weitere Evolutions-

stufe

NEUE
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Mit der 335/inear decken Sie die Vielfaltigkeit Ihrer Werk-
stlicke prozess- und spanntechnisch optimal ab:

+ Herstellen und Nachschleifen von Zerspanungswerkzeugen

« Schleifen, Frasen, Polieren und Finishen von Implantaten

« Prozesssicheres Schleifen vom Abwalzfraser bis zum
Mikrowerkzeug

a Ein wichtiges Kennzeichen der Baureihe 335/inear ist die Uberaus stabile und dabei sehr kompakte
Bauweise. Die unter 30° geneigte Schleifspindel erlaubt einen ausgesprochen steifen Achsaufbau und
bietet weitere Vorteile: einen grof3en Arbeitsraum bei kleiner Aufstellflache, exzellente Zuganglich-
keit beim Rusten und beste Sicht auf die Schleifstelle. Die Baureihe 335/inear ist mit 5
CNC-Achsen und modernster digitaler Steuerungstechnik ausgestattet. Eine einfache
Bedienung und Programmierung der Maschinen stellt Schitte durch die selbst
entwickelte Software SIGSpro sicher.

Sc@tte
et

335=linear

Fir die hochprazisen Schleifbearbeitungen ist die Thermostabilitat der Maschine
von wesentlicher Bedeutung. Dazu tragt der stabile Grundaufbau der Maschine bei.
Das Maschinenbett bildet eine Baueinheit mit dem Kuhlschmierstofftank, der mehr als
400 Liter temperaturgeregeltes Kihlschmiermittel fasst. Die Warmequellen in der Maschine,
wie die leistungsstarken Antriebsmotoren flr Schleifspindel, Werkstlickrotation und Schwenkachse,
werden ebenfalls gekuhlt, so dass ein konstantes und homogenes Temperaturniveau in der gesamten

Maschinenstruktur vorliegt.

+ Kompakte Bauweise — kleine Aufstellflache und groRer Arbeitsraum

- Offener Arbeitsraum — freier Blick auf die Zerspanung

* Optimierte Verhaubung — exzellente Zuganglichkeit und einfaches Riisten

- Steifer Achsaufbau und optimale Krafteinleitung — geneigte Schwenkachse

+ Minimale Ausgleichsbewegungen — optimierter Schwenkpunkt der Schleif-
spindel

- Thermostabilitat — gekiihlte Antriebe und thermostabiles Maschinenbett

+ Einfache Handhabung — bedienerfreundliche Schiitte-Software SIGSpro

"= Die Schleifmaschinen 335/inear beeindrucken durch
kleine Aufstellflache bei groRem Arbeitsraum.
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Der grofRzligige Schwenkbereich des Schleifkopfes erméglicht alle notwendigen Anstellungen der Schleifscheibe zum Werkstick.
Drehzahl 15.000 min™, optional 24.000 min™.

Mit den standig wachsenden Anforderungen an Komplexitat und Genauigkeit wird
Schiitte mit der 335/inear im Bereich der Schleiftechnik dem zukunftsorientierten
Markt gerecht. Ganz wesentliche Komponenten sind dabei die leistungsstarken und
hochprazisen Antriebe, die mit der Software und der Steuerungstechnik exakt auf-
einander abgestimmt sind.

Alle Rotationsantriebe sind als digitale Direktantriebe ausgefihrt und verfligen Uber hochauflésende direkte Messsy-
steme. Die kompakte leistungsstarke Schleifspindel mit einem Spitzendrehoment von 15 Nm und einer Drehzahl von
15.000 min™ erlaubt grof3e Zerspanungsvolumina und ist sogar fir Bearbeitungen wie das Hochleistungstiefschleifen
geeignet. Bei einer optional erhaltlichen Schleifspindel sind selbst Drehzahlen bis zu 24.000 min™ realisierbar, die
einen effektiven Einsatz von Schleifstiften ermaoglichen.

Die HSK-Aufnahme flr die Schleifscheiben gewahrleistet eine hohe Spanngenauigkeit und bietet ein schnelles
manuelles oder automatisches Wechseln der Schleifscheibenpakete. Besonderheit bei Schitte: gemeinsam mit dem
Schleifscheibenpaket werden die Kihlschmierstoffdisen gewechselt. Das stellt sicher, dass auch bei automatischem
Wechsel fir jeden Schleifprozess die optimale Kuhlschmierstoffversorgung gegeben ist.

