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Wirtschafttlich produzieren

Die Anforderungen der Industrie an Werkzeug-
maschinenhersteller sind hoch und kompromiss-
los. Sie sind vor allem auf ein Ziel ausgerichtet —
die Produktionskosten zu senken. Jeder der etwa
3000 Anwender von Studer-Schleifmaschinen
verlangt nach Lésungen fiir seine individuellen
Schleifaufgaben. Dabei soll ihn ein offenes, fle-
xibles, gleichzeitig einfaches und intuitiv bedien-
bares Softwarekonzept unterstiitzen. Schliess-
lich erwartet der Anwender kirzeste Rist-,
Programmier- und Schleifzeiten bei hochster Ver-
fligbarkeit seiner Maschinen.

Des Kunden Wunsch ist fiir Studer ein Befehl:
Zahlreiche enge Kundenkontakte liefern wertvol-
le Informationen tiber ihre vielféltigen Bedirfnis-
se. Ingenieure und Fachkrafte aus den Bereichen
Software, Werkstatt und Forschung arbeiten
Hand in Hand, um das evolutiondre, modulare
Studer-Softwarekonzept stets an den Anforde-
rungen der Praxis auszurichten. So entstehen
fortwéhrend neue Funktionen, die den Umgang
mit Studer-Schleifmaschinen noch einfacher und
effizienter machen.

Studer entwickelte die schon beinahe legendare
Bildsprache fiir die Bedienung, das sogenannte
«Pictogramming». Diese Philosophie wurde iiber
Jahre hinweg konsequent weiterentwickelt.
Heute kann kein anderer Anbieter eine solche
Vielzahl an Einrichtfunktionen, Schleifzyklen
und Hilfsfunktionen bieten, die selbst komplexe
Schleifprozesse spielend einfach programmier-
und beherrschbar machen. Die Einarbeitungszei-
ten sind dadurch fiir professionelle und ungeiibte
Benutzer gleichermassen kurz.

Ob Universal- oder Hochproduktions-, ob Aussen-
oder Innenschleifmaschine — Bedienoberflache
und Software sind immer gleich. Das macht sich
in einer extrem hohen Robustheit bemerkbar, die
Ausfallzeiten so gut wie komplett eliminiert. Ein-
zigartig ist ausserdem die Mdglichkeit, ausgelie-
ferte Studer-Maschinen Gber Jahre hinweg mit
den neuesten Funktionen aufzuriisten. Sie befin-
den sich dadurch immer auf dem neuesten Stand
der Technik und halten sich im Wert stabil.



1| Gleiche Bedienung fir alle
Studer-Maschinen

2 | Bedienpanel

3 | Werkstiickprogrammierung
4 | Definition Schleifscheibe

Das Studer Betriebssystem

Komplex und doch

einfach zu bedienen

Die Software einer Rundschleifmaschine muss
unterschiedlichsten Kundenprofilen gerecht wer-
den, von der Einzelteil- und Kleinserienfertigung
bis hin zur Hochproduktion. Alle Bediener — von
der angelernten Hilfskraft bis zum hoch qualifi-
zierten und motivierten Facharbeiter — sollen
damit gleichermassen zurecht kommen.

Darum ist die Studer-Software so aufgebaut,
dass der Bediener die Maschine effizient einrich-
ten und kostengtinstig produzieren kann, ohne
tief in die Mens einzusteigen. Die wichtigsten
Informationen stehen auf den ersten Blick zur
Verfligung. Wer jedoch besonders hohe Anfor-
derungen stellt und vor kniffligen Schleifaufga-
ben steht, den unterstiitzt die Software mit einer

unglaublichen Vielzahl von einfach bedienbaren
Funktionen. Dafiir wird der Bediener komfor-
tabel mittels Dialog gefiihrt und kann sich auf
einfache Weise tiefer in die Architektur hinein
begeben. Die Offenheit des Systems ermdglicht
es ihm, seine eigenen Ideen und Anforderungen
umzusetzen. Einrichten, Werkzeugdefinition und
-verwaltung, Korrekturen, Programmerstellung,
Prozessvisualisierung sowie Diagnose und Ana-
lyse sind die wichtigsten Teilbereiche dieser in-
telligenten Software.



