Rozméry brousiciho kotouce
normalni

Sitka brousiciho kotoute maximélni
Obvodava rychlost brousiciho
kotouce

Konstantni obvodova rychlost
brousiciho katouge nastavitelng

Hmotnost obrobku maximaini
v hrotech
v hrotech a opérkach

letmo vEetné upinate
Celkovy Spickovy prikon wrobku
Pracovni presnost (bez méFidla)
Hmotnost stroje

*] jiné proveden nebo zvl.
prislusenstvi

Grinding wheel dimensions - standard

Max. grinding wheel width
Max. peripheral speed of grinding wheel

Grinding wheel peripheral speed continu-

ously regulated

Maximum weight of workpiece
between dead centres
between dead centres and supported
by steady rests
live spindle grinding, including fixture

Total peak power demand of machine

Operating accuracy (w/o gauge)

Machine weight

“) other machine execution or special
3CCessories

TOS

Univerzalni hrotova bruska
Universal cylindrical grinding machine
Universal-Spitzenschleifmaschine
YHuBepcanbHbIW KpyriownudgoBanbHbIN
LLEHTPOBOM CTAaHOK

400, 500

120 (180) *)

1 000, 1 500,
2 000, 3 000
+90

6-170, 30 - 900
500 x 80 x 203
125

50

(25-50) #)

11 (19 kW-56-60%) *)
+45 + -15
+8.5° + -4.5°
0.001

0.001

500

700

100 (250) #)
51

IT4

6 700 - 8 700

Abmessungen der Schleifscheibe normal

Breite der Schlgifscheibe - maximal
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe
max.

Konstante Umfangsgeschwindigkeit der Scheibe
stufenlos einstellbar

Werkstiickgewicht - maximal
zwischen Spitzen
zwischen Spitzen und in Setzstécken

fliegend einschlieBlich des Werkstiickspanners
Gesamtleistungsbedarf
Arbeitsgenauigkeit der Maschine (ohne
MeRgerat)
Gewicht der Maschine

*) Sonderausfiihrung oder Sonderzubehdr

[abapuTb! LLMMCPOBBHOMO Kpyra CTaHAApTHbIE

LLipiHa LunidpoBanLHOMO Kpyra MaKe.
OKpyHaA CKOPOCTb LLNNEPOBAHOMO
Kpyra

KOHCTaHTHan OKpy»HaA CKOPOCTb kpyra
perymmpyemas

Macca 3arotosku, Makc.:
B LIHTPaX
B LIGHTPaX 1 JIOHETaX

KOHCOMBHO, BKITKO4@A MATPOH
MorpebnAeman MOLLHOCTb CTaHKa MakC.
Pabouan TouHocTb

(6€3 3MEpUTENBHOND MHCTPYMEHTA)
Macca cranka

*) APyroe VCTIONHERMe UM CrieLarbHoe
OCHalLLeHMe
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UZITIi STROJE

Viykonné univerzalnf brousicf stroje sti‘edni velikosti
BUB B Praofi jsou ureny pro velmi presné brougeni
vnéjSich a v jiném proveden i vnitFnich rotatnich
ploch. Obrobek je upnut mezi hroty nebo letmo na
unéSecim vieteniku. Konfigurace digitélntho fidictho
systému SIEMENS, pohont a oviadaciho panelu je
uréena pro tvorbu tloh s grafickou podporou zadé-
vani dat, s moZnostf volného programovéni. Bruska
je v zékladnim provedeni vybavena témito programy:
brouseni podéné nebo zapichovaci, zapichovaci
brouseni s oscilacf stolu, postupny zépich s nésled-
nym podélnym prebrousenim, brouSeni pravého Cela
obrobku s moZnostf oscilace brousicho viteteniku,
podéIné brougeni kuZeld line&rni interpolaci, brousent
radiust kruhovou interpolaci, Sikmy zapich, programy
pro rlizné zplisoby orovnani brousicho katoude.