« Prozessflexibilitdt durch automatischen Schleif-
scheibenwechsel

« Optimale Kiihlung und Schmierung durch gemein-
samen Wechsel von Schleifscheibenpaket und
Kiihlschmierstoffdiisen

 Hohe Wechselgenauigkeit durch HSK-Aufnahme

« Drehzahl bis zu 24.000 min™
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AuRenrundschleifen Innenrundschleifen

Hauptanwendungsgebiet fiir die 335/inear ist das Herstellen und Aufbereiten von
Zerspanungswerkzeugen fiir die Metall- und Holzverarbeitung. Dabei deckt sie in
Bezug auf Lange und Durchmesser der Werkstiicke ein grof3es Anwendungsfeld ab,
vom Kleinstwerkzeug bis zum Walzfraser ist alles moglich.

Fir die unterschiedlichen Anwendungen stehen verschiedenste Mdglichkeiten fur das automatische

oder manuelle Spannen, Fihren und Abstltzen der Werkstlcke zur Verfigung. Je nach notwendiger
Rundlaufprazision und den gegebenen Toleranzen des Werkstlickschafts kann mit Zan-
genspannung, automatischem Mehrbereichsspannfutter oder hochgenauem Hydrodehn-
spannfutter gearbeitet werden. Auch Zwischenhilsen konnen automatisiert gewechselt
werden. Bei Werkstucken mit einem grofRen Lange-Durchmesser-Verhaltnis kann zusatzlich
ein Reitstock und/oder verschiedene Abstltzungsvarianten eingesetzt werden, wahlweise
ortsfest unter der Schleifstelle oder mitlaufend mit dem Werkstulck.

Kleinstwerkzeuge Extrem lange Werkzeuge, gespannt in einer Hohlspindel Die Universal-Rotationsachse flr die Werkstlicke erlaubt mit ihren hohen Drehmomenten
und exzellenten Rundlauf- und Teilungsgenauigkeiten eine leistungsfahige und sehr genaue
Prozessfihrung bei anspruchsvollen Operationen wie dem Schleifen von Werkzeugkonturen
und -winkeln. Dabei kann sie einen ausgesprochen grofsen Drehzahlbereich bis zu maximal 2.500 min™ durchlaufen.
So lassen sich auch Rundschleif-Operationen realisieren, wie beispielsweise das Aufenrund-Formschleifen oder das
Seitenschalschleifen. Steifigkeit und Dynamik sind optimal aufeinander abgestimmt, wodurch sich ein Werkstlck-
Durchmesserbereich von 0,01 mm bis zu 200 mm (optional bis zu 280 mm) abdecken l3sst.

+ Hohe Drehmomente, hohe Teilungsgenauigkeit
+ Geeignet fiir Rundschleifen und Konturschleifen
« Drehzahl bis zu 2.500 min™

.1.|i

Werkzeuge mit grofsem Durchmesser Werkzeuge mit hoher Masse
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Klappbare Abstitzung Fester Reitstock Klappbarer Reitstock

So vielfaltig und anspruchsvoll wie Ihre Werkstiicke sind die Losungen zum Spannen,
Abstiitzen und prazisen Fiihren auf der 335/inear.

Um alle Werkstlckvarianten optimal spannen zu kénnen, kann die 335/inear optional mit einem oder zwei Zusatz-
schlitten ausgerlstet werden. Der Zusatzschlitten X1 ist gleichermafen als Abstutzungsschlitten oder als Reitstock-
schlitten einsetzbar. Die Abstitzungsfunktionalitat wird ermdglicht, indem der Schlitten an beliebiger Position wahl-
weise an den Werkstuckschlitten oder an das Maschinenbett angekoppelt werden kann. Damit kann die Abstitzung
fest zum Werkstlck (z.B. zur Stirnbearbeitung) oder fest zur Schleifscheibe (z.B. beim Nuten) eingesetzt werden. Die
Reitstockfunktionalitat wird durch einen pneumatischen Zusatzhub realisiert.

