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STUDER S41 IM EINSATZ

Im Automobil- und Flugzeugbau, Maschinen-, Werkzeug- und Formen-
bau, in der Medizinaltechnik oder auch im Energiesektor, Giberall wo in
héchster Qualitat rundgeschlifen wird, ist STUDER zu Hause. Von der
massiven Rotorenwelle einer Windkraftanlage iiber hochprazise Ach-
sen und Spindeln im Werkzeugmaschinenbau, Lagerringen mit héchster
Profilgenauigkeit und Fahrzeugkomponenten in der Serienproduktion,
die S41 stellt sich jeder Herausforderung.
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ABMESSUNG

HARDWARE

SOFTWARE

= Spitzenweite: 1000/ 1600 mm
= Spitzenhohe: 225/275mm
= Maximales Werkstiickgewicht: 250kg

«S41, die Alleskdnnerin
flir komplexe Schleifaut-

gaben»

= Fiihrungssystem StuderGuide®
mit Linearantrieb

= Revolverschleifspindelstock mit
Direktantrieb und 0,00005°-Aufldsung

= Komplettbearbeitung mit bis zu vier
Schleifscheiben

= (-Achse zum Werkstlickspindelstock zum
Formen- und Gewindeschleifen

= C.0.R.E. Panel

= Handbediengerat (PCU) zum Einrichten
nahe am Schleifprozess

= Vollverkleidung mit zwei Schiebetiiren

= Maschinenbett aus Mineralguss
Granitan® $103

C.0.R.E. OS Betriebssystem

Einfachste Bedienung und Programmierung
dank StuderWIN

StuderTechnology mit hinterlegtem
Expertenwissen

Kurze Ein- und Umrichtzeiten mit Studer
QuickSet

Standardisierte Schnittstellen fiir Lader-
und Peripheriegeréte

Externer Programmierplatz mit allen
Software-Optionen der Maschine in
StuderWINprogramming

IHR VORTEIL

= Kurze Bearbeitungszeit dank Komplett-
bearbeitung

= Hochste Prazision durch perfektes Zusam-

menspiel von Hardware und Software

= Intuitive, nutzergerechte und effiziente
Bedienung

= Zugriff auf wichtige Informationen direkt

am Panel {z.B. Produktionsfortschritt, Job-

Details, etc.)

= Reduzierter Programmieraufwand bei Daten-

austausch zwischen C.0.R.E.-Maschinen

Nutzung von UNITED GRINDING Digital
Solutions™-Produkten direkt an der
Maschine

Schneller Support dank direkter Interaktion
mit unserem Customer Care-Team an der
Maschine

Okologisch dank gezielten Massnahmen
flr einen geringeren Energieverbrauch
Ergonomisch dank grossen Schiebetiiren
und drei Servicetiiren
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C.0.R.E. — CUSTOMER
ORIENTED REVOLUTION

Mit C.0.R.E. machen wir Ihre Produktion fit fiir die digitale Zukunft.
Die Basis dafiir schafft das neue Betriebssystem, C.0.R.E. OS — die In-
telligenz, mit der diese Maschine ausgestattet ist.

Dank der einheitlichen C.0.R.E. Software-Architektur ist ein Datenaus-
tausch der UNITED GRINDING-Maschinen untereinander problemlos
moglich. Uber die eingebaute umati-Schnittstelle gelingt das auch mit
Drittsystemen. Ausserdem bietet sie Zugang zu den UNITED GRINDING
Digital Solutions™-Produkten direkt an der Maschine. Doch nicht nur
fiir diese und andere loT- und Daten-Anwendungen schafft C.0.R.E. die
technische Basis, sondern auch fiir eine revolutiondre und einheitliche
Bedienung.

C.0.RE ELEMENTE

Was bedeutet das fiir Sie?

Die nutzergerechte, intuitive und einheitliche Bedienung
erleichtert die Arbeit fiir Einrichter, Maschinenbediener
und Instandhalter

Die standardisierte Datenerfassung und intelligente Ver-
arbeitung von Daten schafft Transparenz und unterstiitzt
die Prozessoptimierung

Die unkomplizierte und durchgangige Nutzung moderner
digitaler Software-Ldsungen ist gewahrleistet — und das
direkt an der Maschine

Die technische Grundlage fiir die Nutzung moderner
loT- und Daten-Anwendungen ist gelegt

MENSCH-MASCHINE-SCHNITTSTELLE

> Einheitliche und intuitive Bedienung
> Nutzerspezifisch konfigurierbare Oberfldche
> Modernes 24" Multitouch-Display

