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

5242

Die Flexible
zur Schleif- und Drehbearbeitung.

Eckdaten

Die S242 ist ein flexibles Hartfein-Bearbeitungs-
zentrum fiir Schleif-, Dreh- und Frasarbeiten an
mittelgrossen Werkstiicken.

Sie verfiigt liber eine Spitzenweite von bis zu
1000 mm. Sie bearbeitet Werkstiicke mit einem
Maximalgewicht von 60kg.
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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.



S2472

Die S242 fertigt kleine bis mittelgrosse Werkstiicke bis
180mm Durchmesser und 1000mm Lange. Aussen-,
Innenschleifen und Hartdrehen in einem Aufspann re-
duzieren die Haupt- und Nebenzeiten in Ihrem Betrieb.
Optional risten Sie die S242 mit angetriebenen Werk-
zeugen zum Bohren und Frésen auf. Der Werkstlickspin-
delstock ist mit einer leistungsfahigen Motorspindel
ausgeristet. Die Positionierung der Abrichtmodule nahe
am Bearbeitungsprozess garantiert lhnen eine einfache
Handhabung.
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Charakteristika
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Abmessung

Hardware

Spitzenweite 400/800/1000 mm
Schwingdurchmesser 180 mm
Max. Werkstiickgewicht 60 kg

X-Achse: Hub 220 mm; vx 15 m/min; Auflésung 0,00001 mm
Z-Achse: Hub 850/1600 mm; vz 25 m/min; Auflésung 0,00001 mm
Zwei oder drei Querschlitten wahlweise mit einer Aussenschleif-
scheibe, biszu drei Innenschleifspindeln oder einem Drehrevolver
Schleifspindel: 6,8 kW, vs 50 m/s; Position 0° oder +25°; autom.
Auswuchten Schleifscheibe @400 x50/63 mm

Drehrevolver: 8/12 Werkzeugplatze; Option: angetriebene Werkzeu-
ge zum Bohren und Frasen

Werkstiickspindelstock: Motorspindel 10,5 kW; 7500 min™;
Spitzenaufnahme MK4; autom. Spannfutter; Futteraufnahme

DIN 55026 A4

W-Achse (Reitstockschlitten): Hub 450/1050 mm;

Aufldsung 0,01 mm; vw 15 m/min

Reitstockausfiihrung

Option Pinolenreitstock: Pinole @ 60 mm; Hub 45 mm;
Spitzenaufnahme MK4; programmierbare Spannkraft

Option Synchronreitstock: 10,5 kW; 7500 min™"; Spitzenaufnahme
MK4/ DIN 55026 A4; programmierbare Spannkraft
Messsteuerungen: Langspositionieren, Langen- und
Durchmessermessungen, Mehrbereich-Messsteuerung mit R-Achse
Vollverkleidung mit Schiebettr

Maschinenbett aus Mineralguss Granitan® S103

Grosses Zubehdrsortiment




Software

e Finfachste Programmierung mit StuderWIN auf Steuerung
Fanuc 31/-A

e Programmiersoftware StuderGRIND fiir das Erstellen von Schleif-
und Abrichtprogrammen auf einem externen PC

e Standardisierte Schnittstellen fiir Lader- und Peripheriegerate

e CAM Drehsoftware
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Schleifen—Drehen—Frasen fiir kleine bis mittelgrosse Werkstiicke
bis Durchmesser 180 mm und Lange 1000 mm

Die Kombibearbeitungsmaschine S242 vereint die Technologien Rund-
schleifen und Hartdrehen in idealer Weise. Aufgrund ihres konstruktiven
Konzepts wird sie beiden Verfahren kompromisslos gerecht. Sie ermdg-
licht damit hochrationelle Hartfeinbearbeitung von Wellen und Futtertei-
len mit hoher Fertigungsqualitat und Produktionssicherheit und ist so die
kostenoptimale Fertigungsart fiir die Bearbeitung hochgenauer, geharte-
ter Werkstiicke.

Kurze Umriistzeiten gehdren zu den Starken der S242. So ist sie fir die
Grossserienfertigung, fiir kleine Losgrossen bis hin zur Einzelteileferti-
gung interessant.