Damit konnen folgende Spannhilfsmittel auf dem Zusatzschlitten X1 eingesetzt werden:
Klappbare oder feste Abstltzung, klappbarer oder fester Reitstock, Werkstlckfuhrungsssystem, eine beliebige Kom-
bination aus zwei der oben genannten Varianten, zwei klappbare oder feste Abstitzungen.

Der Zusatzschlitten X2 kann als Reitstockschlitten oder Palettenschlitten konfiguriert werden. In der Ausfihrung als
Reitstockschlitten ermdglicht ein pneumatischer Hub die Spannfunktionalitat; in der Ausfihrung als Palettenschlitten
wird die aufgebaute Werkstlckpalette von einer NC-Achse wahrend des Ladezyklus bewegt.

Die Aufbauten auf den Zusatzschlitten X1 und X2 kénnen beliebig miteinander kombiniert werden. Fir jede Bearbei-
tungsoperation kann vom Bediener festgelegt werden, welche Aufbauten an welchen Positionen eingesetzt werden
sollen.

« Zwei Zusatzschlitten in der X-Werkstiickachse

« Abstitzungsfunktion fest zur Scheibe oder fest zum
Werkstiick

« Pneumatischer Zusatzhub fiir Reitstockfunktion

+ Modularer Aufbau zum flexiblen Riisten der
Spannhilfsmittel

« Werksttickfiihrungssystem, Abstiitzungen, Reitstdcke und
Palette

» Abstiitzung und Reitstock kombinierbar auf einem Schlitten

Anwendungsbeispiel Nutenschleifen:
Abstltzung fest zur Schleifscheibe
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Ausbaustufen der Schleifscheibenmagazine:
links: 12 Platze (Option)

rechts: 24 Platze (Option)

unten: 5 Platze (Standard)

Produktivitatsvorteile lassen sich nicht nur durch leistungsstarke Schleifprozesse ge-
winnen, sondern auch durch einen hohen Grad an Automation. Dazu sind flexible Kon-
zepte erforderlich wie z.B. ein automatischer Schleifscheibenwechsel fiir eine mann-
lose Fertigung. Schiitte liefert dafiir innovative und maBgeschneiderte Losungen.

Der automatische Schleifscheibenwechsel erfolgt unter Nutzung der Maschinenachsen, mit denen die Ubergabepo-
sition genau erreicht wird. Eine HSK-Schnittstelle in der Spindel stellt die y-genaue Positionierung der Schleifscheibe
sicher.

Die Kuhlschmierstoffverteiler 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. Hierbei stehen Schleifkérperaufnahmen fir unterschiedlichste Bohrungen zur
Verfligung. Unterschiedliche Ausbaustufen geben nahezu unbegrenzte Flexibilitat: es kann zwischen 5, 12 oder 24
Schleifscheibenplatzen gewahlt werden.

In der Grundausstattung der 335/inear ist ein bauraumintegriertes 5fach-Schleifscheibenmagazin bereits enthalten.
Wahlweise kann auch ein Magazin mit 12 oder 24 Platzen verwendet werden, bei dem das nachste Scheibenpaket
schon prozessparallel im schnellen 2fach-Wechsler bereitgestellt wird.

« 5fach-Schleifscheibenmagazin in der Grund-
ausstattung

- Optional 12- oder 24fach-Schleifscheibenmagazin

+ Schleifscheibenwechsel mit zugehorigen Kiihl-
schmierstoffverteilern
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Mit den Automationsléosungen der 335/inear produzieren Sie effizient und flexibel
Werkstiickgeometrien von LosgroRRe eins bis hin zur hoch optimierten Massenfertigung.
Hierzu wird die 335/inear als Einzelzelle automatisiert und kann so gewinnbringend
mannlose Schichten durchlaufen oder sie wird in Produktionsanlagen verkettet.

Je nach Werkstuck und LosgréfSe stehen unterschiedliche Handlingsysteme bei der 335linear zur Verfigung. D.h. von
der Handbeladung Uber ein Pick-Up-System mit Paletten- oder Kettenmagazin bis hin zur vollflexiblen Roboterzelle ist
alles maglich.

Beim Palettenlader erfolgt die Be- und -entladung der Werkstlcke durch einen pneumatisch betatigten Schwenkarm.
Wird dieser mit einem Doppelgreifer bestuckt, konnen beide Vorgange direkt nacheinander erfolgen. Der Schwenk-
arm ist eine bauraumintegrierte Pick-Up-Losung, die mit Paletten unterschiedlicher Kapazitat (max. 400 Palettenplatze)
kombiniert werden kann. Das Kettenmagazin (max. 100 Werkstlicke) wird Uber eine Greif-/Schwenkeinrichtung
betrieben, die auf einem der X-Schlitten aufgebaut ist.