KERNSYSTEM

> Betriebssystem

> Leistungsfahiger Industrie-PC

> Ethernet Konnektivitat

> Diverse Schnittstellen und Protokolle
> Datensicherheit

MASCHINENSTEUERUNG

CNC

> C.0.R.E. OS ist kompatibel mit allen von uns verwendeten
CNC-Steuerungen
> Einfacher Wechsel auf die native CNC-Oberflache mdglich

C.0.R.E. PANEL — DIE BEDIENUNG

VON MORGEN

Intuitiv

Dank intuitivem Design mit selbsterklarenden Icons erfolgt die Naviga-
tion durch das Maschinenmenii und die Prozessschritte einfach und
schnell. Auf Tasten wurde weitestgehend verzichtet, stattdessen pra-
sentiert sich dem Anwender ein modernes und tibersichtliches Multi-
touch-Display.

Nutzergerecht

Jeder Anwender konfiguriert seine Bedienoberflache ganz individuell.
Diese wird nach Anmeldung mit dem RFID-Chip automatisch aufgeru-
fen. Verldsst man die Maschine, wechselt das Panel in den «Dark Fac-
tory Mode». Der Produktionsfortschritt und der Maschinenzustand sind

INDUSTRIETAUGLICHES
MULTITOUCH-DISPLAY

SELBSTERKLARENDE
ICONS

STANDARDISIERTE
FUNKTIONSTASTEN

Technische Daten

= 24" Full HD Multitouch-Display

= QOverride-Drehschalter mit 16 Stellungen
= Elektronischer Schltisselschalter (RFID)
= |ntegrierte Front-Kamera

Bluetooth V4.0 zur Headset-Anbindung
2x USB 3.0 Anschliisse

= Neigungsverstellung

auch von weitem gut sichtbar. Und dank des ergonomisch durchdachten
Designs lasst sich das Panel mit einem Handgriff passend neigen und
individuell einstellen.

Effizient

Durch die einheitliche und intuitive Bedienphilosophie wird die Ein-
arbeitungszeit verkiirzt. Die konfigurierbare und rollenspezifische
Oberflache unterstiitzt die Fehlervermeidung und erhoht die Effizienz
und Qualitat der Programmierung. Uber die Front-Kamera und das
Bluetooth-Headset konnen schnell und in Echtzeit Informationen
ausgetauscht werden. Die Nutzung von UNITED GRINDING Digital
Solutions™-Produkten ist direkt am Panel maglich.

INTEGRIERTE
FRONT-KAMERA

01:17:53
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NUTZERGERECHTE
KONFIGURIERBARE
ANZEIGE

ERGONOMISCHER
OVERRIDE-
DREHSCHALTER




BEDIENOBERFLACHE
StuderWIN

StuderWIN als Bedienoberflache tragt zur sicheren Programmierung
und effizienten Nutzung der Maschine bei. Die Mdglichkeit zur Vollinte-
gration der Messsteuerung und der Sensortechnik zur Prozessiberwa-
chung wie Anfunkerkennung und automatische Auswuchtsysteme in
der Bedienoberflache, erlaubt eine einheitliche Programmierung der
verschiedenen Systeme. Ebenfalls integriert ist die Software eines op-
tionalen Ladesystems. Die Antriebselemente sind optimal auf die Steu-
erung abgestimmt.

Das ausgefeilte maschinenbautechnische Konzept der S41 wird von

einer Schleifsoftware ergénzt, die im Hause STUDER entwickelt und in

Zusammenarbeit mit Anwendern standig weiter optimiert wird. Sie bietet:

= StuderPictogramming: Der Bediener reiht die einzelnen Schleifzyklen
aneinander — die Steuerung generiert den 1ISO-Code.

= Studer QuickSet: Durch die Software zur Schleifscheibenvermessung
werden Umrichtzeiten bis zu 90 Prozent reduziert.

= Mikrofunktionen: Schleif- und Abrichtablauf lassen sich frei program-
mieren, um den Schleifprozess zu optimieren.

= Eine integrierte Bedienanleitung unterstiitzt einen sicheren Maschinen-
betrieb.
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1 Programmieroberflache mit StuderPictogramming
2 Prozessbildschirm
3 Externer Programmierplatz

= Die Softwareoptionen fiir die Schleiftechnologie-Berechnung, opti-
miertes Abrichten sowie Kontur-, Gewinde- und Formenschleifen er-
hohen zusétzlich die Funktionalitdt der Maschine.