PROVEDENI STROJE

fidici systém SIEMENS s barevnou plochou grafickou
obrazovkou ® uZivatelské programy e linedrni a kru-
hovd interpolace os X a Z e viastni programovani

v ISO kédu  sonda podélného ustaveni obrobku

o stridavé digitalni elektrické pohony s digitélnim
fizenim (osy X, Z a C9) e prisuv brousicho viteteniku
(osa X) a posuv stolu (osa Z) kuligkovymi Srouby ®
délkové ovladani prisuvu brousicho viteteniku  ply-
nuld zména otacek obrobku (osa C9) ve 2 stupnich

® konik s hydraulicky ovladanym posuvem hrotové
objimky a vyrovndnim vélcovitosti ® ¢astecnd kapotaZ
stroje ® chladici zarizeni s nadrzi sedimentacni

ZVLASTNI PRISLUSENSTVI
priruby piného brousiciho katouce e tiitelistnf skici-
dla s upinaci deskou ® magnetické upinace kruhové

s trvalymi magnety ® kiestinové upinéni e sada
klestin metrickych ® sada klestin palcovych e vi‘etena
pro vnitini brousent dle katalogu ® vyvazovaci
stojnek brousiciho kotouce ® Indikace natéceni stolu
s (chylkomérem e osvétlenf stroje halogenové e pod-
loZky pro vyrovnani loZe ® nahradni dily pro 8 000
nebo 20 000 provoznich hodin - mechanické dilce ®
orovnavaci néstroje ® vybaveni stroje olejem e zavés-
né zarizeni pro transport stroje ® opérky dvoucelistni
a tiftelistni rutni e orovndvate brousictho kotoute

JINE PROVEDENI STROJE

stroj v palcovém provedeni e stroj pro jind napéti

a frekvenci nez 3x400 V, 50 Hz e stroj v provedent
pro ztiZené klimatické podminky @ Gpiné krytovani
stroje ® odsévani a filtrace mihy z pracovniho
prostoru ® nadlehtovani konika a unaseciho viteteniku
pneumatické ® magneticky nebo papirovy filtr chla-
dici kapaliny e stroj s konstantni obvodovou rychlosti
brousiciho kotouge nastavitelnou v rozsahu
25-50mV/s ® stroj s jinymi rozméry brousiciho
kotouce e vyvazovani brousiciho kotouge za chodu ©
moduldrni monitor procesu brouseni,e dvoucelistni
sledovaci opérky ® primé odmérovéniv osach X a Z
e inprocesni méridla primeéru ® zarizeni pro vnitini
brousenf

Amm Bmm Cmm
1000 5050 5750
1500 5900 6250
2000 6900 6700
3000 8900 7750

cecimo

™ LZ
MACHINE APPLICATION =SS

BUB B Profi powerful and universal grinding
machines of medium size have been designed for
highly precise and powerful OD and ID (other design)
grinding. The workpiece is clamped between centres
or overhung on the workhead. The configuration of
the SIEMENS digital control system, drives, and
control panel has been optimalized for creating
tasks with a graphic data entry support, with
possibility of free programming. The basic machine
is equipped with the following programs: traverse
and plunge-cut grinding with or without table
oscillation, successive plunge-cut with subsequent
traverse regrinding, grinding of the right face of
workpiece with possibility of wheelhead oscillation,
traverse grinding of tapers with linear interpolation,
radius grinding with circular interpolation, angular
plunge-cut as well as programs for various types of
grinding wheel dressing.

STANDARD ACCESSORIES
SIEMENS control system with flat colour graphic
display ® SW e Linear and circular interpolations
of X and Z axes e Free programming in ISO code
* \Workpiece axial positioning probe ® AC digital
electric drives with digital control (X, Z and CS axes)
* Wheelhead infeed (axis X and table feed (axis
Z) with ball screws ® Remote control of wheelhead
infeed e Stepless speed control of workpiece

(axis C9) in 2 steps ® Tailstock with hydraulic or
manual operating of the tailstock barrel feed and
cylindricity correction ® Partial enclosure with
manually operated door ® Coolant equipment with
the sedimentation tank

