The Art of Grinding. A member of the UNITED GRINDING Group

Die Produktions-Plattform
flir Ihre individuelle Schleifldsung.
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Eckdaten

Die S22 ist eine Produktionsplattform fiir mittel-
grosse Werkstiicke in Massenfertigung.
Sie verfiigt iiber Spitzenweiten von 650 / 1100 mm

und Spitzenhdohen von 175/ 225 mm.
Sie bearbeitet Werkstiicke mit einem Maximalge-
wicht von 150 kg. —

« STUDER




Fritz Studer AG

Der Name STUDER steht fiir tiber 100 Jahre Erfahrung in der Entwicklung
und Produktion von Prazisionsrundschleifmaschinen. «The Art of Grinding.»
ist unsere Passion, hochste Prazision unser Anspruch und Schweizer Spit-
zenqualitat unser Massstab.

Unsere Produktlinie umfasst sowohl Standardmaschinen, als auch kom-
plexe Systemldsungen 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 100-jahriges Know-how rund um den Schleifprozess.

Zu unseren Kunden gehéren Unternehmen aus dem Maschinen-, Automo-
bil-, Werkzeug- und Formenbau, aus der Luft- und Raumfahrt, Pneumatik/
Hydraulik, Elektronik/Elektrotechnik, Medizinaltechnik, Uhrenindustrie
sowie aus der Lohnfertigung. Sie schatzen hdchste Prazision, Sicherheit,
Produktivitat und Langlebigkeit. 24000 hergestellte und ausgelieferte
Anlagen machen uns zum Marktfiihrer und belegen unsere Technologie-
fuhrerschaft im Universal-, Aussen-, Innen- sowie Unrundschleifen. Rund
800 Mitarbeiter, darunter 75 Auszubildende, setzen sich téglich dafir ein,
dass «The Art of Grinding.» auch in Zukunft eng mit dem Namen STUDER
verbunden bleibt.



Wenn Ihnen Produktivitdt wichtig ist, legen wir [hnen
die S22 ans Herz. Denn sie ist eine Produktionsplatt-
form, die prazise fir Ihre Schleifaufgaben konfiguriert
wird. Die S22 lasst sich perfekt in Ihre Produktions-
strasse einfligen. Sie erlaubt lhnen, mittelgrosse Werk-
stlicke mit verschiedenen Technologien zu bearbeiten
— vom herkdmmlichen Rundschleifen {iber Formen-
und Gewindeschleifen bis zum Hochgeschwindig-
keitsschleifen (HSG) mit Umfangsgeschwindigkeiten
bis 140 m/s.
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Charakteristika

Abmessung Hardware

e Schleiflainge max. 800 mm e Maschinenbett aus Mineralguss Granitan® $103

e Spitzenhohe 175/225 mm e Querschlitten X: Walzfihrungen mit Kugelgewindetrieb

e Schleifscheibendurchmesser bis 610 mm e ldngsschlitten Z: Fiihrung mit patentierter Oberflachenstruktur und

Kugelgewindetrieb

e (C-Achse zu Werkstiickspindelstock

e Anwendungsspezifische Werkstiickspindelstockkonzepte

e Zusétzliche NC-Achse zum Profilieren der Schleifscheibe

e \Vollverkleidung mit verschiebbaren Frontwanden fiir optimale
Zuganglichkeit

e Integrierte Ladevorrichtung oder Ladezellen zum Be- und Entladen
von links, rechts oder oben

e (rosses Zubehorsortiment

ol Nl
*
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Software

e Finfachste Programmierung mit StuderWIN auf Fanuc 31/-A

e Programmiersoftware StuderGRIND fir das Erstellen von Schleif-
und Abrichtprogrammen

e Standardisierte Schnittstellen fiir Lader- und Peripheriegerate

Die Produktionsplattform fiir Ihre individuelle Schleiflosung.

