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1.2 Описание станка и его рабочие возможности

Универсагьньй центровой круглошлифовальньй стаяок BUc с CNC предназначен

для продольЕого и врезного шлифования внешних вращающихся IцJIинд)ических,

Korтycнbn( и торцевых поверхностей в режимах _ручного иJпl автоматического

управленIUI рабошМ циклом. При оспащении оборудованием для внутреннего

шлифоваяия, поставJUIемогО по заказУ в иЕом варианте, ставок делает возможным

такжЪ шлифовапие IцrJrиндрическID( и кояуснъ,D( поверхяостей,

Станок примеЕяется, в частности, для alвтоматического поэтапного шлифования

нескоJIькrх вfiешнIr< циjмндрическrх поверхностей разного ДИill\,fеТа, вк}Iючая

прилегztюIцие торцевые поверхпосм и переходные радиусы за один иjIи ра установа

заготовки.

Применяется при шlпrфовапии тяжельD( заготовок при

производстве.
предчпоеждение!
БЙ7-rr"Цоr-ьпый стапок не спабжеп отсасывающим оборудованием,

запрещается обрабатываться или пспользовать материаJIы, опаспые для
,доiоu"". Защитrrое оборудованпе согласпо ст,5,6 EN 13218 необходимо :

пспользовдть и в gIIучде образования пылп, испаренпй пли тумана,

Заготовки можяо зФкимать между стационарными упорЕыми центрами _передней 
и

задней бабок, или же при испоJIьзовании специмьньD( принадлежностей на весу в
'' патроне передяей бабки, иJIи же на перманептной магнитяой зажимной пшrели,

lIIпифовальньй стш{ок, ЕесмоТря Еа свою веJIИiмIIу и вес, явJIяЕтся легко управJIяемым.

он позволяет производить шлифование диаметров с точностъю IT 4 в соответствии с

прилшаемым протоколом точности. Рабочм тоlшость при шrмфовании нескоJIьких

ДИаJ\,rеТРОв за одип ycтalloB зzlготовок находtтся на всем диапазоне шrшфуемьо<

диаметров в допуске IT 5, т. е. в допуске отдельных ДИаI,rеТРОВ, вкJIючая откJIоIIениJI

положениrI ID( полей дотryска.

В основном варианте исполнеIIиJI rппифовальньй стацок снабжен цифровой

Управляющейсистемой(SIЕМЕNS8l0D>дляУпраВлеЕияпоперечвойподачей
ЬЪбоuал"rrой бабки с шrпафовальньп,r кругом по оси ,,Х' и продольной подачей стола

с заiотовкой по оси "Z". Также позвоrrяет осуществJIять линейную и круговую

интерполяIию по обеим указанным осям.

В соответствии с программой задает постояЕЕую окружЕую скорость пшифовального

круга по оси "S1" и обороты заготовки по оси "С",

В ином ,.вариtште исполЕениrl стаЕок по з,rказу можно снабдить устройством

упрilвления обороr*' заготовки по оси "с" с програмцируемой связью с осями "х" и

"Z,.

Станок в особенности является под(одящим дtя настройки на конкрепше техЕологии

шлифоваяияприсохрIениихарактераУниверсальности.онрасполагаетширокой
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шка:tой стzrндартЕьD( и специаJБных техноломческих возмоtrсrостей шлифования и их

взммнъпt комбинаций.

К основпьпr,r техrrолопrlм относятся:

- продольное и врезное ш.тмфоваIrие с руItным управлением;
- rрооо*"о" Йифовапие цилиндршIеских иJIи удлиненнъп< копусообразньп<

пьверхяостей в автоматическом цикJIе с попере,лrой подачей в одной иrm в обеих

мертвьD( точках стола;
- *рЪarrоa шлифование в alвтоматическом цикJIе без осцилллIии иJIи с осцилляlией

зziготовки;
- врезцое штпrфование в автоматичеСком цикпе с уцр'lвJUпощим измеритеJIьным

уЬтройством / иной вариант испошrения /;

- Ър"a"о" штмфовакие flесколькID( ротациоЕIIьD( поверхяостей, созд,шнъD(

Йифова.тьнъ,пr.rИ КРУГllllrИ В Одяом фланце / иной вариапт испоrпrения /;

