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

LLEHTPOBOM CTAaHOK

Obvodova rychlost brousiciho
kotouce
Natoceni unéseciho vieteniku
Natogeni brousiciho viteteniku
NejvBtsi hmotnost obrobku

v hrotech

v opérkach otevr' *)
letmo véetné upinace

Hmotnost stroje s normalnim
prisluSenstvim

#)jiné provedeni nebo zvl. prisluSenstvi

Max. grinding wheel peripheral speed

Workhead swivelling range (manual)
Wheelhead swivelling range (manual)
Max. workpiece.weight
between dead centres
between dead centres and supported
by steady rests
live spindle grinding, including fixture

Machine weights with standard
equipment

*) other machine execution or special
accessories

630, 830

40-150 (150-330, 350-450) *)
2000, 3000, 4000, 5000, 6000

0.001 (0.0001)%)
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Umfangsgeschwindigkeit der Schieifscheibe
Werkstiickspindelstackverdrehung
Schleifspindelstockverdrehung
Max. Werksttickgewicht

2wischen Spitzen

in offenen Setzstdcken *)
fliegend einschl. Werkstiickspanner

Gewicht der Maschine mit Normalzubehdr

*) Sonderausfiihrung oder Sonderzubehdr

OKpyXHaA CKOPOCTb LLMEHOBANBHOND Kpyra
MoBopor nepepHev 6abku
MoBopOT LWnMcpoBANLHON 6abKN
Macca 3aroroku, Makc.:
B LIGHTpaX

B MKOHETaX (Apyroe MCronHeHve)
KOHCOMBHO, BKAI043A MaTpOH

Macca craHKa 8 6a30BbiM UCONHEHUN

*) Bpyroe UCMIONHeHwe W CriewvansHoe
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UZITIi STROJE

Brousici stroje BUC C Profi jsou uréeny pro piesné,
postupné brouseni vice vnéjsich, v jiném provedeni

i vnitinich, valcowych a prilehlych Eelnich ploch

a rédiust. Stroj je vybaven oviddacim panelem

s grafickou podporou. Bruska je v z&kladnim prove-
denf vybavena témito programy: brouseni podéiné
nebo zapichovacf, zapichovaci brouseni s oscilaci
stolu, postupny zapich s naslednym podélnym
prebrousenim, brousenf pravého cela obrobku

s mozZnosti oscilace brousiciho viteteniku, podéiné
brougeni kuZeldi lineérni interpolaci, brouseni radiust
kruhovou interpolaci, Sikmy zépich, ale i programy
pro rlizné zplisoby orovnénf brousiciho kotouce.
Obrobky Ize brousit mezi hroty, v opérkéch, letmo ve
skif¢idle nebo klesting a na magnetické upinaci desce

NORMALNIPRISLUSENSTVI
Ridici systém SIEMENS s barevnou plochou grafic-
kou obrazovkou e uZivatelské programy e lineérni

a kruhova interpolace os X a Z @ volné programovani
v ISO kddu ® sonda podélného ustaveni obrobku ®
stridavé digitaini elektrické pohony (osy X, Z a C9)

* prisuv brousiciho viteteniku (osa X) a posuv stolu
(0sa Z) kulickovymi Srouby e hydrodynamické

a valivé uloZeni brousiciho vietene © délkové ovlddani
prisuvu brousiciho vieteniku e plynuld zména otacek
obrobku (osa C9) ve 2 stupnich e konik s hydraulicky
ovlddanym posuvem hrotové objimky a vyrovnanim
vélcovitosti ® Gastecnd kapotéZ stroje ® kompletni
chladici zarizeni s nédrzi sedimentaéni

ZVLASTNI PRISLUSENSTVI
priruby brousicho kotoue ® tricelistni a EtyrEelistni
skiitidla ® magnetickd deska ® vnitrni vi‘etena ¢
vyvaZovaci stojanek brousiciho kotoute e indikace
natéceni stolu s tchylkoméry e zrcadlo k pozorovani
styku obrobku s brousicim kotoucem ® osvétleni
stroje halogenové ® hrot otoény Morse 6 © néhradni
dily pro 8.000 nebo 20.000 provoznich hodin ®
orovnavaci néstroje-diamantové destitky ® vybaveni
stroje olejem e opérky uzaviené trielistni a dvouce-
listni ruéni ® orovnavate brousicho kotouge