Die Plattform S22 mit den vielfaltigen Ausbaumdglichkeiten lasst sich fir
jede Schleifanwendung zur perfekten Produktionsmaschine konfigurieren,
ohne dabei iiberfliissige Schnittstellen zu generieren.

\ Hochdynamische Achsantriebe, hochqualitative STUDER-Fiihrungsbahn-

T systeme, kurze Reaktionszeiten und optimierte Verfahrwege bilden die
Basis der S22. Zur Produktivitdtssteigerung tragt auch die Option Hochge-
schwindigkeitsschleifen (HSG) mit Umfangsgeschwindigkeiten bis 140m /s
bei. X- und Z-Achse sind als Kreuzschlitten aufgebaut, der Werkstticktisch
ist fest mit der Maschine verschraubt. Dieses Kreuzschlittensystem hat
sich bei STUDER-Produktionsmaschinen seit Jahren bewahrt.

Prazision

Prazision ergibt sich aus dem perfekten Zusammenspiel einer Vielzahl
verschiedener Faktoren. Basis ist das Maschinenbett aus Granitan® $103
mit ausgezeichnetem Dampfungsverhalten und giinstigem thermischen
Verhalten. Die Baugruppen sind optimal aufeinander abgestimmt und in
bekannter STUDER Préazision gefertigt. Die grossen Fiihrungshahnabstén-

e de und die hochsteif gebauten Schlitten bilden die Basis fiir die Prézisi-
ﬁ = on und Produktivitdt dieser Maschine. Alle genauigkeitsbestimmenden

Komponenten sind temperaturstabilisiert.
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Maschinenbett aus Mineralguss Granitan® S103

e Schwingungsdampfend
¢ Thermostabil

¢ \Verschleissfrei

Die von STUDER entwickelte, seit Jahren
bewahrte Materialstruktur wird in der firmen-
eigenen Anlage nach modernster industrieller
Verfahrenstechnik gefertigt.

Das ausgezeichnete Dampfungsverhalten
des Maschinenbetts sorgt fiir hervorragen-
de Oberflachenqualitat der geschliffenen
Teile. Ausserdem erhéht sich die Standzeit
der Schleifscheibe, wodurch die Nebenzei-
ten sinken.

Kurzfristige Temperaturschwankungen
werden durch das giinstige thermische
Verhalten von Granitan® weitgehend
ausgeglichen. Daraus resultiert hohe
Masshaltigkeit iber den ganzen Tag.
Die V- und Flachbahnfiihrungen fir die
Langs- und Querschlitten sind direkt im
Maschinenbett abgeformt und mit dem
abriebfesten Gleitbahnbelag Granitan®
S200 beschichtet. Die Fiihrungen bieten
iiber den gesamten Geschwindigkeits-

Amplitude

Maschinenbett aus
Grauguss

Maschinenbett aus
Granitan®

Frequenz

bereich héchste Genauigkeit bei hoher
Tragfahigkeit und starker Dampfung. Durch
die robuste und wartungsfreie Auslegung
bleiben diese exzellenten Fiihrungsei-
genschaften nahezu unbegrenzt erhalten.
Insbesondere fiir Linearmotoren ist das
nicht-magnetische Maschinenbett optimal.

@ Maschinenbett mit Langsfiihrungen

@ Fihrungen mit patentierter Oberflachenstruktur

© Schwingungsverhalten von Grauguss und Granitan® $103
gung g



Kreuzschlitten

* Hohe geometrische Verfahrgenauigkeit

e Wirkungsvolle Abdeckung der Fiihrungsbahnen

X- und Z-Achse sind als Kreuzschlitten aufgebaut, der Werkstiicktisch ist
fest mit der Maschine verschraubt. Dieses Kreuzschlittensystem hat sich
in STUDER-Produktionsrundschleifmaschinen seit Jahren bewahrt.