- шлифование более длш{ItьD( Iц,lлиЕд)ических поверхпостей, чем ширина круга,

поэтtшным врезанием с продольЕым rптrяфованием всей поверхности после

последЕего врезаЕия;
- шлифоваrrИе несколькиХ разJIиtIньDt ДиalIr{етроВ зЕготовки с продольной

перестд{овкой с диitп{етра на дЕаI\{етр;

- шrмфование правого и левого торца зzготовки посредством подачи стола по оси

- врезЕое шлифование вItешЕиХ ЦИЛИНДРИЧеСКI]tХ И прилегающих торцевьD(

пЬверхностей посредством перпендикулярной или д,IагонаJIьвой попере,пrой пода,пl

пшифовальпого круга в направлеЕии поворота;

шrпrфование конусообразньu< поверхностей боrьшой крутизны посредством

д-rагонапьной поперешrой подаrш повернутого шлифовального круга;

- шлифовшrие конусообразньD( поверкlостей боrьшой крутизны на весу зzuкатьD(

заготовок при повернутой передпей бабке;
- ш.тrифовшrие цилиндров в вогнуть]м иJIи выпушrьп,r профилем;

- rпrrrrфоu*rе конусообраЗяьпr и фиryрНьD( поверш{остей линейной и круговой

интерполяIией по осям
- внуц)енЕее врезное и продольное ш;шфовшrие / при испоrьзовании спеIцIzIJIьньD(

принадлежностей /l

- рУ.цrМ иJIи автоматическшI правка периметра, торцов, радиусов и д)угих
поверхяостей rьT ифовалъного круга.

При ином варианте испоJшения станка по договоренности с цроизводителем можно

осуществJIятЬ и другие циклы обрабоТки в соответствии с техяоломей обработки

зzlготовки.

Шлифовальньй стtшок предЕ{l:}начен дJIя обработки материалов, от KoTopbD( не исходlт
легковосплаNlеняющаJlся или взрывоопасная пьшь. ,Щля обработки же матери,шов, от

KoTopbD( йсходиТ легковосплЕlмеЕяющtшсЯ или взрывоопаснtш пъшь, нужно по

доГоВореЕностиспроизводителемзаказатьстtшоквиноМвариtштеисполЕения.

При шлифовании первой заготовки станком можяо управJIять вручную цри помощи

переносногО пульта дистаНционногО управления, кнопок панели дистlшционЕого

управлениJI и кнопок системы управления.
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двтоматическИй рабо.мЙ цик]I cT:lHKa осуществJIяется в соответствии с заданной

отлаженной програпrмой, ПозволяЕТ избрать оптимarльную технологию шлrrфования

дrя дшrной заготовки.

,Щ-тrя насцойки можЕо использовать ст цартньп,r образом поставJUIемые ПРОГРzlI\{Мы

основных технологий шлифования и их комбинаций иrш же можЕо создать иJIи

заказать у производитеJIя станка специаJIьЕые процраI\{мы,

Iltпифовмьньй станок BUC с CNC удовлетворяет возрастающие требования к
повышенным ЕагрузкаN{ и проIа}вод{тельности труда. Станок оснащен современными

элементЕrý{и коЕстукции, к которым прехде всего относятся:

- цифровое управление автоматическиМи цикJIalмИ шлифовшrия и правки по двум
осям координllт;

- привод стола по оси ''Z|" посредством элекц)оIригатеJUI через шариковинтовую

пару с предварительно нrшряжекной гайкой;

- прrпuол попере*rой пода,м ш.тпафоваьной бабки по оси "Х1" посредством

элеIсгро,щигатеJIя через шариковивтовую пару с предварительво нащlяженной

гйкой; 
с,]кенные ЁаппавJIяюпIие - йа'еr- преlFарительно напряженные ЁiшравJUIюIцие качеIlшI поперечнои п(

шлифоваьной бабки;
- комбинированная скоJIьзящая гид)одинаI4ическм посадка и посадка качения

шлифова.пъной бабки;
- IIлЕlвное изменение оборотов шlшфова:rьного круга;
- плдравлическм подача патрона упорного центра задней бабки с возможЕостью

реryJшровки силы зtDкима;

