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KUNDEN UNTERSTUTZT

ie Junker Mehrwertstrategie bietet
aber nicht nur Softwareldsungen.
Mit dem EJ-OP (Erwin Junker Ope-
rator Panel) ist es gelungen, fiir die ver
schiedensten  (Junker-)Maschinentypen
eine gleiche Kopfsteuerung mit iden-
tischer Bedienoberfliache zu schaffen und
gleichzeitig auch Fremdsteuersysteme
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(davon spiter mehr) zu integrieren. Jun-
ker setzt mit Siemens und Fanuc die bei-
den wohl bedeutendsten Steuerungsliefe-
ranten weltweit ein, Der Anwender aber
siehl davon absolut nichts mehr, es sei
denmn, er ¢ffnet den Steuerschrank. Beim
Unrundschleifen (Kurbel- und Nocken-
wellen) arbeitet dabei im Hintergrund

Zum Wohle der Kunden: Junker Mehrwertstrategie sorgt flir héhere
Wertschdpfung

WIE MAN SEINE

von Helmut angeli Dass die Junker Group exzellente Schleifmaschinen entwickelt und baut, steht auBerhalb jeder Diskussion.
Gleiches kann — und das mit Fug und Recht — auch ein Teil der Wettbewerber flir sich in Anspruch nehmen. Also, so die Stra-
tegie, gilt es, dem Kunden einen Mehrwert zu bieten, der ihm die Entscheidung pro Junker-Maschinen erleichtert. Mit einer
Vielzahl von intelligenten Steuerungs- und Softwareldsungen scheint dieses Vorhaben weitgehend gelungen.

Fanug, beim Rund- und Spitzenlosschlei-
fen Siemens-Hardware.

Ausgangspunkt war das Problem,
dass mit jedem Innovationszyklus bei
den Steuerungen das Bedienpanel vollig
neu gestaltet werden mulite. Um auf der
einen Seite zwar stindig die neueste Steu-
erungsversionen einsetzen zu kinnen, auf
der anderen Seite aber dem Kunden (und
dem eigenen Service) eine vertraute Be-
dienoberfliche wie auch ein bekanntes
Bedienkonzept zu bieten, entschloss man
sich bei Junker, eine eigene Kopfsteue-
rung zu entwickeln, die zudem auf die
ganz besonderen Belange des Schleifens
zugeschnitten war.
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Gehort der Vergangenheit an:
Kiinftig werden (iber das Junker
Operator Panel auch die Fremd-
steuerungen verwaltet
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werden.”

Dipl.-Ing. Johannes Schitzle, Junker
Software Development: ,,Da die moder-
nen CNC als PC-basierte Einheiten auf-
gebaut sind, lag nahe, einen industrietaug-
lichen PC vor die eigentliche Steuerung
als Maschinenstenerung vorzuschalten
und die CNC als Schaltschrankversionan-
zusteuern. Das heillt, wir haben egal wel-
che Steuerung adaptiert ist, immer eine
identische Kopfsteuerung, die iiber Bus-
systeme mit der CNC-Einheit verbunden
sind. Darinintegriert sind im tibrigen auch
ansonsten eigenstindige Fremdsteuerge-
rite (Durchmessermessen, Anfahrsenso-
riken, Korperschall, Auswuchten etc.).

Der Kunde sieht also von aufen nicht
mehr, welche Steuerung eingesetzt ist,
es spielt fiir ihn auch keine Rolle, da er
— solange er JunkerMaschinen einsetzt
—immer ein einheitliches Steuerungs- und
Bedienungskonzept vorfindet. Gleichzei-
tig ist das einheitliche Bedienkonzept fiir
alle Maschinentypen und Baureihen aus
dem Hause Junker die Voraussetzung
dafiir, dass nur ein relativ geringer Schu-
lungsaufwand bei den jeweiligen Maschi-
nenbedienern notig ist. Im tibrigen keine
bloRe Theorie: Bei BMW in Steyr stehen
mehr als 20 Junker-Schleifmaschinen der
unterschiedlichen Baureihen und Typen.
Da die Bediensoftware aller Maschinen
identisch ist, musste sich jeder der dort
beschiftigten Mitarbeiter lediglich mit ei-
ner einzigen ,Steuerung’ vertraut machen
und kann somit alle Maschinen qualifi-
ziert bedienen. ¢

Zuriick zu den Tools: Der Anwender
hat auch die Mdglichkeit, auf alle rele-
vanten Daten (Beispiel Betriebsdatener
fassung, Messwerte etc.), die auf der ange-
sprochenen Bedientafel visualisiert sind,
iiber Ether-Net zuzugreifen. Dipl.-Ing.
Reinhard Pfaff, Software Engineering:
.. Uber die OPC-Kommunikationsschnitt-
stelle kénnen alle maschinenspezifischen
Prozesswerte abgerufen und statistisch
ausgewertet werden.” Hier ist Junker im
Ubrigen bislang der einzige Maschinen-

Reinhard Pfaff, Soft-
ware Engineering:
Uber die OPC-Kom-
munikationsschnittstel-
le kénnen alle maschi-
nenspezifischen Pro-
zesswerte abgerufen

Johannes Schatzle,
Software Development:
seees immer eine iden-
tische Kopfsteuerung,
die iiber Profibus mit
der CNC-Einheit ver-
bunden ist."

hersteller, der als erster mit dieser kom-
fortablen Standardschnittstelle arbeitete
(zumal diese Maschinensteuertafel mit
Profibus extra auf Anregung der Junker-
Elektronikabteilung von Siemens entwi-
ckelt wurde).