SPECIAL ACCESSORIES

Flanges of the grinding wheel ® Three-jaw chucks
with the adapter plate ® Circular permanent
magnetic chucks incl. the adapter plate  Collet
chuck attachment in metric or inch execution ® Set
of collet chucks in metric or inch execution e Internal
grinding spindles ® Grinding wheel balancing stand
 Table indexing indicator with dial gauge ® Machine
halogen lighting ® Set of pads for bed levelling ®
Spare parts for 8,000 or 20,000 hours operation
— mechanical parts ® Dressing tool @ Oil outfit ®
Handling equipment (suspension type) for machine
transport incl. ropes and transport bars e Various
open two-jawand closed tree-jaw steady rests
(operated by hand) ® Grinding wheel dresser

OTHER MACHINE EXECUTION
Grinder in inch execution ® Machine for different
voltages and frequencies from 3x400V, 50Hz ¢
Grinder in execution for difficult climatic conditions
Machine in full enclosure ® Exhausting and filtration
of coolant mist from working space ® Pneumatic
tailstock and workhead lifting ® Magnetic and paper
coolant filters e Stepless speed variation and con-
stant peripheral speed of the grinding wheel within
a range of 25 to 50 m/s  Machine with different
dimensions of the grinding wheel ® Balancing system
for running grinding wheel ® Modular monitor of the
grinding process ® Two-jaw follow-up steady rest ®
Direct measuring of table feed and wheelhead infeed
 External in-process control gauge ® Complete
internal grinding attachment

BESTIMMUNG

Die leistungsfahigen Universal-Schleifmaschinen

der mittleren GroBe BUB B Profi sind zum hochprézi-
sen Schleifen der AuBen-, und in einer anderen Aus-
fiihrung auch zum Innenschleifen der Rotationsflachen
bestimmt. Das Werksttick wird zwischen den Spitzen
oder fliegend aufgespannt. Die Konfiguration der digi-
talen Steuerungssystems SIEMENS, der Antrigbe und
des Bedienpaneels ist fiir die Erstellung der Aufgaben
mit graphischer Unterstiitzung bei Dateneingabe,
und Maglichkeit freie Programmierung ausgelegt.

Die Schleifmaschine ist in der Grundausfiihrung mit
folgenden Programmen ausgeriistet: Langs- oder
Einstechschliff, Einstechschliff mit der Tischoszilla-
tion, sukzessiver Einstich mit dem anschlieBenden
Langsnachschliff, Schleifen der rechten Stirnflache
des Werksttickes mit der Madglichkeit der Schigispin-
delstock - Oszillation, Langsschliff der konischen
Flachen durch die Linearinterpolation, Schleifen der
Radien durch die Kreisinterpolation, Schrageinstich,
jedoch auch mit Programmen fiir Abrichtung der
Schleifscheibe.

STANDART AUSFUHRUNG
Steuerung SIEMENS mit dem graphischen

farbigen Flachmonitor ® Benutzerprogramme ®
Linear- und Kreisinterpolation der X- und Z-Achse ®
Freiprogrammierung im ISO-Code ® Sonde fiir die
Langsausrichtung des Werkstiickes ® Elektrische
AC-Digitalantriebe (X-, Z-, und C3-Achse) ® Schleif-
spindelstockzustellung (X-Achse) und Tischvarschub
(Z-Achse) mittels Kugelumlaufspindeln e Fernbedie-
nung der Schleifspindelstockzustellung ® Stufenlose
Anderung der Werksttickdrehzahl (C3-Achse) in
zwei Bereichen e Reitstock mit dem hydraulisch
betétigten Vorschub der Spitzenhilse und mit

der Kompensierung der Zylindrizitat ® Teilweise
Schutzverkleidung ® Komplette Kihlanlage mit dem
Sedimentationsbehalter

SONDERZUBEHOR

Flansche fur volle Schleifscheiben e Dreibackenspann-
futter mit der Aufnahmescheibe ® Magnetspannplatte
® Zangenspannung ® Satz Spannzangen ® Innens-
chleifspindeln ® Stander zum Auswuchtem

der Schleifscheibe ® Genaue Anzeige der Tisch-
schwenkung mit MeBuhr e Halogenbeleuchtung
 Unterlegplatten zum Ausrichten des Bettes ®
Mechanische Ersatzteile fr 8 000 oder 20 000
Betriebsstunden ® Abrichtwerkzeuge ® Olfiillungen

