Univerzalni hrotova bruska
Universal cylindrical grinding machine

Universal-Spitzenschleifmaschine

YHuBepcanbHbIW KpyrnownugpoBanbHbIU

LLeHTPOBOMN CTAHOK

Rychlost rychloposuvu brousiciho
vieteniku

Rozméry brousictho katouge

Sitka kotoude nejvétsi

Sitka sady kotoutli nejvetsf

Obvodova rychlost brousiciho katouge
Natogeni brousiciho viteteniku
Natogeni unéseciho viteteniku

Celkowy pikon stroje )
Pracovni pesnost (bez méfidla)

Hmotnost stroje s normalnim
prislusenstvim

#)jiné provedeni nebo zvl. prislusenstvi

Wheelhead rapid-feed speed

Grinding wheel dimensions - standard
Max. grinding wheel width

Max. width of the grinding wheel set

Max. grinding wheel peripheral speed
Wheelhead swivelling range (manual)
Workhead swivelling range (manual)

Total peak power demand of machine
Operating accuracy (without in-process
gauge)

Machine weights with standard equipment

*) other machine execution or special
accessories

630, 850

40-150

(150-350, 350-430) *)
2000, 3000, 4000,
5000, 6000

0.001 (0.0001) %)

10000

@ 750x100x305
(125) )

(175) )

50

+30+-10

90

3000

4000
300

4000
5000
400
65 (85) )

T4
1254018330

kg

Eilgang des Schleifspindelstocks
Schleifscheiben-Abmessungen

Max. Schleifscheibenbreite

Max. Schleifscheibensatz-Breite
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe

Schleifspindelstockverdrehung
Werksttickspindelstockverdrehung

Leistungsbedarf
Arbeitsgenauigkeit (ohne Messgerat)
Gewicht der Maschine mit Normalzubehtr

#) Sonderausfiihrung oder Sonderzubehdr

CKOPOCTb NPV YCKOPEHHOM nopaye
Lwn1choBabHo 6abku

Tabapubl LLAMCHOBABHOO Kpyra
LLiprHa Kpyra Maxc.

LLiuprHa Habopa KpyroB Makc.

OKpyXHaA CKOPOCTb LLNMEHOBATBHOMO KpyT
[MoBopor wwnrcposanbHoil Gabku

[MoBopor nepenteit 6abku

MorpebnAeman MOLLHOCTb CTaHKa
Pa6o4an To4HOCTb (663 U3MepUTENbHOMD
npubopa)

Macca crarika B 623080M MCMIONHEHWM

*) Apyroe UCMIONHEHVe Nk CneLvansHoe
OCHaLLeHe
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UZITi STROJE

Brousici stroje BUC C Practic jsou ur€eny pro
presné, postupné brouseni vice vnéjsich, v jiném
provedenf i vnitinich vélcowych a prilehlych Eelnich
ploch a radiusti, obrobk vétsich rozmérd a hmot-
nosti. Obrobky Ize upinat mezi hroty i letmo. Funkce
stroje se mohou ovladat ruéné nebo v automatickém
reZimu prostednictvim Fidictho systému. Dodévany
SW umoZtiuje pruzng f'esit v8echny bézné i specidinf
brusitské operace. V zékladnim provedeni jsou
k dispozici tyto programy: brougeni podéiné nebo
zapichovaci - s moZnosti oscilace, postupny zapich
E podglnym prebrousenim, a programy pro orovnani
otoude.

