

MECANISME A OSCILLATEUR

MOTEUR YOSCILLATEUR

BROCHE DE MELILE

CONTRE-FOUPEE
CARTER OE ROULEMENT DU PLATEAL! DE BASCULEMENT
MOTE UR D'AVANCE DU PLATEAL

BANC
ViS5 A BILLES ET ECROL D'AVANCE DE PLATEAL
ARBRE A CAMES

. GLISSIERES A EUEUE D*ARONDE

LUNETTES FIXES

PLATEAU INFERIEUR

PLATEAU DE BASCULEMENT

TETE DE TRAMAIL

CARTER DE ROULEMENT DU PLATEAL DE BASCULEMENT
MOTEUR DE TETE DE TRAVAIL

SURFACE DE GUIDAGE TRAPEZORDALE ET PLATE
MOTEUR DU MECANISME DU PLATEAL DE BASCULEMENT {Volr vues an alevathonh
GROUPE DECGUALIBRAGE DE MELILE

MEULE

COULISSEAL! INFEREUR

SURFACE DE GUIDAGE TRAPEZOIDALE ET PLATE
COLONNE DL DISPOSITIF DE RECTIFICATION

TA; POUR MIEUX VOIR TOUS LES COMPOSANTS, TOUS LES COUVERCLES ET
PROTECTIONS ONT ETE RETIREES,

YORSCHUBMOTOR ABRICHTEINRICHTIING
DREHGEBER ABRICHTEINRICHTLING
VORSCHUBGETRIEEE ABRICHTENRICHTLING
ANTRIEGSMOTOR ABRICHTEINRICHTUNG
KUGELSFINDEL UND MUTTER ABRICHTEINRIGHTUNG
DAMANTROLLE ABRICHTEINRICHTUING
EUGELAOLLEFIMDEL UND MUTTER SCHLEIFSFINDELSTOCK
YORSCHUBMOTOR SCHLEIFSFINDELS TOCK
ANTRIEBSMOTOR SHLEFFSPINDEL
JUSTIERUNG ANTRIEBSMOTOR SCHLEFFSPINDEL
DREHGEBER ANTRIEBEMOTOR SCHLEIFSPINDEL
SCHLEIFSPIMDELSTOCK
ANTREIBSRIEMEN SCHLEIFSPINDEL
DEZILLIER EINRICHTUNG
OFZILIERMOTOR
SCHLEIFSPINDEL
REITSTOCK
. LAGERLIMG SCHWEMNETIECH
. WORECHUBMOTOR MECH
BETT
. EUGELROLLSPINDEL UND MUTTER TIECH
. WOCKENWELLE
. SCHWALBENSCHWANZFOHRUNG
SETISTOCK
GRUMNDTISCH
SCHWENKTISCH
WERKSTUCKSFINDELSTOCK
LAGERBOCK
MOTOR WEAKSTOCESPINDELETOCK,
Y- LIND FLACHBAHNFOHAUNGEN
MECHANISMUS UND MOTOR SCHWENKTISCH
SCHLEIFSCHEMBENAUSWUCHTEINRICHTUNG
SCHLEIFSCHERE
LINTRSCHLITTEN
W LIND FLACHFUHRUNGEN
SALILE

§
g
%
|
%

o




WHEELDRESSER

Tha dresser is mounted on & column behind the wheelguard and fed into the
wheel on a dovatail slida by maans of a stepper motor, gearbox and ballscrew,
Three types of dresser are availabla: diamond rollar running parallel with the
wheel, singla point dismond for elther stral{rmdrassin? or simple form provided
by the microprocassor or cup wheel with diamond roller running at 80° 1o the
wheal and face cutling.

DISPOSITIF DE
RECTIFICATION DE MEULE

Le dispoaitif de rectification est monté sur une colonne placée darridre le protége-
medle, Un moteur de transmission, une boile vitesses et une vig 3 billes
Eannuﬂgan: d'amanar ¢a dispositif contre la maule sur une glissiére en queus
‘aronde,
Trois types de dispositifs de rectication sont offerts; un rouleau & diamant dont la
rotation est parallole & meule, un diamant & pointe unique pour un surfagage droft ou
de forme simple assurd par microprocesseur et une meule-boisseau & galat &
dlamant tournant & 30° par rapport & la mawle et & taillage latéral.

DIE ABRICHTEINRICHTUNG

Die Abrichteinrichtung befindet sich an dar Hinterseite der Schleifscheibe suf ainer

Siule montiar, und wird in einem Schwalbenschwanz gefihet. Der Antrieb ariolg Gber

Schrittrmotor, Getrlebe und Kugelspindal.

Dar Arwender kann zwischen drei Systamen wihlan:

1, Digmantrodle: paraliel zur Scheibe laufend.

2. Abrichtdiament: fiir das gesteverte Abrlchten gerader Schleifscheibon odar
einfacher Formen.

2 Topfecheibe: im YWinkal von 307 zur Schaibe laufend,

WHEELSPINDLE OSCILLATOR

The wheelspindle oscillator (s adjustabla and can be set to give amounts of
oscillation between 0 and 2.0mm,

OSCILLATEUR DE BROCHE DE MEULE

Cet oscillateur est réglable et permet d'obtenir des oscillations se situant
entre 0 et Zmm.

