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Anwendungsfelder — Medizinaltechnik Werkzeugherstellung Produktion

Exzellente Zuganglichkeit
und einfaches Risten

Die Baureihe 305 — kleine
Aufstellflache bei grosem
Arbeitsraum




Ein wichtiges Kennzeichen der Baureihe 305 ist die Uberaus stabile und dabei sehr kompakte Bauweise. Die
unter 30° geneigte Schleifspindel erlaubt einen ausgesprochen steifen Achsaufbau und bietet weitere
Vorteile: einen grofSen Arbeitsraum bei kleiner Aufstellflache, exzellente Zuganglichkeit beim Risten und

beste Sicht auf die Schleifstelle. Alle Maschinen der Baureihe 305 sind mit 5 CNC-

g
Achsen und modernster digitaler Steuerungstechnik ausgestattet. Eine einfache /7 |i
Bedienung und Programmierung der Maschinen stellt Schitte durch die selbst '

(73

entwickelte Software SIGS sicher.

Fir die hochgenauen Schleifbearbeitungen ist die Thermostabilitat der Ma-
schine von entscheidender Bedeutung. Dem tragt der konstruktive Aufbau
der Maschine Rechnung. Das Maschinenbett bildet eine Baueinheit mit dem
Kihlschmierstofftank, der mehr als 400 Liter temperaturgeregeltes Kihlschmiermit-
tel fasst. Die Warmequellen in der Maschine, wie die leistungsstarken Antriebsmotoren
fur Schleifspindel, Werkstuckrotation und Schwenkachse, werden ebenfalls gekuhlt, so dass ein
konstantes und homogenes Temperaturniveau in der gesamten Maschinenstruktur vorliegt.

» Kompakte Bauweise — kleine Aufstellflache und groRer Arbeitsraum m ,"
Schwenkaghse 7 30°
£/

ot

» Freier Blick auf die Zerspanung — optimierte Verhaubung ohne Tropfkanten

)

- Offener Arbeitsraum — exzellente Zuganglichkeit und einfaches Riisten £/
- Steifer Achsaufbau und optimale Krafteinleitung — geneigte Schwenkachse A
> Minimale Ausgleichsbewegungen — optimierter Schwenkpunkt der Schleifspindel ‘ :
 Thermostabilitat — gekiihlte Antriebe und temperiertes Maschinenbett ;@

- Einfache Handhabung — bedienerfreundliche Schiitte-Software SIGS 2 4 \\
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WerkstUcktaster
zur automatischen
Rohteillageeinmessung

Automatischer
Schleifscheibenwechsler
mit zugehorigen
Kdhlmittelverteilern



Alle Rotationsantriebe sind als digitale Direktantriebe ausgefihrt und verfligen Gber hochauflésende
direkte Messsysteme. Die hohe Leistung der Schleifspindel bis 15 KW erlaubt grofSe Zerspa-
nungsvolumina und ist sogar fur Bearbeitungen wie das Hochleistungstiefschleifen geeignet,
bei denen hohe Schleifspindeldrehmomente gefordert sind. Die HSK-Aufnahme fur die Schleif-
scheiben gewahrleistet eine hohe Wiederholgenauigkeit und bietet ein schnelles manuelles oder
automatisches Wechseln der Schleifscheibenpakete. Besonderheit bei Schitte: gemeinsam

mit der Schleifscheibe werden die Kihlschmierstoffdisen gewechselt. Das stellt sicher, dass

¥
auch bei automatischem Wechsel fir jeden Schleifprozess die optimale Kihlschmierstoff- ¢ F

versorgung gegeben ist.

Die Universal-Rotationsachse flr die Werkstucke erlaubt mit ihren exzellenten Rundlauf- und Teilungs-

genauigkeiten eine leistungsfahige und sehr genaue Prozessfuhrung bei anspruchsvollen Operationen wie dem Drallschleifen

oder dem Schleifen von Werkzeugkonturen und -winkeln. Dabei durchlauft sie einen ausgesprochen grof3en Drehzahlbereich
—im Standard bis maximal 2500 min™ und je nach Maschinenvariante sogar bis 4000 min™. So lassen sich auch Rundschleif-
operationen realisieren, wie beispielsweise das Auflenrund-Formschleifen oder das Seitenschalschleifen. Das eingespannte
Werkstlck wird Uber einen Messtaster automatisch in seiner Lage und Geometrie bestimmt.

