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Univerzalni hrotova bruska s oto¢nou brousici
jednotkou

Universal clindrical grinding machina with
swivelling grinding unit
Universal-Spitzenschleifmaschine mit drehbarer
Schileifeinheit

YHuBepcanbHbIN KpyrnownncpoBanbHbIN LLEHTPOBOU
CTAQHOK C NOBOPOTHOM wWnundoBanbHon 6abkown

630,850 mm

40-150(150-350,350-450) )  mm
2000,3000,4000,5000,6000 mm

0,001 (0,0001)) mm
@750x100x305 mm

Obvodova rychlost brousiciho Max. grinding wheel peripheral speed Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe | OkpyxHaa ckopocTb wnmdoBansHoro kpyra
kotouce 50 m/s
Natoceni unaSeciho vieteniku Workhead swivelling range (manual) 90 o Werkstiickspindelstockverdrehung lMoBopoT nepeaHeit 6abku
Natoceni brousiciho vieteniku Wheelhead swivelling rnge +195.-30 o Schleifspindelstockverdrehung MoBopoT WwnndhoBansHoR 6abkm
Nejvétsi hmotnost obrobku Max. workpice weight Max. Werkstiickgewicht MakcumanbHaa Macca 3aroToBKU:
v hrotech between centres 3000 kg | zwischen Spitzen B LieHTpax
between dead centres and supported
v opérkach otevr. *) by steady rests 4000 kg in offenen Setzstocken *) B OTKPbITbIX MOHETAX")
letmo véetné upinace live spindle grinding, including fixture 300 kg | fliegend einschl. Werkstiickspanner KOHCOMbHO, BKMKOYaA NaTpoH

4000 kg

5000 kg

400 kg
65(85))  KVA

IT4

Gewicht der Maschine mit Normalzubehdér | Macca cTaHka B 6a30BOM MCNONHEHUN

Hmotnost stroje s normdlnim Machine weights with standart
prisluSenstvim equipment 15100 -23 100 kg

*) ApYroe UCTONHEHe UM CieLmanbHoe
*) jiné provedeni nebo zvl. *) other machina execution or special *) Sonderausfiihrung oder Sonderzubehér OCHaLleHve
prisluSenstvi accessories
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UZITi STROJE

Brousici stroje BUC C Multi s brousici jednotkou
oto¢nou kolem vertikalni osy B, vybavenou az
tfemi brousicimi vieteny, jsou uréeny pro presné,
postupné brouseni vice vnéjsich, pripadné i
vnitfnich, valcovych a prilehlych ¢elnich ploch a
radius obrobku vétsich rozméru a vahy. Stroj je
vybaven ovladacim panelem s barevnou
grafickou obrazovkou. Bruska je v zakladnim
provedeni vybavena témito programy: brouseni
podélné nebo zapichovaci s oscilaci nebo bez
oscilace stolu, postupny zépich s naslednym
podélnym prebrousenim, brouseni pravého cela
obrobku s moznosti oscilace brousiciho
vieteniku, podélné brouseni kuzelt linearnich
interpolaci, brouseni radius kruhovou interpolaci,
Sikmy zapich, ale i programy pro rtizné zplsoby
orovnani brousiciho kotouce. Obrobky Ize brousit
mezi hroty, v opérkach, letmo ve sklicidle nebo
klestiné a na magnetické upinaci desce

PROVEDENI STROJE

Ridici systém SIEMENS véetné ovladaciho pan-
elu s barevnou plochou grafickou
obrazovkouedisketova jednotka 3,5“euzivatelské
programyelinearni a kruhova interpolace os X a
Z- volné programovani v ISO kéduedalkova di-
agnostikaesonda podélného ustaveni
obrobkuestiidavé digitélni elektrické pohony (
osy X, Z, B, C9)epfisuv brousiciho vieteniku (osa
X) a posuv stolu (osa Z2) kulickovymi
Sroubyevalivé uloZeni brousiciho vieteneepanel
dalkového ovladani s ruénim kolemeplynula
zména otacek obrobku (osa C9) ve 2
stupnichekonik s hydraulicky ovladanym posu-
vem hrotové objimky a vyrovnanim valcovitostie
Uplné krytovani stroje s osvétlenim pracovniho
prostoruevyvazovani brousiciho kotouce za
choduekompletni chladici zafizeni s magnet-
ickym filtrem eindikace nataceni stolu s
uchylkoméry