* Transportvorrichtung ® Zwei- und Dreibackensetz-
stoicke mit manueller Betatigung ® Abrichter der
Schleifscheibe

SONDERAUSFUHRUNG

Maschine in Zollausfiihrung  Maschinenausfiihrung
fiir andere Spannung und Frequenzen als 3x400V,
50Hz e Ausfuihrung Tir erschwerte klimatische
Bedingungen ® Vollverkleidung ® Absaugung und
Filtration des Sprihnebels aus dem Arbeitsraum
Entlastung des Reitstocks und des Werkstickspin-
delstocks pneumatisch ® Magnetischer- oder
Papierfilter fur die Kihiflussigkeit ® Maschine

mit der konstanten Umfangsgeschwindigkeit der
Schleifscheibe, wahlbar im Bereich 25-50 m/s
Maschine mit anderen Abmessungen der Schleif-
scheibe ® Auswuchtung der laufenden Schleifscheibe
* Modulare Schleifprozesstiberwachungseinheit

(fur die Serienproduktion, GAP, Crash) ® Elektrische
Zweibackensetzstacke ® Direktes \WegmeBsystem in
der X- und Z-Achse e Inprozessdurchmessermess-
gerat e Komplette Einrichtung fiirs Innenschleifen

E NMPUMEHEHME CTAHKAi

MoLuHble yHuBepcanbHbie LWn1coBanbHbIE CTaHK
CpenHeit Becooi kareropuu BUB B Profi
MpefiHa3Ha4eHbl AJIA TOYHOTO LLAMEOBAHNA
HapYXXHbIX, & B iPYTOM WCTIONHEHIM 1 BHYTPEHHIX
POTALMOHHBIX MOBEPXHOCTEN. 3aroToBKa 3axara

B LIEHTPaX U1 KOHCOMbHO B NepepiHedt 6abke.
KoHcurypauva avrutansHoit yripasnatoLLed
cuctembl SIEMENS, npusopoB v nynsta ynpasnexua
npefHasHayeHa A COCTaBNEeHUA 3aaq

€ rpachueCKoil NORASPXKKO BKIIAAbIBAHNA AAHHBIX
C BO3MOXHOCTBHO CBOGOAHOMO NPOrpaMMUpOBaHUA.
LLnuchosanbHbii CTaHOK B 6230B0M UCTIONHEHUM
OCHALLIEHHb IV CREAYHOLLIMMM NPOrpamMMamMm:
LunmchoBaH1e NPOROIbHOE UMK BPE3HOe, BPe3sHoe
LwnucoBarme ¢ OCLMNNALMEN CToNa, NoaTanHoe
BPE3aHue C NOCNe0BATENLHOI aKCHasbHOM
nepeLLcOBKOIA, LLMEPOBaHWE NPABOro TopLa
3ar0TOBKY C BO3MOXHOCTBIO OCLMNNALIMK
LwnncpoanbHoi 6abki, NPORONbHOE LWAMOBaHME
KOHYCOB JIMHEAHOM MHTEPNONALMEN, LNKUCOBaHME
PajinycoB KpyroBOi MHTEPMIONALIMEN, KOCOE Bpe3aHue
1 nporpaMmamu A pasHoil NpasKm LLIMEPOBANLHOMO
kpyra.

BA3OBOE UCIMNOJIHEHUE
Ynpasnatowana cuctema SIEMENS ¢ LBeTHbIM
rpachueckvM KPaHOM ® Nofnb30BaTENbCKUE
nporpaMMbl ® MHEAHaA 1 KPYroBaA MHTEPNONALMA
oceit X u Z  nporpammuposaxie B kope @ 1SO
AUrUTanbHble SNEKTPUECKUE NPUBOALI NEPEMEHHOMO
ToKa (ocu X, Z n C9) @ nopaya LnudosanbHom
6abku (ocb X) 1 nopaya cTona (0Cb Z) LLIApOBUHTOBOA
napoit ® AYCTAHLWMOHHOE YNpaBIIeHIe Nofauv
LnuchosanbHoit 6abky @ NnasHaA perynuposka
13MeHeH1A 060poTOB 3aroToBKM (ocb C9) B ABYX
CTYNHAX ® 3aHAA 6abKa C rApaBAMYeECcKUM
NPYBOLOM CMELLIEHIA NaTPOHa YNOPHOTO LiEHTPa