StuderTechnology integrated — iiber 100 Jahre Know-how
StuderTechnology integrated vereinfacht die Bedienung von Rund-
schleifmaschinen radikal. Bauteilqualitat, Bearbeitungszeit, Energieef-
fizienz, kurzum: Alle wichtigen Produktionsfaktoren profitieren massiv.
Was macht die Software so einzigartig? lhre Geschichte! Uber 100
Jahre Schleiferfahrung stecken darin. Es ist eine Kombination aus For-
meln der Schleiftechnik, Empirie und jahrelangem Expertenwissen. Das
Programm beinhaltet Daten aus unzéhligen Schleiftests, in denen die
jeweils beste Bearbeitungsstrategie fiir unterschiedlichste Bauteile er-
mittelt wurde. Auf diese Werte greift StuderTechnology integrated je
nach Anwendungsfall spezifisch zurlick. Dieses integrierte Schleifwis-
sen kann nach belieben durch den individuellen Schleifexperten weiter
optimiert und als kundenspezifische Fertigungsvorgabe abgelegt wer-
den. Dies ermdglicht auch dem Schleifer mit weniger Erfahrung, vom
STUDER Know-how zu profitieren.

Integrated Tools

Durch die Vielzahl an Erweiterungspaketen kann die Funktionalitat der

STUDER Schleifmaschinen erheblich erweitert werden. STUDER bietet

hier in Form der Integrated Tools die n6tigen Softwarepakete.

= StuderDress Integrated reduziert die Profilierzeit einer Schleif-
scheibe um bis zu 80%.

= StuderThread Integrated bietet zusammen mit den Studer-Gewin-
deschleifzyklen die volle Funktionalitét, die sonst nur auf einer spe-
ziellen Gewindeschleifmaschine méglich sind.

= StuderContourBasic Integrated ist fir alle, die einfach, schnell
und sicher eine beliebige Geometriekontur mit der Schleifscheibe ab-
fahren wollen.

= StuderContourPRO Integrated generiert das komplette Schleif-
programm fiir komplexe Aussengeometrien, typischerweise zum
Schalschleifen aus dem Vollen.

= StuderForm Integrated ist die universelle Unrund-Schleifsoftware
fiir das Bearbeiten von Kurven und Polygonen fiir Standardanwen-
dungen im Kleinserienbereich.

= StuderFormHSM Integrated macht den Unrund-Schleifprozess
auch bei hochdynamischen Prozessvorgaben beherrschbar und wird
sowohl in der Einzelteil- wie auch in der Grossserien-Fertigung ein-
gesetzt.

= StuderCoordinate Integrated ist firr speziell stark exzentrische In-
nengeometrien wie Koordinatenbohrungen entwickelt und ermég-
licht in Kombination mit den Rund- und Formenschleifzyklen die Kom-
plettbearbeitung komplexer Bauteile in einer Aufspannung.

LaserControl™

Beriihrungsloses Messen direkt auf der Maschine bei der Bearbeitung
von Prazisionswerkstlicken. Es konnen nicht nur verschieden grosse
«nichtunterbrochene» Werkstlickdurchmesser mit der Laser-Mess-
einrichtung erfasst werden, sondern auch an «unterbrochenen» Durch-
messern, wie zum Beispiel Wellen mit Keil- oder Langsnuten,
Werkzeugschneiden, Fithrungsleisten sowie Verzahnungen im Durch-
messerbereich, prazise Kontrollmessungen beriihrungslos vorgenom-
men werden. Die STUDER-Software protokolliert nach jedem Messzyk-
lus die gemessenen Werte.

TouchControl™
Werkstticke werden direkt auf der Maschine kontrolliert, die Ergebnisse
werden protokolliert und Korrekturen in die Steuerung ibernommen.

Flexible Durchmesser- und Langen-Kontrollmessung mittels eines
Touchtasters

= Sitz- und werkzeugspezifische Verrechnung der Massabweichungen
Protokollierung der Postprozess-Kontrolldaten

= Programmierbarer Zyklus zur automatischen Abeichung des Touch-
tasters an Referenz-Durchmesser oder Ldnge



MASCHINENBETT AUS MINERALGUSS GRANITAN® S103

Die von STUDER entwickelte, seit Jahren bewahrte Materialstruktur
wird in der firmeneigenen Anlage nach modernster industrieller Ver-
fahrenstechnik gefertigt. Das ausgezeichnete Dampfungsverhalten des
Maschinenbettes sorgt fir eine hervorragende Oberflachenqualitét der
geschliffenen Teile. Ausserdem erhoht sich die Standzeit der Schleif-
scheibe, wodurch die Nebenzeiten sinken. Kurzfristige Temperatur-
schwankungen werden durch das glinstige thermische Verhalten von
Granitan® weitgehend ausgeglichen. Daraus resultiert hohe Masshal-
tigkeit tiber den ganzen Tag. Das Fiihrungssystem StuderGuide® fiir die
Langs- und Querschlitten ist direkt im Maschinenbett abgeformt und
mit dem verschleissfesten Gleitbahnbelag Granitan® S200 beschichtet.
Die Fiihrungen bieten (ber den gesamten Geschwindigkeitsbereich
hochste Genauigkeit bei hoher Tragfahigkeit und starker Dampfung.
Durch die robuste und wartungsfreie Auslegung bleiben diese exzellen-
ten Flihrungseigenschaften nahezu unbegrenzt erhalten.