Alternativ zum Pick-Up-System kann das Futter der Werksttckachse auch direkt Uber einen Roboter beladen werden.
Die Roboterzelle bietet dabei deutlich groRere Kapazitaten (max. 3000) und Maglichkeiten flr zusatzliche Aktionen
wie Wenden, Messen, Ausschleusen und Ahnliches. Je nach Flexibilitdtsbedarf unterstiitzt die Software eine durch-
messerabhangige Bundelung des Werkstlckvorrats ebenso wie eine rein auftragsbezogene Abarbeitung. Dies geht
auch im Mischbetrieb. Unsere Greiferldsungen wechseln sicher und prazise jede Werkstlckform.

- Skalierbare Automation: Pick-Up mit Palette oder
Kettenmagazin, Roboter

- Prazise, sichere Greiftechnik

+ Schnelle Wechselzyklen

= Auf einen Schaft optimierte Kapazitat oder
Durchmesserflexibilitat

Vollautomatische Messung und Korrektur des Durchmessers bei
der Werkzeugherstellung
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Fraswerkzeuge Bohrwerkzeuge Profilplatten Profilstempel Verzahnungswerkzeuge Holzwerkzeuge Medizinalbedarf Sonderanwendungen
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Einfache Bedienung und Programmierung ist auch bei komplexen kinematischen Ablaufen
moglich. Das zeigt Schiitte mit der komfortablen, im eigenen Hause entwickelten Bedien- und
Programmieroberflache SIGSpro (Schutte Integrated Grinding Software).

Der Anwender kommt schnell zum Ziel, indem maglichst viele Arbeitsschritte und Eingaben von der Software automatisch erle-

_:il:-_-:_;-:—" :-,.—:‘— “ = digt werden. Hierzu sind Assistenten in die Software integriert, die auf der Grundlage einiger weniger Abfragen die bendtigten
B - ——

T : e ip Schleifoperationen anlegen, geeignete Schleifscheiben zuordnen und samtliche Geometrie- und Technologieparameter sinnvoll
s -“".‘:: : ; - vorbelegen.
T
—— = : & Harre FUr hochste Flexibilitat ermoglicht SIGS pro, die bendtigten Schleifoperationen frei zu kombinieren und beliebig oft in einem

S = : e \ Fertigungsablauf zu benutzen. Beschrankungen aufgrund voreingestellter Werkzeugtypen gibt es nicht. Darliber hinaus ist

— - e Y

SIGSpro durchgangig in der Lage, fur die einzelnen Zahne des Werkstlckes separate NC-Unterprogramme zu erzeugen.

Dadurch kénnen problemlos Schleifoperationen zahnspezifisch ein- und ausgeschaltet oder mit zahnspezifischen Parametern
belegt werden. Zudem sind viele Parameter entlang der Schneide variierbar.

In der integrierten 3D-Simulation wird ein geschlossenes Oberflachenmodell des Werkstlickes erzeugt. Es ist problemlos mog-
lich, ohne jeglichen Qualitatsverlust den Betrachtungswinkel zu verandern oder in kleinste Details hinein zu zoomen. Eine Reihe
innovativer Funktionalitdten erhéhen den Komfort: So kann beispielsweise der Rotationskdrper eines Stufenbohrers errechnet,
eingezeichnet und mit der Sollkontur verglichen werden.

Bevor die Produktion an der Maschine gestartet wird, kann der gesamte Ablauf auf Kollisionen Uberprift werden. Hier kdnnen
insbesondere bewegliche Maschinenteile wie die Abstltzung oder der Reitstock mit betrachtet werden.