« Freiheit in der Bewegung — 5 CNC-Achsen und modernste digitale Steuerungstechnik

* Prazision im Prozess — digitale Direktantriebe mit hochauflésenden Messsystemen fiir alle Rotationsachsen

- Wabhlfreiheit — je nach Anforderung wahlen Sie zwischen Kugelrollspindelantrieben oder Linearmotortechnik in X, Y und Z
 Zwei in Einem — die universelle Werkstiickachse ist fiir Rund- und Drallschleifoperationen geeignet

» Optimale KihImittelzufuhr — auch nach automatischem Schleifscheibenwechsel durch zugeordnete Kiihimittelverteiler

> Modular und flexibel — umfangreicher Ausriistungsbaukasten fiir Werkstiickspannung, -abstiitzung und -handhabung
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4 Verschiedene Moglichkeiten
zur FUhrung und Abstutzung

Variables Spannsystem % .
fur unterschiedlichste \ -
Anforderungen
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Hauptanwendungsfeld fir die 305 ist das Herstellen und Aufbereiten von Zerspanungswerkzeugen fir die Metall-
und Holzbearbeitung. Auf Grund ihrer Vielseitigkeit wird die Maschine aber auch zur Herstellung unterschiedlichster
Produktionswerkstlcke eingesetzt.

Starke der 305 ist der umfangreiche Ausriistungsbaukasten. So stehen —je nach Anwendung — verschiedenste Még-
lichkeiten fur Spannung, Fihrung und Abstltzung der Werkstlcke zur Verfligung. Je nach verlangter Rundlaufprazi-
sion kann mit Zangenspannung, automatischem Mehrbereichsspannfutter oder hochgenauem Hydrodehnspannfutter
gearbeitet werden. Fur einige Spannmittel ist zur Genauigkeitserhéhung auch eine mechanische Exzenterkompensa-
tion des gespannten Werkstlcks moglich. Abgestitzt werden kann Uber Reitstock oder Linette — wahlweise ortsfest
unter der Schleifstelle oder mitlaufend. Im Falle der automatischen Werkstlickbeladung kénnen die Abstltzelemente
auch pneumatisch weggeklappt und angestellt werden.

Die automatische Bestlickung mit unterschiedlichen Schleifscheiben ist im Standard der Maschine enthalten. Op-
tional kénnen die Schleifscheiben mittels Laserstrahl vermessen und in der Maschine abgerichtet werden. Fur die
Be- und Entladung der Werkstucke steht ein Pick-Up-Lader zur Verfugung, der je nach Anwendung als Einfach- oder
Doppelgreifer ausgefihrt werden kann.

+ Ein umfangreicher Ausriistungsbhaukasten ermdglicht den Einsatz in unterschiedlichen
Anwendungsfeldern

* Flexibilitat in der Werkstiickspannung durch unterschiedliche Spannmittelsysteme

« Variable Werkstiickabstiitzung und -fithrung mit Reitstock oder Liinette

+ Automatische Be- und Entladung der Werkstiicke mit Pick-Up-Lader

+ Automatische Erfassung von Werkstiicklage und -geometrie mit einem 3D-Messtaster

« Schleifscheibenvermessung mittels Laser und Abrichtmdglichkeiten in der Maschine
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Profilstempel Multifunktionswerkzeuge Profilplatten
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Insbesondere kénnen mit dieser Antriebstechnik auch anspruchsvolle Profilformen wirtschaftlich gefertigt
werden. Dies gilt fir Werkzeuge, die Rundumprofile haben und maoglicherweise dazu noch unsymmetrisch
sind, ebenso wie fur eine Vielzahl orthopadischer Implantate aus der Medizinaltechnik.

