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BRUSKA NA KULATO STUDER 331

Od malych aZ po velké obrobky. Od kusové a7 po sériovou vyrobu. S31 je
univerzalni valcova bruska, ktera si snadno poradi i se sloZitymi tkoly.
Jak by se Vam libil Vas stroj? Diky moduldrnimu systému Ize S31 pfizp0Q-
sobit tak, aby vyhovoval vSem Vasim poZadavk(m.




s31

ROZMERY

HARDWARE

SOFTWARE

= Vzdalenost mezi hroty 400/650/1000/
1600 mm

= \iySka hrotd 175 mm

= Prdmér brusného kotoute 500 mm

-

= Brousicf vfetenik s revolverovou hlavou
buds:
— Bezstupiiovou osou B
— 0Osa B s 1 st. Hirthovym ozubenim

= Frekvenéné fizené vieteno motoru pro
vnéj$i a vnitfni brouseni

= C osa pro pracovni vietenik, umoZiiujici
tvarové a zavitové brouSeni

= C.0.R.E. Panel

= Pracovni stlil s integrovanou dvojitou
T-dréZkou pro orovnavaci zafizeni

= PIné krytovani se dvéma posuvnymi dvefmi

= Granitan® S103 stojan stroje z minerélni
slitiny

= C.0.R.E. OS Operacni systém

= Velmi snadné programovani diky
StuderPictogramming

= Zkracené €asy nastaveni a presefizeni
pomoci STUDER QuickSet

= High-Speed-Machining (HSM, vysoko-
rychlostni obrabéni) pro efektivni a vysoce
pfesné tvarové brouseni

= Standardizovana rozhrani pro zakladat a
periferni zafizeni

= Flexibilni upgrady pomoci integrovanych
softwarovych modulli

= Programovaci software StuderWIN
(volitelnd opce) pro vytvateni programd pro
brouseni a orovnavani na externim PC

VASE BENEFITY

= Kratké vyrobni ¢asy diky kompletnimu = Poufiti produktd UNITED GRINDING Digital
obrobeni Solutions™ pfimo na stroji

= Nejvyssi presnost diky dokonalé souhte = Rychla podpora diky pfimé interakci s
hardwaru a softwaru nasim tymem péce o zakazniky pfi praci na

= |ntuitivni, uZivatelsky orientovany a efektiv- stroji
ni provoz = Ekologicky provoz diky cilenym opatfenim

= Pristup k ddleZitym informacim pfimo na zaméfenym na niz8f spotfebu energie
panelu (napf. postup vyroby, detaily zakdzky = Ergonomické provedenf diky velkym posuv-
atd.) nym dvefim a tfem servisnim dverim

= Zjednodu$end vymeéna programl a dat mezi
stroji se systémem C.0.R.E.

; |‘§WDEH

«\/Sestranna pro
slozité ulohy.»




CORE —REVOLUCE
ORIENTOVANA NA ZAKAZNIKA

C.0.R.E. nam pomaha pfizpiisobit Vasi produkei digitalni
budoucnosti.

Je zaloZen na novém operatnim systému C.0.R.E. OS, ktery vybavuje stroj
inteligenci.

Diky jednotné architektufe softwaru C.0.R.E. je vyména dat mezi stroji UNI-
TED GRINDING snadnd. Integrované umati APl |ze pouZit také pro komuni-
kaci se systémy tfetich stran. Nabizi také pfistup k produktlim UNITED
GRINDING Digital Solutions™ primo na stroji. C.0.R.E. nejenZe vytvafi tech-
nicky zaklad pro tuto a dalSi loT a datové aplikace, ale také tvori zaklad re-
voluéniho, ale jednotného provozu.

C.0.RE PRVKY

Co to pro vas znamena?
UZivatelsky privétivé, intuitivni a jednotné ovladani
usnadiuje préci sefizovactim strojd, obsluze stroji a
personalu dadrzby

Standardizovany sbér dat a inteligentni zpracovani dat

Vytvari transparentnost a podporuje optimalizaci procest

Je zarugeno nekomplikované a disledné pouzivani mo-

dernich digitalnich softwarovych feSeni — pfimo na stroj

Byla vytvofena technicka platforma pro vyuZziti modernich
loT a datovych aplikaci