JINE PROVEDENI STROJE

(pIné krytovani stroje s osvétlenim pracovniho
prostoru e odséavani a filtrace mihy z pracovniho
prostoru ® magneticky nebo papirovy filtr chladici
kapaliny ® brousici vitetenik s uloZenim valivym

s konstantni obvodovou rychlostf brousiciho kotouge
* brousicf vietenik s hydrodynamickym a valivym
uloZenim vietene, s kanstantni obvodovou rychlosti
brousiciho kotouce ® konik s elektromechanickym
posuvem pinoly a indikaci upinaci sily (osa W) @
konik ® unaseci vietenik e stroj s jinou Sitkou
brousiciho kotouge e vyvaZovani brousiciho kotouce
za chodu ® modulérni monitor procesu brousent
(pro sériovou vyrobu, najizdéni na jiskru, kolize) ®
dvoudelistni sledovaci opérky, elektronicky fizené
 inprocesni méridla primeéru e kompletni zafizeni
pro vnitFni brouseni

Amm B mm
2 000 7730
3000 9730
4000 11990
5000 13940
6 000 16110

cecimo
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™ LZ
i MACHINE APPLICATION

BUC C Profi grinding machines have been designed
for precise, successive grinding of outer and inner
(other design) grinding of cylindrical and adjacent
frontal surfaces and radii of workpieces of larger
dimensions and weight. Machine is equipped with
operator panel with graphic support. Grinder in
basic execution 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 workpie-
ce right face with possibility of wheelhead oscillation,
traverse grinding of tapers by linear interpolation,
radius grinding by circular interpolation, angular
plunge-cut grinding, as well as programs for various
types of grinding wheel dressing. Workpieces can be
ground between centres, in steady rests, overhung
in the chuck or in the magnetic chuck.

STANDARD ACCESSORIES
SIEMENS control system with graphic colour flat
monitor ® User's SW e Linear and circular inter-
polations of X and Z axes ® Free programming in
1SO code ® Workpiece axial positioning probe ® AC
digital electrical drives (X, Z and C9 axes) ® \Whee-
Ihead infeed (axis X) and table feed (axis Z) with ball
screws ® Hydrodynamic and antifriction mounting of
grinding spindle ® Remate control of wheelhead in-
feed  Stepless speed control of the workpiece (axis
C9) in 2 steps  Tailstock with hydraulic or manual
control of tailstock barrel feed and cylindricity cor-
rection ® Machine in partial enclosure ® Complete
coolant equipment with sedimentation tank

SPECIAL ACCESSORIES

Grinding wheel flanges ® Three-jaw and four-jaw
chucks e Circular permanent magnetic chuck ®
Internal spindles ® Grinding wheel balancing stand ®
Table indexing indicator with dial gauge ® Mirror to
meonitor the contact between workpiece and grinding
wheel ® Machine halogen lighting ® Live centre

MT B e Spare parts for 8,000 and 20,000 hours
operation — mechanical parts ® Dressing tool

— diamond plate ® Machine oil outfit ® Closed 2-jaw
and 3-jaw manual steady rests ¢ Grinding wheel
dressers

OTHER MACHINE EXECUTION
Machine in full covering with warking space lighting
 Exhausting and filtration of mist from working
space ® Magnetic and paper coolant filters ¢ Rolling
mounting of grinding spindle ® Stepless speed vari-
ation and constant peripheral speed of the grinding
wheel e Tailstock with electro-mechanical feed of the
tailstock barrel and clamping force indication (axis
W) e Various execution of workheads and tailstocks
(range of revolutions, carrying-capacity) ® Balancing
system for running grinding wheel ® Modular
Process Monitor System of grinding process (GAP
and CRASH) for lot production ® Two-jaw follow-up
steady rests ® External in-process control gauge

* Complete attachment for internal grinding

BESTIMMUNG

Die Schleifmaschinen BUC C sind zum hochprézisen,
sukzessiven Schleifen mehrerer AuBen-, und in

einer anderen Ausfiihrung auch zum Innenschleifen
der zylindrischen sowie anliegenden Stirnfléchen

und Radien bestimmt. Die Maschine ist mit einem
Bedienpaneel mit graphischer Unterstiitzung aus-
gerustet. Die Schleifmaschine ist in der Grundaus-
fiihrung mit folgenden Programmen ausgeriistet:
das Langs- oder Einstechschliff, Einstechschliff mit
der Tischoszillation, sukzessiver Einstich mit dem
anschlieBenden Langsnachschliff, Schleifen der rech-
ten Stirnfléache des Werkstiickes mit der Maglichkeit:
von der Schleispindelstockoszillation, Langsschliff
der konischen Fléchen durch die Linearinterpolation,
Schleifen der Radien durch die Kreisinterpolation,
Schrageinstich, jedoch auch mit Programmen fir
Abrichtung der Schleifscheibe. Die Werkstiicke kann
man zwischen den Spitzen, in den Setzstdcken, flie-
gend im Spannfutter oder in der Spannzange sowie
auf der magnetischen Spannplatte schigifen.