- косвенное измеревие rryтп продоJIьной пода.ш стола и поперечной пола.лл шлиф...'..
оаоки:

- "-р*оaощrе 
поверхпости нижнего стола с искусственным материаJIом для

скоJIьжениJI,тURсIтв-, обладающим низким коэффициентом трения;

- поJryкапотировЕшие стаЕка с упрiIвJIяемыми вруIшую раздвижными дверцаJ\{и;

- защитные мехи нaпр.шJUIющих поверхностей передней станины и ш;шфовальной

бабки;
- электродинап{ическая балансировка шrмфовального круга / ияой вариант

испо.тшения /;

- система набшодения за индлкацией прикосновеЕия rплифовшtьного круга с

заготовкой / иной вариант исполпения /;

- управJIяощий щуп продольного положения заготовки / иной вариант исполневия /,

краткое оппсапие основного ваDпакта исполяепия grанка

Стапина шлифовмьногО станка явJU{етСя соедицецн<jЙ из двух частей - передней и

задней. На направJUIющих скольжения передней станины в продольном нzшравлении

перемещается стол, состоящий из двух частей / нижней и верхней /. После

повораIмвzшия верхнего стола вокруг пa}льца на нихЁем столе можно rrrлифовать

удлинешIые конусные поверхности зzготовок, зажатьD( меr(ду упорными центрzlN{и.

На зажимной поверхности верхнего стола размещены, с возможЕостью их

перестановки, передIIяJI бабка, задняя бабка и Еекоторые виды специzrльньD(

пр"падл"*оо"rей / шонеты, приспособление дJUI правки, измерительные устройства и

т. п. /.
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УстройствО продольногО перемещенЕЯ стола упр:lвJtяется электрическим

серводвигателем посредством ременноЙ зубчатоЙ передатIи, идущей к шариковиIrговой

пареспредваритеJIьноЕапряженнойгайкой,крепящейсянанижнейчастинихнего
стола. Снабжено устройством косвеЕного измереIlиrI пути продольной пода,п-r.

Передняябабкаимеffшпиндельсопоройкачени,lиприспособлеЕаДлязzDкима
заготовок между упорIrыми цеЕтраN,rи иJIи на весу, Повора,швается воцруг

вертпкальной оси на панеJIи под передяей бабкой,

п!иводлтся в ,щижение серво,щигателем через друхступенчатую коробку передач,

Обладаgг плавно измеЕяемыми оборотами поводковой папели / шrипделя / в дишrазоне

двух уровней. Управляется вручrую посредством элекц)ЕtIескЕх кнопок на передrей

бабке или с панеJм упрllвления ст:шIком, а также посредством ПрограIr,rмы с системы

управлеIIIIJI. При перестановке на верхяем столе передЕяr{ бабка в ияом варианте

испоJшения можеI приподшматься при помощи пневматики,

задrrяя бабка имеет приводlмый в ,щижение гид)zlвлическим путем патрон упорного

центра с опорой качения. f[.тя то,пrого вьФiвнивания циJIицдричности з,готовки патрон

УпорIrого ценЦа перестаВJUIотся поперек. .'-
Сила давления упорного цеЕтра на заготовку регулируЕтся колесиком вруtшую,

Перемещение патона упорного ценц)а задается при помощи ножной педапа,

на корпусе задяaй бuбпrп 
"*одrraя 

цеI''ровоtIпое аJIмазпое приспособление дя правки

шлифовальногокрУга.Задняябабка'изготовлеIпIчuвиномвариантеиспоJIненшr'при
перестzшовке Еа верхяем столе моя(ет цриподниматься щ)и помопцi Iшевматики,

НаверхrrейопоряойпоВерхностизаднейстаниныимеетсяпереставJUIеМ'шв
поперетшом направлении панель задrей стаЕины, на которой расположена

'' aroropu*"ueMм с обеих сторон вокруг вергикальной оси панеJIь под шлифовальную

баку с мехшrизмом попере,шой подачи.
Механизм поперечпой состоиТ из электического сервощ)ивода, муфты и