Die extrem hohen Achsbeschleunigungen von 1g und die grofRen Verfahrgeschwindigkeiten —in der X-Achse
bis 48 m/min — erlauben es, die komplexen Formen mehrachsig und zeilenférmig im Pendelhubverfahren
zu schleifen. Das erhoht die Produktivitat und senkt die Werkzeugkosten durch den Einsatz von einfachen
Schleifscheibengeometrien an Stelle von teuren Formschleifscheiben.

Mit einer FlUssigkeitskihlung in allen Achsen und temperaturgeregeltem, feinstgefiltertem Kuhlschmiermittel
werden weitere Voraussetzungen fiir hochgenaue und technologisch optimierte Schleifprozesse geschaf-
fen. FUnf Magazinplatze fur Schleifscheiben in der Maschinengrundausstattung und eine Schleifscheiben-
drehzahl, die optional bis 24000 min" gewahlt werden kann, sorgen fur eine grof3e Vielseitigkeit in den
Bearbeitungsprozessen.

 Bestechende Produktivitat mit Beschleunigungen bis 1g und Geschwindigkeiten bis 48 m/min
« Spielfreie Direktantriebe in allen Achsen sichern Dynamik und Prazision

 Genaue und schnelle Konturfahrt mit exzellenter dynamischer Steifigkeit und Dampfung in
den Vorschubachsen

+ Gleichbleibende Qualitat durch wiederholtreue Positionierung und Verfahrbewegungen
+ Maltreue durch thermostabile Maschinenstruktur und Fliissigkeitskiihlung in allen Antrieben

« Temperiertes und feinstgefiltertes Kithlschmiermittel fiir beste Schleifqualitat

Dynamisch und konturtreu — fir Freiformflachen ist die 305/inear ideal
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Typische Werkzeuge, ge-
scharft auf einer Schitte
Schleifmaschine 305trend
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Das 50fach Kettenmagazin
ist Bestandteil des
Komplettpakets
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Die 305trend ist ein fein abgestimmtes Komplettpaket aus Maschine, Ausriistung und
Peripherie, konzipiert fiir das Nachscharfen von Zerspanungswerkzeugen. Die Maschine ist
trotz des guinstigen Preises durch den hohen Technologiestandard der Baureihe 305 charak-
terisiert. Grundaufbau, Kinematik und Arbeitsraum sind ebenso identisch wie die 5 CNC-
Achsen, die Maschinensteuerung und die Software. Wirtschaftlich wird das Nachscharfen
durch die vollautomatische Abarbeitung der unterschiedlichsten Nachscharfvorgdnge.

Das Spektrum an bearbeitbaren Werkzeuggeometrien deckt sich dabei weitgehend mit dem breiten Angebot der Bau-
reihe 305. Die Leistungsdaten der Antriebe sind allerdings auf den Einsatzzweck der Werkzeugaufbereitung ausgelegt.
So hat die Schleifspindel eine Antriebsleistung von 8 kW und eine Maximaldrehzahl von 12000 min™.

Das Maschinenpaket beinhaltet einen integrierten Kettenlader mit 50 Werkstlck-Magazinplatzen. Gespannt werden
die Werkstlcke in einem Mehrbereichsspannfutter. So kénnen nicht nur unterschiedliche Werkzeugtypen wie Bohrer,
Fraser oder Stufenwerkzeuge, sondern auch unterschiedliche Schaftdurchmesser im ,Mischbetrieb” bearbeitet wer-
den. Die von Schutte entwickelte Software SIGS hilft auf einfache Weise bei der Zuweisung und Bearbeitung der im
Kettenlader befindlichen Werkzeuge.

Unterstutzt wird der Bearbeitungsprozess durch einen Speicher von drei verschiedenen Schleifscheibenpaketen in-
klusive der dazugehorigen Kuhlmitteldisen. Wie bei allen Maschinen der 305-Familie werden sie gemeinsam
mit den Schleifscheiben gewechselt. Komplettiert wird das Gesamtpaket durch einen Olnebelabscheider und die
KuhImittelaufbereitungsanlage.

