Flanschrohling & 250mmm

zu Bajonett-Kopf Grosse 6, DIN 55027, 55022
zum Anbau von kundeneigensn Spacn-hdilleln
nder Als Planscheaibe (Plansaita unbearbeivet).
Werkstott Guss GG25

Abrichten

Abrichtwerkzeughalter zu Waerkstiickspindelstock oder Reitstock

Abrichtwarkzeughalter hdheneinstellbar zu Werkstlck-
spindelstock oder Reitstock., Mit 3 Awufnabhmebohrungen
MME1 werkiirzt, fOor 2 Abrichtwerkzeuge

Aprichtwerkzeughalter zu Abrichtvorrichtung

Abrichtwerkzeughalter hdheneinstellbar zu Abrichtwor-
richtunglen) auf Werksticktisch, mit 2 Aufnabhmebohr-
ungen schridg MK verkarzt, fOr 2 Abrichtwerkzeuge

Steuarung

Fusspedal

Zustimm-Fusspedal zur Ausflhrung wvon Baweagungen
bai offenen BedientOren (mit Usberhubabschaltung).
Erleichtert das Einrichten won Innenschleifspindealn

und das Ausrichten won Werkstiicken in Spannfuttern.
Aanschiugskabellange 2.5m

Spannmittel-Fusspedal for elektrizsch gesteuerte
Spannmittel (hydr. Pinoclenrdckzug, Futter etc.).
Doppelfusspedal (spannan/sntspannen) mit
Ueberhubabschaltung auf dem Spannpeadal.
Anschliusskabelldnge 3.5m

Anschlifferkennung

Anschliff-Sensar passiv mit Magnetfuss und steckbarem
Anschlusskabel mit 2 pol. Stecker (Lange 4m)

Warkstiickspindalstock

Werkstickspindelstockzubehidr

Anschliff-Ringsensor passiv (Senderring) zum Anbau
am Fliegendspannmittel oder deren Adaptern mit ent-
sprechaender Schnittstelle, zur Verwandung auf
WerkstickspindelstGcken mit Aufnahmekonus 150850,
Hinweis: Erfordert entsprechenden Sensor-Empfanger-
ring auf dem Werkstlickspindelstock

Empfanger-Ring zu Anschliff-Ringsensor passiv zu
Uniwversal-Werkstlckspindelstock mit Auvfnahmekonus
ISO 50, inkl. beidseitig steckbarem Anschlusskabel
mit 2 pol. Stecker (Kabelléinge 4mj.

Himweis: FOr den Einsatz wvon Spitzen muss der
Empféngeaerring demontiert werden

Futteraufnahme

Kombi-Bajonett-Kopf Grédsse &, DINSEO27, 55022

mit integriertem, mitdrehendem Spitzeneinsatz MK3
zu Werkstlckspindelstock mit Aufnahmekonus |1SO50.
Inkl. Mitnehmerscheibe wund Mitnehmer {Mitnebmearstift
& 10rmm) zur ‘Verwendung mit Spitzen.

Ermdglicht schnelles einfaches Waechseln wvon unge-
steuarten Fliegendspannmitteln und Spitzen MEK3.
Hinweis: Nicht zur VWerwendung mit Kraftspannfuttern,
wail keine Zugrohrdurchfahrung méglich ist

Zwischenflansch zu Bajonett-Kopf
oder Kombi-Bajonett-Kopf mit Schnittstelle
far Anbau eimnes Anschliff-Ringsensors

Flanschrohling

Hanschrohling @ 200mm

zu Bajonemt-Kopf Grosse 6, DIN 55027, 55022
zurm Anbau wvon kundeneigensn Spannmitteln oder
als Planscheibe (Planseite unbearbeitet),

Werkstoff Guss GG256



Schleifspi st
Aussenschlaifen

Schleifscheibenaufnabhme Wellen-@ 73 mm

Aufnahme for Schileifscheibe @ 500mm mit Bohrung
203.2mm. Scheibenbreite 32-63mm F1 (BOmm FB)
zu konischen Wellenenden 1:10 mit Nenn-8 F3mm.
Inkl. Auswuchtsegmente und Skala

Innenschleifen

HF-Innenschileifmotorspindeln rmit 4 Schmieranschiissen

Allgameine Hinweisa zu HF-Ir chieif debn:

- Inkl. Testlauft wund Einschmierzeit, wenn Spindal glaichzeitig
mit Maschine bestellt wird
Mlasching muss mit Innenschlaifvorrichtung fir HF-Spindein
dusgErostet sein

-- J& nach Durchmesser der Innenschleifvorrichtung und der
Matorspindeln sind Reduktionshilzen erforderlich

Innenschleifmotorspindel Fischer MFM 1224/42
(24°000-42'000min-1 / 15kW), Mehrbereichsspindel
@ 120mm gemidss Studer-Spezifikation 1330348A
mit Werkzeugaufnahrme HJND 21.
Oel-Luftschmierung mit 4 Schmiesranschlissen

und Wasserkldhlung.