шариковш{товой пары с предварительно нчшрлкенной гайкой, крепящейся на корпусе

шлибоваьной бабки с косвенным измерение пути попере.пrой подачи. Прmtое

измерение пути поперечяой подачи может бьпь у ицого варианта исполЕениJI станка,

Iплифовальпм бабка перемещастся по предваритеJIьIIо напрлкенным направJIяющ{м

качевия профиля vм - INд на панеrпr под шлифовальной бабкой. Illпинделъ

rплифовапьяой головки установлен в комбинированньD( гид)одипil}{ических

подшишlикalх скоJIьжеЕшI и подшипниках качения, На шлифовальrrуrо бабку в

качестве специаrьной принадлежяости Moxclo установить вруtшую откидьваемьш

механизм внутреннего шлифоваяия. Панель под rшrифовапьной бабкой с механизмоМ

подаtм можно ПоверЕуть дJUI uШифовакия путеМ поперечной врезнgй подачи по

диагонаJIи.
Элементы управления стаЕком специаJIьно сосредоточены на рабочем месте

обсrryживающего персонаша. Панели управлениJI устаЕовлены на поворотном плече,

НеотьемлемЬй частью стапка явJUIются гидравлический а!регат для управления
гидравлической задней бабкой, охJIаждающее оборудование, агрегат

центрilлизованЕого смазываниJI нiшрzlвJUIющIrх и мехаЕизмов поперечвой подачи с

механизмами продольной подачи, а также шкаф элекцlического распределитеJIьного

устройства.
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Охлаждающее оборудование состоит из емкости и подвода охлаждающей жидкости Еа

место rплифоВания. В основноМ вариаItте исполнения пост:lвJIяется охJIаждающаJ{

осадотIнаЯ Ъr*о"*. В иноМ вариЕште исполпениrI охJI:Dкдающее оборудование

постtlвJIяется с мllгцитным очистителем, лентоtIным бумажньпrл очистителем,

вакуумньп,r оIшстителем иJш же с комбинацпей указанньтх решеяий,

Станок поrryкапотировalЕ. В ином варианте исполнеЕия капотаж может бьrгь допоrшена

оr"ч""**ой"* оборулованием. ,Щвери чехJIов открывilются вручяую и снабжены

окяа!4и.

Ковцы направллоrщц продольной подачи стола и попер.пrой подаrм шлифовшrьной

бабки заlщrщены от зaгряiнеция и повреждеrrия защитными меха ,{и,

При копструrrровании и цроизводстве станка бьши RспоJIьзованы предписания по

бёзопасной эксшrуатации обрабатывающих ст!шков, сводящие к миниN{уму опасность

нанесения трtlвмы обсrryживающему персонагу,

'1.3 Рабочая Gреда эксплуатации станка

издеrпае может экспJryатироваться в яормаrrьной среде цеха, которая соответствует

следующ,ш условлUIм:
- отсутствие вибраций и тоrгч<ов
_ нiшиЕIие освещенб{ согласно ёst{ zз 0580-1JII ёsш zз 0580-4 и ёS1ч зс 0451ёSN

л, EN 13218
- температура среды Ее долr{сIа превышать +40 "С и Ее должна опускаться ниже

+15 ос, а ее среднее значение за 24 часа пе должЕо превьIшать +24ОС,

- высота Еад уровнем моря до 1000 м,
- !рад{еЕт плавного изменеЕия температуры окружшощей среды пе доJIжеII

превысить 2 "С lчас и должен соотвеIствовать градиенту изменения температуры

охлаждающей жидости
- градиеЕт плавного изменеIlия температуры не доJIжеЕ превысить 2 оС /час и должен

соответствовать црадиеЕту измеЕениJI температуры среды, окружающей изделие

- поблизости от стапка Ее должея быгь находиться незtгорожепньй местньпi

истоrшиК измеЕения температуры {например, отопительпое или вентиляциоцного

оборуловшrие, двери или ворота в наружное прострiшство, окЕа или световые

rпоки}, которые бы оказывапп,r на станок полное или частичное температурное

влияние
- максимaIJьпм относитеJIьIIшI влажность воздуха рАбочей среды в течение 24 часов