ROZHRANI CLOVEK-STROJ

> Jednotné a intuitivni ovladanf
> Utivatelsky specifické konfigurovatelné rozhrani
> Moderni 24" vicedotykovy disple;

KERNSYSTEM

> Operaéni systém Vykonné priimyslové PC ethernetova konektivita
> Rlizna rozhrani a protokoly
> Bezpet€nost dat

OVLADANI STROJE

> C.0.R.E. OS je kompatibilni se v§emi CNC ovladacimi prvky, které
pouZivdme.
> Jednoduchy pfechod na nativni CNC prostfedi je mozny

CORE PANEL—
BUDOUCNOST VYROBY

Intuitivni

Diky intuitivnimu designu se samovysvétlujicimi ikonami je navigace v
menu stroje a procesnich krocich rychld a snadnd. Misto tlagitek je uZiva-
teli prezentovan moderni a prehledné usporadany vicedotykovy displej.

Uzivatelsky privétivy

Kazdy uZivatel si konfiguruje své uZivatelské rozhrani individualng. To je
vyvolano automaticky pomoci RFID €ipu po pfihlaSeni. KdyZ uZivatel
opusti stroj, panel se pfepne do rezimu «Dark Factory Mode.» Postup
vyroby a stav stroje jsou dobre viditeIné i pomoci vzdaleného pfipojent.

PRUMYSLOVY
VICEDOTYKOVY DISPLE

INTUITIVNI IKONY

STANDARDIZOVANE
FUNKGNI KLAVESY

Technicke specifikace

= 24" Full HD multidotykovy disple]

= 16polohovy otogny pfepinac

= Elektronicky kli¢ovy spina€ (RFID)

= Integrovand predni kamera

Bluetooth V4.0 pro pfipojeni sluchatek
2x USB 3.0 porty

= Nastavitelny sklon panelu

A diky ergonomickému designu Ize panel snadno naklonit a individualné
nastavit.

Efektivni

Jednotnd a intuitivni filozofie ovlddani zkracuje dobu $koleni. Konfiguro-
vatelné a pro roli specifické rozhrani poméahéa predchazet chybam a zvy-
Suje efektivitu a kvalitu programovani. Informace Ize vyméfiovat rychle
a v redlném ¢ase prostfednictvim predni kamery a nahlavni soupravy
Bluetooth. Produkty UNITED GRINDING Digital Solutions™ Ize pouZit
pfimo na panelu.

_INTEGROVANA
PREDNI KAMERA

01:17:53

DISPLEY
KONFIGUROVATELNY
UZIVATELEM

ERGONOMICKY
OVLADAC




UZIVATELSKE
ROZHRANI STUDERWIN

UZivatelské rozhrani StuderWIN vytvafi stabilni programovaci prostfedi
a prispiva k efektivnimu vyuZiti stroje. MoZnost pIné integrace procesni-
ho mé¥eni a senzorové technologie pro Fizeni procesu, jakoZ i systémy
detekce kontaktli a automatické vyvaZovani v rozhrani operatora umoz-
fiuje standardizované programovani riiznych systéma.

Integrovan je také software volitelného zakladaciho systému. Pohonné

prvky jsou optimalné sladény s fidicim systémem. Sofistikovany stroji-

rensky koncept S31 je doplnén softwarovym programem pro brouseni,

ktery vyvinula spole¢nost STUDER a ktery je neustale optimalizovan ve

spolupréci s uZivateli softwaru. Tento software nabizi:

= StuderPictogramming: Obsluha spojuje jednotlivé brusné cykly doh-
romady — fizeni vygeneruje 1SO kéd.

= STUDER QuickSet: Software pro ustavovani brusnych kotoutd zkracu-
je dobu prestavovani az 0 90%.

= Mikrofunkce: Volné programovéni sekvenci procesu brousenf a orov-
navanf pro optimalizaci procesu brousen.

= Integrovany navod k obsluze napomé&hd bezpeénému provozu stroje.
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1 Programovaci rozhrani se StuderPictogramming
2 Obrazovka procesu
3 Externi programovaci stanice

« Softwarové moznosti pro vypotty technologie brouSeni, optimalizo-
vané orovnavani a také cykly konturového, zavitového a tvarového
brousenf (Contour-, Thread- a Formgrinding) zvySuji funkénost stroje.