ZVLASTNI PRISLUSENSTVI

Priruby brousiciho kotouce- tficelistni a
Styrcelistni sklicidlaemagneticka deskaevnitini
vietenaevyvazovaci stojanek brousiciho ko-
touceezrcadlo k pozorovani styku s obrobku s
brousicim kotou¢emehrot oto¢ny
Morse6enahradni dily pro 8.000 nebo 20.000
provoznich hodinemechanické dilce-eorovna-
vaci nastrojeediamantové destickyevybaveni
stroje olejemeopérky tricelistni a dvoucelistni
ruénieorovnavace brousiciho kotouce

JINE PROVEDENI STROJE

Odsavani filtrace mlhy z pracovniho
prostoruepapirovy filtr nebo kombinace magnet-
icky a papirovy filtr chladici kapalinyeplynula
zména otacek a konstantni obvodova rychlostni
brousiciho kotouc¢eekonik s elektromechan-
ickym posuvem a pinoly a indikaci upinaci sily
(osa W)eruizné provedeni unasecich vietenik a
konikl (rozsah otacek, tinosnost)estroj s jinou
Sifkou brousiciho kotou¢eemodularni monitor
procesu brouseni (pro sériovou vyrobu ,
najizdéni na jiskru, kolizeedvoucelistni sledovaci
opérky, elektronicky fizenéeinprocesni méfidla
priméruekompletni zafizeni pro vnitini brouseni

E MACHINE APPLICATION

Stranka 2

Grinding machine BUC —C Multi with grinding
unit swivelling aroun the vertical axe B,
equipped as much with three grinding spindles,
have been designed for precise, successive
grinding of outer eventually ihned of clyndrical
and adjacent fronta surfaces and radii of work-
pieces of larger dimensions and weight. Ma-
chine is equipped with operator panel with
grraphic colour flat monitor. Grinder basic exe-
cution is equipped with the following pro-
gramss: traverse and plunge - cut grinding with
or without table oscillation, successive plunge-
cut with sebsequent traverse regrinding,grinding
of workpiece right face with posibility of wheel-
head oscillation, traverse grinding of tapers by
linear interpolation, radii grinding by circular in-
terpolation, angular plunge - cut grinding, as
well as programs for various type of grinding
wheel dressing. Workpiecs can be ground be-
tween centres, in steady rests, overhung in the
chuck or in the magnetic chuck.

MACHINE EXECUTION

SIEMENS control system incl. operator panel
with graphic colour flat monitoreFloppy disk unit
3,5“eUser’s SWelLinear and circular interpola-
tions of X and Z axes-Free programming in ISO
code-Remote diagnosticeWorkpiece axial posi-
tioning probeeAC digital elektroval drives (X,
Z,B,C9 axes)-Wheelhead infeed (axis X) and
table feed (axis Z) with ball screweantifriction
mounting of grinding spindleeRemote control
panel with hand wheeleStepless speed controlof
the workpiece ( axis C9) in 2 stepseTailstock with
hydraulic control of tailstock barrel feed and
clyndricity correctioneMachine in full covering
with working space lightingeBalancing system
for running grinding wheeleCompletee coolant
equioment with magnetic filteretable indexing
indicator with dial ganges

SPECIAL ACCESSORIES

Grinding wheel flangeseThree-jaw and four-jaw
chuckseCircular permament magnetic
chuckselnternal spindleseGrinding wheel bal-
ancing standeMirror to monitor the contact be-
tween workpiece and grinding wheeleLive centre
MT 6eSpare parts for 8,000 and 20,000 hours
operationemechanical partseDressing toole dia-
mond plateeMachine oil outfit-2-jaw and 3- jaw
manual steady restseGrinding wheel dressers