Ее превышает 50 % при +40 "С л90 Yо при +20 оС и более низкой темпераryре,

- .ryrrЪrru *оррозийной агрессивности атмЪсферы С1 согJIасно ёsт,т lso gzzз

- заIцита элекгрической проводки, которм оцеЕивается согласно электрическому

оборудовшlиЮ с самоЙ низкой степенЬю запIиты> на i,rзделии соответствует IP 54

согласно ёSN EN 60529, этому лолжна соответствовать и рабочая среда изделиЯ

- электромагяитные помехи не превышают уровень согласЕо ёstt Btl 50081-2.
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1.4 Основные технические данные

Указанные даЕные относятся к станкУ в поставJIяемом варианте исполнени,I с

обы.пrьпr,rи принадлежностJIми, есJIи Ее оговорено иIIаче, Специаьные принадлежности

;;;;r;;й"-рЙеrrи", /с. п./, иной вариант испоJIнения обозначеяия - /и. в./.

Рабочпй диапазоп
Расстояние между упорЕыми центаI\{и

/нмбольшая дмна захс,rма,/

Окружпой лиамегр

Окружной даамgIр в открытом JIюЕете с

руlшым управлением

Окруlrcrой диамsIр в закрытом Jпонете

вес заготовки
Наибольший вес зiготовки, зажатой

в упорньD( цектах
подпертой открытыми JIIонетами

,.зажатой 
на весу / вк,тпочая зажимное устройство /

Шлифовальная бабка
Поворот шrмфоваьной бабки

Реryлируемость шариковиIIтовой парой

Реryлируемость дополнительнм - вруц{ую

Реryлируемость общм
Миним. поперечнtu{ подача / по отнош, к О /

Путь автоматической поперечпой подачи

Скорость автоматической попере,тяой подачи

Скорость быстрой подачи

Дламетр отверстиJI в патроне дJIя шпиндеJIя в

[мм] 2000,3000,4000,5000

[мм 630 /850 и. в./

tпп,r] 40 - l50
/l50 + 350 с. п./
/350:450 с. п./

[мм] /40 +250l
/250:400 с. п./

[кг] З000

[к.] 4000

[кг] 300

[.] +з0,_10

[мм] 380

[мм] 250

[мм] 540

[мм] , 0,001

[мм] .0.0005+380
[мм.мин.-'] 0,0l -4000
[*r.Mrrr.-l1 10 000

Переляяя и задняя бдбка
По"ороr rrер"л"ей бабки [ " ] 90 lИ,В,l

Д"чм'".р ,rurporra (специаьцые принадлежяости) [мм] /315, 400, 500 с, п,/

ff;;.;;ы;";"uперелнейбабrо А2-б ISo702-1-l992

Кокус в шпинделе передней бабки Morse б ISo 296_1991

Конус в патрояе упорЕого цеЕтра задней бабюл Morse б ISO 296-199l

Ход патрона упорЕого центра задней бабки [мм] ,70

попере.шое движеЕие упорЕого цептра задней бабки для выравниваЕия

цrr**др".*о"r, /по отцошевию к О / [мм] +0,9

R-б7 01159
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откидIом плече дJIя внутеннего шлифовшlия [мм] /100 с. п./

,Щлина па,грона дJIя пшиндеJIя внутреннего шлифов. [мм] 1242 с, rl./

Шлифовальпый круг
Размеры стапдартного круга
(ш.тамегр х ширина х отверстие) [мм] 750 х 100 х 305

Щиаметр изяошенного цруга [мм] 570

Максима.lьная ширина круга во фланце [мм] /|25 с. п./

Максимальнм шлрива набора составленньD( кругов [мм] 1775 с. п.l
Максимальная сумма шцрины кругов в наборе [мм] ll25 с.п.l

Стол
Путь минимальной программируемой пода,*r [мм] 0,001

Путь максlплальной подаша при расстояЕии между

упорными цецтами (между упора},rи SW) 2000 мм [мм] 2400
3000 мм [мм] 3400
4000 Ivпl [мм] 4400
5000мм [мм] 5400
6000мм [мм] 6400

Скорость подашr рабочая [м.мип.-1] 0,01 + 4000

Скорость быстрой податл 1м.мин.-l] 10000
Поворот стола при расстояЕии

.междуупорнымицентр^,";333# [:] i!],1%i, 
r.

