52

HARTFEINBEARBEITUNG

- Schleifzentrum

Variantenreiches Schleifen hochgenauer Maschinenkomponenten in kleinen Losen

Nur auf den ersten Blick
unspektakular

Aus einem Baugruppensystem heraus gelingt Junker, Nordrach, der Spagat
beim Prazisions-CBN-Schleifen von Einzelteilen, bestehend aus riesiger Werk-
stlickbandbreite, anspruchsvollen Toleranzen und geringem Rustaufwand.

Schlanke Wellen mit hochsten MaBanspriichen: Auf der Quickpoint 5000/60 fertigt
ein chinesischer Hersteller von Tabak-Verpackungsmaschinen iiber 1000 verschiedene
rotationssymmetrische Prazisions-Bauteile in kleinen Losen

VON HELMUT DAMM

—> Withrend andere noch von der schritt-
weisen Erschlieffung fernostlicher >Emer-
ging Markets> traumen, hat sich Junker,
Nordrach, dortlingst erfolgreich etabliert.
In China zum Beispiel, einem von zwolf
weltweiten Standorten, sind die Schwarz-
wiilder zurzeit sehr gut im Geschift. Mit

ausgereiften Prozesslosungen auf CBN-
Basis ist man den einheimischen Konzep-
ten mit herkommlichem Korund deutlich
iiberlegen.

Premium-Service vor Ort

Neben der Technik ist die Philosophie, mit
der sich Junker neuen Mirkten nihert,
ausschlaggebend fiir den Erfolg. So arbei-
ten beispielsweise am Standort in Shang-
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hai qualifizierte Chinesen als Servicetech-
niker sowie in der organisatorischen Lei-
tung. Nur die Prozessspezialisten sind
Deutsche, und auch diese leben dauerhaft
dort, lernen bereitwillig die chinesische
Sprache und iiberwinden so kulturelle
Schranken. Was zudem dem Junker-Ser-
vice vor Ort einen Premiumstempel ver-
leiht, sind ein dynamisches Ersatzteillager
und die einheitliche Bedienoberfliche
EJ-OP, die es jedem Servicemitarbeiter an
jeder Junker-Maschine weltweit ermog-
licht, diese intuitiv zu programmieren,
einzurichten und Wartungsarbeiten an ihr
vorzunehmen, losgeldst von der jeweiligen
Hardware der CNC.

Hightech fiir den Maschinenbau

Dass es den Projekten aus Fernost an An-
spruch nicht mangelt, belegt der aktuelle
Fall eines Herstellers von Verpackungs-
maschinen fiir die Tabakindustrie. Wenn
minditlich bis zu 850 Zigarettenschachteln
mit Hochstgeschwindigkeit gefaltet, be-
fiillt und mit dinnen Folien verschweif3t
werden, muss die Mechanik der Maschi-
ne >rund« laufen. Die hoch beanspruch-
ten Elemente aus verschleiffesten Legie-
rungsstihlen sind folglich geometrisch
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eng toleriert und mit zahlreichen Bezugs-
maflen beaufschlagt.

Bislang hatte der chinesische Maschi-
nenbauer die iiber 1000 verschiedenen,
vorwiegend rotationssymmetrischen Bau-
teile fremdfertigen lassen. Fortan soll dies
inhouse erfolgen, bevorzugt auf einer
Hightech-Maschine. Obwohl es dem
Unternehmen an nennenswertem Schleif-
Know-how fehlte, hat man sich bewusst
gegen konventionelle Losungen, auch je-
ne, die aus dem eigenen Land offeriert
wurden, entschieden. Und das aus guten
Griinden: Das auflergewdhnlich breite
Werkstiickspektrum von iiber 1000 Teilen
tritt in Losgrof3en von 1 bis 5, bestenfalls
20 auf. Die Produktivitit ist unter diesen
Umsténden eine Frage des Riistaufwan-
des. Plug & Grind muss da die Devise lau-
ten. Hinzu kommen die ungewohnlich
hohen Anforderungen beziiglich der Maf3-
haltigkeit. Beides ist auf Korund-Basis
nicht darstellbar. Wenn man schliefSlich
die teilweise sehr schlanken Werkstiicke
berticksichtigt und den Wunsch, auch Ge-
winde zu schleifen, landet man beim
Hochgeschwindigkeits-AufSenrundschlei-
fen auf einer Quickpoint-Maschine von
Junker mit CBN-Technik.