Vice nez 100 let zkuSenosti a know-how

Integrovana StuderTechnology radikéingé zjednoduSuje obsluhu brusek
na kulato Studer. Kvalita sougésti, doba obrabéni, energeticka dcinnost,
ve zkratce: Vechny klitové vyrobni faktory maji obrovsky prospéch. Cim
je tento software tak jedineény? Svou historii! Zahrnuje vice neZ 100 let
zkuSenosti s brouSenim. Jde o kombinaci receptur z technologie brouSe-
ni, empirickych dat a mnohaletych zkuSenosti. Program obsahuje data z
bezpottu testl brouSeni, ve kterych byla stanovena nejlepsi strategie
obrabéni pro Sirokou $kalu sougasti. Integrovana technologie Studer-
Technology konkrétné odkazuje na tyto hodnoty v z&vislosti na aplikaci.
Toto integrované know-how v oblasti brouSeni mize byt dale optimali-
zovano podle poZadavkl jednotlivych odbornik{ na brousenf a uloZzeno
jako zékaznicka vyrobnf specifikace. To také umoziuje nezkuSenym bru-
siclim t&Zit z odbornych znalosti specialistd Studer.

Integrované nastroje

Diky mnoha rliznym rozsifujicim balickim Ize funkénost brusek STUDER

vyrazné zlepsit. STUDER nabizi potfebné softwarové balicky ve formé

Integrated Tools.

« Integrovany StuderDress zkracuje dobu profilovani brusného ko-
touce aZ 0 80 %.

« Integrovany StuderThread spolecné s cykly brouSeni zavitd Studer
nabizi plnou funk&nost, ktera je jinak mozna pouze na specidlni brus-
ce zavitl

= Integrovany StuderContourBasic je pro kaZdého, kdo chce snad-
no, rychle a bezpetné vybrousit jakykoli geometricky tvar brusnym
kotoutem.

= Integrovany StuderContourPRO generuje kompletni program
brouseni pro sloZité vnéjsi geometrie, typicky pro brouseni z plného
materiald.

« Integrovany StuderForm je univerzalni software pro nekruhové
brouSeni pro obrabéni kfivek a polygonl pro standardni aplikace v
malych sériich.

« Integrovany StuderFormHSM ¢ini proces nekruhového brouseni

zvladnutelnym i pfi vysoce dynamickych procesnich poZadavcich a

pouZiva se jak ve vyrobé jednotlivych soucasti, tak ve velkosériové

vyrobg.

Integrovany StuderCoordinate byl vyvinut pro vysoce excentrické

vnitfni geometrie, jako jsou soufadnicové otvory, a v kombinaci s cyk-

ly valcového a tvarového brouseni umoZiiuje kompletni obrabéni slo-

Zitych sougasti v jediném upnuti.

LaserControl™

Bezkontaktni méfeni pfimo na stroji pfi obrabéni pfesnych obrobkil. Po-
moci laserového méfenf Ize bezdotykové presné méfit nejen rlizné velké
«nepferuSované» prdméry obrobkd, ale také «pferuSované» priimeéry,
jako jsou hridele s drazkami nebo ryhami, fezné hrany nastrojli, nastro-
jové drazky a také vnéjs$i priméry ozubenych kol. Software STUDER za-
znamendva namérené hodnoty po kazdém cyklu méfen.

TouchControl™
Obrobky se kontroluji pfimo na stroji, vysledky se zaznamenavaji a
korekce se prenaseji do fidiciho systému.

= Flexibilni kontrolni méfeni priiméru a délky dotykovou sondou

= \Wypocet rozmérovych odchylek specificky pro priimér a nastroj

= Logovani kontrolnich dat po procesu

= Programovatelny cyklus pro automatickou kalibraci dotykové sondy
na referenéni prmér nebo délku



