BUC 63A

UNIVERSAL- Die Universal-Rundschleifmaschine
BUC 63 A ist zum Schleifen zylindri-

RUNDSCHLEIFMASCHINE scher und kegeliger Aussen- und In-

MIT ELEKTRONISCH nenflachen durch Lingsschliff oder im

Einstechverfahren bestimmt, wobei
GESTEUERTER ZUSTELLUNG auch die Stirnflichen der Werkstilicke
mit der Schleifscheibenseite geschlif-
fen werden konnen.
Die Maschine bewahrt sich vor allem
bei der Bearbeitung schwerer Werk-
stiicke bis zu einem Gewicht von
2500 kg, einem maximalen Umlauf-
durchmesser von 630 mm und in den
vorgesehenen Spitzenweiten 2000 mm
3000 mm, 4000 mm. Sie kann in der
Einzel- und Serienfertigung eingesetzt
werden.




TECHNOLOGISCHE
ARBEITSMOGLICHKEITEN
DER MASCHINE

Einstechschleifen mit senkrechter oder schrager Zustellung der
Schleifscheibe bei fliegender Werkstlickaufnahme
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Langsschleifen zylindrischer oder kegeliger Flachen der zwischen
den Spitzen des Werkstiickspindelstocks und Reitstocks aufge-
nommenen Werkstiicke

Einstech- oder Langsschleifen fliegend aufgenommener Werk-
sticke im geschwenkten Werkstiickspindelstock
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Einstechschleifen

Stirnschleifen niedriger, auf einer magnetischen Spannplatte
aufgenommener Werkstiicke
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Schleifen zylindrischer oder kegeliger Bohrungen unter Verwen-
dung der als Sonderzubehor lieferbaren Innenschleifeinrichtung

Schleifen zylindrischer oder kegeliger Flachen durch stufenweise
Einstiche und Nachschleifen der ganzen Flache durch Langs-
schliff
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Stufenschleifen verschiedener Durchmesser schwerer Werkstlicke
von Hand bei nur einer einzigen Aufnahme. Die Querverstellung
der Schleifscheibe von Durchmesser zu Durchmesser wird durch
die numerische Anzeige (Display) der Schleifspindelstockstellung
erleichtert.




VORZUGE DER MASCHINE

Die Schleifmaschine BUC 63 A entspricht
den stindig steigenden Anforderungen an
hohere Leistungen bei gleichzeitiger Erhal-
tung ihres universellen Charakters und einer
einfachen Bedienung. Trotz ihrer Grosse
kann die Maschine leicht betéitigt werden,
sowohl bei Schleifarbeiten von Hand wie
auch im selbsttitigen Arbeitszyklus. Sie
arbeitet mit einer erhéhten Genauigkeit von
IT 5 und kann mit einem Messgerdt mit
Aufhingeeinrichtung zur Steuerung des Ar-
beitszyklus und weiteren erganzenden Ein-
richtungen zur besseren Anpassung fiir kon-
krete Schleiftechnologien in der Serienferti-
gung ausgeriistet werden. Bei der Konstruk-
tion der Maschine wurden ausser den be-
wihrten Systemen neue moderne Elemente
verwendet. Dazu gehéren die numerische
Vorwahi der Zustellungskoordinate, die

BESCHREIBUNG DER MASCHINE

Grundbestandteil der Maschine ist das kompakte
Maschinenbett, dass zur Erzielung einer optimalen
Steifheit zweckmassig verippt ist.

Am Maschinenbett sind die wichtigsten Maschi-
nenbaugruppen untergebracht, wie der Schleif-
spindelstock mit Zustellmechanismus, die Ma-
schinentische, der Werkstlickspindelstock und der
Reitstock mit der Abrichtvorrichtung der Schleif-
scheibe.