Schwingungsdampfend

Thermostabil

Verschleissfrei

Amplitude

0,5

Maschinenbett aus
Grauguss

Maschinenbett aus
Granitan®

100 200 300 400 Hz
—_—
Frequenz

STUDERGUIDE® IN QUER- UND LANGSSCHLITTEN

Quer- und Langsschlitten sind aus hochwertigem Grauguss gefertigt
und weisen hochgenaue, geschliffene Fiihrungen auf. Uber den kom-
pletten Verfahrbereich liegen die Schlitten vollstandig auf den Fiihrun-
gen des Maschinenbetts auf. Grundstein fir die exzellente Geradheit
der Mantellinie von <0,003 mm auf 950 mm Messlange. Die Oberseite
des Langsschlittens weist eine tiber die ganze Lange geschliffene Ober-
flache auf und dient als Auflage fir den Werkstiickspindelstock, den
Reitstock sowie fiir Zubehdr und Vorrichtungen. Ein Hilfsmassstab er-
leichtert das Ein- und Umrichten der Tischaufbauten.

Eine zuséatzliche Doppel-T-Nute mit geschliffener Flache erméglicht es,
Abrichtvorrichtungen optimal einzusetzen. Das neuentwickelte Fiih-
rungssystem StuderGuide® erweitert die Vorteile hydrostatischer Sys-
teme und von Fiithrungen mit patentierter Oberflachenstruktur. Ein gros-
ser Vorteil von StuderGuide® gegeniiber hydrostatischen Fiihrungen ist
die ddmpfende Komponente in Bewegungsrichtung. Angetrieben wer-
den die Schlitten von Linearmotoren mit Direktmesssystemen mit einer
hohen Auflésung. Die maximale Verfahrgeschwindigkeit betrdgt fiir
beide Achsen 20 m/min. Damit ist die Basis fiir hochprazises und effizi-
entes Schleifen bei kiirzestmdglichen Nebenzeiten gelegt. Die Kombi-
nation von StuderGuide®, Linearmotoren und Direktmesssystemen ga-
rantieren hdchste Interpolationsgenauigkeiten.

Hohe geometrische Verfahrgenauigkeit

Hilfsmassstab zum Ein- und Umrichten

Wirkungsvolle Abdeckung der Fiihrungsbahnen




REVOLVERSCHLEIFSPINDELSTOCK

Die wichtigste Komponente zur Komplettbearbeitung ist der Schieif-
spindelstock mit integrierter B-Achse. Diese schwenkt automatisch Nach Kundenwunsch konfigurierbar
und ermdglicht, bis zu vier Schleifscheiben einzusetzen. Werkstiicke
lassen sich dadurch in der gleichen Aufspannung komplett bearbeiten.
Und das bei minimalen Nebenzeiten bei gleichzeitig hoherer Prézision. Schleifen von zylindrischen und konischen Partien mit
Diese B-Achse verfiigt tber einen Direktantrieb, der sehr schnell und der gleichen Schleifscheibe

prazise positioniert. Das hochaufldsende Direktmesssystem garantiert
eine Repetitionsgenauigkeit der hochgenauen B-Achse < 1.

Komplettbearbeitung

Automatische A-Achse

Zum effizienten und hochprézisen Schleifen von Gewinden bietet STU-
DER auf der S41 eine automatisch schwenkbare A-Achse an. Der
Schwenkwinkel betragt +15°. Mit Hilfe von StuderThread kénnen dank
Profilfehlerkompensation noch grossere Steigungswinkel realisiert
werden. Es gibt je eine Ausfiihrung fiir Schleifscheibenumfangsge-
schwindigkeit Standard und Hochgeschwindigkeit fiir das Aussen-
schleifen und eine Ausfiihrung fiir das Innenschleifen. Es sind max.
zwei A-Achsen méglich.

HSG (High Speed Grinding)

Hochgeschwindigkeitsschleifen steht fiir hochste Produktivitat bei ho-
her Qualitat beim Bearbeiten von schwer zerspanbaren Werkstoffen
wie Hartmetall, Keramik und hochlegierten Stahlen. Dabei kommen
hochharte Schieifmittel wie CBN und Diamant bei Schnittgeschwindig-
keiten von bis zu 140 m/s zum Einsatz.