 Hoher Technologiestandard mit allen konstruktiven Merkmalen und Vorteilen
der Maschine 305

« Prozessflexibilitat durch drei automatisch gewechselte Schleifscheibenpakete
mit bis zu 9 Schleifscheiben

+ Mannlose Fertigung aus einem Puffer von bis zu 50 Werkzeugplatzen im
integrierten Pick-Up-Lademagazin

* Flexibel fiir unterschiedliche Werkzeugdurchmesser mit pneumatisch be-
tatigtem Mehrbereichsspannfutter

+ Komplett als Paket inklusive Olnebelabscheider und KiihImittelfilteranlage

MASCHINE, AUSRUSTUNG UND AUTOMATISIERUNG IM PREIS-

WERTEN KOMPLETTPAKET FUR DIE WERKZEUGAUFBEREITUNG
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Das patentierte Werkstlickflhrungssystem
WEFS sichert auch bei Werkzeugen mit gro-
Sem L/D-Verhaltnis (z.B. Tieflochbohrern)
eine optimale Prozessfihrung

Schneidkantenpraparation
in der Maschine mit dem
Magnetfinishverfahren

Bild links:
Anwendungsbeispiel
Medizinalbohrer

Bild rechts:

Die 305micro schleift
Kleinstwerkzeuge ab einem
Durchmesser von 20 pm
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Voraussetzung fir ein gutes Einsatzverhalten der Mikrowerkzeuge sind exzellente Oberflachenqualitaten an den Schneidkan-
ten der Werkzeuge und ein praziser Rundlauf zwischen Schneiden und Schaft des Werkzeugs. Die 305micro stellt optimale
Voraussetzungen zur Erfillung beider Qualitatskriterien bereit. Das von Schiitte patentierte Werksttckfihrungssystem WFS
sorgt fur eine genaue, spielfreie und stabile Werkstlickspannung und einen schwingungs- und vibrationsarmen Schleifpro-
zess — auch bei langen, dunnen Werkzeugen. Das wird dadurch erreicht, dass die hochgenaue Fihrung und Unterstltzung
des Werkzeugs immer in unmittelbarer Nahe der Schleifstelle gegeben ist. Der Einsatz von Linearmotoren stellt prazise und
hochdynamische Schleifprozesse sicher und sorgt fur kurze Schleifzeiten. Und auch beim Rundschleifen kleinster Durchmesser
werden hohe Schleifleistungen erreicht: die Werkstlckrotationsachse bietet Drehzahlen bis 4000 min™.

Gerade bei den kleinen Werkzeugen ist die definierte und reproduzierbare Praparation der Schneidkanten wichtig. Dazu hat
Schutte als erster Hersteller das Magnetfinishverfahren in den Ausrustungsbaukasten integriert. Ohne umzuspannen und
vollautomatisch wird Uber einen Finishingprozess eine definierte und gleichmafige Verrundung entlang der Schneidkante
im pm-Bereich hergestellt — und zwar unabhangig von der Geometrie des Werkzeugs.

Mit dem Schutte Werkstlckfuhrungssystem ist die prazise Ausrichtung des Werkstlcks sehr komfortabel moglich. Die Feinjustage
des Auflageprismas wird mit gespanntem Werkstlck vorgenommen. Ein Festkdrpergelenk fir die bendtigte Verstellfeinheit und
Niederhalter, Werkstick und Grundhalter werden als gesamte Einheit in die Flucht zur Werkstlckrotationsachse gesetzt.

+ Hochste Prazision durch spielfreie Direktantriebe mit geschlossenem Regelkreis in allen
Achsen

« Exakte und spielfreie Werkstuickfiihrung mit patentiertem Werkstiickfiihrungssystem WFS
« Einfache Werkstiickjustage ohne Losen der Werkstiickklemmung

 Komfortables Riisten mit menugefihrten Einmesszyklen fiir Werkstiickposition und -flucht
 Hohe Oberflachengiite am Werkzeug durch vibrationsarme Schleifprozessfithrung im WFS
+ GleichmaRige Qualitat durch Thermostabilitat mit Fliissigkeitskithlung in allen Antrieben

» Prazise Schleifergebnisse mit temperiertem und feinstgefiltertem Kiihischmiermittel
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Siemens 840D-Steuerung mit
SIGS-Bedienoberflache
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SIGS bietet optimale

