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Einsatz von OD-Motorspindeln

-15...+225°

e 2.5° manuell
e 1° automatisch

0° / 30°

manuell
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ﬂ500:mmx80mm ‘
. 650 mm (1000 mm) .
| @ 400 mm x 50 mm |
» keine Reduktion der Schleiflange unter 30°
: o Markthegleiter
/500 mm x 80 mm ” e -> entspricht 1/3 langere Schleiflange

' ' gegeniiber Mitbewerb
575 mm (925 mm) | i

Spw. 650 mm (1000 mm)
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CNC-Steuerung Fanuc OOI-TD The Art of Grinding. ‘ STUDER
mit StuderWIN und 15* Touch-Screen
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% Grundbild
& STUDER e “-‘STU“R
e

R0 et

e Touch-Screen (PC-Steuerung 15%)

» Grafische Bedienerfihrung

e Integrierte Messsteuerung (optional)

e Integrierte Programmierung des smartLoad — Handlingsystem (optional)
e Module von StGrind kdnnen direkt auf der Steuerung installiert werden




Technologie Rechner

) StuderWiN 2.0 - [/]
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& STUDER Programmieren
08:44 19.11,2008

Werkstiick Technologie I
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- Thermische Behandlung
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The Art of Grinding. ET U D E R

Werkstuckmaterial

] [ ]

W gehartet ™ harter HRG 63

Edelkarunc Ideal, sehr gut geeign
Sinterkorund Gut geeignet
Siliziumbkarbid Bedingt geeignet
CBM, galvanisch  Gut geeignet 4

Prozess

Schleifmitteleignung

CBM, keramisch  Gut geeignet
Diamant Micht geeignet
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Neues PCU2 mit Funktionen e EESRBJUDER

............ G

e grosseres, farbiges Display

e mehr Informationen
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e S 6000 elektronische Anschlifferkennung
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Neuer LP-Aktiv Taster (Messsteuerungs- nearorcinang. @ O TUDER
unabhangig) & Integrierte Messsteuerung

» Messteuerungsunabhéangig




smartLoad mit Doppelgreifer The Artof Grbdlng, N8 STUDER

SCHLEIFRING

| STUDER smartload

» Doppelgreifer (Rohteil und Fertigteil)
» Reduktion der Stuckwechselzeit von 18 sec auf ca. 8 sec.
* Autonomie (36 Stk. bis 230mm und max. 100 x 300mm)
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Schlgifkopi Konfiguration |
nfiguratis

Maschinen Spezifikation |
Spécification machine
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Neue Moglichkeiten zur Bearbeitung

sz
dressing 1 drassing 2 S
grocvetype A groove type B o500
740 |

clamping unit

°| Motion 2010

HSK-Aufnahme Nutenschleifen an Turbolaufer
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» weniger Aufspannungen
e Vor-, Fertigbearbeitung in einer Aufspannung

e optimierte Schnittgeschwindigkeiten -> Antriebe haben Frequenzumformer

e hohere Genauigkeit
e kUirzere Durchlaufzeiten
e geringere Stuckkosten

m) crhohter Kundennutzen !!




-
Zusammenfassung The Art of Grinding. uw STUDER

KORBER
SCHLEIFRING

Neuheiten & Nutzen S33

Mehrleistung zum gleichen Preis!






