Univerzalni hrotove brusky

Jsou urfeny pro brouSeni obrobkd do kulata, upnutého mezi hroty nebo letmo ve sklicidle v
unasecim vieteniku s moZnosti pouZiti vnitiniho brouSeni . Stroj mdZe byt fizen ruénéd, nebo
pracuje ¥ plné automatickem brousicim cyklu v provedeni NC nebo s CNC fidicim systémem. Na
stroji je moZno vyuZit cyklu zapichovadho brouseni, brouseni postupnym zapichem, podélneho
brougeni, brougeni vétsiho poftu rdznych priménd na jedno upnuti a oscilace stolu, automaticke
rovinne a tvarove orovnani a meziorovnani, s automatickou kompenzad dbytku kotoude. P upnut
mezi hroty je moZneé brousit obrobky valcovite, kuzelovite a tvarove. Stroj najde uplatnéni v kusove
a malosériove vyrobé,

POUZITI STROJE:

A — Hor. Brouseni mezi hroty

B — Brouseni pfi upnuti letmo

C - Brouseni kuZele mezi hroty

D — Brouseni kuZele pii upnuti
letmo

E — Piimé brouseni

F — Vnitfni brouseni kuZele

G — Vnitni brouSeni

Popis konstrukce

Vsechny odlevane casti stroje jsou zhotoveny z vysoce kvalitni cerfifikovane litiny, stojan ma
hexagonalni Zebrovanim pro zaji$téni vysoke tuhosti. Litinove odlitky jsou 2x Zihané s ddrazem na
odstranéni veskerych metalurgickych pnutich.

Brousici vieteno je uloZeno ve 2 specialnich hydrodynamickych loZiskach s péti bodovou podporou
na obou koncich, diky tomu nedochazi k tepelnym dilatacim, vibracim a opotfebeni a vieteno mize
pracovat pii vysokych rychlostech dlouhodobe a stabilné. System tlumeni vibraci béhem obrabéni
je navic podpofen silnym mazacim systémem, ktery ma zaroven funkci Humeni vibraci. Tlak olejo-
veho filmu vybvareny hydrodynamickymi loZisky absorbuje vibrace podle aktualnich pracovnich
podminek Vieteno je vybaveno automatickou diagnostikou stavu mazani, pfi nedostatecnem
mazani vieteno automaticky zastavi, tak aby nedoslo ke zbytecnému opotfebeni vietena a loZisek.




Veskere proti plochy isou obloZzene specialni kluznou hmotou TURCITE-B, tim je dosaien temér
nulovym soucinitelem tfeni. Povrch vodicich ploch stolu a wieteniku je rucné zaskraban, tim je
Zajisténa vysoka presnost a dosazen perfekini dosedad vzor mezi kontaktnimi plochami. Vysoka
tuhost pohybove soustavy, velka nosnost stolu a nejnizsi mozna hodnota deformad a zkrouceni —
to vSe je zarukou pro dosaZeni maximalni produktivity s vysokou kvalitou brouseneho povrchu a

stalou presnost.
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Snadno oviadatelny a vysoce spolehlivy ridici systém

Univerzalni hrotove brosky v CHC provedeni json dodavany s fidicim system FARNUC 0§
-TD. Serie 0i json nasmpoem svEIove Dejrozsifendisl sére 0, vyznafuje vysokou spolehli-
vosil & vykonem Svstem lze wvbavit softwarovym nasmojem MANUAL GUIDE], ktery
Dperatorovi nmodiuje vyiveieni obribéciho programu pomoci grafického pravede. Tento
pruvodce vede uZivatele programovinmm obrabécich cylda prostredmictvim snadno
pochopitelnych menu a grafickych simulaci a fim mu nmezauje velice efelctivor praci
a rychlé dosaieni vysledloi. UZivatel ma po celou dobuo prehled o vyrobnim postapn a
miiZe vyivorit program bez mutnosti akfival zaalesti programovacibo jaryia.

Ctyii typy pevaych okl pro valcovité brouSeni umofinji v rémei jednoho bloku naprozra-
maovat specificke cykly, napfiklad cvkly pficneho bronseni nebo cykly oscilatniho brousent
. Vicenisobné ukonceni bloku (multi-step skip) — do programu lze vloZit sz § signala
ukonfeni blokn m‘ulan}'r_h z meéficiho :J.usm:r_]e naba snmi]:', Eorekce na uputrehm
'bru_r.u}rch kotouda pn. trvalém orovnavini, fizenl orovnavade v mormalnim m&ru., kdy ja
orovnaval nepietrzité a automaticky udrZovin ve smém kolmém na tvar orovoavani.




Univerzalni hrotova
bruska

Hrofove brusky s piné
manualnim oviadanim. .
Poloautomaticky pficny
hydraulicky posuy,

plynula zména rychlosti
otacek, vnéjsi a vnitmni
brouseni valcovych a
kuzelovych ploch.

Univerzalni NC hrotova
bruska

MNC hrotove brusky s dialogovym
ovladanim Mitsubishi. Automaticky
pricny hydraulicky posuv, plynula
zména rychlosti otatek, vnéjsi a
vnitfni brouseni valcovych a
kuzZelovych ploch.
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CHC hrotove brusky s
vysoce spolehlivym
ridicim system Fanuc AINNHER
0i-TD. Plynula zména ‘L‘“”m‘w
rychlosti otacek, vngjsi

a vnitini brouseni

valcovych a = 1'




