Fertigungsmaschinen und -verfahren

Tooltec Offensive 2007

Mit zahlreichen Neu- und
Weiterentwicklungen von
leistungsfahigen und hoch-
prézisen Produktions-
Schleifmaschinen will der
Geschéaftsbereich Tooltec
der Junker Gruppe die kom-
plette Herstellung von
Schneidwerkzeugen vom
gehérteten Rohling bis hin
zum Endprodukt revolutio-
nieren.

Davon konnten sich mehr als
200 Besucher von 60 Firmen
aus 14 Nationen vom 25. —
30.9. 2006 beim , Herbststurm”
in Nordrach Uberzeugen. Mit
seinen flexiblen Automatisie-
rungskonzepten zielt der Ge-
schaftsbereich Tooltec auf den
aktuellen Bedarf der Branche.
Highlights waren die innovati-
ve Quickpoint 3000 Blank fur
eine komplett automatisierte
Rohlingsfertigung ,,von der
Stange” und die technologisch
einzigartige Platemat 1000
zum Schleifen von Wende-
schneidplatten.

Bei den zur Hausmesse vor-
gestellten Tooltec-Maschinen
ist es den Junker-Ingenieuren
gelungen, die seit 1991 gesam-
melten umfangreichen Erfah-
rungen mit Maschinenkonzep-
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ten flr das Schleifen von Auto-
mobilkomponenten aus dem
Automotiv-Geschaftsbereich in
neue Produktions-Schleifma-
schinen fur die Werkzeug-
industrie zu Ubertragen.

Was der eine oder andere Le-
ser vieleicht gar nicht mehr
weiB: Mit hochproduktiven
vollautomatischen Produkti-
onsschleifmaschinen fur die
GroBserienfertiugng von
Schneidwerkzeugen hat die
Geschichte der 1962 von Erwin
Junker gegrandeten Firma
einst begonnen. 90% aller Ma-
schinen gingen damals in die
Werkzeugindustrie. Noch heu-

Typische Tooltec-Werkstiicke, die
auf Junker Tooltec-Maschinen pro-
duziert werden

Beim ,Herbststurm”
produzierten in
Nordrach 13 Junker
Tooltec-Maschinen
nonstop und de-
monstrierten mit fle-
xiblen Automatisie-
rungskonzepten den
neuesten Stand der
Technik bei der
GroBserienprodukti-
on von Werkzeugen

te sind It. Firmenangaben welt-
weit 1300 Tooltec-Maschinen
im Einsatz, die sich durch Zu-
verlassigkeit, Langlebigkeit
und hdchste Verfugbarkeit
auszeichnen.

In den 80er Jahren brach die
Werkzeugindustrie in Europa
zusammen. Standzeiterhéhun-
gen, Beschichtungen und Ma-
terialverbesserungen hatten
dazu gefihrt, dass nicht mehr
20 Gewindebohrer in einer
Schicht benotigt wurden, son-
dern vielleicht noch einer oder
zwei. Das heiBt, die Stlckzah-
len der Werkzeuge gingen dra-
matisch nach unten.

Junker hérte die Signale und
reagierte sofort. Innerhalb von
vier Jahren wurde das komplet-
te Maschinenspektrum umge-
stellt. 1985 lautete die legenda-
re Quickpoint-Schleifmaschine
mit dem sensationell produkti-
ven Schalschleifprozess eine
neue Ara in der Schleiftechnik
ein. Dieses vollig neuartige
Schleifverfahren fand beson-
ders bei der Rohlingsfertigung
der Schneidwerkzeugindustrie
enormes Interesse. 1989 gelang
der Firma Junker damit der
Durchbruch in der Automobil-
industrie. Die Einfihrung neuer
Maschinenkonzepte fur das
Komplett-Schleifen von Auto-

mobilteilen flhrte in den Fol-
gejahren dazu, dass heute 85%
des Junker-Produktionsvolu-
mens in diese Branche geht. Die
Junker-Firmengruppe beschaf-
tigt heute weltweit an vier ei-
genen Produktionsstandorten,
acht Vertriebs- und finf Ser-
vicestandorten mehr als 1000
Mitarbeiter.

Um weiteres Wachstum zu ge-
nerieren, wird bei Junker jetzt
das urspriingliche Geschéafts-
feld Tooltec wieder forciert.