Die grossen Fiihrungsabstande bilden die Grundlage fiir einen stabilen
und robusten Aufbau des Kreuzschlittens und des Schleifspindelstocks.

Hochprazise Fiihrungssysteme und dynamische Achsantriebe in Zusam-
menhang mit dem robusten Aufbau gewahrleisten hohe Prozesssicherheit
in der Produktion.

STUDER
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X-Achse

Walzfiihrungen mit Kugelgewindespindel

Z-Achse

Fihrungsbahn mit patentierter Oberflachenstruktur und Kugelgewin-
despindel. Die Oberflachenstruktur eliminiert das Aufschwimmen der
Schlitten sowie den Stick-Slip-Effekt, der bei konventionellen Fiihrungen-
zu beobachten ist. Das lineare Messsystem ist auf dem Schlitten montiert
und wird deswegen von Temperaturschwankungen nicht beeinflusst. Die
thermische Ausdehnung der Kugelgewindespindel wird durch die direkte
Ablesung auf dem Glasmassstab kompensiert.

@ Z-Achse mit Kugelgewindetrieb
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Schleifspindelstock

Automatische A-Achse

. Zum effizienten und hochprézisen Schleifen von Gewinden bietet STUDER
* Hohe Leistung auf der S22 eine automatisch schwenkbare A-Achse an. Der Schwenk-
 Schnittgeschwindigkeit bis 50 m/s (HSG 140 m/s) winkel betragt +15°. Mit Hilfe von StuderThread kdnnen dank Profilfehler-
kompensation noch gréssere Steigungswinkel realisiert werden. Es gibt je
eine Ausfiihrung fiir Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit Standard und
Die S22 Plattform verfiigt tber eine grosse Variantenvielfalt von Schleif- Hochgeschwindigkeit.

spindelstdcken. Die Maschine kann fiir jede Anwendung optimal konfigu-

riert werden. Eine Schwenkeinheit mit Schwenkwinkel +9° fiir die Scheibe

rechts und links ist fiir die 0° Variante erhaltlich. Ein Revolverschleifspindel-

stock mit Scheibe links/links resp. rechts/links rundet das Programm ab.

¢ Nach Kundenwusch konfigurierbar

(1) Schleifspindelstock
@ Automatische A-Achse
© Beispiel von Schleifspindelstock-Varianten



STUDER 9
S22

Werkstlickspindelstock

Der Werkstiickspindelstock ist mit seinen hochgenauen Walzlagern zum
Schleifen zwischen feststehenden Spitzen und zum Fliegendschleifen mit
umlaufender Spindel einsetzbar. Die kraftige Werkstiickspindel hat einen  IRRAEILTIIEEIT
Aufnahmekonus MK4 resp. ISO50.

* Hohe Rundheitsgenauigkeit

Die Luftabhebung erleichtert das Verschieben des Werkstiickspindel-
stocks beim Ein- und Umrichten. Die Feinverstellung erlaubt Zylindrizi-
tatskorrekturen beim Fliegendschleifen im pm-Bereich.

C-Achse zum Formen- und Gewindeschleifen

3]

Zur kompletten Bearbeitung gehort immer mehr das Schleifen von Formen
und Gewinden. Dies ermdglicht die positions- und geschwindigkeitsgere-
gelte C-Achse. Die Standard-C-Achse mit Messsystem auf dem Antriebs-
motor eignet sich zum Gewindeschleifen. Fiir héchste Formgenauigkeit
wird ein direktes Messsystem auf die Werkstiickspindel montiert (C-Ach-
se hochgenau). Beschleunigungs- und Schleifkréfte nehmen die Achsan-
triebe durch ihre hohe dynamische Steifigkeit problemlos auf.