- Umfassende, komfortable und bedienerfreundliche Steuerungsoberfldche
- Einfach erlernbar mit intuitiver, windows-orientierter Meniifiihrung

* Integrierte 3D-Simulation

- Leistungsfahige Mess- und Analysefunktionen
*Maschinenraumsimulation auf Grundlage von realitatsgetreuen 3D-Modellen
« Automatische Kollisionsiiberwachung

Hendmill

XStep tools
X modula

SIGSpro

Schutte Integrated
Grinding Software
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Anwendungsbeispiel: Formfraser

Anwendungsbeispiel: Schaftfraser mit Multispirale  Anwendungsbeispiel: Stufenbohrer
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In der 3D-Simulation kann die 335/inear inklusive aller kollisionsrelevanten Zusatzoptionen dargestellt werden.
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NUMROTO ist eine Gesamtlosung fir das Werkzeugschleifen, die seit tiber 25 Jahren
auf Maschinen unterschiedlicher Hersteller eingesetzt wird. Auf vielfachen Wunsch der
Anwender wird die 335/inear wahlweise mit SIGGSpro (Schutte Integrated Grinding
Software) oder NUMROTO angeboten.

Der Kern von NUMROTO ist das Programmiersystem NUMROTOplus. Mit NUMROTOplus lasst sich eine enorme Vielfalt
von Werkstucken herstellen und nachscharfen. Dabei kann jedes Detail der einzelnen Werkstiicke verandert und somit
den individuellen Bedurfnissen angepasst werden. NUMROTOplus wird standig um neue Werkstickgeometrien und
—features erweitert und stellt so eine zukunftsgerichtete Investition dar.

Die NUMROTO-Gesamtlésung umfasst neben der Software NUMROTOplus auch alle Elemente zur Umsetzung dieser
Intelligenz auf das Werkzeug. Die 2D-Werkstick-Simulation ermdglicht eine schnelle Beurteilung des programmierten
Werkstlckes. In der 3D-Simulation kann zusatzlich der Ablauf des Schleifvorganges beobachtet werden. Alle relevanten
Maschinenkomponenten kénnen angezeigt werden; wahlweise ist eine Kollisionskontrolle moglich. Es werden umfang-
reiche und prazise Tastzyklen fir Werkstuck und Schleifscheibe angeboten. Die Option Job-Control steuert vollautoma-
tischen Betrieb mit allen verflgbaren Automatisierungssystemen. Die programmierten Werkstucke kdnnen mit Hilfe der
Zusatzfunktion NUMROTO Draw in Form einer werkstattgerechten Zeichnung dokumentiert werden.

+ Umfangreiches, standig erweitertes Programmiersystem NUMROTOplus

- Integrierte 2D-Werkstiick-Simulation

« Integrierte 3D-Simulation fiir Werksttick und Maschinenraum inkl. Kollisionskontrolle
+ Tast- und Messfunktionen fiir Werkstiicke und Schleifscheiben

« Vollautomatischer Betrieb (iber Job-Control

- Dokumentation tber werkstattgerechte Zeichnungen (NUMROTO Draw)

NUMROTO ODER SIGSPRO — SIE HABEN DIE QUAL DER WAHL
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Das HMI der einzelnen CNC-Systeme bietet umfangreiche Funktionen fir die Bedienung und Diagnose der 335/inear.
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Durch die Entscheidung fiir eines der beiden Programmiersysteme ist auch die CNC-
Steuerung festgelegt. SIGSpro wurde fiir die Steuerungsfamilie SINUMERIK 840D
der Firma SIEMENS ausgelegt; NUMROTO setzt eine Steuerung des Typs NUM Flexi-
um+ der Firma NUM voraus.

Die skalierbaren modernen Steuerungen SIEMENS SINUMERIK 840D sl und NUM Flexium+ regeln alle CNC-Achsen
und die Schleifspindel der Schitte Maschine 335/inear. Mit den verbauten Antrieben und Motoren sowie den
umfassenden Sicherheits-Konzepten SIEMENS Safety Integrated bzw. NUMSafe fir Hard- und Software erfillt die
Schitte 335linear alle wichtigen Normen flr sicherheitsbezogene Bewegungsfunktionen. Dabei ist das gesamte
System von Steuerung Uber Schleifsoftware, Antriebe, Motoren und Safety perfekt aufeinander abgestimmt und
verspricht so maximalen Erfolg bei der praktischen Umsetzung der mit SIGSpro oder NUMROTO programmierten

Anwendungen.