SCHLEIFSPINDEL-
OSZILLIEREINRICHTUNG:

Die Schieifspindel-Cszilliarainrichtung ist einstellbar und kann 2wlschen
0 und 2mm Hub justiert werden,

WHEEL BALANCER

The wheel is balanced either by a Hydre-Eompenser or an automatic dynamic
balancing system,

EQUILIBREUR DE MEULE

L'&quilibrage de le meula est assurd par un systeme Hydro-Kompenser ou un
sysléme sutomatique d'équilibrage dynemigue.

AUSWUCHTVORRICHTUNG:

Das Auswuchien der Schieifscheibe erfolgt dber einen Hydro-kompensar
[wolleutomatisches Wuchten).

LUBRICATION AND COOLANT

Lubrigation is automatic from a central system. Coolant supply may vary to suit
customers’ requiremants but a typical example has flusking coolantin constant
matian to avoid build up of unwanted matter, dresser coolant which runs when
dressing end main coalant which runs when grinding.

LUBRIFICATION ET PRODUIT
REFRIGERANT

La lubrification est automatique ot se fait & partic d'un systéme cantral.
L'alimentation en produit réfrigérant peut &lre ada ptée aux besoins das clients;
un exemple typa consiste 3 fournir 3 tout moment un débit constant de produit
refrigérant pour éviter toute accumulation de corps étrangers: un produit
rafrigérant pour dispositif de rectification pendant des opérations de rectifica-
tion {surfagage) ot un dispositif réfrigarant principal pendant les meulages.

SCHMIERUNG UND KUHLMITTEL

Crie Maschine hat eine automatische Zentralschmierung.

Die Kahimitteleinrichtung kann entsprechend den Anforderungen des Kunden
ausgeflhrt werden, Zu ;gﬂels ol kanstanter Kihimittelumlauf um
Ablagerungen zu vermeiden, Kdhimittelzulaw] zum Abrichten und
Kihlmittefzutauf zum Schiaifen.

GUARDING

Awheslguerd is provided with a cowd which is automatically adjusted as whes!
werar fakes place:

PROTECTION

Unfprutéga-meule #quipe d'un capot est fourni. || est automatiquemeant ajusté
au fur at a mesure qua la meule §'ugse.

SPRITZSCHUTZHAUBEN UND
ABDECKUNGEN:

Die Schleifscheibanschutzhaube mit integrienter Kihlmittelzufihring paiitsich
autematisch derm abnehmandan Schleifscheiben-durchmessar an,
Maschinenverkieldungen sind entsprechend dam Wonsch des Kunden lleferbar
bis zu ainer Vollverkleidung dar Maschine wie sie im Bild gezeigt wird.
Schutzschaltar bewirken, dai der Schisifvorgang nicht beginnen kann,

bevor die Spritzechutztiiren geschlossen sing.
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CONTROL SYSTEM

The control system enablas the machine to grind cam profiles from data loaded into
Its memory, This data, which includes information such as profile tables, cam angles,
cam positions and dresaing requiraments, is ganerated by an Appla or IBM
Computer from drawings of the camzhaft.
The main data preparation routines are to enter I data, maching constants,
machine profila data and corrections to entarad lift date. Component lift data is
Ia:ltﬁi'ed avary cna degree of cam rotation from which @ computer generates the

It flle,
The Apple or IBM Computer has two disc drives; one for data antry and one to storae
all data for one shaft.
The standard machine has bubble cassetie units for the control system and for
connectian to the computer. Where 8 host computar is used, data generated on the
Appla or |1BM computar can be storad in the host mamory.
The control szstam Itsalf is supplled with an integral mﬁ%a casselte unit for
copying machine control data from cassette (o memory.

SYSTEME DE COMMANDE

Ca systéme parmet & la machine da rectifier des profils de came 4 partic des données
r:nlf;es dans sa mémolre. Ces donndes, qui comportent des repseignements
par exemple sur les plateaux da profilage, les angles de came, les positions de cama
et les paramaires de surfagage, sont produttes par un calculateur Appla ou B8 &
partlr des plans de 'abre & cames.,
Les routines de préparation des principaux paramatres consistant & entrar laa
donndas de levage, les constantes d'usinage, e profil d'usinage et les corrections a
apporter aux donndes de levage, Ces donndes de levage des composants sont
antrées pour chagque degré da rotation da came ca qui permet au calculateur de
Erudu ire la fichier da IwnagF:.

& caleulateur Apple ou 1BM a deux lecteurs de disque: un pour gntrer las données
at un pour mémorisar toutes les donnéss d'un arbre.
La mackhine standard est aquipée de cassettes & bulles qui desservent la systéma da
commiarnda e assurent le branchement sur le caleulateur, Lorsqu’un ordinateur
central est ulilisd, les donhées produites sur le celeulateur Appla ou IBM pauvent
atra conservéas dans la mamoire cantrale.
La systéme da commande proprement dit est dqulpd d'une cassette solidalre &
bulles qui permet de recopier dans la mémoire les données de commande de la
machina tirdes de |a cassstte.