Hinweis: Maschine muss mit Oel-Luft-Schmierung
fOr 4 Schmieranschllsse ausgeristet sein

Prafprotokollie) der Maschinengeoretrie

Elektroprufprotokoll nach EM &0204-1
Profung der Durchgéngigkeit des Schutzlgitersysiams

CE-Konformitatserkldrung
zu EU-konformer Sicherheitsausriastung

Betriebs- und Programmieranieitung deutsch

Allgermeiner Hinweis zu Betriebs- und Programmieranleimung:
Inkl. beiliegendar CD mit Betriebs- wund Programmieranbeitung
in PDF-Format

Fanuc Bedienunagshandbuch deutsch
Fanuc Wartungshandbuch deutsch

Gardtehandbuch mit Dokumentation won Fremdgeriten
(deutschi/englischl fir Instandhaltung.
mMehrheitlich in POF-Format auf CD

Studer Steusrungsuntarlagen (deutschlfenglisch)
abgelegt in Steuerschrank, bestehend aus:
-- Stromlaufschema Maschinensteuerung
{inkl. Einstellparameter)
-- Hydraulikschama
-- Pneumatikschema
-- Kdhimittelschema
-- Logbuch

Softwaredokumentation / Datensicherung
CD-ROM mit Optionenprogramm und Parametern



Schnittstelle fur Schigifnebel-Absauganiage
Anschluss-Stutzen Aussen-8 198mm auf Yerkleldung
e Ruluanschluss der Schileifnebal-Absauganiage.
Elektrische Schnittstelle gam. SDEOO2E403 A,

Mech. Anordnung des Anschlussstutzens und die
erforderliche Absaugleistung sind auf dem
Aufstellungsplan der Maschine ersichitlich

Verkleidung

Vollverklgidung mit Bedien- und Wartungstiren,
mit integrierter Kahimittelauffangwanne dbar dem
Maschinenbett

Maschinenbeleuchtung mit Kaltlichtleuchte
24 Waolt, 36 Watt

Tordberwachumg mit elektr. Zuhaltung
{Euchner-Schalter Typ TP4-41314A024P3G)
CE-konforme Studer Standard-Ausfihrung

{bei Metzausfall sind die Tlren nicht zugehalten)

Farbanstrich

Standard-Maschinenfarbe

-- Maschinenfarbe (Strukturlackierung):
Oberteill signalweiss RAL 2003,
Unterteil eisangrau RAL 7311

-- Farbe dar Peripheriegerdte und Schaltschrankfarbe
aussen: lichtgrau RAL 7036 (Strukturlackiarung)

-- Farbe dar Maschinenaufbauten und Zubaehér innerhalb
der Werkleidung: signalweiss RAL 2003 (Glattlackierung)

-- Farpe der Schutzhauben [ Spindelhalter je nach
Maschinenausfihrung: signalrot RAL 3001
(Glattlackierung)

Schaltschrankfarbe innen lichtgrau RAL 7036

Papierbandfilter 3765 Liter fGr Schieifoel oder
Emuision mit Kdnimittelbendliter und Pumpe

S0I/min bel 3bar, (Leistungsaufnahme <8A,
Filterviiesbraite 1000mm).-

Mit Einlaufblech als Flammbarriere (Brandschutz) in
Kombination mit dem Kihlmattelaustauf der Maschine.
Hinweiss: Entsprechendes Filterviies muss separat
bestelit werden

Hinweis: Bei Verwendung von Oel als Kdhischmiarmatte! dart die
Viskositdt mit Filtervlies OL 40 nicht grissar als 9Cst beai
[|0°C, raeap. 29Cst bel 20°C sein