Das moderne Standard Schitte HMI SIGSControl verbindet beide CNC Systeme. Es bietet umfangreiche Funktionen
fur die Bedienung der 335/inear unabhangig vom Steuerungssystem. Flr ein effizientes Arbeiten an der Maschine ist
eine einfache Bedienung von zentraler Bedeutung. SIGSControl lasst sich deshalb an die unterschiedlichen Bedienan-
forderungen anpassen. Touch- und Gestenbedienung halten Einzug in die Fertigung.

- Komplettes, digitales System (CNC, Antriebe, Motoren)

- Offenes, an Maschinenausriistung und Kundenbediirfnisse anpassbares System

« Steuerungsinterne Positionsberechnung im Subnanobereich fiir hohe Genauigkeit und herausragende Oberflachen
- Integriertes, umfassendes Sicherheitsmanagement (nach EN ISO 13849-1 und EN 61800-5-2)

- hochproduktive Automatisierungslosung fiir die CNC-Fertigung

- perfekte Integrationsmdglichkeiten in die IT-Landschaft moderner Fabriken

» Enorme Zeit- und Kostenersparnis mit online Support durch Fernwartung

» Weltweiter Service und Kundensupport
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Abrichteinrichtung aufgesattelt auf Schwenkbarer Taster zur Positionsbestimmung Zusatzlicher Taster zur Vermessung der
die Werkstuckachse (A-Achse) und Vermessung der Werkstlcke Schleifscheiben in der Maschine

Abstltzen und Fihren von
schlanken Werksttcken

SCHUTTE 335LINEAR | 023

Wenn hochste Prazision verlangt ist, kann die 335/inear mit zusatzlichen Optionen
ausgerustet werden, mit denen auch im vollautomatisierten Betrieb héchste Genau-
igkeiten erzielt werden.

Nach dem Spannen des Werkstlckes ermittelt der stets vorhandene Werkstlcktaster die exakte Lage und Orien-
tierung des Werkstlckes. Durch eine spezielle Tastspitze kann auch die Lage von Kuhlkanalen festgestellt werden.
Optional kann ein zweiter Messtaster auf der Werkstlickachse angebracht werden, mit dem z. B. der Durchmesser
und die Ausspannlange der Schleifscheiben in der Maschine vollautomatisch gemessen werden kénnen. Dieser Taster
kann zusatzlich fir die Thermokompensation benutzt werden. Hierbei wird in einstellbaren Intervallen eine am Spin-
delgehduse angebrachte Referenzkugel getastet. Die ermittelten Tastergebnisse werden

als Achskorrekturen an die Steuerung weitergegeben.

L.

A—
Die Schleifscheiben kénnen in beliebigen Intervallen in der Maschine abgerichtet werden.
Daflr kénnen stehende und rotierende Abrichtwerkzeuge Verwendung finden. Als rotierende Werkzeuge kénnen
Diamant-Formrollen sowie Abrichtrollen mit konventionellen Schleifmitteln eingesetzt werden. Die Abrichtrolle ist
wahlweise an der Rotationsachse oder mit einem eigenen Spindelantrieb am Gehause der Rotationsachse montier-
bar. Zusatzlich kann eine Anschnitt- und Wuchtsensorik implementiert werden.

Die Maschinenvermessung erfolgt optional vollautomatisch. Dadurch ist eine hohe Wiederholgenauigkeit der Ergeb-
nisse gewahrleistet.

+ Automatische Erfassung der Werkstiicklage mit dem
3D-Messtaster

- Spezielle Tastspitze fiir Kiihlkanale

« Abrichten der Schleifscheiben in der Maschine

- Vermessen der Schleifscheiben in der Maschine

- Automatische Maschinenvermessung

Hohe Wiederholgenauigkeit der Maschinenvermessung
durch vollautomatischen Zyklus
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Die Medizinprodukte bilden einen wichtigen Teil der Medizintechnik. Durch die fortwahrend
steigende Lebenserwartung und die Forderung nach einer hohen Lebensqualitat im Alter ge-
winnt die Medizintechnik ein zunehmendes wirtschaftliches Interesse. Aufgrund der hohen
Anforderungen an die Konturgenauigkeit und an die Oberflachengiite miissen viele medizin-

technische Produkte schleifend bearbeitet werden. .
P Y
Schutte bietet fir die Herstellung einer Vielzahl an Medizinprodukten fertige Losungen: '
Chirurgische Instrumente (z. B. Messer, Sagen, Knochenbohrer, -reibahlen, -raspeln) ‘

+ Kanulen
Implantate (z. B. Hift-, Knie-, Schulterimplantate) .