STOJAN STROJE Z MINERALNI SLITINY GRANITAN®

aterialova struktura vyvinuté spoleénosti STUDER, kterd po mnoho let

rokazovala svou vynikajici Ucinnost, je vyrdbéna ve vlastnim zavodé .
P ynikaj e vy Machine base cast

spolecnosti za pouZiti nejmodernéjSich prdmyslovych technik. Viynikajici 05 o

tlumici vlastnost zékladny stroje zajiStuje vynikajici kvalitu povrchu 7

brouSenych obrobkd. Zvy3uje se také Zivotnost brusného kotoude, coZ

vede ke zkracenf prostojt. Dotasné teplotni vykyvy jsou do znatné miry 15 Machine base

kompenzovany priznivym tepelnym chovéanim Granitanu®. To zajistuje Granitan®
vysokou stabilitu po cely den. Vodici systém StuderGuide® pro podéiné

a pricné vedeni je zalisovan pfimo do zakladny stroje a zakonten povr- = '
chovym materialem Granitan® S200 odolnym proti opotfebeni. Vedeni E '
poskytuje nejvy38i moznou presnost v celém rozsahu rychlosti s vysokou =1 05 I
nosnostf a Grovni tlumeni. Diky robustni a bezddrzbové konstrukei jsou J
tyto vynikajici vlastnosti vedenf viceméné zcela zachavany. 0- . APy,
100 200 300 400 Hz
em—

Frequency

Vlysokda schopnost tlument raz

Nizka tepelna vodivost

Bez opotrebent, vysoka odolnost proti agresivnim a
abrazivnim materialim

Integrovana vana chladici kapaliny ve stojanu stroje

Podélné a priéné sangé jsou vyrobeny z vysoce kvalitni Sedé litiny a majf
vysoce presné brouSené vodici drahy. Sané v celém rozsahu pojezdu
zcela spocivaji na vodicich drahach loZe stroje. To poskytuje zaklad pro
vynikajici pfimost 0,003 mm na méfené délce 950 mm. Horni &ast po-
délnych sani ma povrch, ktery je po celé délce brouSeny a slouZi jako
zakladni béaze pro pracovni vietenik, konik, ale i prisluSenstvi a zafizeni.
Pomocnda mérka na stole, usnadriuje presefizenf jednotek na stole.

Pfidavna T-drazka s brousenym povrchem umoZiiuje optimalni vyuZiti
orovnavacich zafizeni. Nové vyvinuty vodici systém StuderGuide® rozsi-
fuje vyhody hydrostatickych systémd a vedeni s patentovanou struktu-
rou povrchu. Obrovskou vyhodou StuderGuide® oproti hydrostatickym
vedenim je tlumici sloZka ve sméru pohybu. Pohyb sanf je pomoci kulig-
kovych Sroubl pripojenych k tfifazovému servomotoru pomoci presnych
pruznych spojek. Osy dosahuji na jedné strané vysokych procesnich
rychlosti a také zaru€uji maximalni presnost pfi posuvech 0,0001 mm.

Vlysoka geometricka presnost posuvu

Ucinna ochrana vodicich ploch

Pomocna mérka pro presefizeni jednotek na stolei
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BROUSICI VRETENIK

Snizeni nakladl na nastaveni a resetovani? To je u tohoto stroje mozné
zejména v kusové nebo malosériové vyrobé. To je mo7né diky brousi-
cimu vreteniku s revolverovou hlavou s nékolika brusnymi kotougi a
QuickSet pro rychlé nastaveni. Zvyste efektivitu kompletnim obrabénim
pfi jedno upnuti. S31 snadno zvladne vnitfni, vnéjsi a éelni brousent.

Pfimy pohon na ose B se systémem pfimého méfeni s vysokym rozliSe-
nim vam nabizi cennou podporu. UmoZiiuje brouseni rliznych primérd a
libovolnych kuZeld pomoci stejného brusného kotoude bez meziorovna-
vani. Zarutuje také presnost opakovani ve vysoce presné plynulé ose B.
Nebo miZete jako alternativu nakonfigurovat vietenik s 1° Hirthovym
ozubenim a automatickym natacenim.

Otoénd hlava kotoute je vybavena vodou chlazenymi, bezidrzbovymi
motorovymi vieteny s plynulou regulaci otacek a nejnovéjsi generaci
kontaktnich senzord. Konce htideld drzi vngjsi hlavy kotou€t o priméru
500 mm (20”) a $ifce 63 mm / 2,48" (80 F5 / 3,15" F5). Pro vnitfni brou-
eni pouZijte vykonna vysokofrekvenéni vietena s vnéjSim prlimérem
120 mm (4,72"). Je to na Vas: nakonfigurujte hlavu kotouce tak, aby
odpovidala Vasim konkrétnim potfebam.