WasserkUGhlkreis (Passivkdhlery fGr Schieifantriebe

mit Innenkuhlung und separatem Kdhlwasserbehalter
21 Liter. Wasser muss 5% Korrosionsschutzmittel und
0.,15% Pilzschutzmittel enthalten. Far Erstfallung
werden 2 Flaschen Korrosions- schutzmittel & 1 Liter
und 1 Geuinde Pileschutamittel 8 0.15 Liter mitgeliefert
ab Serie 108

Kahischmiermittel-Zyklusventil 1 fior Prozesskuhlung
bei der Schleifscheibe in Werkzeugaufnahmeposition 1

Kdhischmiermittel-Zyklusventil 2 fGr Prozesskihlung
bei der Schleifscheibe in Werkzeugaufnahmepaosition 2

Kanischmiermittel-Zyklusventil 3 fGr ProzesskGhilung
bei der Schleifscheibe in Werkzeugaufnahmeposition 3

Prozesskihlung durch WerkstGckspindelstock
fur Innenbearbeitung inkl. Zyklusventil
{ansteuerbar Gber eigene M-Funktion)

Programmierbare KGhischmiermittelmenge fOr
ProzesskiGhlungi{en} im Standard-Kdhischmier-
mittel-Druckkreis O auf dem Schieifkopf

Anschluss an kundenseitige Schleifnebeliabsauganiage
durch Kunde



Eieknsche VerschmutzungslUberwachung
des Hydraulik-Druckfilters

Pneumatik Grundemnhest mat Druckliuftaufoereitung
(Filter, Wasserabscheider mit automatischer Entiee-
rungl, elektr. Hauptventil, Netzdruckiberwachung

Erforderlicher Pneumatik-Netzdruck 5.5-7Tbar

Kihimitteleinrichtungen

Kahischmiermittelausristung far Emulsion

Einsatz von brennbaren Kihischmiermitteln (z.B. Schiifoele)
ist mur gestattet, wenn die Maschine mit folgenden Einrichtungen
susgeristet ist:
-- Druckeantastungsklappe
-- Einlaufblech als Flammbarriere (Brandausbrestungsschatzl beowm
Kuohimittelausiauf der Maschine {(wird tedtweise gleichzeitig
mit entsprechanden Papierbandfiltern galiefert)
Kahlimitteldurchflusswachier far ProzesskOhlung
« Schisifnebelabsauganlage 2ur Raduzienang des entzindbaren
Oel/Luftgemasches.
Wird die Maschine kundenseitig an eina Schieifnebeisbsauganiage
angeschlossen, muss eine FunktionsObarwachung der Abssuganiage
gem. SDEOCOS6403A en dwa Maschine angeschiossen werden.
Beirm Anschiuss an eine zentrale Abssuganiage ist der Xundge fls
die Ausrdastung und Steuerung der erforderlichen Flammschutz-
klappan verantwortlich.
Zum Schigifen mit Oel ist generell ene automatische Brandlésch-
anlage zu empiehlen, wn mighche Brandschiden zu minimseran

Kuhischmiermittel-Schnittstelle zum Anschluss einer
KUhlschmiermittel-Versorgungsanlage gemass elektr.
Schnittstellenbeschreibung SDEC0964028B.
{Leistungsaufnahme > 10A bedingt Kldhimittelanlage
mit eigener Netzeinspeisungl,
Die erforderliche Kdhlschmiermittelmenge und die
mechanische Schnittstelle sind aus dem Aufstellungs-
plan der Maschine ersichtlich

Quick-Set, inkl. Erfassungsstativ mit Anschiaif-

wund hMessfliche.

Ermdalicht:

-- Eine asrfassta Schiaifschaibe ohne neues Einrichten
zum Schieifen unter beliebigen Schwenkwinkel zu
warwenden, d.h. 1 Abrichtwinkel, beliebig wviele
Schleifwinkel

-= Mt erfassrven Schieifscheiben ein neues Wearkstilck
mit dem Aktivpos. Taster oder nur ainer Schiaif-
scheibe sinzurichten

Bedienoberflache der Steuerung mit
metrischem Masssystem

Dialogsprachea

Dialogsprache deutsch fir Studer und Fanuco
Betricbssystem

Messsteuarung

Touchtaster Mowomatic C25 (schaltend}
zum Poszitionieran aktiv, inkl. Tasteinsatz
und Sollbruchstdck

Anschlussteile zu schaltendem Touchtaster

mit Schwenkapparat zur Montage des Touchtasters

inkl. Saftware.