OTHER MACHINE EXECUTION

Exausting and filtration of mist from working
spaceePaper or combination magnetic and
paper coolant filterseSteppless speed variation
and konstant peripheral speed of the grinding
wheeleTailstock with electroemechanical feed of
the tailstock barrel and camping force indication
(axis W)eVarious execution of workheads and
tailstock ( range of revolutions, carrying — ka-
pacity)eModul Process Monitor System of grind-
ing process (GAP and CRASH ) for lot
productioneTwo-jaw follow-up steady restseEx-
ternal in — process kontrol gaugeeComplete at-
tachment for internal grinding

SN L~
le_m BESTIMMUNG

Die Schleifmaschinen BUC-C Multi mit

Schleifeinheit drehbar um die senkrechte Achse
B, mit bis 3 Schleifspindeln ausgeristet, sind
zum hochprazisen, sukzessiven Schleifen
mehrerer ausserer bzw. Innerer zylindrischer
sowie anliegender Stirnflachen und Radien der
Werkstlicke mit grésseren Dimensionen und
Gewichte bestimmt. Die Maschine ist mit einem
Bedienpaneel mit graphischem Farbmonitor
ausgerustet. Die Schleifmaschine ist in der
Grundausfuihrung mit folgenden Programmen
ausgeristet: das Léngs-, oder Einstechschliff,
mit oder ohne Tischoszillation, sukzessiver Ein-
stich mit dem anschlieBenden Langsnachschliff,
Schleifen der rechten Stirnflache des Werk-
stiickes mit der Moglichkeit von der Schleispin-
delstockoszillation, Langsschliff der konischen
Flachen durch die Linearinterpolation, Schleifen
der Radien durch die Kreisinterpolation,
Schrégeinstich, jedoch auch mit Programmen
fur Abrichtung der Schleifscheibe. Die Werk-
stiicke kann man zwischen den Spitzen, in den
Setzstocken, fliegend im Spannfutter oder in der
Spannzange sowie auf der magnetischen
Spannplatte schleifen.

MASCHINENAUSFUHRUNG

Steuersystem SIEMENS einschlieBlich Flachbe-
dientafel mit dem graphischen farbigen Monitor
eDisketteneinheit 3.5“¢Benutzerprogramme
eLinear- und Kreisinterpolation der X- und Z-
AchseseEigene Programmierung im ISO-Code
eFerndiagnoseeSonde fiir die Langsausrichtung
des WerkstlickeseElektrische AC-Digitalantriebe
(X-, Z-, B-, C9-Achsen)eSchleifspindelstock-
zustellung (X-Achse) und Tischvorschub (Z-
Achse) mittels der Kugelumlaufspindeln
eWalzlagerung der SchleifspindelePaneel der
Fernbedienung mit Handrad Stufenlose
Regelung der Werksttickdrehzahl (S9-Achse) in
zwei StufeneReitstock mit dem hydraulisch
betatigten Vorschub der Spitzenhiilse sowie mit
der Kompensierung der Zylindrizitat
e\ollschutzverkleidung der Maschine mit der Ar-
beitsraumbeleuchtungeAuswuchteinrichtung der
laufenden SchleifscheibeeKomplette Kiihlanlage
mit MagnetfiltereAuswuchtstander der Schleif-
scheibe

SONDERZUBEHOR

Schleifscheibenflansche

eDreibacken- und Vierbackenspannfutter
eMagnetspannplattenelnnenschleifspindeln
*Anzeige der Tischschwenkung mit Messuhr
*Spiegel zur Verfolgung der Bertihrung des
Werkstiickes mit der Schleifscheibeemitlaufende
Spitze MK 6°Mechanische Ersatzteile fiir 8 000
BetriebsstundeneMechanische Ersatzteile fiir 8
000 oder 20 000 Betriebsstunden
eAbrichtwerkzeuge — Diamantfliesen