Hochproduktives
Komplettschleifen

Der Ausbau der Tooltec-Sparte
wurde 1999 zunachst mit einer
neu entwickelten 5-Achs-

Giinter Isenmann
Vertriebsleiter des Junker-Ge-
schaftsbereichs Tooltec: ,, 1999 ha-
ben wir gesagt: Tradition verpflich-
tet. Jetzt wollen wir den Bereich,
den wir in den letzten Jahren nur
reaktiv bearbeiten konnten, wieder
starken und als wichtiges Stand-
bein nach oben ziehen. Dabei ist
das Konditionieren und Scharfen
von Werkzeugen kein Thema far
uns. Wir streben besonders in den
Bereich der hochproduktiven, wirt-
schaftlichen und sicheren Schneid-
werkzeugproduktion. "

Schleifmaschine fur die Kom-
plettbearbeitung von Schneid-
werkzeugen gestartet. Daraus
entstand die heutige Jumaxi-
mat — ein mittels Software und
schleiftechnologisch weiterent-
wickeltes Kraftpaket ftir das
Komplettschleifen der Schnei-
dengeometrie aus dem Vollen,
das wie alle Tooltec-Maschinen
fur die Schneidwerkzeugpro-
duktion in das Maschinen-



Plattformkonzept Evolution?
eingebunden ist. Damit will
Junker Synergien beim Betrieb
mehrerer Maschinen, héhere
Verflugbarkeit und reduzierte
Betriebskosten sicherstellen.
Die offene Schnittstelle erlaubt
die freie Wahl des Automati-
sierungssystems. Mit der Ma-
schine lassen sich Schaftfraser
aus HSS oder HM mit und ohne
Schruppverzahnung, Schaftfra-
ser mit Kugelkopf, Gesenkfra-
ser, Gewindebohrer, Holzboh-
rer, Einzahnfraser sowie Kegel-
senker und Reibahlen mit
Werkstlickschneiden-Durch-
messer von 6 - 32 mm CNC-ge-
recht wirtschaftlich in extrem
kurzen Schleifzeiten vollauto-
matisch schleifen. Fir Werk-
stlick-Durchmesser von 1- bis 8
mm gibt es die Schwester-
maschine Juminimat.

Spiralbohrerproduktion
aus dem Vollen

Aus dem intelligenten Zusam-
menspiel von Hard- und Soft-
ware, gepaart mit Praxis er-
probter Schleif- und Verfah-
renstechnologie, entstand aus
der 5-Achs-Schleifmaschine Ju-
maximat die 6-Achsen-Spiral-
bohrerschleifmaschine Drillmat
3000 fur die Hochleistungs-Spi-
ralbohrer-Produktion aus dem
Vollen. Hierbei hat Junker sich
erstmals mit einem groBen Spi-
ralbohrerhersteller zusammen-
getan und gemeinsam eine
Maschine entwickelt, die statt
in drei oder vier Fertigungs-
schritten zu produzieren, den
Prozess Nute, Ricken und alle
denkbaren Stirnbearbeitungen
in einer Einspannung durch-
fuhrt. Denn die Bohrer-Geo-
metrie muss fir die heute ein-
gesetzten hohen Drehzahlen
perfekt sein, um héhere Quali-
tat zu erzeugen. Um auch klei-
ne Lose fertigen zu kénnen,
1&sst sich die Maschine in weni-
ger als 22 min. umrlsten. Mit
einer integrierten Abrichtein-
richtung ist sie aber auch fur
die Mittel- und GrofBserienpro-
duktion geeignet.

Gewinde- und
Anschnittschleifen

Mit der Tapomat1000 ist Jun-
ker Tooltec weltweit der ein-
zige Maschinen-Hersteller far
Gewindebohrer und Gewin-
deformer im Durchmesser-
bereich 0,8 - 4 mm mit voll-
automatischem Be- und Ent-
ladezyklus. Ein schneller, pro-
zesssicherer Werkstlckwech-
sel wird mit einem innenlie-
genden Portalladesystem in
Verbindung mit der Junker-
Handlingszelle gewahrleistet.
Der Durchmessungsbereich
3-25,4 mm wird mit Tapomat
3000 realisiert. Auch hier er-
fullt Junker die héchsten Qua-
litédtsanspriche beim Schlei-
fen von Gewinde und An-
schnitt in einer Einspannung.
Mit dem CNC-MeBgerat ,Re-
lief Expert” ist Junker als ein-
ziger in der Lage, den Hinter-
schliff an Gewindewerkzeu-
gen ab 1 mm Durchmesser zu
Gberprifen.