PROVEDENI STROJE

Ridici systém SIEMENS e uZivatelské programy
pro zékladni provedent stroje e stiidavé digitaini
elektrické pohony (osy X, Z a C9) ® prisuv brousiciho
vieteniku (osa X) a posuv stolu (osa Z) kulitkovymi
rouby ® hydrodynamické a valivé uloZeni brousiciho
vietene @ dalkové ovlddani piisuvu brousiciho viete-
niku @ plynuld zména otacek obrobku (osa C9)

ve 2 stupnich  konik s hydraulicky ovlddanym
posuvem hrotové objimky a vyrovnanim vélcovitosti
o {astetna kapotaZ e chladici zarizeni s nadrzi
sedimentacni

ZVLASTNI PRISLUSENSTVI
Priruby brousiciho kotouce e kryty brousiciho kotou-
Ce o skliidla ® magnetické upinaci desky ® vnitini
vietena e vyvaZovaci stojanek brousictho kotouge

o indikace nat4tent stolu s tchylkaméry e zrcadlo

k pozorovani styku obrobku s brousicim kotougem

o osvétleni stroje halogenové ® hrot ototny Morse 6
o néhradni dily pro 8.000 nebo 20.000 provoznich
hodin - mechanické dilce ® orovndvaci néstroje -
diamantové destitky ® vybaveni stroje olejem ©
opérky tiitelistni a dvoucelistni runi e orovnavate
brousiciho katoute

JINE PROVEDENI STROJE
Magneticky nebo papirovy filtr chladici kapaliny ®
valivé uloZeni brousictho vietena, regulace na kon-
stantni obvodovou rychlost brousiciho kotouce  jind
provedeni konka a undeciho vieteniku (Unosnost,
rozsah otacek) e stroj s jinou Sitkou brousiciho
kotouce e vyvazovani brousiciho katouce za chodu
© modularni monitor procesu brouseni, (najizdéni
na jiskru, kolize - pro sériovou vyrabu) e inprocesni
méridla praméru pro neprerusované i preruSované
vngjsi plochy, ® zafizeni pro vnitni brouseni

Amm B mm
2000 77300
3000 9730
4000 11990
5000 13940
6000 16110

cecimo

L=
i MACHINE APPLICATION BESTIMMUNG

BUC C Practic grinding machines have been
designed for precise, successive grinding of several
outer, in other execution also of inner cylindrical and
adjacent frontal surfaces and radii of workpieces

of larger dimensions and weight. The workpieces
can be clamped between centres or overhung. The
functions can be controlled manually or automatically
according to a cycle defined in advance by control
system. Supplied SW enables flexible solution of all
common and special grinding operations. In basic
design the following software are available: traverse
or plungecut grinding with possibility of table
oscillation, successive plunge-cut with subsequent
traverse regrinding as well as software for various
modes of grinding wheel dressing.

STANDARD ACCESSORIES
SIEMENS control system ® User's SW for basic
machine design ® AC digital electrical drives with
digital control (axes X, Z and C9) ® Wheelhead
infeed (X axis) and table feed (Z axis) by ball screws
 Hydrodynamic and rolling mounting of the grinding
spindle ® Remate control of the wheelhead infeed ©
Continual change of the warkpiece revolutions

(C9 axis) in 2 steps ® Tailstock with hydraulic or
manual control of the tailstock barrel feed and
cylindricity correction ® Machine in partial enclosure
 Coolant equipment with sedimentation tank ®
Control system communication in Czech, English
and German

SPECIAL ACCESSORIES

Grinding wheel flanges ® Grinding wheel safety
guards ® Chucks ® Magnetic chuck ® Internal
spindles ® Grinding wheel balancing stand ® Table
indexing indicator with dial gauge ® Machine halogen
lighting ® Live centre MT 6 e Spare parts for 8,000
and 20,000 hours operation — mechanical parts ®
Dressing tool — diamond plate ® Machine oil outfit

o Closed three-jaw and open two-jaw manual steady
rests ® Grinding wheel dressers

OTHER MACHINE EXECUTION
Magnetic and paper coolant filters ® Rolling moun-
ting of grinding spindle ® Stepless speed variation
and constant peripheral speed of the grinding wheel
* Various execution of workheads and tailstocks
(range of revolutions, carrying-capacity) ® Various
widths of grinding wheels ® Balancing system for
running grinding wheel ® Modular Process Monitor
System of grinding process (GAP and CRASH) for
lot production ® Complete attachment for internal
grinding