11 BbIpaBHEHWEM LIMNMHAPUYHOCTY ® YacTU4HOe
KarnoTupoBaHMe ® CUCTEMa OXAXAEHHA C 6akom
OTCTONHUKOM

CMNEUUAJIbHOE OCHALLIEEHUE
hnaHLibl CAOLLHOTO LWNKUEHOBANLHOM Kpyra @
TPEXKYNAUKOBLIE NATPOHbI C NEPEXORHNKOM @
MarHuTHbIE KpYrTibie 3aX1Mbl C NOCTOAHHbIMM
MarHuTami ® 3akvMbl TUNa LiaHr @ Habop LaHr

© LUNMHAENY ANA BHYTPEHHErO LLKUCDOBAHNA @
VHAMKATOP NOBOPOTA CTOMA ® OCBELLIHUE ranoreHHoe
© 1IOAKNafKM 1A BbIPABHEHNA CTaHWHbI Ha
(hyHpameHTe ® 3anacHbie 4acTu AnA 8 000 unu

20 000 4acoB 3KCryaTaLyM — MEXaHU4ECKue 4acTh

© MHCTPYMEHTbI [1A NPaBKY @ OCHALLEHHE CTaHKa
MaCnAHbIMY HaNONHUTENAMY ® NPUCTIOCOBNEHNA ANA
TPAHCIIOPTa CTaHKa ® NIKOHETbI ABYX ¥ TPEXKYNaYKoBbIe,
YNpaBfiAEMbIE BPY4HYIO ® npucrocobnexna ana
npaBKu WnOBaNbHOrO Kpyra

APYIOE UCMNOJIHEHUE CTAHKA
CTaHOK, NPeiHasHa4YeHHbIA )%J'Iﬂ APYrvX HANPAXEHWA

1 yacror, yem 3 x 400 B, 50 Ty o ncnonHerue ana
YCIOKHEHHbIX KIIMATUHECKIX YCrioBu# ® [onHoe
KaroTpoBaHue CTaHKa ® OTCachlBaHue 1 unbTpaLmna
TymaHa 13 paboyet 30Hb! ® MHEBMATUHECKOe
MPUOAHATE NEPEAHEN Y 3aHe Gabk ® MarHUTHbIA
1M GyMaXHbIA UNETD OXNAKAAOLLEA XUAKOCTH

® CTAHOK C NOCTOAHHOM OKPYXKHOM CKOPOCTbH
Lndh0oBAsBHONO Kpyra, yCTaHaBNMBAEMON

B %wanaaoﬂe 25:50 M/C ® CTaHOK C Apyrumn
rabaputamu LNMEHOBAIBHOMO Kpyra @ basnaHcupoBKa
LuMEHOBATIBHOrO Kpyra BO BPeMA paboTb
 MOZy/IbHbIV MOHUTOP NMPOLIECCa LuMApoBaHNA

® [1BYXKyNa4KoBbI€ CAIEAALLME JHOHETbI C AMEKT-
POMPMBOAOM ® NPAMOE OTMEpUBAHME B OCAX X ¥ Z

® MHNPOLIECCHbIN M3MEPUTENbHbIA NPUOOP AnameTpa
© 000PYROBAHNE ANA BHYTPEHHENO LLMMCIOBAHNA
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Slovacké strojirny, a.s.
zavod 8 - TOS Celakovice
STANKOVSKEHO 1892

250 88 CeLAKoVICE

CzecH RepuBLIC

TEL.: +420 326 633 213

TEL.: +420 283 006 217, 227, 202
Fax: +420 283 006 226

E-MAIL: sale@tosas.cz

WWww.t0sas.cz

www.tosas.cz
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