DIE STEUERUNG:

Dle Steverung ermdglicht es, Nockenprafile durch Eingabe von Daten im Speicher

2u grrachnen und zu schlaifan. Diese Daten, die Informationan wie Hubtabellan,
Mockenwinkal, Mockenposition, an Abrichtanweisungan esw. enthalten, werdan von ai-
nam Apple oder IBM Computer unter Verwendung der Zelchungen genariert,
Wesaniliche Informationen sind die Hubwert-Tabellen, die Bearbaitungsdatan, die
Frofildaten und die Korrakiuran an eingegebanen Hubwartan. Die Hubwarta warden fir
jedes Grad im Krels eingegeben und von Computar au giner Hubfabelle generier,

Die Apple und IEM Computar haben zwei Dizketten-Stetionan; Eine flir die Deteneingabe
und die andera fir die §peicherung aller Werte fiir sina Mockernwalla,

Die Standard-Maschine hat Blasenspeichar-Einheiten 1 die Steuerung wnd den
Anzchlull zum Computer. Wenn gin Host-Computar angeschlossen wird, kbnnen

dia Daten im Appla odar IBM Computer generiert und im Speicher des Host-Computars
abgalegt werden.

Die Steuarung selbst hat ginen integrieten Blasenspeicher- Casaatte um Daten
idbarnehman und abzuspaichern.




SPECIFICATION

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
TECHNISCHE EINZELHEITEN

MM

INCHES

Distanca batween centres
Distance entre cantras
Spitranweite

Max swing diameter
Digmétre maximum d'oscillation
Max. Werkstickdurchmesser

Max leftofcam
Lawvéa maximala de came
Max, Mackenhubwert

‘Whael spindle oscillaticn
Dezelliation de broche demeule
Schleifspindal-Oszillier Weag

Max swivel of wheael slide, left - right

Pivoternant maximum vers la gaucha atvers la droite
Max, Schwenkwerte des Schieifspindelstaocks, links - rechts

Whaelhead quick approach (program selectable]
Approche rapide detéle de meula (sélection de programme)
Eilgang des Schieifspindelstocks dber Pragram enwahibar

525, 775, 1025, 1275

130

25

0-2

1B mins

25,80,75,100

20, 30, 40,50

Q-.08

16 mins

1,2,3.4

WORKSPEED
VITESSE DE TRAVAIL
ARBEITSDATEMN

Whenslhead infaed rates:
Vitesse de plongée de 1éte de meule:
Schleifspindelstockvorschibe:

Rough grinding
Ebauche de rectification
Vorschleifen

Finishgrinding
Finition de rectification
Feinachleifen

Dwell betwean feads

Tamporisalion entre avances
Verwilzait zwischen Einzelvarschiben

Crwerll at size
Temparisation & la cote
Verweilzeit bei Fertigma

Programmabla

programm arbar

0.001 - 10mm'sec

0,001 - 10dmmJ/sec

0-8s5ecs

0-9sacs

Frograrmmabla

0.0004 - 0.4 ins'sac

0.0004 - 0.4 ine'sec

0-9secs

0-Ssecs

Maximum total infeed on diamatar
leqfa maximaletotala surla dismétre:
Max, Verfahrereg auf den Durchmesser

FRowgh grinding
Ebaiche de rectificatian
Vorschleifen

Finish grindin
Finition de rectification
Fainschleifen

0.01-50

0.002 -1

0.004-2

0.0001-0.25

Maximum grinding whes| diameter
Diamétre maximum demeula
Max. Schlgifscheibendurchmessar

Minimum grinding wheal diameter
Diamitre minimum de meule
Min. Schleifacheibendurchmesser

Maximum grinding wheal width
Largeur maximum de meula
Max, Schleifscheibanbreite

Grinding wheel bore
Alésage de mewls
Bohrung der Schlefacheibe

782

457

3048

30

Muotors:
Motaurs:
Motoren:

Wheelhsad spindie drive
Transmission de brache do meule
Schleifapindelmator

Wheelhead infeed
Plongée de tate de maule (servo-motaur c.c.|
Schigitspindelvorschibmotar

‘Workhead
Téte de travall (servo-moteur ¢
Werkstickspindel

Tabie Drive
Tranemisaion de plateau (serva-moteur c.c.|
Tischantriab

Table Rocking
Basculement de plateau iservo-moteurc.c.)
Tischchwenkbewsgung

1BKW

DC servo

CC serva

D servo

DCserve

ZO0HP

D sarva

DC servo

OC servo

DCservo

Apprax, machine welght
Poids epproximeatifde lamachina
Ca, Gewicht der Maschine

B200kg

Brons

Floor space required
Su uﬂmaau sal
Aufatellfldchea

Seedrawing
Voir
Sighe Zeichnurg

Sas drawing

|
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