Unterstutzung auf dem
Weg von der Zeichung
zum Werkzeug




SIGS unterstltzt die Bedienung und vor allem die Programmierung der Maschine. Auf der Grundlage von Ma-
schinen-, Schleifscheiben-, Technologie- und Werkstuckdaten generiert SIGS innerhalb von wenigen Sekunden
ein NC-Programm. Programmhandhabung und Parametereingabe sind am Windows-Standard orientiert und
leicht erlernbar. Erganzende Grafiken fur jeden einzelnen Parameter machen die Eingabe leicht verstandlich. Viele
Parameter kdnnen zudem automatisch mit Vorgabewerten aus einer Datenbank belegt werden. Besonders stark
ist SIGS in der Programmierung von komplexen Zerspanungswerkzeugen. SIGS deckt damit weit Uber den
Bereich der Standardwerkzeuge hinaus die Anforderungen des Marktes ab.

Geschliffen werden auch viele Werkstlcke, die durch Freiformflachen charakterisiert sind, beispielsweise Knie-
gelenkimplantate aus dem Medizinalbereich. Fir Flachen, die sich nicht parametriert beschreiben lassen, besitzt
SIGS eine Schnittstelle zu CAD/CAM-Systemen. Hier werden die Werkzeugwege auf Grundlage eines 3D-Modells
erzeugt. Um die Maschine auch fir beliebige Schleifprozesse einsetzen zu konnen, steht jedem Kunden die freie
NC-Programmierung zur Verfugung. Auch hierbei muss nicht auf den Bedienkomfort der SIGS-Bedienoberflache
verzichtet werden.

» Umfassende, komfortable und bedienerfreundliche Steuerungsoberflache 3
drill

- Einfach erlernbar mit intuitiver, windows-orientierter Meniifiihrung

« Weitreichende Unterstiitzung bei Programmerstellung und Technologieauswabhl, S

insbesondere fiir das Werkzeugschleifen
XStep tools

X modula

+ Freie Programmierung mit dem Bedienkomfort von SIGS Schutte Integrated
 CAD/CAM-Kopplung und Simulation Grinding Software

« Zeitparalleles Arbeiten mit einem Programmierplatz fiir die Arbeitsvorbereitung

* Flexible Weiterentwicklung auf neue Kundenanforderungen und Maschinen-
funktionen
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Bild links:
12fach Wechsler fir
die Schleifscheiben

Bild rechts:
Kettenmagazin
fur die Werkstucke

Automatische Werkstlckbe-
und -entladung mit dem
Pick-Up-Lader
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Der automatische Schleifscheibenwechsel erfolgt unter Nutzung der Maschinenachsen, mit denen die Uberga-
beposition genau angefahren wird. Eine HSK-Schnittstelle in der Spindel stellt die py-genaue Positionierung der
Schleifscheibe sicher. Die Kihimittelverteiler werden gemeinsam mit den Schleifscheiben gewechselt —so hat jeder
Prozess auch nach dem automatischen Wechsel die optimale KihImittelzufuhr. Ein umfangreiches Kontingent an
Schleifscheiben wird aus Magazinen bereitgestellt. Unterschiedliche Ausbaustufen geben nahezu unbegrenzte
Flexibilitat: es kann zwischen 3, 4, 5, 12 oder 24 Schleifscheibenplatzen gewahlt werden.

Die Werkstlckbe- und -entladung erfolgt durch einen pneumatisch betatigten Schwenkarm. Wird dieser mit einem
Doppelgreifer besttckt, kdnnen beide Vorgange direkt nacheinander erfolgen. Der Schwenkarm bedient sich aus
Kettenmagazinen oder Paletten unterschiedlichster GréfSe, mit maximalen Kapazitaten von 170 Werkstlcken im
Kettenlader oder — je nach Werksttckdurchmesser —von bis zu 400 Palettenplatzen. Alternativ zum Pick-Up-System
kann die Werkstlckrotationsachse auch direkt Uber einen Roboter bestlickt werden. Dieser ist vorteilhaft, wenn
kurzere Beladezeiten und grofRere Werkstlckpuffer verlangt sind. AuSerdem kénnen in die Roboterzelle Prozesse
wie das Laserbeschriften integriert werden.