Die Schleifspindel ist in hydrodynamischen Gleit-
lagern HOSTAR—HOSTAX einer patentierten
Konstruktion mit nach den Spindeldrehzahlen
selbsttatig eingestelltem optimalen Lagerspiel ge-
lagert. Die konstant hohe Genauigkeit und Steif-
heit der Lagerung ermoglicht die Verwendung
breiter Schleifscheiben und mehrteiliger Scheiben-
satze. Der Schleifspindelstock ist beiderseitig
schwenkbar, wodurch Schleifarbeiten durch
Schrageinstich in Schwenkungsrichtung durch-
gefiihrt werden konnen.

iiber eine Kugelschraube mit vorgespannter
Mutter durch Schrittmotor betdtigte
Schleifspindelstockzustellung, die vorge-
spannte Wailzfilhrung des Schleifspindel-
stocks, die hydrodynamische Lagerung der
Schleifspindel, die stufenlose Drehzahirege-
lung der Spindel und Mitnehmerscheibe des
Werkstiickspindelstocksdurch Gleichstrom-
motor, die Einstellung der Schleifwerte an
den Dekadenschaltern der Steuertafel und
die Kontrolle des Schleifablaufes an der
numerischen Anzeige.

Durch das elektronische Steuerungssystem
wird der Zustellmechanismus weitgehend
vereinfacht und eine leichte Vorwahl der
giinstigsten Zustellwerte erméglicht.

Die moderne Formgestaltung und zweck-
maéassige Konstruktionslosung wurde durch
namhafte Designer konzipiert.
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Das friher verwendete hydraulisch-mechanische
Antriebssystem der Schleifspindelstockzustellung
wurde durch einen Schrittmotor mit einem elektro-
nischen Steuerungssystem MARPOSS ersetzt.
Mit dem Zustellmechanismus koénnen neben der
motorischen Verstellung und der hydraulischen
Eilverstellung des Schleifspindelstocks noch die
Arbeitszustellung zum Schruppschleifen, zum
Fertigschleifen und zum Feinschieifen durchge-
fihrt werden. Alle Zustellungsarten sind vom
Schrittmotor 1 abgeleitet. Die Bewegung wird
uber den Getriebekasten 2 auf die Kugelschraube
3 mit vorgespannter Mutter und auf den walz-
gelagerten Schleifspindelstockkorper 4 (bertra-
gen.

Bei Zustellung von Hand wird der Schrittmotor
uber einen elektronischen Umwandler durch
Handrad oder den Drehknopf fiir die Feinzustel-
lung betatigt.




Abrichtvorrichtung

Reitstock

Schraube fir die Querverstellung des
Reitstocks

Ritzelvierkant zum Verstellen des
Reitstocks am Tisch

Haupthebel

Anschlag fir den Tischlangsvorschub

Das nach einer neuen Konzeption gebaute Hy-
draulikaggregat ist mit modernen Mikro-Wege-
ventilen der internationalen Baumassreihe aus-
gerustet. Zu den hydraulischen Funktionen der
Maschine gehort die Betatigung der Reitstock-
pinole, die hydraulische Eilverstellung des Schleif-
spindelstocks und der hydraulische Tischvorschub
mit stufenlos regelbarer Geschwindigkeit.

Die elektrische Anlage besteht aus dem neben der -
Maschine freistehend aufgestellten Schaltgerate-
kasten, aus der Elektroinstallation an der Maschine,
der elektrischen Betitigung der Schleifspindel-
stockzustellung und aus den Elektromotoren fiir
eine Betriebsspannung von 3 x380 V, 50 Hz. Die
Spannung fir die Betatigung der Elektrogerate
betragt 110 V.




BUC 63A

T

0)e

@
@

— 300

| MIN.800

A K L
= - ] }
il ~
/ & ¥
—f - 000000
LT
— | b 1 S B
I 1 - = I -
e ' U
e = B
C si|_ B N
U -
mm
A max. B c D E G H J K max. L M N P R s max. U max.
2000 6000 8000
3000 8000 1000 10000 630 860 | 1210 | 1768 530 270 70 500 1005 628 18 3100
4000 10000 12000 j l
200 x 200 "
 REZA-A




Vor Beginn der Schleifarbeiten im selbsttatigen
Arbeitszyklus werden die Zustellwerte an den
Dekadenschaltern und Drehknopfen der Steuer-
tafel eingestelit. Der Zustellverlauf kann mit einer
Genauigkeit von 1 um an der numerischen An-
zeige verfolgt werden.

Die Konstruktion des Werkstlickspindelstocks er-
moglicht eine Werkstiickaufnahme zwischen toten
Spitzen, eine fliegende Aufnahme im Dreibacken-
futter oder auf einer magnetischen Spannplatte.
Er kann in Richtung zum Schleifspindelstock im
Bereich von 90° geschwenkt werden.