Quickpoint 3000 Blank

Doch wie kommt man zum
Rohling des Gewindebohrers?
Statt 4 bis 5 Prozessen mit ent-
sprechenden Liegezeiten pro
Prozessschritt, hat Junker mit
der Quickpoint 3000 auf der
Hausmesse seine Linienkom-
petenz demonstriert und ei-
nen vollig neuen Prozess kre-
iert. Ziel war, einen Rohling
von der geharteten H55-5tan-
ge mit den Operationen Spit-
zen anschleifen, Konturbear-
beitung, Schaft in h5 Qualitat
fertigschleifen, Vierkant an-
schleifen und Abtrennen des
fertigen Rohlings. Alles in ei-
ner Einspannung aus dem Vol-
len. Das heiB3t, der Schaft lauft
zum Schneidenteil chne Mit-
tenversatz, und da auch noch
die Fase in der gleichen Auf-
spannung geschliffen wird,
heif3t dies auch hier: Null Ver-
satz = héhere Qualitat. Ein Ge-
windebohrerrohling M10 wird
so in weniger als 2 min. kom-
plett bearbeitet.

Jumaximat: Bearbeitung von Spi-
ralnuten, Schruppverzahnung und
Stirngeometrie in einer Einspan-
nung

Drillmat 3000: Bearbeiung von Nu-
ten, Riicken und Schneidengeo-
metrie von Spiralbohrern in einer
Einspannung

Hochflexibles
Nutenschleifen

Friher waren vier verschiedene
Junker-Maschinen nétig, um
gerade oder spiralférmige
Spannuten und Schélanschnitte
an Schneidwerkzeugen zu
schleifen. Heute leistet dies ei-
ne einzige Maschine: die Flute-
mat. Aus einem groBen Werk-
stlckspeicher mit Be- und Ent-
ladezelle lassen sich mit einem
innenliegenden Portalladesys-
tem in einem vollautomati-
schen Schleifprozess tiber meh-
rere Stunden alle technisch
herstellbaren Nutengeome-
trien aus dem Vollen schleifen.

Schleifen von
Wendeschneidplatten

Ganz sicher setzt die neue Jun-
ker Platemat beim Schleifen
von Wendeschneidplatten mit
der um bis zu 50% héheren
Produktivitat bei gleichzeitiger
Qualitatssteigerung neue Maf-
stédbe. Hinzu kommt nach Fir-
menangaben eine bislang uner-

Flutemat zur Bearbeitung von Spi-
ral- oder Geradnuten sowie Schal-
nuten

Platemat 1000, die neue Hochleis-
tungs-Schleifmaschine fiir die Bear-
beitung von Wendeschneidplatten
in einer Einspannung

reichte Schneidkantenqualitat,
die durch den einzigartigen
Schleifprozess von vier inter-
polierenden Achsen an der Au-
Renkontur und Negativfase in
einer Einspannung erzeugt
wird. Mit der neuartigen Bear-
beitungstechnologie |8sst sich
an Rund-, Drei-, Viereck- oder
auch Achteck-Hartmetall-Wen-
deplatten eine Vielzahl| von Ra-
dius- und Freiwinkelvariationen
CNC-gesteuert realisieren. Bei
der Entwicklung der B-Achse -
fur die Schwenkbewegung der
Schleifspindeln — bekam der Be-
griff ,Dynamik” eine neue Be-
deutung.

Insgesamt ein (berzeugendes
Maschinenkonzept, bei dem
die jahrzehntelangen Technol-
gie-Erfahrungen beim Schleifen
von Hartmetall und Unrund-
konturen zu einer neuen An-
wendung beim Schleifen von
Wendeschneidplatten in ein-
zigartiger Weise umgesetzt
wurden.

Erwin Junker Maschinenfabrik
Tel. 07838/840, Fax 07838/84302
www.junker-group.com

Mérz 2007 IWIiW 25