Johannes Schatzle: ,,Mit dem Tool Da-
tenprotokollierung/Teileriickverfolgung
sind alle werkstiickspezifischen Daten
protokolliert und auf der Pestplatie ar
chiviert. Dadurch kann man zu einem
beliebigen Zeitpunkt alle spezifischen
Produktionsdaten einsehen. Dies um-
fasst auch Daten wie die Unwucht der
Schleifscheibe oder die Temperatur des
Hydraulikols. Alle diese Werte kann er
im Ubrigen {iber Programme wie Excel
visualisieren.” Optional steht die Kon-
vertierung der Messdaten im QS-STAT
Format zur Verfiigung.

Hinzu kommt, dass man itber den im
Standard enthaltenen Teleservice der
Hersteller einen vollstindigen (so denn
gewiinscht) Zugrill auf die schon ange-
sprochenen Fremdsteuergerite hat. Dies
steht dem Anwender fiir das erste Jahr
kostenfrei zur Verfiigung,

Zum Feature Onlinehilfe. Reinhard
Pfaff: ,, Egal auf welcher Bildschirmseite
oder Eingabeparameter man auch steht,
beim Driicken der Help-Taste erscheint
eine der jeweiligen Arbeitssituation ent-
sprechende Hilfe. Da das Onlinehilfe-
system HTML-basiert ist, konnen diese
Dateien auch herunter geladen werden.
Zudem ist es Dank dem datenbankge-
stiitzten Diagnosesystem moglich, fiir
alle Fehlermeldungen neben den Ursa-
chen auch den passenden Malinahmeka-
talog abzurufen. Dabei kann der Kunde
hier auch eigene Kommentare eingeben
(die natiitlich auch bei entsprechenden
Updates weiter vorhanden bleiben). So
bleibt das eigene Wissen immer verfiig-
bar. Durch das Tool Sprachumschaltung
kann jede Bildschirmseite online in an-
dere Sprachen tibersetzt werden (wichtig
beiInbetriebnahme oder Schulung), ohne

dass das Programm neu gestartet werden
muss.

Bei der Unrundbearbeitung ist bei
den Junkermaschinen eine so genannte
Selbstlernfunktion integriert. Johannes
Schatzle: , Dieses Fanuc-Feature garan-
tiert trotz der unvermeidlichen Achsfeh-
ler bei hochdynamischen Bewegungsab-
ldufen héchste Formgenauigkeit. Dabei
gleicht die Steuerung schon bei den
ersten Umldufen die vorgegebene Kon-
tur mit den Ist-Werten ab, misst die je-
weilige Abweichung und korrigiert diese
beim nidchsten Umlauf selbststidndig.
Die Lernfunktion ist in der Lage, Fehler
selbsténdig zu kompensieren, die das An-
triebssystem bei Achsbewegungen macht.
Sie ,merktsich’, was fiir ein Fehler passiert
ist, und rechnet damit, dass sich dieser
Fehler zyklisch wiederholt. Bei Rund- und
Unrund-Bearbeitungen ist das auch der
Fall, denn jede Drehung des Werkstiicks
ist ein Zyklus, bei dem die Achsen die
gleiche Bewegung ausfiihren. Fehler, die
durch Massentrigheit, durch Spiel oder
Temperatureinfluss entstehen, kénnen
daher durch die Lernfunktion kompen-
siert werden. Im Gegensatz zu Funkti-
onen wie Look-ahead, Feed-forward und
Tabellenfunktionen, die weitgehend sta-
tisch sind, bietet die Lernfunktion eine
dynamische Kompensation, die sich den
Gegebenheiten anpasst.

Sehr komfortabel sind auch die von
Junker entwickelten Programmiertools
fiir JTUWOP-U,-R.-W und- SG. Hier steht
fiir jede Technologie (Unrundschleifen,
Zylindrisch schleifen, Werkzeugschlei-
fen) ein spezifisches Tool zur Verfiigung,
mit dem in nur wenigen Schritten auch
komplexere Teile programmiert werden
kénnen, und dies selbstverstidndlich mit
grafischer Unterstiitzung. Die umfasst
im iibrigen auch eine 3D Simulation, mit
der weitgehend sichergestellt werden
kann, dass bereits das erste produzierte
Teil 1.0. ist.

Mit den vorgestellten Softwaremo-
dulen, wovon es im Ubrigen noch einige
mehr gibt, bietet die Junker Gruppe dem
Anwender in derTat viele Hilfestellungen,
die den wiederum in die Lage versetzen,
rationeller und somit wirtschaftlicher zu
arbeiten. Damit hat sich Junker das Pri-
dikat Mehrwert mehr als verdient. (
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