SCHLEIFSPINDELSTOCK-VARIANTEN

Kombinationen aus bis zu vier Aussen- oder Innenschleifspindeln er-  timaler auf den Schleifprozess abgestimmt werden. Auf dem Schleif-
geben tber 30 Grundvarianten. Dabei kdnnen Innenschleifspindeln mit  spindelstock lasst sich als Sonderlésung auch eine Vertikalspindel zum
6000 min” bis 120000 min™' eingesetzt werden. Mit automatischen  Schleifen von Langsnuten montieren.

Auswuchtsystemen und Frequenzumformern fiir die einzelnen Aus-

senschleifspindeln kdnnen die Schleifspindelstock-Varianten noch op-
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V@KSTUCKSPINDELSTOCK

Ein breites Spektrum an Werkstiickspindelstdcken deckt alle Bediirf-
nisse ab. Sie sind alle massiv gebaut in hdchster STUDER-Qualitat
und erreichen eine Rundheitsgenauigkeit beim Fliegendschleifen von
0,0004 mm und optional sogar 0,0002 mm. Zu perfekten Ergebnissen
beim Fliegendschleifen tragt die einfache Zylindrizitatskorrektur bei.
Kundenspezifische Werkstiickspann- und Mitnahmesysteme kénnen
einfach eingesetzt werden.

Hohe Rundheitsgenauigkeit
Wartungsarm
Luftabhebung

Universal-Werkstiickspindelstock
Zum Aussenschleifen mit fester Spitze oder zum Fliegendschleifen.
Zum Schleifen zwischen festen Spitzen wird die Spindel blockiert.
C-Achs-Anwendungen sind mit indirektem Messsystem méglich.

Futter-Werkstiickspindelstock

Zum Fliegendschleifen oder Aussenschleifen mit mitdrehender
Spitze. Dank der Bauweise, Antrieb (iber einen Riemen hinten,
sind hohe Belastungen beim Fliegendschleifen méglich. Fiir hoch-
genaue C-Achs-Anwendungen kann ein Masssystem direkt auf
der Spindel eingebaut werden.

Direktangetriebener Futter-Werkstiickspindelstock

Zum Fliegendschleifen oder Aussenschleifen mit mitdrehender
Spitze. Die hohe Antriebsleistung bewdhrt sich vor allem beim
Formenschleifen. Fiir hochgenaue C-Achs-Anwendungen kann ein
Masssystem direkt auf der Spindel eingebaut werden.

Zur kompletten Bearbeitung gehort immer mehr das Schleifen von For-
men und Gewinden. Das ermdglicht die positions- und geschwindigkeits-
geregelte C-Achse. Die Standard-C-Achse mit Messsystem auf dem An-
triehsmotor eignet sich auch zum Gewindeschleifen. Fir héchste Form-
genauigkeit wird ein direktes Messsystem auf die Werkstiickspindel
montiert (C-Achse hochgenau). Beschleunigungs- und Schleifkrafte nehmen
die Achsantriebe durch ihre hohe dynamische Steifigkeit problemlos auf.

Formen und Gewinde

Die S41 bietet achsparalleles Schleifen von Befestigungsgewinden bis
hin zu Gewinden mit Lehrenqualitat. Polygone, Exzenter, Steuerkurven,
Nocken usw. lassen sich mit High-Speed-Machining (HSM) wirtschaftlich
und in hochster Prazision herstellen.




REITSTOCK

Im Reitstockgehduse gleitet die grossziigig dimensionierte Pinole, die
flir den Einsatz von Spitzen mit Morsekonus 4 ausgelegt ist. Der Spitzen-
druck l8sst sich feinfiihlig einstellen, so wie es fiir hochprazise Werkst-
cke erforderlich ist. Ein hydraulisch betétigter Pinolenriickzug kann den
Reitstock fiir den Werkstiickwechsel erganzen. Mit der Feinverstellung
lassen sich beim Schleifen zwischen Spitzen Zylindrizitatskorrekturen

erzielen, die im Bereich unter 1 pm liegen. Ein pneumatisches Abhebe-

verfahren erleichtert das Verschieben beim Ein- und Umrichten.

Der Reitstock wird von Kiihlschmiermittel durchstrémt; Pinole und Di-
amanthalter werden Uberflutet, um optimale thermische Stabilitat zu
garantieren.

Reitstock
Das Spannen erfolgt ber eine Feder. Dieser Reitstock eignet sich
fiir Werkstiickgewichte bis 150 kg.

Reitstock mit hydraulischer Werkstiickspannung

Mit dem Reitstock mit hydraulischer Werkstiickspannung kann der
Spitzendruck erhoht werden, was ein Werkstlickgewicht zwischen
Spitzen von 250 kg erméglicht.

