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as  Hochgeschwindigkeits-
Aullenrundschleifen  mit
punktférmigem Kontakt ei-

ner nur wenige Millimeter breiten,
Werkstiickachse
geneigtem CBN- oder Diamant-
schleifkorper, kurz

zur horizontalen

FAZIT Quickpoint-Ver-
B> Leistungssteigerungen bis 600% fa}?ren genannt
(Bild 1), ermog-

im Vergleich zum herkémmlichen

Schleifen sind maglich licht im Vergleich

zu konventionellen
B Mit einem Schleifkbrper kdnnen

nahezu alle Kenturen in einer Ein-

Schleifverfahren
Leistungssteige-
spannung geschliffen werden rungen  bis  zu
600%, bei

Oberflichengiite

P Die sonst tiblichen Mitnehmer hoher
sind nicht erforderlich

und Formgenauig-

keit. Vor allem beim Bearbeiten von
Hartmetallwerkzeugen aus dem Vol-
len mit Schnittgeschwindigkeiten bis
140 m/s kann das Verfahren seine

Bild 3: Das Schleifen
der Auflenkontur
des Ziehstempels
nach dem Quick-

point-Verfahren
dauerte nur

2,5 min, konventio-

nell geschliffen
waren es 25 min.

Bild: Kuttkat
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Schnell, genau
und Flexibel

Hochleistungsschleifen von Hartmetall-
werkstiicken in einer Einspannung
steigert Produktivitdt und Qualitat

Bild 1: Der punktformige Kontakt der Schleifscheibe erméglicht hohe Abtrags-

raten bei geringem Schnittdruck.

Bild 2: Im Vergleich zum konventionellen Schleifverfahren reduzierte das Quick-
point-Verfahren die Schleifzeit fiir die AuRendurchmesser eines Stufenbohrers

von 35 auf 7 min.

Stirken ausspielen. So verringerte
sich die Schleifzeit beim Bearbeiten
der Aufiendurchmesser eines Hart-
metallstufenbohrers (Bild 2) durch
Einsatz einer Quickpoint-Auflen-
rundschleifmaschine im Vergleich
zur bisher genutzten konventionel-
len Schleifmaschine von 35 auf 7
min. Die erreichte Oberflachenqua-
litdt R lag unter 1 um. Noch drasti-
scher gesenkt werden konnte die Zeit
fiir das Schleifen der gesamten
Auflenformeines Ziehstempels (Bild
3), und zwar von 25 auf kurze 2,5
min. Auch hier wurde eine Oberfld-
chengiite R <1 pm erreicht. Auf-
grund der geringen Schnittkrifte
kénnen beispielsweise auch Mikro-
Weitere Informationen: Erwin Junker
Maschinenfabrik GmbH, 77787 Nordrach,
Tel. (0 78 38) 84-0, info@junker.de

bohrer fir Leiterplatten mit hoher
Formgenauigkeit geschliffen werden
(Bild 4).

Fiir die hohe Fertigungsqualitit
der  Aufenrundschleifmaschinen
sorgen auch Stick-Slip-freie hydro-
statische  Rundfithrungen  des
Schleifspindelstocks und hydrostati-
sche Zustellspindeln ebenso wie das
automatische Auswuchtsystem der
Schleifspindeln und automatische
Abrichtzyklen.

Die  Hochleistungs-Schleifma-
schinen sind modularaufgebaut. Die
kleinste Baureihe Quickpoint 1000
fiir Werkstiicke mit einem Gewicht
von wenigen Gramm (Bild 4) bis 5
kg hat eine Schleiflinge von 150 mm
und umfasst drei Ausfithrungen, die
sich durch den Bearbeitungsumfang
unterscheiden. Der Schleifspindel-



stock kann jeweils mit einer oder
Schleifspindeln
werden.

Fiir die Klein- und Grofserienfer-
tigung von Hartmetallteilen mit ei-

zwel ausgeriistet

nem Gewicht bis 10 kg ausgelegt sind
die Schleifzentren der Baureihe
Quickpoint 3000 mit einer Schleil-
linge von 500 mm. Zur Bearbeitung
stehen unterschiedliche Schleifspin-
delstockvarianten zur Verfugung:

P Spindelstock mit einer festen
Schleifspindel,

P mit einer um 15° schwenkbaren
Schleifspindel ( B-Achse),

B mit ciner Spindel, schwenkbar in
der B-Achse um 15° in der A-Achse
um 180°,

B Spindelstock mit zwei Schleifspin-
deln (in B-Achse um 15° schwenk-
bar, Spindelstock um 90°),

B schwenkbarer Spindelstock mit
drei um 120° versetzte Schleifspin-
deln.
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Bild 4: Aufgrund der geringen Schnittkrifte konnen auch Mikrobohrer mit
hoher Formgenauigkeit rationell geschliffen werden.

Bei allen Maschinen sorgt ein
3-Punkt-
Aufnahmesystem fiir Schleifkérper

spezielles, patentiertes
sowie der Auf- und Mitnehmer am
Reit-
stock fiir kurze Umriist- und Neben-

Werkstiickspindelstock und

zeiten. Fiir die sichere Mitnahme des
Werkstticks mit einer Rundlaufge-
nauigkeit von 0,001 mm gentigt die
hydraulische Spannung  zwischen
den  Spitzen angetriebenen
Werkstiickspindel und der mitlau-

der

fenden Reitstockspindel. Die sonst
iiblichen Mitnehmer sind nicht er-

forderlich. Das sorgt fiir kurze Riist-
zeiten, So dauert der Wechsel von
Zentrierspitzen weniger als 2 min.
Ein weiterer Vorteil: Es kénnenin ei-
ner Einspannung auch beide Werk-
stiickenden bearbeitet werden. Auf-
grund der 3-Punkt-Aufnahme ge-
schieht der Schleifscheibenwechsel
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s

in wenigen Minuten.
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Information:

winterthur.com

Schweiz:

terthur Schleiftechnik AG
Tel.: +41 (052) 234 41 41
Fax: (052) 232 51 01

. Deutschland:
terthur Schleiftechnik GmbH.
' Tel: (07121) 93 24 0
Fax: (07121) 93 24 24
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