Der Herstellungsprozess dieser mitunter aufSerst komplexen Produkte beinhaltet haufig mehrere Bearbeitungsprozesse. Mit der
335/inear ist es moglich, eine wirtschaftliche Komplettfertigung auf einer einzigen Werkzeugmaschine zu realisieren. Durch
Integration und Verkilrzen der gesamten Prozesskette bestehen in der Produktion erhebliche Einspar- und Optimierungspo-
tenziale. Der Verzicht auf Umspannvorgange erhoht zudem die Genauigkeiten. Ein Beispiel hierfir ist die Komplettbearbeitung
der Femur-Komponente eines Kniegelenkimplantats auf der Werkzeugschleifmaschine 335/inear in einer Aufspannung. Hierbei
erfolgt ein Vor- und Fertigschleifen, denen sich ein Frasen mit Schaft- und Kugelfrasern und ein mehrstufiges Bandschleifen und
Polieren anschlieSen kann.

Mit wucht- und abrichtbaren Schleifscheiben sind bereits nach dem Schleifen hohe Oberflichenglten erreichbar. Mit der an-
schlieBenden Feinbearbeitung sind hochglanzende Oberflachen mit Ra-Werten von unter 0,05 pm erzielbar — ausgehend von

einem GufSrohling.

+ Losungen fiir eine Vielzahl an Instrumenten und Implantaten

« Produktivitatsvorteil durch Komplettfertigung

- Prazision durch Verzicht auf Umspannvorgange

+ Wucht- und abrichtbare Schleifscheiben fiir hohe Oberflachengiiten

« Vollautomatische Auftragsbearbeitung mit 49- bzw. 100fach-Kettenlader
und 12- bzw. 24fach-Schleifscheibenmagazin
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Maschine 335linear
Lineare Achsen
Hub (MKS):
X-Achse (LANGSDEWEGUNGEN) .....viiviiiiiiiiiii e mm 480
Y-Achse (QUErDEWEGUNG) ......uiiuiiiiie ittt 300
Z-Achse (Vertikalbewegung).... 330
Auflésung:
Koy Y- UNA ZEACNSE s um <0,1
max. Vorschubgeschwindigkeit
Y= UNG ZoACNSE e m/mm 24
XTACNSE s m/min 48
Rotationsachse fiir Werkstiick (A-Achse)
AUTIOSUNG M TEIDETIED ... Grad < 0,0001
max. Drehzahlbereich als Rotationsachse................c....ccc....... 200
max. Drehzahlbereich Universal-Rotationsachse (optional) 2500
AUTNANMEKEGEL. ..o SK'50
MaX. DIENMOMENT ... Nm 88
Schwenkachse fiir Schleifkopf (C-Achse)
SCAWENKDEIGICN ... Grad 225
AUTIOSUNG ettt Grad < 0,0001
max. SchwenkgeschwindigKeit .............cooiiiiiiiiiiii e, Grad/sec. 360
Schleifspindel (Motorspindel)
MaX. DreNZahl.. ... e min™ 15.000
MaX. DIENMOMENT .. .o Nm 15
AUTNGNMEKEGEL. ...t HSK-E 50
Option Schleifspindel (u.a. Schleifstifte)
max. Drehzahl ................ 24.000
max. Antriebsleistung 8
AUTNGNMEKEGEL. ...t HSK-E 50
Steuerung
N e SIEMENS SINUMERIK 840D sl
ANtriebStEChNIK ..o SIMODRIVE SINAMICS S 120
alternativ:
(G PSP PSP PP PPRUPPPPPt NUM FlexiumPlus68
ANTHEDSTECHNIK ..ot NUM DriveX
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Aufstellvariante mit 100fach Kettenmagazin, 12fach Schleifscheibenwechsler
und Olriickkiihler mit Filter

Basis-Schleifmaschine 335/inear

100fach Kettenmagazin

12fach Schleifscheibenwechsler

Absaugung

Olrtickkihler mit Filter

Aufstellvariante mit Roboterzelle und 24fach Schleifscheibenwechsler
® Roboterzelle
®  24fach Schleifscheibenwechsler



DIE BAUREIHE 335
e