Tiefere Stiickkosten—hochste Prazision

Die Kombination verschiedener Hartfein-Bearbeitungsverfahren vereint
folgende Vorteile:

e Bearbeitung in einer Aufspannung

e Reduktion von Haupt- und Nebenzeiten

e Optimierung des Aufmasses fiir die Schleifbearbeitung

e Funktionsgerechte Oberflachenstrukturen

e Nutzung einer Inprozess-Messsteuerung beim Schleifen

e Senkung der Logistikkosten
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Maschinenbett aus Mineralguss Granitan® S103

(3]
Maschinenbett aus
¢ Schwingungsdampfend Ilgid Grauguss
e Thermostabil ,
15 - Maschinenbett aus
Granitan®
[ 14
Die von STUDER entwickelte, seit Jahren bewahrte Materialstruktur wird E;L
in der firmeneigenen Anlage nach modernster industrieller Verfahrens- < los4 (
technik gefertigt. ) s
e Das ausgezeichnete Ddmpfungsverhalten des Maschinenbetts sorgt °% w0 20 3w 40 e
flr eine hervorragende Oberflachenqualitat der geschliffenen Teile. ey
Ausserdem erhoht sich die Standzeit der Schieifscheibe, wodurch
die Nebenzeiten sinken.
e Kurzfristige Temperaturschwankungen gleicht das giinstige ther-
mische Verhalten von Granitan® weitgehend aus. Daraus resultiert
hohe Masshaltigkeit tiber den ganzen Tag.
© Maschinenbett ©® Schwingungsverhalten von Grauguss und Granitan® $103

© Schragbettkonzept fiir optimalen Spanefluss



Kreuzschlitten
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Effizienz durch kurze Verfahrwege

Ein extrem steifer Langsschlitten mit zwei resp.  einer Aussenschleifscheibe, bis zu drei Innen-
drei unabhangig angesteuerten Querschlitten fiir  schleifspindeln oder einem Drehrevolver mit bis
die Werkzeugtrager ermdglicht kurze Verfahr-  zu 12 Werkzeugplétzen bestickt.

wege flir die Kombinationsbearbeitung und den  Hochdynamische Achsantriebe mit vorgespann-
flexiblen Einsatz einer Vielzahl von Werkzeugen.  ten Linearfiihrungen und Linearmesssystemen
Die Kreuzschlitten werden je nach Bedarf mit garantieren hochste Genauigkeit.

Aussenschleifeinheit

Der Schleifkopf ist auf dem Querschlitten fest montiert und nicht schwenk-
bar. Mdglich sind folgende Befestigungswinkel:

o

0° rechts 0° links -25° links 25° rechts

—

= g

Q0O Auswanl mdglicher Kombinationen von Aussenschleifen, Innenschleifen und Hartdrehen
©® Aussenschleifeinheit 25° rechts
(4] Schleifscheiben-Anordnung
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Drehrevolver

Die Drehrevolver sind hydraulisch geklemmt.
Neben Trockenbearbeitung kdnnen die Werk-
zeuge mit Emulsion oder Druckluft gekiihlt
werden. Die Zufiihrung erfolgt direkt durch den
Drehrevolver.

Revolver mit festen Werkzeugen Revolver mit angetriebenen Werkzeugen
8-fach Capto 5 12xVDI30*

8-fach VDI 40 Antriebsdrehzahl 4000 min'

12-fach VDI 30 Antriebsleistung 2,5 kW

* Einsatz von angetriebenen und festen Werkzeugen mdglich

Innenschleifrevolver

Der Innenschleifrevolver wird (ber eine Zahn-
radscheibe automatisch positioniert und hydrau-
lisch geklemmt. Es kommen HF-Innenschleifmo-
torspindeln mit bis zu 120000 min”" zu Einsatz.

Zum Abrichten der Innenschleifscheiben ist ein
Schwenkabrichter mit einer Abrichtspindel oder
festen Abrichtern erhaltlich.