STANDARTNASCHINE

Steuerung SIEMENS mit dem graphischen farbigen
Flachmonitor ®Benutzerprogramme ® Linear- und
Kreisinterpolation der X- und Z-Achse ® Eigene
Programmierung im ISO-Code ® Sonde fir die
Langsausrichtung des Werkstiickes ® Elektrische
AC-Digitalantriebe (X-,Z- und S3-Achsen) ® Schleif-
spindelstockzustellung (X-Achse) und Tischvorschub
(Z-Achse) mittels der Kugelumlaufspindeln o Hyd-
rodynamische und Walzlagerung der Schleifspindel
 Fernbedienung der Schleifspindelstockzustellung
o Stufenlose Regelung der Werkstiickdrehzahl
(S9-Achse) in zwei Stufen ® Reitstock mit dem
hydraulisch betétigten Vorschub der Spitzenhtilse
sowie mit der Kompensierung der Zylindrizitat e
Teilweise Schutzverkleidung ® Komplette Kihlanlage
mit Sedimentationsbehalter

SONDERZUBEHOR
Schleifscheibenflansche ® Dreibacken.- und
Vierbackenspannfutter ® Magnetspannplatten

o Innensleifspindeln ® Auswuchtstander der
Schleifscheibe ® Anzeige der Tischschwenkung mit
Messuhr  Spiegel zur Verfolgung der Bertihrung
des Werkstiickes mit der Schleifscheibe
Halogenbeleuchtung e mitlaufende Spitze MK 6 ©
Riemenscheibe des Schleifspindelstocksmators fir
die Schleifscheibeumfangsgeschwindigkeit 33 m/s ©
Mechanische Ersatzteile fir 8000 Betriebsstunden
* Mechanische Ersatzteile fir 8 000 oder 20 000
Bletriebsstunden o Abrichtwerkzeuge - Diamant-
platten

SONDERAUSFUHRUNG
Vollschutzverkleidung der Maschine mit der
Arbeitsraumbeleuchtung ® Absaugung und Filtra-
tion des tihn Spriinebels aus dem Arbeitsraum
Magnet- oder Papierbandfilter der Kuhlflissigkeit ®
Schleifspindelstock mit der hydrodynamischen und
Walzlagerung der Spindel und mit der konstanten
Umfangsgeschwindigkeit der Schieifscheibe ®
Reitstock mit dem elektromechanischen Pinolenhub
und mit der Anzeige der Spannkraft (W-Achse) ®
Sonderausfihrung des Werkstiickspindelstockes

u. Reitstockes (erhchte Tragkraft, andere
Drehzahlbereiche) ® Auswuchtgerét der laufenden
Schleifscheibee Modulare Schieifprozessiiberwa-
chungseinheit (fir die Serienproduktion, GAP, Crash)
© Zweibacken ® Uberwachungssetzstécke mit
Elektroantrieben e InprozessdurchmessermeBgerat
¢ Komplette Einrichtung fiirs Innenschleifen

LLinudbosanbHbie cTarkv BUC C Profi npeaxasHayensl

JINA TOYHOIO MOSTAMHOFO LLMMCPOBAHVA HECKONBKUX

HapyXKHbIX, B [iDYTOM VCTIONTHEHMIA M BHYTPEHHVX
LIWIMHAVHECKIX M MPUaraloLLVX TOPLEBbIX OBEPXHOCTER

1 PajyCoB. Crarm,omamemuunwumynpaaneum

€ rpachu4eckoi NopaEpXKKOM.

aﬁaaosouucrmmm mueunuummmmmu

nporpaMMamu: mnwboaanuenpomnwoeum

BPE3HOE LLUMMAPOBaHME C OCLMANALIMEN CTONA,

6aiku, NPOAOIBHOE LLNVCHOBAHNE KOHYCOB NMHENHOM
VHTEPIONALIVEN, LWINGDOBAHVE PAAKYCOB KPYTOBOH
VHTEPrONALIEN, KOCOe BPE3aHue 1 nporpaMMamit A
Pa3Hoi NPaBKiA LLAMCDOBANILHOMO KPyTa. 3aroTOBKM MOXHO
mnwbosmagerrrpax, B JIIOHETaX, KOHCOMBHO B MaTpoHe:
W Ha MarHVTHOM 3XVMHOV IOCKE.