-

1 Brousicf vetenik s revolverovou hlavou
2 Vlyberte varianty kotougové hlavy
3 Vnitfni brusny nastavec

Kompletni obrabéni

Motorova vietena

Vlysoka rychlost fezani a7 63 m/s

3 nastroje (2x vnéjsi, 1x vnitfni nebo 1x vnéjsi,
2x vnitrni)




PRACOVNI VRETENIK

Siroka nabidka pracovnich vietnikil pokryva viechny pozadavky. Vech-
ny jsou robustn& postaveny v nejvy3si kvalits STUDER a dosahuii pres- Vlysoka presnost kruhovitosti
nosti kruhovitosti pfi letmém brouSeni 0,0004 mm a op¢né dokonce
0,0002 mm. Snadnd korekce vélcovitosti poméha dosahnout perfekt- _ _ _
nich vysledkd pfi letmém brouseni. Specifické systémy upinani a unase- Pneumatické nadzvednuti pro snadnou manipulaci
ni obrobk{ podle poZadavk(i zékaznika Ize snadno pouZit.

Nenérocna Udrzba

Univerzalni pracovni vietenik
Pro vnéjsi brouSeni s pevnym hrotem i oto¢nym hrotem, nebo pro
letmé brousenti. Vfeteno je aretovatelné pro vnéjsi brouseni s pev-
nymi hroty. Aplikace osy C jsou mozZné se systémem nepfimého
= odméfovan.

Pracovni vietenik pro skli¢idla

Pro letmé brouseni nebo vn&jsi brougen s ototnym hrotem. Dik & { ° A °
(onsukc s poonem pes fmen na 2o st o moiné ook C — OSA PRO BROUSENI TVARU A ZAVITU
zatiZeni pri letmém brouseni. Pro vysoce presné aplikace osy C lze _—

me¥ici systém namontovat pfimo na vfeteno.

Kompletni obrabénf vyZaduje ve stale vétsi mite také operace tykajici se
tvarového a zavitového brouseni. Tyto procesy umoZiiuje polohové a rych-
lostné Yizend osa C. Standardni osa C s méficim systémem na hnacim
motoru je vhodnd pro brousent zavitd. Pfimy méFici systém je namontovan
na vietenu pracovniho vieteniku (osa C) pro zajisténi nejvy38i pfesnosti
tvaru. Diky vysoké dynamické tuhosti pohon( os jsou akceleraéni a brusné
sily bez problém{ absorbovany.

Tvarové a zavitove brouseni

S31 umoziiuje osové paralelni brouseni konvenénich zavitl az zavitl pro
vysoce presné pouZiti. Pomoci vysokorychlostniho obrabéni (HSM) mohou
byt polygony, excentry, vacky atd. vyrabény cenové vyhodné a s nejvyssi
pfesnosti.




KONk

Velkoryse dimenzovana pinola, uréend pro nasazeni hrotli s kuzelem
Morse 4, klouZe ve télese koniku. Tlak hrotu Ize nastavit s jemnou pres-
nosti potfebnou pro brouseni vysoce presnych obrobkl. Konik mize byt
vybaven hydraulicky ovladanou pinolou pro vyménu obrobku. Jemné na-
staveni umoZiiuje korekce valcovitosti v rozsahu pod 1 pm pfi brouseni
mezi hroty.

Pneumatickeé pfizvednuti konika usnadiiuje jednoduchy pohyb pfi nasta-
vovani a resetovan.

Chladici mazivo prochazi konikem a zcela pokryvé pinolu a drzak dia-
mantového orovnavate, aby byla zaruéena optimalni tepelna stabilita.

Konik
Upinani je pomoci pruZiny. Tento konik je vhodny pro obrobky o
hmotnosti do 150 kg.

Synchronni konik

PouZiti synchronniho koniku je vhodné zejména pfi vyrobé typo-
vych fad dilli, pfi brou$eni obrobku po celé jeho délce nebo pokud
neni moZné pouZit konventni unase¢. Hmotnost obrobku do 80 kg.

Korekce valcovitosti

Teplotni stabilizace

OROVNAVANI

Pro hospodarné a kvalitnf brouSenf je nezbytny spravné orovnany brusny — To umoZiiuje programovani s normalnimi rozméry, cozZ znacné zjednodu-
kotou¢. STUDER nabizi velky vybér orovnavacich jednotek, aby bylo moz-  $uje programovéni brusnych programd.

né flexibilné a optimalné sladit proces orovnavani s vlastnostmi speci-

fickymi pro obrobek, nastroj nebo materialy. Profil brusného kotoute a K doladéni procesu orovnavani je k dispozici softwarovy balicek, ktery
parametry orovnavani |ze snadno definovat pomoci maker. DalSi specia-  obsahuje dalSi funkce orovnavani.

litou STUDER jsou referencni body brusného kotougce (T-gisla).