Die Spindel und die Mitnehmerscheibe sind wélz-
gelagert. Die stufenlose Drehzahlregelung erfolgt
in zwei Bereichen durch Gleichstrommotor.

Eine Zylindrizitat des Werkstlicks wird durch die
Einrichtung zum Schwenken des Maschinen-
tisches oder mit Hilfe des querverstellbaren Reit-
stockkorpers ausgeglichen.

Am Reitstockkorper ist die mikrometrische Abricht-
vorrichtung des Schleifscheibenumfanges unter-
gebracht.

Zum Einrichten der Spitzenweite sind der Werk-
stuckspindelstock und Reitstock am Obertisch mit
Hilfe einer Zahnstange, einem Ritzel und Knarren-
schlussel verstellbar und werden nach durchge-
fahrter Einstellung durch Schrauben und An-
schlag gesichert.




TECHNISCHE DATEN

Umlaufdurchmesser
Spitzenweite
Grosstes Gewicht des zwischen Spitzen aufgenommenen Werkstiickes
Schleifscheibe Durchmesser x Breite X Bohrung
Minimaler Schleifscheibendurchmesser nach Abnutzung
Grosste Breite der Schleifscheibe
Grosste Breite eines mehrteiligen Scheibensatzes
Grésste Summe der einzelnen Breiten eines mehrteiligen Scheibensatzes im Flansch
Schleifspindelstock schwenkbar um
Drehzahlen der Schleifspindel
Schleifspindelstock in Querrichtung verstellbar um insgesamt
Davon: durch Kugelschraube
nachtrdglich von Hand
Hydraulische Eilverstellung des Schleifspindelstocks
Bahn der selbsttatigen Schieifspindelstockzustellung zum Schruppschleifen, bezogen auf o
Bahn der selbsttatigen Schleifspindelstockzustellung zum Fertigschliff, bezogen auf @
Bahn der selbsttatigen Schieifspindelstockzusteliung zum Feinschleifen, bezogen auf o

Selbsttatige Schleifspindelstockzustellung zum Schruppschleifen in den Tischumkehrungen, bezogen auf

den @

Selbsttatige Schleifspindelstockzustellung zum Fertigschleifen in den Tischumkehrungen, bezogen auf

den @
Geschwindigkeit der selbsttatigen Schruppzustellung beim Einstechschleifen, in 24 Stufen
Geschwindigkeit der selbsttatigen Fertigschliffzustellung beim Einstechschleifen, in 24 Stufen
Geschwindigkeit der selbsttatigen Feinschliffzustellung beim Einstechschleifen, in 24 Stufen
Geschwindigkeit der motorischen Schleifspindelstockverstellung
Kleinste Tischlangsbewegung

Grosste Tischlangsbewegung bei Spitzenweite 2000 mm
3000 mm
4000 mm

Tischgeschwindigkeit stufenlos regelbar

Obertisch schwenkbar um bei Spitzenweite 2000 mm
3000 mm
4000 mm

Drehzahlen der Werkstlickspindel in 2 Bereichen | Bereich
Il Bereich

Werkstiickspindelstock in Richtung zum Schleifspindelstock schwenkbar um

Motor des Schleifspindelstocks

Motor des Werkstiickspindelstocks

Gesamtleistungsbedarf der Maschine

Gewicht der Maschine mit Normalzubehdr bei Spitzenweite 2000 mm
3000 mm
4000 mm

mm . min~!
mm . min~1
mm . min~’
mm. min~!

min~’
min~?

kW
kW
kVA
kg
kg
kg

630

2000, 3000, 4000
2500

750 x 100 x 305
570

125

175

100

+30°, —10°
840, 970

530

280

250

90
0,001—9,999
0,001—0,999
0,001—0,999

0,001—0,099

0,001—0,099
0,05—10
0,025—5
0,005—1
120
1
2450
3450
4450
0,05—3,6
+6°30°
+5°
+4°
8— 60
50—315
90°
16
3
31
12400
14 900
17 400

Die technischen Angaben und Abbildungen sind in Einzelheiten unverbindlich.