Dem Einrichten gebiihrt besonderes Augenmerk,
ist es doch mitverantwortlich fiir die Wirtschaft-
lichkeit der Maschine. Die einfache und sichere
Funktionalitat trégt entscheidend zu minimalsten
Riistzeiten bei. Das Erfassen von Werksttick und
Abrichtern mit der Schleifscheibe geschieht auf
die wohl einfachste und unmissverstandlichste
Art, dem Teach-In-Verfahren.

Die Funktion «Quick-Set» erlaubt es mit Hilfe ei-
nes elektronischen Messtasters die Maschine in
extrem kurzer Zeit umzuriisten. In einem gefiihr-
ten Bildschirm-Dialog werden alle relevanten
Punkte im Teach-In-Verfahren erfasst. Der Be-
diener braucht nur mit dem einmal abgeeichten
Taster das Werkstiick kurz anzutasten und schon
sind alle der bis zu vier Schleifscheiben wieder
in Beziehung zum neuen Teil gebracht und sofort
einsatzbereit. Dabei ist es egal unter welchem
Winkel diese eingesetzt werden. «Quick-Set»
rechnet alle Schleifscheibenbezugspunkte prézi-
se um. Das zeitraubende und viel Fingerspitzen-
gefiihl erfordernde, nochmalige Ankratzen aller
Schleifscheiben entfallt. Riistzeiten und damit
unproduktive Stillstandszeiten kénnen damit um
bis zu 90% verkiirzt werden.

1| Komplettbearbeitung
2 | Quick-Set
3| Einrichten mit Messtaster



1| Werksttickzeichnung
2 | Schleifscheibenbezugspunkte
3| Pictogramming

Einfach und schnell zum
Werkstiick-Programm

Der Bediener soll sich als Fachkraft vor allem
auf die prozessspezifischen Dinge konzentrieren
kénnen und nicht mit umstandlichen Program-
mieraufgaben belastet sein. «Pictogrammingy,
die von Studer entwickelte Bildsprache, macht
dem Bediener das Programmieren leicht: Er muss
nicht mehr alphanumerisch, sondern kann in Bil-
dern denken.

Die Werkstiickprogramme werden grafisch und
tibersichtlich dargestellt, so dass sie das Auge
des Bedieners sofort interpretieren kann. Die
Zyklen haben alle ihr unverkennbares Symbol,
ein «Picto», tber das die Prozessparameter in
einem einfachen Dialog abfragt werden. Sie
gewahren ausserdem Zugang zum (ber Jahre
hinweg zusammengetragenen, werkstattnahen
Wissen (iber Schleifanwendungen der Firma
Studer. Durch Initialisierungstabellen kdnnen die
Eingabefelder zusatzlich mit dem Know-how des
jeweiligen Kunden versehen werden.

Das mittels Pictogramming erzeugte Werkstiick-
programm kann dank der Offenheit des Systems
mit ISO-Code-Befehlen gezielt fiir Kundenbe-
dirfnisse verdndert werden.

Die Maglichkeit, mit Schleifscheibenbezugs-
punkten zu arbeiten, ist fiir den Benutzer von
grossem Vorteil. Dadurch kann er beispielsweise
Konen bearbeiten, indem er im Dialog das Zeich-
nungsmass und den Bezugspunkt der Fase an der
Schleifscheibe eingibt. Fasenhéhe und -breite
werden automatisch berechnet, wodurch sich
unndtiges und fehlerhaftes Rechnen eriibrigt.



2k 1| Frei definierbare Schleifprozesse
2 | Auswahl Microfunktionen
3 | Programmierung mit Pictogramming

4 | Flexibilitat tber ein breites
Werkstiickspektrum
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e Programmierkomfort ist das A und O, wenn es  Programmierung zu aufwéndig wird, sind die
e um wirtschaftliche Schleifprozesse geht. Dieser  CNC-Microfunktionen genau das Richtige.
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Der Trend bei zu schleifenden Werkstiicken geht
zu hoher Komplexitét, kleinen Serien und teuren
Werkstoffen. Um nicht durch fehlerhafte Pro-
duktion viel Geld in den Sand zu setzen, muss
der Maschinen-Bediener den Schleifprozess zu
100 Prozent kontrollieren und gegebenenfalls
korrigieren konnen. Die Studer-Software erlaubt
notwendige Achskorrekturen wahrend des lau-
fenden Prozesses. Neben Einzelsatzbetrieb und
Vorschub-Qverride hat Studer das elektronische

1| Korrekturen beim Nachschleifen

2 | Praxisgerechte Korrekturmaglichkeiten
3| Messsteuerung

4 | Massabweichungen schnell und sicher
korrigieren

Handrad mit dem Vorschub verbunden. Damit
kann der Bediener den automatischen Vorschub
jederzeit stoppen und (ber das Handrad neue
Werte vorgeben. So vermeidet er Kollisionen,
denen Programmierfehler zugrunde liegen.