MpumMmeHeHne cTaHKa -
LLinucboBanbHble cTaHkn BUC-C Multi ¢ noso-
POTHOW WnucoBanbHon 6abkon, koTopasa
BpallaeTcA BOKPYr BEPTUKaNbHOM ocn B, ocHa-
LLeHbl TpemA LIJHVIdJOBaHbeIMVI wnuHaenamMn.
CTaHku npegHasayeHbl AnA TOYHOro NoCTeneH-
HOTO WANHOBAHNA HAapYXXHbIX, & NPy Heobxoan-
MOCTW, N BHYTPEHHUX LIMIMHAPUYECKIX
NOBEPXHOCTEN, CMEXHbIX TOPLIEBbIX MOBEPXHO-
CTelN 1 painycoB KPYMHbIX 3aroTOBOK 60/IbLLOI
macchl. CTaHOK OCHaLLEH NaHeNblo yrpaBfieHna
C UBETHbIM 3KpaHoMm. LLinudoBanbHbIn CTaHOK B
OCHOBHOM WCMOSTHEHWW BKITtOYAEeT B ce6A cne-
[lytoLLme nporpammbl: NPOAOILHOE UMK BPE3HOe
WnnchoBaHne ¢ ocUMNALE cTona unm 6e3
Hee, MoaTanHoe BpesaHune ¢ nocneayoLLein npo-
[LONbHON NepeLwnmhoBKoK, WwnuhoBaH1e npa-
BOTO TOPLIA 3ar0TOBKM C BO3MOXHOCTbIO
oCUMNNALMN WNchoBanbHoN 6abku, MPOAOb-
HOE LWNMOBaHNE KOHYCOB C UCMOMb30BaHNEM
JINHENHOW NHTEePMNONALMK, LWNU(OBaHE paany-
COB KPYroBOW UHTPEMMONALMEN, KOCOYronbHOe
Bpe3aHu1e 1 nparpaMmmamu AnA pasnnyHoi
npaBKy WNnoBanbHOro kpyra. 3arotoeka
3aXVUMaeTCcA B LIEHTPax, B NOHETax unm
KOHCOJIbHO B NMaTPOHE WW B MArHUTHOW nnaH-
wanbe.

OcHalleHue cTaHKa

Cuctema ynpasnenua SIEMENS, Bknioyan na-
Hefb YNpaBneHna ¢ LIBETHBIM MIOCKUM rpadm-
YecKUM dKpaHoM * auckerta 3,57
nonb3oBaTeNbCKMe NPOrpamMmbl * IMHERHAA 1
Kpyrosaa UHTPenonAumA ocen X u Z « nporpam-
MupoBaHue B I1SO Kopae * ACTaHUMOHHaA auar-
HOCTMKA * 30H[ MPOAONBHOW YCTaHOBKM
3aroTOBKM * AUrUTasIbHbIE 3NIEKTPONPUBOLbI
nepemeHHoro Toka (ocu X, Z, B, C9) * nogaya
wndoBanbHom 6abku (ocb X) 1 cmelleHne
cTona (ocb Z) C MOMOLLbIO LIAPUKOBUHTOBBIX
nap ° nocagka LI.U'II/I(*)OBaanOFO wnuHaena ¢
TPEHWEM KayeHuA * HAMKATop NoBopoTa
CTONa * ANCTAHLMOHHBINA NYNbT YNpaBneHus ¢
PYYHBIM KOSIECUKOM * NIaBHOE N3MEHEHWe 060-
poToB 3aroToBku (ocb C9) B ABYX CTYNeHAX *
3aaHAA 6abka ¢ ruapaBaniecKum ynpasne-
HWEM CMELLEHNA MMHOMU N BblpaBHUBaHNEM LN-
JIMHAPUYHOCTY * NOJSIHOE KanoTupoBaHue
cTaHKa C ocBelleHnem paboyen obnacTu « 6a-
NaHCUpoBKa WNhOBasIbHOTO Kpyra BO BpEMA
pa6oThl * obliee oxnaxaarolee o6opyaosaHne
C MarHUTHbIM PUIbTPOM