Rotacni orovnavani
Rotatni orovnavaci nastroje jsou zvla$té vhodné pro orovnavani
CBN a diamantovych brusnych kotougd.

Drzak diamantového orovnavace za konikem
Upinaci plocha s dvojitou T-drazkou pojme rdzné orovnavaci
nastroje.

< = e ETEETE Dialogova obrazovka parametrii orovnavani
L e 7 v ’ - o - v o ’ .
 —m Snadné vytvareni volnych tvarll brusnych kotou€ pomoci otisku
brusného kotouce z vykresu obrobku.
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AUTOMATIZACE

Pro S31 je k dispozici nékolik zakladacich systémd. Od cenové vyhodné-
ho easyload, ktery se ovlada prostfednictvim Yizeni stroje, pres easy-
-Load NC s vlastni fidicf jednotkou aZ po specialnf feSeni, kterd Ize diky
moduldrni konstrukci pfesné pfizplsobit aplikaci stroje a procesiim ob-
rabéni. Ctetka kédi Datamatrix nebo laserovy znatkovact systém zajis-
tuji, Ze kaZzdy obrobek obdrZi svou vlastni identitu a procesni data Ize
kdykoli vysledovat. Vhodné periferie zaji$tuji bezproblémovou integraci
do pfislusného vyrobniho procesu.

Do systému Ize implementovat soutasti specifické pro projekt jako pre-
a post-procesni stanice, kartatovaci a ofukovaci stanice, misky na kali-
bracni dily atd. Manipulatni systémy komunikujf se strojem pfes stan-
dardizované rozhrani nakladace a umoziiujf fesit i sloZité manipulaéni
dkoly. BEhem procesu brouSeni je mozna komplexni kontrola kvality. To
zahrnuje: ¢innosti v procesu, po procesu, zaznam, vyhodnoceni a korek-
ce. Tento typ zaji$ténf kvality je rozhodujici pri brousent, ale zejména pfi
presném parovém brouseni.

ZAKAZNICKA PECE -
JSME TU PRO VAS!

NaSe produkty jsou navrZzeny tak, aby co nejdéle spliiovaly poZadavky
zakaznik(, fungovaly efektivné, spolehlivé a byly kdykoli dostupné.

NaSe péce o zékazniky je tu pro vas po celou dobu Zivotnosti stroje — od
uvedeni do provozu po repasi. To je diivod, pro¢ je mistné k dispozici
vice neZ 200 kompetentnich servisnich kontakt(i po celém svété v 10
mluvenych jazycich.

Poskytneme vam rychlou a pfimou podporu.
Pom(iZzeme vam zvysit produktivitu.

Pracujeme profesionalng, spolehlivé a transparentng.

Najdeme profesionalni feSeni Vasich potizi.

UNITED GRINDING
DIGITAL SOLUTIONS™

Viyvijime YeSeni, ktera Vam pomohou zjednoduSit procesy, zvySit
efektivitu VaSich stroji a zvy3it celkovou produktivitu pod znackou
«UNITED GRINDING Digital Solutions™».

Neustale rozSifujeme naSe portfolio feSeni v kli€ovych oblastech
KONEKTIVITY, POUZITELNOSTI, MONITOROVANI a PRODUKTIVITY,
abychom vam usnadnili vasi praci v digitalni dobé.