« Prozessflexibilitat durch automatischen Schleifscheibenwechsel

+ Optimale Kiihlung und Schmierung durch gemeinsamen Wechsel von
Schleifscheibe und Kiihlmittelverteiler

« Vielseitige Technologie durch Scheibenmagazine unterschiedlicher GroRe
+ Variable Werkstiickhandhabung mit Pick-Up-Lader oder Roboter
« Variable Werkstiickpuffer in Kettenmagazinen oder Paletten

« Flexible Auftragsabarbeitung mit Softwareunterstiitzung

Schleifscheibe mit zugeordnetem KuhImittelverteiler
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24fach Schleifscheibenwechsler

Bild rechts:
Optimale Softwareunterstitzung
— auch fur die Peripherie
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In einem hochflexiblen und vollautomatisierten Schleifzentrum werden die
Komponenten fiir das automatische Handling von Schleifscheiben und Werk-
stiicken zusammengefiihrt. Das Schleifzentrum zeigt, wie aus der Kombi-
nation leistungsstarker Einzelmodule ein beeindruckendes Komplettsystem
entsteht, das neue Dimensionen der Produktivitat erschlief3t.

Ein 12fach oder 24fach Scheibenwechsler stellt das erforderliche breite Spektrum an einsetzbaren
Schleifprozessen bereit und ermdglicht die Herstellung verschiedenster Werkstiickgeometrien. Ein 170-
fach Kettenlader fir die Werkstucke stellt einen aufserordentlich grofsen Puffer flr die automatische
Abarbeitung bereit. Eine hohe Produktivitat entsteht beispielsweise durch eine mannlose Fertigung in
der Nachtschicht.

Gerade fUr das Nachscharfgeschaft von Zerspanungswerkzeugen ist die Durchmesserflexibilitat des
Magazins ein entscheidender Vorteil. Werkzeuge unterschiedlicher Durchmesser werden automatisch
eingewechselt — entweder indem sie bereits mit Zwischenhllsen im Kettenlader magaziniert sind, oder
indem bei Durchmesserwechseln Spannhulsen separat beladen werden. Das Arbeiten mit Spannhulsen
erlaubt dabei eine hohere Bearbeitungsgenauigkeit, da in diesem Fall mit prazisen und hochgenau
laufenden Hydrodehnspannfuttern gearbeitet wird.

Je nach Flexibilitatsbedarf unterstltzt die Software eine durchmesserabhangige Bindelung des Werk-
stlickvorrats ebenso wie eine rein auftragsbezogene Abarbeitung. Dies geht auch im Mischbetrieb.

« Vielseitige Schleiftechnologie durch groRes Scheibenmagazin

+ Mannlose Fertigung iiber Nacht aus groRen Werkstiickpuffern
- Softwareunterstiitzung fiir Auftragsorganisation und Peripherie
 Durchmesserflexible Werkstiickhandhabung und -spannung

* Flexibilitat und Genauigkeit durch Mehrbereichsspannfutter mit
mechanischer Exzenterkompensation

 Hochste Prazision mit Hydrodehnspannfuttern

Der 170fach Kettenlader stellt einen beachtlichen
Werkstlickpuffer fir die mannlose Fertigung bereit

DAS VOLLAUTOMATISCHE SCHLEIFZENTRUM
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Vorschleifen Frasen Bandschleifen Polieren
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Das Integrieren und Verkiirzen von Prozessketten setzt erhebliche Einspar- und Optimierungs-
potenziale in der Produktion frei. Oft fehlt es aber an Werkzeugmaschinen, die unterschiedliche
Bearbeitungsprozesse einer Verfahrenskette bedienen konnen. Anders bei der Baureihe 305
- Schiitte macht durch Verfahrensintegration die Komplettfertigung komplexer Werkstiicke
wirtschaftlich. Der Verzicht auf Umspannvorgange verbessert zudem die Genauigkeiten.