Synchronreitstock

Der Einsatz des Synchronreitstocks ist besonders wirtschaftlich
bei der Fertigung von Teilefamilien, wenn ein Werkstiick {iber die
ganze Lange geschliffen wird, oder wenn es sehr aufwéndig ist,
einen Mitnehmer anzubringen. Werkstiickgewicht bis 80 kg.

Zylindrizitatskorrektur

Programmierbare Spannkraft

Thermische Stabilisierung durch Uberflutung

ABRICHTEN

Eine schnittige Schleifscheibe ist die Voraussetzung fir wirtschaftliches
Schleifen und fir hohe Schleifqualitdt. STUDER bietet eine grosse Aus-
wahl an Abrichtvorrichtungen, um den Abrichtprozess flexibel und opti-
mal auf die werkstlick-, werkzeug- und materialspezifischen Eigenschaf-
ten abzustimmen. Das Schleifscheibenprofil und die Abrichtparameter
werden tiber Makros einfach definiert. Eine weitere STUDER-Spezialitat

4
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Rotatives Abrichten
Rotierende Abrichtwerkzeuge eignen sich besonders zum Abrichten von
CBN- und Diamant-Schleifscheiben.

sind die Schleifscheiben-Referenzpunkte (T-Nummern). Diese erlauben
eine Programmierung mit Nominalmassen, was die Erstellung von
Schleifprogrammen wesentlich vereinfacht.

Fiir die Feinabstimmung des Abrichtprozesses ist ein Softwarepaket mit
erweiterten Abrichtfunktionen erhaltlich.

WireDress®
Metallgebundene Schleifscheiben lassen sich komfortabel und mit
héchster Prazision in der Schleifmaschine abrichten. Basierend auf dem
Grundprinzip der Draht-Elektroerosion erreicht WireDress einen hohen
Kornfreistand und auch bei anspruchsvollen Geometrien hchste Form-
bestandigkeit.
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UNITED GRINDING

AUTOMATION

Fir die S41 stehen verschiedene Ladesysteme zur Verfligung. Vom kos- N W -
tenglinstigen easyload, der Uber die Maschinensteuerung bedient
wird, tiber den easylLoad NC mit eigener Steuerung bis hin zu Sonder-
l6sungen die sich durch ihren modularen Aufbau genau auf den Ma-
schineneinsatz und die Bearbeitungsprozesse anpassen lassen. Ent-
sprechende Peripherie garantiert die nahtlose Integration in den
jeweiligen Fertigungsprozess. Mit einem Datamatrix Codeleser, resp.
einem Laserbeschriftungssystem erhalt jedes Werkstiick seine eigene
Identitat, Prozessdaten sind jederzeit riickverfolgbar. Die verwendeten
Automatisierungssysteme kommunizieren tiber die standardisierte La-
derschnittstelle mit der Maschine, wodurch sich selbst komplexe Hand-
lingaufgaben Iésen lassen. Projektspezifische Komponenten wie z.B.
Vor- und Nachmessstationen, Biirst- und Abblasstationen, Eichteilabla-
gen usw. sind in das System implemetierbar. Wahrend des Schleifpro-
zesses ist eine umfassende Qualitatskontrolle mdglich. Das bedeutet:
messen, nachmessen, aufzeichnen, auswerten und korrigieren. Beim
Schleifen, insbesondere beim Paarungsschleifen, ist eine solche Quali-
tatssicherung im wahrsten Sinne des Wortes «mass»gebend.

1 STUDER easyLoad
2 V-Greifer
3 Nachmessstation
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WIR SIND FUR SIE DA

Unsere Produkte sollen méglichst lange die Kundenanforderungen er-
fillen, wirtschaftlich arbeiten, zuverldssig funktionieren und jederzeit
verfligbar sein.

Vom «Start up» bis zum «Retrofit» — unser Customer Care ist wahrend
der gesamten Lebensdauer lhrer Maschine fiir Sie da. Darum stehen
Ihnen weltweit iber 200 kompetente Service-Ansprechpartner in 10 ge-
sprochenen Sprachen lokal zur Verfiigung.

Wir sind schnell bei lhnen und bieten unkomplizierte
Unterstiitzung an.

Wir unterstiitzen Sie bei der Produktivitatssteigerung.
Wir arbeiten professionell, zuverldssig und transparent.

Wir sorgen im Problemfall fir eine professionelle Losung.

UNITED GRINDING
DIGITAL SOLUTIONS™

Unter UNITED GRINDING Digital Solutions™ entwickeln wir fiir
Lésungen, um Sie dabei zu unterstiitzen, Prozesse zu vereinfachen,
die Effizienz lhrer Maschinen zu steigern und die Produktivitat ins-
gesamt zu erhohen.