BA3OBOE UCIMNOJIHEHUE
Ynpaenaiowuan cucrema SIEMENS c LeTHbIM
rpachHiecKmm 3KpaHoM ® MoNb30BaTENLCKYE NMPOrpamMMbl
® [IHEIAHaA ¥ KDYroBaA MHTEPMONALIMA ocei Xu Z ¢
nporpammupoBarie B koae 1SO @ 30HA akcHanbHoM
YCTaHOBKY 3ar0TOBKM ® ArUTaNbHbIE AneKTpreckme
MPVBOAbI NEPEMEHHON TOKA C AUTUTaNbHbIM
ynpaeneHvem (ocv X, Z v C9) @ nopava LunudoBanbHom
6abku (ocb X) 1 nopava cTona (0Cb Z) LLapOBIHTOBOM
napo @ WnoBabHBIA LINMHAENb, OCHALLEHHbIA
TAPOAVHAMUYECKUM NOALLMMHIKOM Ha CTOPOHE
LUAMEHOBABHONO Kpyra M paavanbHo-akCHasbHbIM
MOALMMHUKOM Ha CTOPOHE LKKEHa ® AUCTaHLMOHHOE
ynpaBneHye Noaa4y LNMcHoBanbHO 6abku  nnasHas
PerynvpoBKa uaMeHeHvA 060poToB 3aroTosky (ock C9)
B [1BYX CTYNHAX ® 3aHARA 6abka C ruppaBneckim
MPVBOAIOM CMELLIEHVA MATPoHa YNOPHOrO LieHTpa

11 BbIPaBHEHMEM LMHAPVYHOCTY @ YaCTUYHOS
KarnoTMpoBaHve CTaHka ® CUCTEMA OXNXKAEHUA
OXTXAIOLLIEN XKUAKOCTY C 6aKOM OTCTOMHIKOM

CMNEUWMUAJIbHOE OCHALLIEHUE
(Pnanib! LUNMAI0BATIEHOTD Kpyra @ TPEX i
YeTbIPEXKYNaUKOBbIE MATPOHb! ® MarHUTHBIE A0CKN

© LLNVHAENV ANIA BHYTPEHHEO LWmMAoBaHHA ®
6anaHcvpoBO4HaA CTOMKa ANIA LUNMCDOBAIILHOM Kpyra ®
VHAVKATOP MOBOPOTA CTONA ® 3ePKano ANA HabniopaHuA
COMPUKOCHOBEHMUA mnvmoaanummracaammsmo
0CBELLIEHME CTaHKa rasioreHHoe ® IACA LEHTP
Mopce 6 ® 3anacHble 4actv anA 8 000 ww 20 000 uacos
SKCUTyaTaLMY, MEXaHUECKVE HaCTV @ UHCTPYMEHTbI AR
MPaBKy LWAKEDOBATBHOMD KPYra - anMasHbie NNacTUHKY ®
OCHALLIEHVE CTaHKA MACNAHBIMY HAMONHUTENW ® MOHETbI
TPeX ¥ ABYX Kyna4KoBbI, YripaBAeMble BpyHYIO ®
npucrocobnexve AnA NpaBKi LWAMGOBANILHOO Kpyra

APYIOE UCIMNOJIHEHUE

MOHOE KAroTMPOBaHKe CTaHKa C OCBELLEHVEM

paboveii 30HbI ® OTCaChIBaHME M HNLTPALIMA TyMaHa

113 paboyeit 30Hb! ® MarHUTHBIA W ByMaXHbIA

UNBTP OXNXKAALOLLEH XUAKOCTH ® LNMEDOBANbHBIA
LUNVHAENb C NOALIMMHAKAMM C KOCOYTONbHBIM
COMPUKOCHOBEHEM @ CTAHOK C MOCTORHHOI OKPYXKHOIA
CKOPOCTBHO LLMMAOBABHOMD Kpyra ® 3aHAA 6abka

C 3MEKTPOMEXaHN4ECKVM NPUBOAOM NUHOMN 1
MHOMKALMER CUrbl 3aXuMa (ocb W) @ CTaHOK ¢ Apyrov
LUMPVHOV LLNMEDOBABHOMO Kpyra ® 6anaHcupoBka
LUNMcHOBATLHOMO KPyra BO BPEMA PaboTb! @ MOAYNbHbIA
MOHWTOP NpoLiecca LLNMAHOBAHUA (CONPUKOCHOBEHME
LMMchOBATLHOO Kpyra C 3ar0TOBKOW, CTONKHOBEHE-
[U1A CEPHIAHOTO NPOU3BOACTBA) ® ABYXKYNa4KOBbIE
CNIEAALLIE MKOHETLI, YNIPABNAEMbIE SNEKTPOHUHECKN ®
VMHNPOLIECCHbIA M3MepHTeNbHbIA NpUbop AvameTpa anA
HENepbIBUCTLIX 1 NEPIBUCTLIX OBEPXHOCTE ® YKOMMNEK-
TOBaHHOE 060PyROBAHME [IA BHYTPEHHETO LINUGHOBAHUA

E NMPUMEHEHUE CTAHKA i
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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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