4000 мм r] + 4",- 4"
5000мм Pl + 3О, - 3О

6000мм r] +2О,-2"

Обороты
Количество сryпеней оборотов штмф. шпиндеJIя 1

Окружная скорость шлифова.пьЕого круга мчlксим.[м.сек.-l] 50
Постояннм окружнаJI скорость IIIJIифовального круга
в диапазоне 1м.сек,-'1 25 - 50

Обороты поводковой панели (шпинлеля) передней

бабки - плавно измеЕяемые, два уровня [мин.-l] 24 -2ЗО;4= З8
Обороты поводковой пшrели передней бабки для
тяжельD( зzготовок [мин.-l] /4 = 100 и. в./

Количество уровней оборотов шпиндеJuI передЕей бабки 2

Привол
Общая потребляемая мощЕость станка [кВА] 65 /80, 100 и. в./
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Ех характеристики:и
мощность при
номивальньrх оборотах

tKBT]
привод

серводвигатель
SIMODRIVE
l,.,.". ,л< о лЕr"l _дАGl

Еоминальные
обороты

[мин.-l]
2500 6,5

подача столов

It т000-

l5б0-

з,3rrе бабка серводвигат9ль
SIMODRIVE 1Fкб
083_6АF71-1АG0

3,8
Б-фовальпая бабка -

поперечнм подача

серводвигат€ль
SlMoDRIvE
1Ётб 1о2_RАв71_3АG1 .]7Г 19-56-607o

шлТи-фовальная бабка -
привод круга

асиID(р. электродвигатель
SIEMBNS 1LA6166-
4АА90 zN50

тOг 1 .,-
задняJI оаока -
подача пиЕоJIи

Серводригатель
SIMODRIVE
1Fк бп4?-6АF71-1АG0

2895 J
BIlyTpeHIle9
шлифованпе -
привод
шлифовального
.круга

Элекгродвигатель
1LA7106-2895-2AA10
вз

Номинальная производительЕость насоса -

подача охлаждающей *о"* [л,миr!1

Номинальнм производlfтеJIьность насоса -

охлаждение заготовки 1Л,МИП-I]

Номинальнм производительность Еасоса -

температурнм стчбr*.чцЙ [л,мин-l]

Номинаlьнм производительность мап{итного

очиститеJIя tл,мин-l1

Номина:rьнм производIтельность бумажного Фильтра _

Рабочее давление в контуре охJIаждеЕия [МПаl

Максимшrьное давление в коIIтуре охJIаждеЁи,l [МПа]

Система охлаrкдения
Объем охлаждающей жидкости

Гидравлическое оборудовапие

Объем масла в гидравлике

[л]

/ иной вариапт псполнеяия /

500

100,25

100

25

200

[л.мин.-l1
0,04
0,2

100

Номиныtьная производtтельность насоса

Обороты электродвигатеJUI насоса (при 50 Гu)

Мощность электродвигатеJIJI

[л] 40

1л.мип.-l] 10

[мин.-1] 1395

[Вт] 550
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Смазочный агрегат для цаправляющпх поверхпостей,

д таюке механизмов поперечной подачи

объем масла
Номинальная производЕтельность насоса

Рабочее давление
Обороты электродвигатеJи пасоса

Моrцrrость элеюlrодвигатеJUI Еасоса

Размеры gгапка с зачехлевием

,Щлина (с расстоянием между упорными

чентрами 2000 мм)
3000 мм
4000 мм
5000 мм
б000 мм

IПирина
Высота с устройством для отсасъ,вания

Высота упоряьтх цонц)ов от ЕююIей плоскости

стаЕины при окружвом О 630, 850

[л]

[л.мин.-l1

IМПа]
[мин.-l1
[Вт]

16

0,5

з
2700
,l0

[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]
[мм]

[мм]

1,100

9700
12000
14000
16000
4600
2960

|210, 1з25

.масса станка
Масса станка со ставдартными принадлежностJIми

изачехлением/беземкостr'rирч.,,р.д"п''"о"оол.Устройства/о630
- при расстоянии между у"ор",*,-ц,*,,рами 2000 мм [кг] 13800

3000 мм [кг] 15420
4000 мм tкг] |7640
5000 мм [кг] 19450
6000 мм [ш] 21525

о 850
14100
|5,120
1,7940
19750
2281'5
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