CneuuanbHoe OCHaleHue

DnaHubl LWNMHOBANbHOrO Kpyra * TPEXKYNayKo-
Bble 1 YETbIPEXKyNa4YKoBbIE NATPOHbI * MarHUT-
HaA NnaHwaiba ANA YCTaHOBKW 3aroTOBKU *
WNUHAENU ANA BHYTPEHHErO WindgoBaHud « 6a-
NaHCMPOBOYHAA CTOWKA WNMOBABHOTO Kpyra *
3epKasio AnA KOHTPONA COMPUKOCHOBEHUA 3aro-
TOBKM U WNEOBANbHOrO Kpyra * 060pOTHbIi
ueHTp Morse 6 * 3an4acTu ana 8 000 nim 20 000
4acoB paboThl — MEXaHUYECKME HaCTu * MHCTPY-
MEHTbI ASIA NPaBKW — anMasHbIe NNacTUHKK *

OCHalLEeHWe CTaHKa MacrioMm * py4Hble ABYXKynay-
KOBbIE U TPEXKY/AYKOBbIE JTIOHETbI * MPUCNIOCO6-
NeHVA ANA NpaBKU WUGoBanbHOTO Kpyra

SONDERAUSFUHRUNG

Absaugung und Filtration des Nebels aus dem  OTcacbiBaHne n ounbTpauma TymaHa ua paboyei
ArbeitsraumePapierbandfilter oder Kombination 06nacTh * 6yMaXHbi OUALTP NN KOMEMHALMA
Magnet- und Papierbandfilter der Kiihlfliissigkeit 13 6YMaXHOr0O 1 MarHUTHOrO (hNNLTPOB OXNax-
*Stufenlose Drehzahlregelung und konstante AaI0LLEN XUAKOCTM * NNABHOe M3MeHeHre 060po-
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe TOB 1 NOCTOAHHAA OKPY>HaA CKOPOCTb
*Reitstock mit dem elektromechanischen wnmcoBanbHOro Kpyra * 3aaHAA 6abka ¢ anek-
Pinolenhub und mit der Anzeige der Spannkraft TPOMEXaHU4€CKUM CMELLeHNEeM NMHONN N HANKa-
(W-Achse)*Sonderausfiihrung des Werkstiick- ~ Lveit yeunua npukuma (oce W) * pasnnyiHoe
spindelstockes u. Reitstockes (erhdhte vcroniHeHve nepeaHei 1 3agHen 6abku (avana-
Tragkraft, andere Drehzahlbereiche) 30H 060POTOB, HecyLaA CNOCOBHOCTb) * CTAHOK C
eMaschine mit anderer Breite der Schleifscheibe APYrof WMPUHON WNKOBABEHOTO Kpyra * Mo-
eModulare Schleifprozessiiberwachungseinheit ~ AYJIbHbIi MOHUTOP Npouecca WAMGOoBKN (AnA ce-
(fur die Serienproduktion, GAP, Crash) PUIAHOrO NPOM3BOACTBA, ANA N0ABOAA Kpyra K
eZweibackeneUberwachungssetzstocke mit 3aroToBKe A0 NOABMEHUA UCKPbI, ANA coBnaaa-
Elektroantriebenelnprozessdurchmessermess-  HUA) * ABYXKYNa4YKoBble CrieAALIMe NIOHEThI C
gerateKomplette Einrichtung fiir Innenschleifen  3N€KTPOHHbLIM YyNpaBiEeHWEM * UHMPOLIECCHbIE 13-
MepuTenbHble NPUBOPbI 3aroTOBKM * KOMMIIEKC-
Hoe 06opy/JoBaHue ANA BHYTPEHHel Wt oBKu

[Apyrve UCnoJsiHeHMA cTaHKa
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