Komplexe Produkte aus der Medizintechnik, beispielsweise kinstliche Kniegelenke, haben hohe Anforderungen an Genauigkeit
und Oberflachenglite, um spater im Korper eines Menschen — maglichst lebenslang — ihre Funktion zu erfullen. Schitte hat die
Herstellungsverfahren, die zur Fertigung orthopadischer Implantate erforderlich sind, in die 305/inear integriert und ist damit
in der Lage diese komplexen Werkstlcke auf der Maschine komplett fertig zu bearbeiten:

+ Vor- und Fertigschleifen,

+ Frasen mit Schaft- und Kugelfrasern,
« mehrstufiges Bandschleifen,

+ mehrstufiges Polieren.

Die 3D-Konturen werden dabei auf der 305/inear zeilenformig geschliffen. Durch das Single-Point-Schleifen der konvexen
AulBenkonturen kann mit einem Schleifscheibensatz die gesamte Teilefamilie bearbeitet werden. Das reduziert die Werkzeug-
kosten und halt die RUstzeiten gering. Konturen, Taschen und Auskesselungen, in denen eine Schleifoperation unwirtschaft-
lich oder technologisch nicht méglich ist, werden mit Hartmetallfrasern auf der Schleifmaschine gefrast. Das mehrstufige
Bandschleifen bereitet die Oberflachen flr den abschliefsenden Polierprozess vor, der auf den Laufflachen der Kniegelenke
hochglanzende Oberflachen mit Ry-Werten von unter 0,05 um erzielt.

!

+ Verfahrensintegration auf einer Maschinenplattform
« Produktivitatsvorteil durch Komplettfertigung
« Prazision durch Verzicht auf Umspannvorgange

« Vollautomatische Auftragsbearbeitung mit 170fach Kettenlader
und 24fach Schleifscheibenmagazin

- Einsatz einfacher Schleifscheibengeometrien durch Single-Point-
Konturschleifen

Integrierter Polierprozess mit automatischer Dosierung der Polierpaste

KOMPLETTFERTIGUNG IN EINER AUFSPANNUNG
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MASCHINE 305 305linear  305trend  305micro
Lineare Achsen
Hub:
X-Achse (Langsbewegungen) mm 400 400 320 400
Y-Achse (Querbewegung) mm 250 250 250 250
Z-Achse (Vertikalbewegung) mm 250 250 250 250
Auflésung:
X-, Y- und Z-Achse pm <0,1 <0,1 <0,1 <0,1
max. Vorschubgeschwindigkeit:
X-, Y- und Z-Achse m/min 24 24 (48) 18 24
Rotationsachse fiir Werkstiick (A-Achse)
Auflésung im Teilbetrieb Grad <0,0001 < 0,0001 < 0,0001 <0,0001
max. Drehzahlbereich als Rotationsachse min” 200 200 200 200
max. Drehzahlbereich Universal-Rotationsachse min”! 2500 2500 2500 4000
Aufnahmekegel SK 50 SK 50 SK 50 HSK 50 E
max. Drehmoment Nm 88 88 88 25
Schwenkachse fiir Schleifkopf (C-Achse)
Schwenkbereich Grad 225 225 225 225
Auflosung Grad < 0,0001 < 0,0001 < 0,0001 < 0,0001
max. Schwenkgeschwindigkeit Grad/sec. 360 360 360 360
Schleifspindel (Motorspindel)
max. Drehzahl min”’ 12000 12000 12000 12000
max. Antriebsleistung kw 15 15 8 8
Aufnahmekegel HSK 50 E HSK 50 E HSK 50 E HSK 50 E
Option Schleifspindel
max. Drehzahl min”’ 24000 24000 12000 24000
max. Antriebsleistung kw 8 8 15 8
Aufnahmekegel HSK 50 E HSK 50 E HSK 50 E HSK 50 E
Steuerung
CNC SIEMENS 840D 840D 840D 840D
Antriebstechnik SIMODRIVE 611D 611D 611D 611D
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Schleifzentrum auf Basis der 305/inear
mit 12fach Schleifscheibenwechsler und
170fach Kettenmagazin,

Filteranlage, Olkuhler,

® Absaugung

3690

3250

SCHUTTE SCHLEIFMASCHINEN DER BAUREIHE 305




Schiitte

Alfred H. Schiitte
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