Modernizacia
[stredna oprava /
brusky



B Zvysenie spolahlivosti a efektivnosti stroja

B Zvysenie mechanickej presnosti stroja

B Zvysenie kvality opracovanie obrobkov

B Servis a dostupnost ndahradnych dielov

B Zvysenie flexibility pri zavadzani novych obrobkov

B Jednoduchsia obsluha



MPrisuv brisneho vretena v osi X— CNC servo os

M Prisuv briusneho vretena v osi Z— CNC servo os

B Brusne vreteno - Vysokootackové elektrovreteno — CNC os

B Vretenik obrobkov — otacanie obrobku v unasacoch

BMPracovné vreteno — CNC os

B Natacanie vretenika obrobkov — CNC servo os

B Orovnavanie — hydraulicky
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Osi X, / BVymena gulickovych skrutiek
B VV\ymena lozisk
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B Oprava geometrie uloZenia elektrovretena
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B\Vymena remenov a remenic
B VV\ymena a prispdsobenie servomotora
M Preloziskovanie
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BRozlozenie a vycistenie posuvového a nastavovacieho mechanizmu
M Oprava nastavovacich skrutiek




Osi X, Z

Elektro-
vreteno

Vretenik
obrobkov

Orovnavanie
Hydraulika
Elektricka
Cast
Krytovanie

Obsluha
stroja

BPreloziskovanie, nastavenie
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MVycistenie, kontrola ventilov a rozvadzacov
B Vycistenie, kontrola ¢erpadla
W Nater

M Opcia: kompletna vymena cCerpadla a ventilov
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Osi X, / BMKompletnd vymena hydraulickych hadic
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Osi X, / H\ymena riadiaceho systému
BVymena jednosmernych pohonov Simodrive 210 za Simodrive 611D
Elektro- Bm\ymena jednosmernych motorov 1HU za AC bezudribové servo motory 1FK7
M\/ymena zostarnutej a vytvrdnutej kabeldze za novu
vreteno

BMDodavka skrine rozvadzaca, nater

, B Kompletna vymena elektrickych casti rozvadzaca
Vretenik B Dodavka klimatizacie rozvadzaca

obrobkov B Uprava ovladacej skrine riadiaceho systému
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B\/yvoj technoldgie a prostredia — ZADAVANIE PARAMETROV
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B\/yvoj technoldgie a prostredia — TECHNOLOGICKA INFORMATIVNA OBRAZOVKA

Datum Stav | Text

Nowy
kotuc

Hodnoty stavu kotuca

_ Chyba kus vo vretene

rucneé

zZapis parametre
ovladanie

hodndt brisenia

parametre
orovnavania

o =,

Aktualny rozmer kotica 0,000 mm

Predvolba kusov pre orovnanie 0 ks

Pocet kusov do orovnania 0 ks
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Stav programu brusenia

Pocet kusov / cyklus 0| ks

Pocet opracovanych kusov 0 kusov

Cas trvania obrabania akt. 0,00 minut

Cas trvania obrabania & 0,00 minut
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B\/yvoj technoldgie a prostredia — OVLADANIE STROJA
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B\/yvoj technoldgie a prostredia — PARAMETRIZACIA OROVNAVANIA

Cis. Coba Datum Stav  Text
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Parametre orovnhavania pre suciastku 'Typ 1'
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B\/yvoj technoldgie a prostredia — PARAMETRIZACIA OROVNAVANIA

Cis Daba Daturn Stav  Text

GR

Parametre orovnavania

¥ ¥ 0,000 Priemer nového kotdca
H1% H2v Fi2 0,000]| Priemer kotuca po orovnani
pRED- DRDV%AMS Fi 3 0,000| Minimalny priemer kotua
QRCVNANE AUTOMATIKA
H1 0,000]| Pridavok na predorovnanie
- H2 0,000| pridavok na orovnanie v autom. rez.
IX4 I”u N2 | | N2 0| Pocet orovnani v autom. reZime
? - N1 0| pocet briseni na orovnanie
. F1 0,000| Rychl. posuvu orov, kotia v '7*
F2 0,000 Rychl. posuvu orov. kotica v ‘X'
A ®T1 Fr 0,000| Rychloposuv pri orovnavani
FI’T Ti 0,000/| sek - &as vyiskrovania pri orovnani
F2? x4 0,000| mm - vybeh z orovnavania v 'X'
il TS 0| typ suiastky (1-5)
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B\/yvoj technoldgie a prostredia — PARAMETRIZACIA BRUSENIA

o —T Parametre brisenia e
Vsl Xo SRE 1 0,000/ X mm - hrubovacia poloha 1 a
S SRE2 | 0,000 Xmm - hrubovaciapoloha2 0|
SRE3| 0,000 X mm - hrubovacia poloha3 (0|
SLA 0,000 | X mm - poloha jemne brusenie
X0 0,000 | X mm - odskok po hrubovani
" 0,000 | mm/min - rychloposuv
Vi 0,000 mm/min - rychlost’ hrubovania 1
V2 0,000 | mm/min - rychlost” hrubovania 2
V3 0,000 mm/min - rychlost’ hrubovania 3
V_SL 0,000 | mm/min - rychlost” jermneé brusenie
otadky br. kotuca 0 T_SR 0,000/ sek - &as wyiskrovania po hrubovani
otacky obrobku 1 0 T_SL 0,000 | sek - ¢as vyiskrovania po dokonéeni
otacky obrobku 2 0 0 BKS 0| Aktivacia BKS, O=vyp., 1=zap.
A e el e e
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Osi X, Z M\/yvoj technoldgie a prostredia — CASOVY DIAGRAM BRUSENIA
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Optimalizacia pohonov
Oprava vedeni

Optimalizacia NC/PLC
programu

Jednoducha obsluha
stroja, unifikacia ukonov

Technologické masky
Optimalizované cykly

Dostupnost servisu, ND,
technickej podpory

Standardny koncept RS
Sinumerik + Simodrive

Vyskoleny personal udrzby

J040040

Zvysenie posuvovych
rychlosti

Znizenie vedlajsich casov

Znizenie c¢asu na
zapracovanie operatora

Znizenie Casu prestavenia
stroja

Znizenie Casu prestojov

Ziadne skladové
viacnaklady

Ziadne naklady na nové
Skolenia



NCtech s.r.o.

Trencianska 17
915 01 Nové Mesto n. V.
Slovenska republika

Technické riesenia a obchod:
Telefon/Fax: +421/32/7434 000
Mobil: +421/911/495 876

Mail: cagala@nctech.sk
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