PMechanischer Aufbau:

-- Schwenkarm links bei der Werkzeugaufnahme-
position 1, wenn nur Schutzhaube 1 links allein
oder in Kombination mit Schutzhaube 2 rechts aus-
gerdstet ist

-- Schwenkarm rechts bei der Werkzeugaufnahme-
pasitton 2, wenn nur Schutzhaube 2 rechts ausge-
rastet ist

Hydraulik und Pnewumatik

Hydraulik Betriebsdruck 20 bar, Druckfilter G,
Delvalumean 16 Liter. Hydraulikaggregat (Einkreis)
pefestigt am Maschinensti&nder



Software-

Studuer-Boelrisbssystern Release D zu Fanuc 21iM16i-TB

ader 180iTE (ochne StuderWinlbestehend aus:

1. Einrichtzyklen bedienergefuhrt
{Pro Scheibe ist nur je ein Schwenkwinkel zum
Abrichten und Schieifen einrichtbar}

2, Handschleifzyklus fir einen Werksticksitz
{automatisiarbar)

3. Pictogramming (Programmierunterstitzung durch
Pictogrammae)

4. Bearbeitungszyklen flr
- Durchmesserbearbeitung
— Scghulterbearbaitung
-- Konusbaarbaitung
-- Fraie Konturen (X/Z]

5. Interaktivas Schigifen und Machschlaifen wvon
sinzelnean Werkstickpartian ochne zusétzlichen
Programmieraufwand {Interact)

6. Automn. Abrichten inkl. freie Scheibenform

(fur max., Z Abrichtwerkzeuge pro Scheibe)

. Programmkopiarfunktion

. Einachaltuhrfunktion

. Programmierbarer Robotzyklusablauf

{ =Leerlaufzykius zur Erhaltung der thermischen
Maschinenstabilitdt)

0o~

Optionen

Prograrmm Check with Handwheel zu Studer Betrisbssystam
ab Release C. Ermdaglicht die Vorschubgeschwindighkeit

in einem automatischan Programmablauf dber das Handrad
zu steusrn. Z.B. zum Testen eines neu erstellten
Warkstlckprogrammes beirm Anfahren des Werkstlckes
ader des Abrichtwerkzeuges oder beim Einfahren in

eine Bohrung

ab Sere G6

Anschliff-Ring aul A hlelfspindel:

- Zur Anschlifferkennung beim Aussenschisifen zwischen stehenden
und drehanden Spitzen

- Zur Anschlifferkennung besm Aussenschieifen mit Fliegendspannmitteln
(Futter, Spannzangen).

Entsorachender Sensor muss im Zubehdr unter Kapitel Schielts-

pindelstock bestellt werden

Hinweis: Ber Aussenschieifspindal mit 2 Schutzhauben ist pro

Woerkzaugposition &in Anschiiftsansor erforderlich

Aligemelne Hinweise zu Anschliff-Sensoren:
- Anschilf-Ringsensoren auf dem Schieifspindelstock oder in
ger Schleifspindel integrierte Anschiiffsensoren erfordern je
gina Anschlussinstallation |Steckdosel eines Sansor-Einganges
auf dem Schieifspindelstock. Alle dbrigen Sensoren erfordern
je eire Anschlussinstallation (Steckdoss) besm Werkstickspindelstock,
-- Die Polzahl der Steckdose und des Steckers des Anschlusskabels
muss identisch sein

Anschlussinstallation (Steckdosen) fiir Sensor-Eingéinge:

Eingang 1 (2poligl bei Werkstickspindelstock

Eingang 2 (2polig) bei Werkstlckspindelstock

Schnittstelle(n)

Schnittstelle RS 232 C
fur Daten- Ein- und Ausgabegerite



Elekrronische Anschlifferkennung Sensitron 2

bestehend aus:

-- Bedienfrontplatte mit Balkenanzeige

-- 2 Eingénge fir Anschlifferkennung mit passiven
Sensoren, wobei gleichzeitig nur ein Sensor
ausgewertet werden kann

-- Studer Software zur Anwwahl des Sensor-Einganges,
Programmierung der Ansprechempfindlichkeit und
LuftschleifOberbrockunyg auf Grund der Anschliff-
erkennung