Bei grésseren Serien und bei automatisierten
Anlagen werden die notwendigen Korrekturen
vollautomatisch durch Inprozess-Messsteuerun-
gen korrigiert oder Korrekturwerte von externen
Messstationen direkt in die Maschine iibernom-
men.

Einzelne Werkstiickpartien lassen sich ohne Ein-
griff am Programm schnell und sicher auf Tasten-
druck nachschleifen.



e 1 Statusbildschirm
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Unter dem Namen «EasylLoad» bietet Studer
erganzende, einfache Werkstiick-Handlingsyste-
me, die von der CNC der Maschinen angesteuert
werden.

Wer glaubt, dass Handlingsysteme kompliziert
und nur bei Grossserien rentabel sind, hat die
Studer-Losung noch nicht erlebt: Eingebettet in
die normale Bedienung wird sie auf einfachste
Weise konfiguriert. Alle Positionen des Portals
lassen sich im Teach-in einrichten. Einmal ge-
speicherte Positionen kénnen immer wieder
aufgerufen werden. Funktionen wie Priifteil- und
Ausschussteil-Ausschleusung sind ebenso inte-
griert wie das Einbringen eines Eichteils fiir die
Inprozess-Messsteuerung.

Im Stérfall gibt ein Statusbild Aufschluss darii-
ber, welches Element die Storung verursacht. So
lasst sich der Fehler in kurzer Zeit beheben, ohne
dass die Anlage lange stehen bleibt und grosse
Kosten verursacht.




SIUDEE GEIMODIHG SYSTEM

1| Diagnosehilfen
2 | Telediagnose
3 | Fehlermeldungen im Klartext

Perfekte Diagnose

10

ohne Umwege

Stérungsursachen missen schnell gefunden
werden, um teure Stillstandszeiten der Maschi-
ne zu verhindern. Die Diagnosehilfe erleichtert
die Fehlersuche am Bildschirm erheblich, so dass
sich viele Storungen schnell erkennen und be-
heben lassen. Bei grosseren Problemen kdnnen
sich die Studer-Spezialisten in der Schweiz tiber
die optionale Telediagnose direkt mit der Ma-
schine verbinden und die Ursache der Stdrung
feststellen.



1| Maschinensteuerung
2 | PC-Arbeitsplatz
3| Vernetzung

Der Integration von Maschinen in ein betrieb-
liches Umfeld kommt immer gréssere Bedeu-
tung zu. Die neusten von Studer eingesetzten
Maschinen-Steuerungen verfiigen alle tiber eine
eingebaute Ethernet-Schnittstelle, die teure und
aufwéndige DNC-Systeme erspart. Auch das las-
tige Erstellen von Backups auf Disketten entfallt.
Zusammen mit der neuen Programmier-Software

StuderGRIND werden alle auf einem externen
Programmierplatz erstellten Programme auf dem
Server verwaltet, von dem sie einfach auf die ge-
wiinschte Maschine geladen werden.

"



StuderThread

Diese Gewindesoftware erweitert die
Universalrund- zu einer
Gewindeschleifmaschine

Unrund-Schleifsoftware fiir die Bear-
beitung von industriellen Kurven und
Polygonen

StuderProfil

Sichere Bearbeitung von Werkstiick-
bzw. Schleifscheibenkonturen und
den dazugehdrenden Programmen

StuderTechnology

Schleiftechnologie, Schleifzeiten und
Stiickkostenberechnung

StuderGRIND

Werkstiickorientierte Programmerstellung
und Datenhaltung

Langskonturen im Schélschleifver-
fahren einfach und wirtschaftlich
bearbeiten

Hochautomatisierte und hochflexible
Lésung zum Schleifen von Press- und
Stanzstempeln

StuderFormHSM

Erweiterung von StuderForm fiir geho-

StuderDress bene Anspriiche

Rationelles Profilieren und Umprofilie-
ren von Schleifscheiben

e Software StyagerGHIND

StuderGRIND ist die perfekte Software fiir die
Online- und Offline-Programmierung von Schleif-
maschinen. Sie lduft auf PCs und windows-fahi-
gen Maschinensteuerungen. Die werkstiickori-
entierte Datenhaltung verhindert ein Datenchaos
und ermdglicht das Wiederauffinden aller Daten
innerhalb kiirzester Zeit.