Unter den Schwerpunktthemen CONNECTIVITY, USABILITY, MONITO-
RING und PRODUCTIVITY arbeiten wir kontinuierlich an neuen Lésun-
gen, um lhnen das Arbeitsleben im Zeitalter der Digitalisierung zu
erleichtern.

Mehr zu den Dienstleistungen von UNITED GRINDING Digital
Solutions™ finden Sie auf unserer Website unter der Rubrik Custo-
mer Care.

(i
%

/
&
<
N

g
i@

Start up
Inbetriebnahme
Gewahrleistungsverldangerung

Qualification
Schulung
Produktunterstiitzung

Prevention
Wartung
Inspektion

Service
Kundendienst
Kundenberatung
HelpLine

Digital Solutions
Remote Service
Service Monitor
Production Monitor

Material
Ersatzteile
Austauschteile
Zubehor

Rebuild
Maschineniiberholung
Baugruppeniiberholung

Retrofit
Umbauten
Nachriistungen
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TECHNISCHE DATEN

HAUPTABMESSUNGEN

UNIVERSAL-WERKSTUCKSPINDELSTOCK 1S050

Spitzenweite 1000/1600 mm
Spitzenhéhe 225/275 mm
Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 250 kg
QUERSCHLITTEN: X-ACHSE

Max. Weg 350 mm
Geschwindigkeit 0,001-20000 mm/min
Auflésung 0,00001 mm
LANGSSCHLITTEN: Z-ACHSE

Max. Weg 1150/1750 mm
Geschwindigkeit 0,001-20000 mm/min
Auflésung 0,00001 mm
SCHLEIFSPINDELSTOCK

Schwenkbereich -45° bis +225°
Repetitionsgenauigkeit <1"
Schwenkazeit fiir 180° <3s
Aufldsung 0,00005°
Aussenschleifen

Umfangsgeschwindigkeit 50/80m/s
Aufnahmekonus 1:10/73 mm
Antriebsleistung max. 15 kW
fir50 m/s 500x80 (100F5)x203 mm
fr80m/s @ 500x50x203 mm
HSG-Schleifen

Umfangsgeschwindigkeit 140m/s
Aufnahme zylindrisch 3127 mm
Antriebsleistung max. 30 kW
Schleifscheibe @ 400x40 mm
Innenschleifen

Aufnahmebohrung @120/140 mm
Drehzahlen 6000—120000 min"!
Optionen

Langspositionieren aktiv
Manuelles oder vollautomatisches Wuchten
Anfunkerkennung

Zum Fliegendschleifen oder Aussenschleifen zwischen Spitzen

Drehzahlbereich 1-1000 min’!
Aufnahmekonus / Aussenaufnahme zylindrisch 1IS050/2 110 mm
Spindeldurchlass @50 mm
Antriebsleistung 4 kW
Belastung beim Fliegendschleifen 180 Nm
Max. Werkstlickgewicht zwischen Spitzen 150 kg

Rundheitsgenauigkeit beim Fliegendschleifen 0,0004 mm (Option: 0,0002 mm)
C-Achse indirektes Messsystem 0,0001°

FUTTER-WERKSTUCKSPINDELSTOCK I1S050

Zum Fliegendschleifen oder Aussenschleifen mit mitdrehender Spitze

Drehzahlbereich 1—1000 min’
Aufnahmekonus / Aussenaufnahme zylindrisch 1IS050/@ 110 mm
Spindeldurchlass @50 mm
Antriebsleistung 4 kW
Belastung beim Fliegendschleifen 250 Nm
Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 200 kg
Rundheitsgenauigkeit beim Fliegendschleifen 0,0004 mm (Option: 0,0002 mm)
C-Achse indirektes Messsystem 0,0001°
Option

C-Achse Hochgenau, direktes Messsystem 0,0001°

MOTOR-WERKSTUCKSPINDELSTOCK

Zum Fliegendschleifen oder Aussenschleifen mit mitdrehender Spitze

Drehzahlbereich 1-1500 min’!
Aufnahmekonus / Aussenaufnahme zylindrisch ISO50/@ 110 mm
Spindeldurchlass @50 mm
Antriebsleistung 10 kW
Belastung beim Fliegendschleifen 500 Nm
Max. Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 250 kg
Rundheitsgenauigkeit beim Fliegendschleifen 0,0004 mm (Option: 0,0002 mm)
C-Achse Hochgenau, direktes Messsystem 0,0001°