Algemeine Hinweise zu Anschiifferkennung:
== Zur Anschlifferkennung sind entsprechands Senaofan arlordedlich
== Senzoren mossen sepgaral bespellt wwendan
-- Erfordert Anschiussinstallation 10r Sansor-Eingdnge.
(Pro Sensor-Eingang kKann e e Sansor angeschiosssan warden)

Magliche Anschliifferkennung je nach Anschliffsensor:

Y 5 mit Mag im des Werksti fsch

— Alz Einrichihiife

— Zur Anschiifffarkenneng baim Aussenschigifen swischen Spitzan
Imit Einschrankwsngen bei gressen Waerkstisckzentron, nicht miighsch
mit rotisrender Rritstockspitze oder Synchron-RAaitsteck]
Zur Anschritterkenmang an nicht ratierenden Abrichlwerkzaugen.

Entsprechendsr Sansar muss im Zubehds unter Kapitel

Stousrung bestellt werden

[ aoF T WWar k il k mit entsprochenden
snpaumaglichkait (bestehend aus Sender- wnd Empfanpersing):
zur Anschiifferkannung beim Aussen- und Innenschleilan mit
Fliegandspanmmittaln (Fulteen).
Enmagrachender Sensor (Sender und Emgféngerning einzeln) muss
im Zubehds unter Kapitel Werkstbckspindetstock bastellt werden,
Huvwweis: Mur bei Spannmitteln sinsetzbar mit Schnittstelle b
Anbau aines Anschlifi-Ringsensor

ab Senw 26
Hinwels: Erfordert zusizlichan AnschiEff-Sensar mit Magnetfuss
s Erfassan/Einrichten won stohanden | = nichet roti@grendan)

Abrichtwerksougen
Hicht orfordarlich mit Anschlifferkenmang aul Schiledfspindend

Angarmeiner Hinweiks zu HKdhlung des Stewerschrankes:
Bai Umgebwngstemnmp, = 30°C ist ein Kdhlgecit arforderlich

Anschlussspannung 400 Valt +/~10%
Metzfrequenz 50Hz +/-1TH=z

Matz 4-Leiter (L1, LZ, L3 7 PE] oder
S-Leiter (L1, LZ, L3 / N J FPE)

Intarne Steuerspannung 24 Valt DO

CHC-Sweuerung Fanuc 21i-TEB mit:

-- Farbigem Flachbildschirmn aktiv 10,4
Integrierter SPS-Steusrung

- Swder Kommunikater und ASI-Bus-System

{Kann nicht fir High Speed Machining werwendet

werden)

Anwenderspaicher zu CHC-Steusrung 3ZkByie,
Programmspeicherplatze 125

- Bed der Fanuc 21i-TB sind nur Arnweanderspeschers-
grizaan big max, 512ZkB mikglich

Tragbares Bediengarit Studer PCU-Tarminal
mit LCD-Anzeige, Tastawur, elektronischam Handrad,
Owerride und Zustimmtasts

Betriebsstundenzahler, Bereich 0-99°'999h

Sicherheitsabschaltung {Energiafreischaltung)

bei offener TOre mit Zutrittslampe und Zustimmtasie
zum Eimrichten., Abschliessbarer Sicherheitsschalter
fur Wartungsarbeiten



Raitstock

Reitstock mit Aufnahmekonus MK3 und 35mm Hub.
Pinolendurchmesser 50mm mit GleitfGhrung. Mechanisch
einstellbare Pinolenwegbegrenzung. Befestigungs-
mibglichkeit fOr Abrichtwerkzeughaiter héheneinstellbar

Manuelle Reitstock-Feinverstellung
far Zylindrizitdtskorrekturen + /-0.04mm
im Durchmesser

Hydraulisch gesteuerter Pinolenrockzug
inkl. Ueberwachung

Frieumatische Abhebung zum mihelosen Werschieben
des Reitstockes beim Einrichtan

Parkposition fir Reitstock innerhalbk der Maschine
damit der Reitstock wom Werkstlcktusch entfernt
wearden kanm

Hinwaeisie]:
-- Emnplokian wenn Maschine mit Innenschiaifvorrchiung auagerletet kst

— Mecht verwendbar in Kombination mit Ba- und Entledesinensahiungen,
wemnn der autarnalsche WerkstDockwachsel Ober don Reitstock eslolgt

Abrichten

Abrichtverrichtung hydraulisch rackklappbar
auf WerkstOcktisch montiert. Verwendbar fir
Auvussen-und Innenschisifen ohne umezurichten