Zjistéte vice o sluzbach UNITED GRINDING Digital Solutions™ na
naSich webovych strankach v sekci PéCe o zékazniky.
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Spusténi
Uvedeni do provozu
ProdlouZenf z&ruky

Kvalifikace
Skoleni
Podpora vyroby

Prevence
Udrzba
Kontrola

Sluzby
Zakaznicky servis
Zékaznicka poradenska linka

Digitalni reSeni
Vzdélena podpora
Monitorovani servisu
Monitorovani vyroby

Material
Néahradnf dily
Dopliiky

Opravy
Generalni oprava stroje
Generalni opravy sestav

Repase
Modifikace
Repase
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[rd.k.-: —
A B
Vzdalenost mezi hroty 400 2200 4500
Vzdalenost mezi hroty 650 3200 5200
Vzdalenost mezi hroty 1000 3900 5900
Vzdalenost mezi hroty 1600 5100 7100

CELKOVA HMOTNOST

Vzdalenost mezi hroty 400 mm 8500 kg
Vzdélenost mezi hroty 650 mm 9500 kg
Vzdélenost mezi hroty 1000 mm 10500 kg
Vzdalenost mezi hroty 1600 mm 12000 kg

Uvedené informace vychézeji z technické Grovné naSeho stroje v dobé
tisku této broZury. Vlyhrazujeme si pravo nase stroje dale technicky vyvi-
jet a provéadét konstrukeni dpravy. To znamend, Ze rozméry, hmotnosti,
barvy atd. dodavanych stroji se mohou li$it. Rozmanité moZnosti pouzi-
ti nasich strojli zavisi na technickém vybavent, které nasi zdkaznici kon-
krétné poZaduji. Pro vybavent strojd je tedy vylugné definitivni vybaveni
specificky dohodnuté se zékaznikem, nikoli obecné data, informace
nebo ilustrace.

TE_CHN|C|<E UDAJE

HLAVNI ROZMERY

Vzdalenost mezi hroty 400 /650 / 1000 / 1600 mm
Viyska hrotl 175 mm
Max. hmotnost obrobku mezi hroty 80 /150 kg
PRICNE SANE: OSA X

Max. zdvih 370 mm
Rychlost posuvu 0,001-15000 mm/min
Rozliseni 0,00001 mm
PODELNE SANE: OSA Z

Max. zdvih 500 /800 /1150 / 1750 mm

Rychlost posuvu

0,001-20000 mm/min

RozliSenf 0,00001 mm
BROUSICI VRETENIK

Rozsah natocenf -30° bis +225°
Rozliseni 1° Hirth
Upinaci kuZel @73 mm
Vlykon vietene max. 11,5 kW

Brusny kotoug, @ x $itka x vnitfni prmeér
Obvodova rychlost

500x63 (80F5)x203 mm

standardné az50 m/s

Opce az63m/s
Priprava pro vnitfni brouSenti pro vysokofrekvencni
vietena pro vnitfnf brouseni
Primér vietena @120 mm
Otécky 24000—120000 min’!
Volitelné: Pfimy pohon natoceni B osy
Rozligeni 0,00005°
Presnost opakovani <1"
RIDICI JEDNOTKA
Fanuc 0/-TF
Moznost pro HSG: Fanuc 31i-B
/ARUCENA PRESNOST BROUSENI
Pfimost povrchu
Messlange 400 mm 0,0020 mm
Délka méfeni 650 mm 0,0025 mm
Délka méfeni 1000 mm 0,0030 mm
Délka méFeni 1600 mm 0,0040 mm
DATA PRO PRIPOJENI
Celkovy prikon 20 kVA
Tlakovy vzduchu 5,5-7 bar

UNIVERZALNI PRACOVNI VRETENIK
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Rozsah otétek

Upinacf kuzel

Prlichod vietenem

Vykon

ZatiZenf pfi brouSeni letmo
Kruhovitosti pfi brouseni letmo

Rozsah otatek

Upinacf kuzel

Prlichod vietenem

Vykon

Zatizeni pfi brouSenti letmo

Kruhovitosti pfi brouseni letmo

1-1500 min”!
MK4 /@ 70 mm
@26 mm

3kw

70 Nm

0,0004 mm (Opce: 0,0002 mm)

1-1000 min”!
MK5 /@ 110 mm
@38 mm

4 kW

180 Nm

0,0004 mm (Opce: 0,0002 mm)

1-1500 min"’

MK5

@30 mm

kW

70 Nm

0,0004 mm (Opce: 0,0002 mm)

1-1000 min’
IS050 /@ 110 mm
@50 mm

4 kW

180 Nm

0,0004 mm (Opce: 0,0002 mm)

C osa, nepfimé odméFovani 0,0001° 0,0001°

PRACOVNI VRETENIK PRO BROUSENI VE SKLICIDLE

Rozsah otagek 1-1500 min”! 1-1000 min”! 1—1000 min’