(1) Futter-Werkstiickspindelstock
© Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen
© Gewindeschleifen
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Reitstock, Synchronreitstock

e Zylindrizitdtskorrektur

J Thermische Stabilisierung durch
Uberflutung

e Synchronreitstock

Der starre Reitstock mit gross dimensionierter
Pinole ist dusserst stabil und garantiert beste
Schleifbedingungen beim Schleifen zwischen
den Spitzen. Die Pinole gleitet in wirkungsvoll
abgedeckten Gleitlagern. Der Spitzendruck lasst
sich einfach und feinfiihlig einstellen. Auch der
Reitstock besitzt eine Luftabhebung zum einfa-
chen und schnellen Verschieben. Um eine opti-
male thermische Stabilitdt zu garantieren, wird
der Reitstock mit KiihIschmiermittel durchflutet

und die Pinole sowie Diamanthalter diberflutet.
Der Einsatz des Synchronreitstocks ist beson-
ders wirtschaftlich bei der Fertigung von Teile-
familien, wenn ein Werkstiick (iber die ganze
Lange geschliffen wird oder wenn es sehr auf-
wandig ist, einen Mitnehmer anzubringen.
Dank der 90 mm Pinolenhub kdnnen Teilefamili-
en mit minimalem Aufwand innerhalb kiirzester
Zeit eingerichtet werden. Dies fiihrt zu einer
wesentlichen Steigerung der Produktivitat.

@ Reitstock
(2] Synchronreitstock
© Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen
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Abrichten

b rUme

Eine schnittige Schleifscheibe ist die Voraus- T

setzung fir wirtschaftliches Schleifen und fir s s
hohe Schleifqualitat. Um den Abrichtprozess e PR pmrme e e
flexibel und optimal auf die werkstiick-, werk- e oo [
zeug- und materialspezifischen Eigenschaften 2 ‘o r —
abzustimmen, bietet STUDER eine grosse Aus- AE) l _

wahl an Abrichtvorrichtungen an. Das Schleif- = I .

scheibenprofil und die Abrichtparameter wer-
den iiber Makros einfach definiert. Eine weitere
STUDER-Spezialitat sind die Schleifscheiben-
Referenzpunkte (T-Nummern). Diese erlauben
eine Programmierung mit Nominalmassen, was
die Erstellung von Schleifprogrammen wesent-
lich vereinfacht.

Fir die Feinabstimmung des Abrichtprozesses
ist ein Softwarepaket mit erweiterten Abricht-
funktionen erhaltlich.

@ Diamanthalter hinter Reitstock auf Tisch 3] Rolliervorrichtung
© Rotierende Abrichtvorrichtung @ Dialogbild Abrichtparameter
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Steuerung und Programmierung

%] ARERFFANEATARED -
<Jebtale s [ein o

Handbediengerat PCU
Steuerschrank EMV-gepriift

Ergonomisch angeordnete Bedienungselemente

Die S22 ist mit einer Fanuc-Steuerung der Serie 31/-A ausgestattet. Die
klare, Ubersichtliche und ergonomische Anordnung der Bedienungsele-
mente gewahrleistet eine effiziente Bedienung.

Der Steuerschrank kann nach Kundenwunsch links, rechts oder hinter der
Maschine positioniert werden. Der Starkstrom- und der Steuerungsteil
sind rdumlich getrennt. Die Anordnung der Elemente entspricht den géan-
gigen Sicherheitsnormen und ist auf EMV gepriift.

(1) Maschinensteuerung
(2] Handbediengerat
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Modernste Software-Technologie

StuderPictogramming
Programmiersoftware StuderGRIND

StuderWIN als Bedienoberflache und die Softwaremodule des Studer-
GRIND tragen zur sicheren Programmierung und effizienten Nutzung der
Maschine bei. In der CNC-Steuerung ist ein PC integriert. Die Moglichkeit
zur Vollintegration der Messsteuerung und der Sensortechnik zur Prozess-
tiberwachung wie Anfunkerkennung und automatische Auswuchtsysteme
in der Windows-Steuerung erlaubt eine einheitliche Programmierung der
verschiedenen Systeme. Ebenfalls in der Steuerung integriert ist die Soft-
ware eines internen Ladesystems. Die Antriebselemente sind optimal auf
die Steuerung abgestimmt.
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Das ausgefeilte maschinenbautechnische Konzept der S22 wird von einer
Schleifsoftware erganzt, die im Hause STUDER entwickelt und in Zusam-
menarbeit mit Anwendern standig weiter optimiert wird. Sie bietet:

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

* STUDER Quick-Set: Durch die Software zur Schleifscheibenvermes-
sung werden Umrichtzeiten bis zu 90 Prozent reduziert.

e Mikrofunktionen: Schleif- und Abrichtlablauf lassen sich frei
programmieren, um den Schleifprozess zu optimieren.

¢ StuderGRIND: Die Programmiersoftware eignet sich fiir spezielle An-
wendungen wie Formen- und Gewindeschleifen sowie zum Profilieren
der Schleifscheibe fiir komplexe Werkstiickformen; das Programm
wird auf dem PC erstellt und direkt in die Maschinensteuerung
ibertragen.

@ StuderWIN
©® Werkstiick Programmierung
© Unterstiitztes Einrichten
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Automatisierung

e Automatisierte Fertigungsprozesse

¢ Integrierte Qualitdtskontrolle

o Standardisierte Laderschnittstellen

Die S22 ist als Produktionsschleifmaschine ausgelegt. Entsprechend
gross ist die Auswahl von Lade- und Entladesystemen. Die Maschine ist
beidseitig beschickbar und eignet sich ausgezeichnet zur Verkettung meh-
rerer Maschinen.

Entsprechende Peripherie garantiert die nahtlose Integration in den je-
weiligen Fertigungsprozess. Die verwendeten Automatisierungssysteme
kommunizieren {ber die standardisierte Laderschnittstelle mit der Ma-
schine, wodurch sich selbst komplexe Handlingaufgaben lésen lassen.

Wahrend des Schleifprozesses ist eine umfassende Qualitdtskontrolle
mdglich. Das bedeutet: messen, nachmessen, aufzeichnen, auswerten
und korrigieren.

—

ETEESTTR

| ¢

Die S22 ist kompakt gebaut. Trotzdem ist die Zuganglichkeit jederzeit
gewahrleistet. Grosse Servicetliren links und rechts sowie verschieb-
bare Frontwande im Bereich Werkstiickspindelstock und Reitstock er-
leichtern dem Benutzer die Arbeit und bieten optimale Mdglichkeiten zur
Anpassung von automatisierten Ladesystemen. Der Schaltschrank kann
nach Kundenwunsch positioniert werden. Kiihlwasser-, Pneumatik- und
Hydraulikkomponenten sind an der Maschinenriickseite angebracht und
sind frei einsehbar. So ist die optische Kontrolle mit einem Blick méglich.

(1) Mdgliche Ladervarianten



Customer Care

STUDER Rundschleifmaschinen sollen mdglichst lange die
Kundenanforderungen erfiillen, wirtschaftlich arbeiten, zuver-
lassig funktionieren und jederzeit verflgbar sein. Vom «Start
up» bis zum «Retrofit» — unser Customer Care ist wahrend der
gesamten Lebensdauer lhrer Maschine fiir Sie da. Weltweit
stehen lhnen 30 kompetente HelplLines und mehr als 60
Service-Techniker in lhrer Nahe zur Verfligung:

e Wirsind schnell bei Ihnen und bieten unkomplizierte
Unterstitzung an.

e Wir unterstiitzen Sie bei der Produktivitatssteigerung.

e Wirarbeiten professionell, zuverldssig und transparent.

e Wirsorgen im Problemfall fiir eine professionelle Ldsung.