Steusrung

Bedienpanal und Stederschrank fest mit
der Maschine wverbunden

Klimager&t fir den Steuarschrank

Allgemeiner Hinweis oo Werkstilic kspindelstock:
Ses Spiirensceits 10O0mm kst unbedingr der Warkstliickspindalstock
it Aufnanmkonus 1SO050 e ampfablen

Universal-Werkstlckspindelstock walzgelagert
Aufhahmekonus IS0O50, zylindrische Aussenaufnahmea
auf Spindelnase @ 110mm, Spindeldurchlass @ S0mm.
Spindelblockiearuna manueall ohna Uebeaerwachung
Anbaumdaglichkait far Anschlifi-Ringsensor

Allgemeiner Hinweais u Universal-Waearkstlick spindelstock:
Zum Fliegendsschizifen oder Aussenschisifen woahlbaeise min
fesistehender oder mitdrahender Spitze

Fylindrizittskorrektur manweall
2u Werkstlckspindelstiock

Pessubr inkl. Halter fir Zylindrizititseinstellung
deas Warksobckspindelstockes

Rundlaufgenavigkeit mindesvens O.000d murm

C-Achse noarmal

zurm Rundschleifen umnd umfanospositionierven Anhalten
(Senauvigksit + 0. 59) for demn Werkstockweachsel
Hinwaeals: Fum Tief- odar G = wlpifon Bst rmir

Cosachse standard, zum Farmenschloifen ist nosmalenwsise

CoAchse hochgenow orfordarlich

WerksthOckantriebh 3IKW mit AC-Serwvormotor

Drehzahlbereich 1-1000min-1
Tippgeschwindigksit 1-S0min-1

Prneumatische Abhebung zum mahalosan Warschisben
des Wearkstickspindelstockeas beim Einrichten

Werksthckgewlcht rwischen den Spilize
— mit Spitzanwaeite SEGmMmM max. BOkg
Spitrenweaite 1 000mem rmasx. 1200
Synchron-Reditetaock max. S0kg




Schnittgeschwindigkeit der Motorspindel 1

programmierbar bis max. 50m/s

Hinwais: Bei Motorspindeln mit nmax, = 3'Z00min-1 sind BOmis

rur mit Schieifschelbendurchmasser = 300mm mbglich

Hinwels: Bai 2 Scheiben auwf der gleichen Spindel wird die
Spindeldrehzahl der Schigifschelbe mit dem kleineran Durchmesser dusch
die Stauerung automatisch so begrenzt, dass die maximale Umfangs-
gaschwindigkeit mit der grisseren Schileifecheibe nicht Obsr-

schrittan wird

HF-Frequeanzumformer 15kwW fir programmierbare
Schnittgeschwindigkeit zu Schnellfregueanz
Innenschleifmotorspindaln. (Die magliche
Schnittgeschwindigkeit ist abhéngig von der

max. Motorspindeldrehzahl und der Schleifscheibe
resp. des Schleifdornes)

HF-lnnenschleifausristung fur Spindelfabrikat Fischer
miit Qel-Luftschmiarung

Allgemeine Hinweise zu HF-Spindelfabrikat:

-- Pro Masching kBmnen nicht umterschiedliche Spindel-
fabrikate mit Oel-Luftschmierug verwendat wardan.

-- Die Anzahl SchmieranschliUsse midssen mit den Spindaln
i Zubends Oberelnstirrmean

— Pro Werkzeugposition kénnen nicht Spindein mit unter-
schiedlic her Anzahl Schmieranschilsse wvarwandat wearden

wWartungseinheait far Oel-Luftschmierung

4 Schmieranschlissel fOr Innenschleifspindelin.

Inkl. Dosier- und Mischeinheit mit Schmierimpuls-
tiberwachung, pneumatische Schmierpumpe, Oelbehalter
3 Liter mit Flllstandsdberwachung, Prneumatikschmier-
druckidberwachuna. Schmiermenge kann in der CNC-
Steuerung spindelspezifisch programmiert werden

Sperriuftzufihrung zu HF-Spindeln wenn Maschinen-
energien ein (ab Pneumatik-Hauptventil)
Hinweis: Erforderlich zwu Fischer HF-Spindaln mit 4 Schmieranschlidssen