Upfnacf kuZel MK4 /@70 mm MK5 /@ 110 mm ISO50 /@ 110 mm

Prlichod vetenem @26 mm @38 mm @50 mm

\Wkon 3 kW 4 kW 4 kW

Zatizeni pfi brouSenti letmo 100 Nm 250 Nm 250 Nm
0,0004 mm

Kruhovitosti pfi brouseni letmo

0,0004 mm (Opce: 0,0002 mm)

0,0004 mm (Opce: 0,0002 mm)

(Opce: 0,0002 mm)

C osa, nepiimé odmefovani 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Opce

C osa vysoce presna, pfimé odmérovani 0,0001° 0,0001° 0,0001°
KONIK

Upinacf kuzel MK3 MK4 MK4
Zdvih pinoly 35 mm 35mm 60 mm
Prlimér pinoly 50 mm 50 mm 60 mm
Jemné nastaveni korekce valcovitosti +40 ym +40 ym +80 pym
SYNCHRONNI KONIK KONIK SE ZVYSENOU PRESNOST]

Upfnacf kuZel MK4  Upinacf kuZel MK3
Zdvih pinoly 120mm  Zdvih pinoly 35mm
Prlimér pinoly @70mm  Prdmér pinoly 50 mm
Hmotnost obrobku mezi hroty 80kg Automaticka jemnd korekce valcovitosti 40 ym
Jemné nastaveni korekce valcovitosti +80 pm
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FRITZ STUDER AG

Jméno STUDER predstavuje vice neZ 100 let zkuSenosti ve vyvoji a vy-
robé presnych valcovych brusek.

«Uméni brouSeni» je naSe vaser, nejvy3si presnost je naSim cilem a
$pickova Svycarska kvalita je nasim méFitkem.

NaSe produktové fada zahrnuje jak standardni stroje, tak i komplex-
ni systémova feSenf v oblasti vysoce presného brouseni na kulato pro
obrabéni malych a stfedné velkych obrobkd. Kromé toho nabizime
software, systémovou integraci a Sirokou $kélu sluzeb. Zékaznik kro-
mé ziskani kompletniho feSeni na miru téZi také z naSeho 100 letého
know-how ve vztahu k procesu brousent.

Mezi nase zékazniky patfi spolecnosti z odvétvi obrabécich strojd, au-
tomobilového priimyslu, vyrobct nastrojl a matric, leteckého primyslu,
pneumatiky/ hydrauliky, elektroniky/elektrotechniky, |ékarské techniky,
hodindfského priimyslu a zakazkové vyroby. Ocefiuji maximalni pres-
nost, bezpe¢nost, produktivitu a dlouhou Zivotnost. Jako jeden z lidr(i na
trhu a technologii v oblasti univerzalniho, vngjsiho, vnitfniho valcového
a nekruhového brouseni s 24000 dodanymi stroji je STUDER po dese-
tiletf synonymem presnosti, kvality a odolnosti. Produkty a sluzby firmy
STUDER zahrnujfi hardware, software a Sirokou $kalu sluzeb v predpro-
dejnim a poprodejnim sektoru.

UNITED GRINDING GROUP

Skupina UNITED GRINDING je jednim z pfednich svétovych vyrobcl
presnych strojd pro brouseni, erodovani, laserové, méfici a kombino-
vané obrabéni. S pfiblizné 2500 zaméstnanci ve vice nez 20 vyrobnich,
servisnich a prodejnich mistech ma skupina zakaznicky orientovanou a
efektivni organizaci.

UNITED GRINDING se svymi firemnimi znagkami MAGERLE, BLOHM,
JUNG, STUDER, SCHAUDT, MIKROSA, WALTER a EWAG a také kompe-
tencnimi centry v USA a Asii nabizi Siroké aplikatni znalosti, rozsahlé
portfolio produkt(l a kompletni fadu sluZeb pro brouseni ploch a profilt,
vélcové brouseni a obrabéni nastroji. Kromé toho je pod znackou IRPD
provozovano kompetentni centrum pro aditivni vyrobu.

«Chceme, aby nasi zakaznici
byli jeSté Uspesne)si.»

UNITED GRINDING
UNITED GRINDING UNITED GRINDING Group

North America Russia
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UNITED GRINDING
Mexico

UNITED GRINDING
India
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UNITED GRINDING
China
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