Die Schleifmaschinen der Reihe BUC C Practic sind
zum prézisen sukzessiven Schliff von mehreren
AuBen-, und in anderer Ausfiihrung ebenfalls
zylindrischer Innenflachen, sowie anliegender
Stirnflachen und Radien der Werkstiicke von
groBeren Abmessungen und Gewichten bestimmt.
Die Werkstiicke kann man zwischen Spitzen oder
fliegend aufspannen. Die Funktionen kann man
manuell oder in einem automatischen Modus nach
vorher aufgebautem Zyklus tiber das Steuersystem
steuern. Gelieferte SW ermaglicht alle tblichen

und in Sonderausfiihrung speziellen Schieifschritte
flexibel zu lésen. In der Grundausfiihrung gibt es
folgende Programme: manueller oder automatischer:
Langs- oder Einstechschliff, im automatischen Zyk-
lus sukzessiver Einstechschliff und Léngsnachschliff,
Langsschliff mit Zustellung im Tisch-Umkehrpunkten
und Programme fiir Schleifscheiben-Abrichtung.

STANDARDMASCHINE
 Steuersystem SIEMENS e Anwenderprogramme
fir Maschine-Grundausfiihrung ® AC-Digitalantriebe
(X-, Z- und C9-Achse) e Schleifspindelzustellung
(X-Achse) und Tischvarschub (Z-Achse) tber
Kugelumlaufspindeln ® hydrodynamische und
Walzlagerung der Schieifspindel  Fernbedienung
der Schleifspindelstockzustellung ® Stufenlose
Regelung der Werkstlickdrehzahl (C3-Achse) in zwei
Bereichen e Reitstock mit hydraulischer Betatigung
des Vorschubs der Spitzenhtilse und mit mecha-
nischer Kompensierung der Zylindrizitat  teilweise
Abdeckung der Maschine ® komplette Kihlanlage
mit Sedimentationsbehalter

SONDERZUBEHOR
Schleifscheibeflanschen e Schieifscheibenschutzab-
deckungen ® Spannfutter ® Magnetspannplattene In-
nenschleifspindeln gem. Katalog ® Auswuchtstander
der Schieifscheibe ® Indikation fiir Tischachwankung
mit Messuhr ® Halogenbeleuchtung ® mechanische
Ersatzteile fiir 8000 oder 20 000 Betriebsstunden
o Abrichtwerkzeuge-Diamantplatten © Offiillung

* manuelle Zwei - und Dreibackensetzstdcke ®
Abrichter der Schleifscheibe ®

SONDERAUSFUHRUNG

* Sonde der Langsauchrichtung des Werkstiickes
inkl. SW e Magnet- oder Papierbandfilter der
Kuhlflissigkeit ® Walzlagerung der Schleifspindel
 Regelung konstanter Umlaufsgeschwindigkeit

der Schleifscheibe ® Sonderausfihrung des
Werkstiickspindelstockes u. Reitstockes (erhchte
Tragkraft, andere Drehzahlbereiche) ® Maschine mit
anderer Schleifscheibenbreite © Auswuchtgerét der
laufenden Schleifscheibee Modulare Schieifproze-
ssiiberwachungseinheit (fir die Serienproduktion,
GAP, Crash) e InprozessdurchmessermeBgeréat ®
Komplette Einrichtung fiirs Innenschleifen

E NMPUMEHEHUE CTAHKA i

LLinvchosansHbie cranku BUC C Practic npenHasHaueHs!

T0GTanHoe BPe3aHue C NPOAOIbHLIM nepeummboaanueuu
rporpamMMb! [N1A MPaBKy LLNMCDOBABHONO Kpyra.