In StuderGRIND steckt die Erfahrung, Intelligenz
und Reproduzierbarkeit der aktuellen Schigif-
technologie. Ein méchtiges Werkzeug, das
Schleifzeiten kurz halt, Prozesse optimiert, be-
stehendes und neu erarbeitetes Know-how kon-
serviert und jederzeit verfiighar halt. Diese Soft-
ware kombiniert Prazision mit Wirtschaftlichkeit
und ist trotzdem einfach in der Bedienung.

Bereits die Basisversion von StuderGRIND ist
komfortabel ausgestattet, zudem stehen eine
Vielzahl von Zusatzmodulen zur Verfligung, die
weitere Einsatzmdglichkeiten erschliessen.



StuderTechnology macht Schluss mit ineffizien-
ten Bearbeitungen. Noch werden in vielen Werk-
statten immer die gleichen Erfahrungswerte fiir
Umschaltpunkte und Vorschiibe verwendet —
Werte, die auf mehrfache Sicherheit beziiglich
Mass-, Form-, Lagetoleranzen und Oberflachen-
qualitat ausgerichtet sind. Dadurch bleiben
Schleifwerkzeuge meist weit unter ihrem Leis-
tungsvermégen, und die Schleifzeiten sind regel-
massig zu lang. Der Bediener ist nicht in der Lage,
die Vielzahl von Einflussgréssen jedes Mal neu
zu berechnen. Schlechte Kompromisse sind oft
die Folge.

StuderTechnology berechnet alle relevanten
Prozessparameter nach den neuesten schlgif-
technologischen Erkenntnissen. Fiir jeden Be-
arbeitungsschritt ermittelt das Modul aus den
wichtigsten prozessrelevanten Einflussgrossen
wie Schleifscheiben-, Werkstoff- und Kihl-
schmiermittelspezifikation die optimalen Wer-
te. Das Ergebnis: ein erhebliches Plus an Wirt-
schaftlichkeit!

Erstellte Programme lassen sich simulieren
und auf Kollisionen im ganzen Maschinenraum
priifen. Die Bearbeitungszeiten werden exakt
berechnet, was dem Anwender schon in der An-
gebotsphase zugute kommt.
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1| Schleiftechnologieberechnungen
2 | Optimierter Schleifprozess
3| Virtueller Maschinenraum
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1| Abrichterdefinitionen

2| Schleifscheiben-Definitionen
3| Abrichten mit Diamantfliege
4| Ausraumzyklen

5| Links: Konventionelle Methode
Rechts: Methode mit Ausrdumzyklen

Das Umprofilieren einer Schleifscheibe ist mitun-
ter eine der zeitintensivsten Arbeiten auf einer
Schleifmaschine. Die Maschine ist wéhrenddes-
sen blockiert und kann keine Teile produzieren.

Hier setzt StuderDress mit einer komplett neu-
en Strategie zum Neu- und Umprofilieren einer
Schleifscheibe den Hebel an. Durch optimal aus-
gelegte Schnittaufteilung wird das Scheibenma-
terial in weniger als der Halfte der sonst tiblichen
Zeit ausgeraumt.



Bereits in StuderGRIND sowie in der Steuerung  hinaus beliebige freie Profile erstellt und die

sind eine Vielzahl von Standard-Scheibenprofilen  dazugehdrenden Abrichtprogramme generiert

direkt abrufbar. Mit StuderProfil kénnen dariiber ~ werden. Ebenfalls lassen sich einfache oder
komplexe Werkstiickkonturen erstellen, die mit
einer Radiusschleifscheibe bahngesteuert bear-
beitet werden.

. e 1| Anwendungsbeispiel fir Fraserprofil
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StuderThread
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StuderThread verleiht einer Universalrundma-
schine die Funktionalitat einer Gewindeschleif-
maschine. Teiloperationen wie Gewindeschlei-
fen kénnen damit inhouse ausgefiihrt werden,
was Zeit und Kosten spart. Die gebrduchlichsten
Gewindetypen sind direkt abrufbar. Zusatzlich
lassen sich Freiform-Gewindeprofile jederzeit
herstellen.