DOOOWO®CE
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Start up
Inbetriebnahme
Gewahrleistungsverldngerung

Qualification
Schulung
Produktionsunterstiitzung

Prevention
Wartung
Inspektion

Service
Kundendienst
Kundenberatung
HelpLine
Teleservice

Material
Ersatzteile
Austauschteile
Zubehtr

Rebuild
Maschineniiberholung
Baugruppeniiberholung

Retrofit
Umbauten
Nachriistungen
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Technische Daten

Hauptabmessungen

Spitzenweite 650 mm (abhangig von Ausriistung bis max. 1100 mm mdglich)
Schleiflange max. 800 mm
Spitzenhdhe 175/225 mm (optionsabhangig)
Max. Werkstiickgewicht 150 kg
Querschlitten: X-Achse

Max. Weg 310 mm
Geschwindigkeit 0,001-15000 mm/min
Aufldsung 0,00005 mm
L&ngsschlitten: Z-Achse

Max. Weg 850 mm
Geschwindigkeit 0,001-30000 mm/min
Aufldsung 0,00005 mm
Schleifspindelstock

Motorspindel 12,5 kW

Einstechwinkel 0° oder 30°
Schwenkwinkel (Option) +9°
Antriebsleistung 12,5 kW
Schleifscheibe links /rechts @ 500x80x203 mm
Umfangsgeschwindigkeit bis50m/s
Drehzahl 1400-3200 min’

Motorspindel 10,5 kW fiir Hochgeschwindigkeitsschleifen (Option)

Einstechwinkel 0° oder 30°
Schwenkwinkel (Option) +9° oder mit B-Achse
Antriebsleistung 10,5 kW
Schleifscheibe links/rechts @ 400x40x127 mm
Umfangsgeschwindigkeit bis 140m/s
Drehzahl 6000—9000 min’*

Riemenspindel 7,5 kW (hydrodynamische Lagerung)

Einstechwinkel 0°
Schwenkwinkel (Option) +9°
Antriebsleistung 75 kW
Schleifscheibe rechts @ 500x80x203 mm
Umfangsgeschwindigkeit hisb0m/s
Drehzahl 1900—-3200 min’

Riemenspindel 15 kW (wilzgelagert)

Einstechwinkel 0°,15°, 30°
Antriebsleistung 15 kW
Schleifscheibe rechts @ 610x160x304 mm
Umfangsgeschwindigkeit bis50m/s

Drehzahl

1600-2330 min"!



Werkstlickspindelstock-Spektrum

Drehzahlbereich

1—1500 min™ (typabhéngig)

Antriebsleistung 1-4 kW
Rundheitsgenauigkeit MK4 <0,0004 mm
Option <0,0002 mm
C-Achse zum Formenschleifen 0,0001°
Reitstock

Aufnahmekonus MK3 (MK4)
Pinolenweg 35 mm (60 mm)
Pinolendurchmesser 50 mm
Feinverstellung +40 ym
Synchronreitstock

Aufnahmekonus MK4
Pinolenweg 90 mm
Pinolendurchmesser 50 mm
Antrieb 1,6 kW
Feinverstellung +40 pm
Feinschleif-Reitstock

Aufnahmekonus MK3
Pinolenweg 35mm
Pinolendurchmesser 50 mm

Feinverstellung

Steuerung

autom. +40 pym

Fanuc 31-A

Anschlusswerte

Gesamtanschlusswert Max. 47 kVA
Luftdruck 5,5 bar
Gesamtgewicht 8500 kg

Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses Pros-
pekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch weiterzuentwickeln oder konstruktiv ab-
zudndern. Damit kdnnen Masse, Gewichte, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von den vorlie-
genden Angaben abweichen. Die vielféltigen Anwendungsméglichkeiten unserer Maschinen sind
von der von unseren Kunden konkret gewiinschten technischen Ausstattung abhéangig. Massge-
bend 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

3602 Thun

Schweiz

Tel. +41 3343911 11
Fax +41 334391112
info@studer.com
www.studer.com
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