Innenschigifvorrichtung fir Schrnellfrequenzspindeln

@ 120mm in Werkzeugposition 3 inkl. Anschlussteile

zum Anschluss von Innenschileifspindeln @ 120mm gem.

folgenden Studer-Sperzifikationen:

== Steckbare Schmieranschildsse TOr Schlauchdurchmesser
4mm

- Stackbare Kihlmittelanschlisse fOr Wor- und Racklauf
mit Schlauchdurchmesser 10mm (Spindel- wund
schlauchsaitige Steckkkupplung geh&ren zum Liefer-
umfang der Spindel)

— Mit elektrischen Anschlissen nach Anschlusschema
Innenschileifspindelcodierung 13303484

-- Erfordert AbDrichtworrichtung zum Inmenschigifan

Hinweis: Warden Spindein gemiss Swder-Spezifikation vom Kunden

angealiefert., muss pro angeliefarta Spindal e2ime Inbatriebnahma

mit Testlawf (Einschmisrzeit] verkawft wserden

Aldgemeiner Hinweis betreffend Zuvordnung der Schutzhauben
zu den Aussenschieif-Spindeain:

- Schutzhaube links in Werkzeugposition 1 zu Spindel 1

-- Schutzhaube rechtz im Werkzeugposition I zu Spindel 1

Schleifscheibenberdhrungsschutz autormatisch,
zu Schutzhaube In Werkzeugposition 1 links

Schleifscheibenberihrungsschutz autormatisch,
zu Schutzhaube in Werkzeugposition 2 rechts

Motorspindel 1 inkl. Fregquenzumformer
Antriebsleistung 7.5kW /1 400-3200min-1
{1400min-1 entspricht v = 37m/s bezogen

auf Schleifscheibendurchmesser S00mm).
Maotorspindeal mit 2 konischen Waellanaendean in
Werkzeugaufnahmepos., 1 und 2. Konizitat 1:10,
Menn-e@ 73mm. [(Motorspindel-lnnenkdhlumg}

Festlageranardrnung der Motarspindel 1 ist rechts
bei der Werkzeugposition 2



Lingsachse Z (MC-Achse). Antrieb GOber AC-
Servomotor und Kugelumlaufspindel. Verfahrweg
1150mm. VWorschubgeschwindigkeit programmierbar
0.001-10"000mmSmin.

Direktes Messsysterm der X-Achse
Aufldsung 0.0001Tmm (linear, Absolutmeasssystam,
erfordert kein Referenzpunktfahren)

Direktes Messsystem der Z-Achse
Auflésung O.00071 mm (linear, Absolutmesssystem,
arfordert kein Referemzpunktfahren)

Massstab-Interface fOr direkte Messsysteme

Schieifspindelstock
Revolverschleifspindelstock U universal, schwenkbar

Schisifspindelstock-Schwenkachse automatisch (B-Achse)
zuim Schwenken des Schieifspindelstockas.

Hinweis: Ohne Quick-Set kann pro Scheibe nur

1 Schwenkwinkel eingerichtet werden

Hirthwverzahnurng 1° zu Schleifspindelstock-
Schwenkachse. Schwenkwinkel -15° bis + 185"

Feinverstellung stufenlos, Auflésung 0.0001°
{zu B-Achse)

Schutzhaube in Werkzeugposition 1 links @& S00mm
zum Awussenschleifen fUr Schleifscheiban @ 500x63mm F1
(80mm F5]

Schutzhaube in Werkzeugposition 2 rechts @ 500mm
zum Aussenschleifan fir Schieifscheiben @ S500x83mm F1
{80mm F5)

Maschinenbasis

Basisausriistung

Spitzenweite 1000mm
ab Serie 45

Spitzenhdhe 175mm

Maschinenbett aus Granitan 5103

inkl. schwingungsdampfende Aufstellelemente.
Patentierte Gleitbahnbeldge S200 mit Oelumlauf-
schmierung. Quer- und Langsschlitten mit V- und
Flachbahntihrungen. Werkstlcktisch mit Hilfsmass-
stab zum Einrichten der Tischaufbauten

Mechanische Teilung metrisch

Querachse X und Ldngsachsa Z

Querachse X [NC-Achse) 0%, Antrieb Ober AC-Servomotor
und Kugelumlaufspindel, Verfahrweg 2B0mm. Vorschubge-
schwindigkeit programmierbar 0.001-5'000mm/min.