1| Makros fiir verschiedene
Gewindetypen

2 | Anwendungsbeispiel 3-gangiges
Gewinde einstechen

3| Grafische Darstellung der
Abrichtstrategie

4 | Berechnung der Profilverzerrung




Die universelle Unrund-Schleifsoftware ermdg-
licht das Bearbeiten von Kurven und Polygonen
ftir Standard-Anwendungen im Kleinserienbe-
reich.

HSM steht fiir High-Speed-Machining. Diese
Software macht den Unrund-Schleifprozess be-
herrschbar und geniigt hdchsten Anspriichen bei
der Bearbeitung von Kurven und Polygonen.

1.07:d00d - 4711.01  Lizenziest iz Studer Mitarbeitailn

StuderFormHSM steuert die Achsantriebe auf
der tiefstmdglichen Ebene direkt an und kann
dadurch den hochdynamischen Prozessvorgaben
folgen. Durch die einfache Bedienbarkeit und die
hohe Bahngenauigkeit im dynamischen Betrieh
eignet sich StuderFormHSM ausgezeichnet fiir
die Einzelteil- und Grossserien-Fertigung.

-
HQ

4 STUDER

1| Anwendung Nockenring

2| StuderFormHSM

3| Analysegrafik Soll-/Ist-Kontur
4| Analysegrafik Achsbewegungen
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1| Anwendung Stanzstempel
2 | Dialog fiir Querschnitt-Definition
3| Dialog fiir Langsschnitt-Definition

4 | Makros fir Stempelquerschnitte

StuderPunch

1.01x01d - 4.11.01

Licensed toc
Studer Mitarbestern

« STUDER

StuderPunch ist die perfekte Software zum
Schleifen von Press- und Stanzstempeln mit ho-
hem Automatisierungsgrad. Ausgelegt fir Ein-
zelteile und Fertigung von Kleinserien ldsst sich
StuderPunch auf Universalschleifmaschinen und
auch auf speziell fiir diesen Prozess zugeschnit-
tenen Produktionsmaschinen einsetzen. Das je-
weilige Firmen-Know-how kann in sogenannten
Fertigungsaufgaben hinterlegt werden.

(c) www.mcs.ch

]

Stempel




Mkt Lty

I T I ] ]

1| Makro fiir Standardformen

2 | Bestimmung Rohteilgeometrie

3| Schnittaufteilung und Schleif-
prozess

StuderContour ist darauf spezialisiert, Langs-
konturen im Schalschleifverfahren hochgenau

: Z r I+ 1 2 a7 =
T —
= =
== —
Erweiterungsmodul
haltnis beziiglich Mass-, Form- und Lagetoleran-
zen préazise und schnell zu schleifen. Dank dem —
automatischen Generieren der Programme und E f—— !

zu bearbeiten. Ob Stufen-, Gewindebohrer, Zieh-
werkzeuge oder andere rotationssymmetrische
Wellenteile — die verschiedenen Durchmesser
kénnen aus dem Vollen heraus geschalt werden.
Die Verfahrwege werden optimal aufgeteilt,
so dass bei kiirzesten Wegen eine mdéglichst
konstante Schnittleistung der Schleifscheibe
erreicht wird. Ein zentraler Bestandteil ist die
ausgekliigelte Korrekturfunktion. Sie erlaubt es,
Durchbiegung, Zylindrizitdt und Geradheit bei
Teilen mit kritischem Durchmesser/Langen-Ver-

deren Simulation ist StuderContour extrem be-

dienerfreundlich und sicher in der Anwendung. L e ——

e Vordefinierte Stufenwerkzeuge

e Einfacher zu bedienender, werkstattgerechter
Kontureditor

e DXF und IGS Schnittstelle fiir den Import von
Konturen

e Nachschleiffunktion

e Simulation der Programme

e Integration des Firmen-Know-hows

e Einfachste Bedienbarkeit =

== }

Unsere Angaben basieren auf dem technischen Stand unserer Maschinen bei Druck dieses Prospekts. Wir behalten uns vor, unsere Maschinen technisch
weiterzuentwickeln oder konstruktiv abzudndern. Damit konnen Masse, Gewichte, Farbe usw. der gelieferten Maschinen von den vorliegenden Angaben
abweichen. Die vielfaltigen Anwendungsmaglichkeiten unserer Maschinen sind von der von unseren Kunden konkret gewtinschten technischen Ausstat-
tung abhéngig. Massgebend fir die Ausstattung der Maschinen ist daher lich die mit den Kunden spezifisch vereinbarte Ausstattung und nicht
generelle Angaben oder bildliche Darstellungen.
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