BA3OBOE UCTOSIHEHUE
YnpasnatoLuiaa cuctema SIEMENS e nonb3osarensckue
nporpamMMbl AnA 6a30B0r0 UCNONHEHWA CTaHKa ®
AUTATaNbHBIE SNEKTPUYECKHE MPUBOAbI NEPEMEHHOTD
Toka (oc X, Z v C9) e nopava LwnmchoBansHom

6abku (ocrib X) v cTona (0Cb Z) LLIapUKOBUHTOBbIMU
napami @ LwnMcPoBaNbHbIA LUNMHAENb, OCHALUEHHBIA
TUAPOAVHAMUYECKVM NOALLMMHUKOM Ha CTOPOHE
LUAMCDOBANBHOND KPyra 1 PaasibHo-aKCHanbHbIM
NOAWMMHUKOM Ha CTOPOHE LUKUCHa ® ANCTaHLIMOHHOE
ynpasrexue nofayy WnudosanbHoi 6abky © nnasHan
peryn1poeka 060poToB 3aroToBky (0cb C9) B ABYX CTYMHAX
© 3apHAA 6abka C rapaBnuU4ECKUM NPUBOAOM ANA
CMELLIEHA NaTPOHa YNOPHOIO LIEHTPa U MeXaHU4ECKUM
(PyHHbBIM) BbIPABHUBAHMEM LIATMHAPU4HOCTM 3aroTOBKM
® YaCTUYHOE KanoTMPOBaHME ® OXNaXAAroLLAA CUCTEMA
C 6aKoM OTCTOMHUKOM

CMNEUMAJIbHOE OCHALLIEHUE
OnaHLibl WnOBANLHOM Kpyra @ Yexsbl LWncoBasbHOM
Kpyra ® MaTpoHbl ® MarHUTHBIE 3XKUMb| ® LUMMHASTNA
1A BHYTPEHHErO LLNWAPOBAHWA MO KaTasory ®
6anaHcMpoBOUHaA CTOWKA LLNMAPOBALHONO Kpyra ®
VHAVKATOP MOBOPOTA CTOMNA ® OCBELLEHHE ranoreHHoe

© BPALLAIOLLVCA LEHTD Mopee 6 ® 3aracHbie YacTv AR
8000 um 20 000 4acoB IKCrUTyaTaLMM, MEXaHUYECKE
4acTv ® MHCTPYMEHTbI [/IA NPaBKy LLMAPOBABHOMO Kpyra
- aNMa3Hble NNaCTUHKX @ OCHALLIBHNE CTaHKa MacnAHbIMM
HaMONHUTENM ® JIOHETBI TDEX ¥ [1BYX- KyNauKoBbie,
ynpasfnAeMbie BPY4HYHO ® Np1crocodneHue AR Npaskv
LWnuchoBanbHOro Kpyra

APYIrOE UCIMNOJIHEHUE
MarHuTHbIit unm by 7 CovnsTp ¢
KUAKOCTY @ LLMCDOBASBHBIA LUMMHAEN C NOALIMMHMKAMM
€ KOCOYrOMNbHbIM COMPUKOCHOBEHMEM ® CTAHOK

C MOCTORHHOI OKPY)XHOM CKOPOCTBIO LUAMCHOBANLHOMD
Kpyra ® apyrvie UCTIoNHEHA nepeHeit 1 3apHen 6abku
(rpy30MoABEMHOCTb, AMana3oH 06opoTOB) ® CTaHOK

C AAPYTOi LLMPMHOM LLNMEPOBANBHOTO Kpyra @ BanaHcvposka
LUMEPOBASEHOTO KPyra BO BpeMA paboTbl ® MORyNbHbIA
MOHUTOP NPOLIECCa LLNNCHOBaHMA (CONPUKOCHOBEHME
LUNMcHOBALHOMO Kpyra C 3aroTOBKOW, CTONKHOBEHME

— AANIA CEPUIHOTO NPOW3BOJCTBA) ® MHMPOLIECCHbIN
n3mepuTenbHbIi NPUbop avametpa  obopynosaHme

INNA BHYTPEHHETO LUNUCDOBaHMA
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Slovacké strojirny, a.s.
zavod 8 - TOS Celakovice
STANKOVSKEHO 1892

250 88 CeLAKoVICE

CzecH RepusLIC

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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