Anzahl Spindelplétze auf schwenkbarer Spindelaufnahme 3
Aufnahmebohrungen 1x@100mm/2x@ 120 mm
Drehzahlen 24000 — 120000 min’
© Drehrevolver © FEinschwenkbare Abrichtvorrichtung

® Innenschleifrevolver



Flexibles Spannen und Antreiben
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Der Werkstiickspindelstock ist mit einer leis-
tungsfahigen Motorspindel ausgeristet. Der
Reitstock ist auf der W-Achse aufgebaut. Diese
ist iber die gesamte Einspannldnge automa-
tisch positionierbar.

Folgende Reitstockausfiihrungen mit integrier-
ter Zylindrizitatskorrektur sind erhéltlich:

¢ Pinolenreitstock
e Synchronreitstock

Die Positionierung der Abrichtmodule nahe am
Bearbeitungsprozess sichert einfache Handha-
bung und kurze Nebenzeiten. Der Werkstiick-
spindelstock kann mit einer automatischen
Schwenkachse eingesetzt werden.

@ Werkstiickmitnahme zwischen Spitzen mit Synchronreitstock
©® Werkstiickaufnahme im Futter/Drehliinette
© Werkstiickaufnahme mit Rotorspitze im Pinolenreitstock

(4] Werkstiickspindelstock mit Abrichtturbine
5] Werkstiickspindelstock mit automatischer Schwenkachse
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Steuerung und Bedienung

¢ Handbediengerat PCU
e Steuerschrank EMV-gepriift

e Ergonomisch angeordnete
Bedienungselemente

Die S242 ist mit einer Fanuc-Steuerung der Se-  Alle Bedienungselemente sind {ibersichtlich und
rie 31/-A mit integriertem PC ausgestattet. Der ergonomisch sinnvoll angeordnet. Eine wichtige
15"-Touchscreen erleichtert das intuitive Bedie- Rolle spielt das Handbedienungsgeréat, welches
nen und Programmieren der Maschine. das Einrichten nahe am Schleifprozess erleichtert.
Der Steuerschrank ist hinter der Maschine po- Mit einer speziellen Funktion — der elektronischen
sitioniert. Starkstrom- und Steuerungsteil sind  Anschlifferkennung—konnen Nebenzeiten auf ein
rdumlich getrennt. Die Anordnung der Elemente  Minimum verkiirzt werden.

entspricht den gangigen Sicherheitsnormen und

ist auf EMV gepriift.

(1) Maschinensteuerung
(2] Handbediengerat



StuderWIN
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¢ Modernste Software-Technologie

e StuderPictogramming

StuderWIN als Bedienoberflache tragt zur sicheren Programmierung und
effizienten Nutzung der Maschine bei. Die Maglichkeit zur Vollintegration
der Messsteuerung und der Sensortechnik zur Prozessiiberwachung wie
Anfunkerkennung und automatische Auswuchtsysteme in der Bedienober-
flache, erlaubt eine einheitliche Programmierung der verschiedenen Sys-
teme. Ebenfalls integriert ist die Software eines optionalen Ladesystems.
Die Antriebselemente sind optimal auf die Steuerung abgestimmt.

Das ausgefeilte maschinenbautechnische Konzept der S242 wird von einer
Schleifsoftware ergénzt, die im Hause STUDER entwickelt und in Zusam-
menarbeit mit Anwendern standig weiter optimiert wird. Sie bietet:
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¢ StuderPictogramming: Der Bediener reiht die einzelnen Schleifzyklen
aneinander — die Steuerung generiert den ISO-Code.

e STUDER Quick-Set: Die Software zur Schleifscheibenvermessung
reduziert werden Umrichtzeiten um bis zu 90 Prozent.

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

¢ Eine integrierte Bedienanleitung unterstitzt den sicheren
Maschinenbetrieb.

* Die Softwareoptionen fiir die Schleiftechnologie-Berechnung,
optimiertes Abrichten sowie Kontur-, Gewinde- und Formenschleifen
erhéhen zusatzlich die Funktionalitdt der Maschine.

o (ffline CAM-Drehsoftware auf StuderWIN abgestimmt

© \Unterstiitztes Einrichten
O Programmierung Drehen

@ StuderWIN
@ Werkstiickprogrammierung
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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 HelpLines und mehr als 60 Ser-
vice-Techniker in lhrer Nahe zur Verfligung:

Start up
Inbetriebnahme
Gewahrleistungsverldngerung

Qualification
Schulung
Produktionsunterstiitzung

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.