REITSTOCK

Aufnahmekonus MK4
Pinolenhub 60 mm
Pinolendurchmesser 60 mm
Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 150 kg
Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen +80 ym
REITSTOCK HYDRAULISCH

Aufnahmekonus MK4
Pinolenhub 80 mm
Pinolendurchmesser 70 mm
Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 250 kg
Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen +80 um
SYNCHRONREITSTOCK

Aufnahmekonus MK4
Hub 120 mm
Spindelnase @70 mm
Werkstiickgewicht zwischen Spitzen 80 kg
Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen +80 pm

STEUERUNG

Fanuc 31/-B mit integriertem PC

GARANTIERTE ARBEITSGENAUIGKEIT

Geradheit der Mantellinie

Messlange 950 mm 0,003 mm
Messlange 1550 mm 0,004 mm
ANSCHLUSSWERTE

(Gesamtanschlusswert 30 kVA (40 kVA fur HSG)
Luftdruck 5,5 bar

Absaugkapazitat fiir Kiihlschmiermittelnebel 1200-1800 m®/h

GESAMTGEWICHT

Spitzenweite 1000 mm
Spitzenweite 1600 mm

9000 kg
10200 kg

Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses Pro-
spekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch weiterzuentwickeln oder konstruktiv
abzudndern. Damit kénnen Masse, Gewichte, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von den
vorliegenden Angaben abweichen. Die vielfaltigen Anwendungsmdéglichkeiten unserer Maschi-
nen sind von der von unseren Kunden konkret gewiinschten technischen Ausstattung abhangig.
Massgebend fiir die Ausstattung der Maschinen ist daher ausschliesslich die mit den Kunden
spezifisch vereinbarte Ausstattung und nicht generelle Angaben oder bildliche Darstellungen.
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FRITZ STUDER AG

Der Name STUDER steht fir tiber 100 Jahre Erfahrung in der Entwick-
lung und Produktion von Prézisionsrundschleifmaschinen. «The Art of
Grinding.» ist unsere Passion, héchste Prazision unser Anspruch und
Schweizer Spitzenqualitat unser Massstab.

Unsere Produktlinie umfasst sowohl Standardmaschinen, als auch kom-
plexe Systemlésungen im Hochprazisions-Rundschleifen fiir die Bearbei-
tung kleiner und mittelgrosser Werkstiicke. Ausserdem bieten wir Soft-
ware, Systemintegration und eine breite Dienstleistungspalette an. Mit
einer massgeschneiderten Komplettlésung erhalt der Kunde gleichzeitig
unser (iber 100-jahriges Know-how rund um den Schleifprozess.

Zu unseren Kunden gehdren Unternehmen aus dem Maschinen-, Auto-
mobil-, Werkzeug- und Formenbau, aus der Luft- und Raumfahrt, Pneu-
matik/Hydraulik, Elektronik/Elektrotechnik, Medizinaltechnik, Uhren-
industrie sowie aus der Lohnfertigung. Sie schétzen hdchste Prazision,
Sicherheit, Produktivitdt und Langlebigkeit. Als einer der Markt- und
Technologieleader im Universal-, Aussen-, Innenrund- sowie im Un-
rundschleifen mit 24000 ausgelieferten Anlagen steht STUDER seit
Jahrzehnten fiir Prézision, Qualitat und Langlebigkeit. Zu den Produk-
ten und Leistungen von STUDER gehéren Hardware, Software und eine
breite Palette an Dienstleistungen im Pre- und After-Sales-Bereich.
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UNITED GRINDING GROUP

Die UNITED GRINDING Group ist weltweit einer der fiihrenden Her-
steller von Prazisionsmaschinen fir das Schleifen, das Erodieren, das
Lasern, das Messen sowie die Kombinationsbearbeitung. Mit rund
2.500 Mitarbeitern an mehr als 20 Produktions-, Service- und Vertriebs-
standorten ist die Unternehmensgruppe kundennah und leistungsstark
aufgestellt.

«Wir wollen unsere Kunden
noch erfolgreicher machen»

Mit ihren Marken MAGERLE, BLOHM, JUNG, STUDER, SCHAUDT,
MIKROSA, WALTER und EWAG sowie den Kompetenzzentren in
Amerika und Asien bietet UNITED GRINDING ein breites Applikations-
wissen, ein grosses Produktportfolio und Dienstleistungssortiment fir
das Flach- und Profilschleifen, das Rundschleifen sowie die Werkzeug-
bearbeitung. Zudem wird ein Kompetenzzentrum fiir additive Fertigung
unter der Marke IRPD betrieben.

UNITED GRINDING
UNITED GRINDING UNITED GRINDING Group

North America Russia

UNITED GRINDING
Mexico

UNITED GRINDING
India
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UNITED GRINDING
China
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