Prevention
Wartung
Inspektion

Service
Kundendienst
Kundenberatung
HelpLine
Teleservice

Material
Ersatzteile
Austauschteile
Zubehtr

Rebuild
Maschineniiberholung
Baugruppeniiberholung

Retrofit
Umbauten
Nachriistungen

DOOOW®CE



Technische Daten
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Hauptabmessungen Werkstiickspindelstock schwenkbar
Spitzenweiten Schwenkbereich 0-10°
Maschine kurz — 2 Querschlitten 400 mm  Aufldsung 0,0001°
Maschine lang — 2 Querschlitten 1000mm  Drehzahlbereich 1-4000 min™!
Maschine lang — 3 Querschlitten 800 mm  Antriebsleistung 45kW
Schwingdurchmesser 180 mm  Werkzeugaufnahme MK5/DIN 55026 A6
Max. Werkstiickgewicht 60kg Belastung beim Fliegendschleifen 50 Nm
Ouerschlitten: X-Achse Rundheitsgenauigkeit 0,0004 mm
W-Achse / Reitstock
Max. Weg 220 mm
Geschwindigkeit 0,001-15000 mm/min  Max. Weg 450/1050 mm
Auflsung 0,00001 mm  Geschwindigkeit 0,001-15000 mm/min
. . Aufldsung 0,01 mm
Langsschl itten: Z-Achse Feinverstellung fiir Zylindrizitatskorrekturen +40 ym
Max. Weg 850/1600 mm  Qption Pinolenreitstock:
Geschwindigkeit 0,001—25000 mm/min  Pinolendurchmesser 60 mm
Auflésung 0,00001 mm Aufnahmekonus MK4
Pinolenweg 45 mm
Drehrevolver Option Synchronreitstock:
8-fach Capto 5 fest Drehzahlbereich 1—7500 min™!
8-fach VDI 40 fest Antriebsleistung 10,5 kW
12-fach VDI 30 fest Aufnahmekonus MK4/DIN 55026 A4
12-fach VDI 30 angetrieben/fest Abrichten
Antriebsdrehzahl max. 4000 min’!
Antriebsleistung 25kW  Abrichtwerkzeug stehend, Halter mit Aufnahme MK1 Einkorndiamant/Fliese
Option: Langenmesstaster aktiv auf Revolver (Capto oder VDI) verkirzt
o Abrichtspindel mit Abrichtrad auf Schwenkabrichter 58/ @ 90 mm max
SCh'EIfSplﬂde|StOCk Abrichtspindel mit Abrichtrad hinter @100 mm max
Werkstiickspindelstock
Befestigungswinkel -25°/0°/+25°
Antriebsleistung vc 50 m/s 68kw Anschlusswerte
Schleifscheibe @ 400x50 (63F5)x 127 mm
Gesamtanschlusswert 45 kVA
Innenschleifvorrichtung Luftdruck min. 5,5 bar
Gesamtgewicht 7600/12000 kg

Anzahl Spindelplatze auf schwenkbarer 3
Spindelaufnahme

Autom. Positionierung in 3 Positionen 0°/+45°
Aufnahmebohrungen 1x@ 100 mm/2x@ 120 mm
Drehzahlen 24000—120000 min’

Werkstlickspindelstock fest

Drehzahlbereich 1—7500 min’!
Antriebsleistung 10,5 kW
Werzeugaufnahme MK4 /DIN 55026 A4
Belastung beim Fliegendschleifen 50 Nm
Rundheitsgenauigkeit 0,0004 mm
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Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses Pros-  von der von unseren Kunden konkret gewiinschten technischen Ausstattung abhéngig. Massge-
pekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch weiterzuentwickeln oder konstruktiv ab-  bend fiir die Ausstattung der Maschinen ist daher ausschliesslich die mit den Kunden spezifisch
zudndern. Damit kdnnen Masse, Gewichte, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von den vorlie-  vereinbarte Ausstattung und nicht generelle Angaben oder bildliche Darstellungen.

genden Angaben abweichen. Die vielfaltigen Anwendungsmdglichkeiten unserer Maschinen sind
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