Flexibles Baugruppensystem

Die Quickpoint-Baureihe ldsst sich mit-
hilfe modifizierbarer Schleifmodule flexi-
bel fiir die Komplettbearbeitung unter-

Geschliffenes Gewinde: Eine der drei Stationen des Schleifspindelstockes der
Quickpoint 5000 fiir den chinesischen Kunden tragt die CBN-Schleifscheibe fiir das Ge-
windeschleifen. Der Kunde kann jedoch jederzeit andere Scheiben montieren

schiedlichster Werkstiicke konfigurieren.
In diesem Fall wurde auf Basis des enorm
breiten Teilespektrums eine Quickpoint
5000 mit einer Einspannldnge bis 1200 mm
gewdhlt. Geschliffen wird ausschlief3lich
zwischen Spitzen. Der Schleifspindelstock
triagt drei CBN-Schleifscheiben, die das
Gros der anfallenden Arbeiten, auch das
Erstellen verschiedenster Radien und das
Erzeugen von Gewinden, ohne Werkzeug-
wechsel bestreiten konnen. Damit ist nicht

nur fir minimale Werkzeugkosten gesorgt
— die CBN-Schleifkorper haben eine we-
sentlich ldngere Standzeit als Korund —,
auch der Riistaufwand beim Werkstiick-
wechsel ist minimal und reduziert sich auf
das Einstellen der Spitzen auf die richtige
Linge, das Einstellen der eigens gestalte-
ten Liinetten und das Laden des NC-Pro-
gramms. Anders als bei herkommlichen
Maschinen werden alle sonstigen werk-

stiickspezifischen Daten wie die Einstel- >»>

Komplettschleifen zwischen Spitzen und mit speziellen Liinetten: Selbst beim Schleifen sehr schlanker Werkstiicke,
wie dieser gut 700 mm langen Welle, kénnen dank des Quickpoint-Schélschleifverfahrens und des damit einhergehenden
geringen radialen Schleifdruckes die anspruchsvollen Koaxialitdats- und Rundlauftoleranzen eingehalten werden
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Die Quickpoint 5000/60 ist mit allen Hilfsmitteln fiir eine hohe Prozesssicherheit

ausgestattet: drei prozessbegeleitenden Messsystemen, automatischer Schleifscheiben-
vermessung, Crashsicherung mittels Korperschallsensorik sowie einem zwangsgesteuer-
ten Sicherheitskonzept gegen Maschinenbrand

lungen von Messeinrichtungen, Angaben
fiir das Korperschall- oder das Auswucht-
system in Subsystemen gespeichert.

Die Aufgabenstellung fiir die Chinesen
ist nicht zu unterschitzen: Die auf den ers-
ten Blick unspektakuldren Bauteile sind
allesamt gespickt mit engen Form- und
Lagetoleranzen sowie mit anspruchsvol-
len Bezugsmaflen: So betrigt beispiels-
weise der Rundlauf einer 700 mm langen
und schlanken Welle tiber die komplette
Lange nur wenige Mikrometer.

Moglich werden diese Qualititen selbst
bei derart labilen Werkstiicken durch die
Quickpoint-Schleiftechnologie (Schil-
schleifen mit Punktkontakt), bei der ein
Grofiteil des Schnittdruckes in axiale Rich-
tung gelenkt wird. Die geforderte Oberfld-
chengiite wird dank eines nachgeschalte-
ten Finishprozesses erreicht, den ebenfalls
Junker mitliefert, der aber gemeinsam mit
Supfina realisiert wurde. Die Vorausset-
zungen fiir diesen Finishprozess werden
beim Schleifen auf der Junker-Maschine
probemlos erreicht.

Alles im Sinne der Produktivitat

Um dem unerfahrenen chinesischen Kun-
den den Einstieg in die Hochgeschwindig-
keits-Schleiftechnik zu erleichtern, wur-
den im Rahmen der Abnahmen mehrere
Maschinenbediener in Nordrach geschult.
Diese Ausbildung wird vor Ort fortgesetzt.

Eine zentrale Rolle iitbernimmt jedoch das
Bedienpanel EJ-OP, das mit seiner grafi-
schen Benutzerfiihrung eine werkstatt-
orientierte Programmierung auch ohne
CNC-Erfahrung ermoglicht.

Mit dem EJ-OP bietet Junker seit zehn
Jahren ein einheitliches Bedienfeld an al-

i Quickpoint 5000/60

Prinzip der Quickpoint-Technologie:
Eine nur wenige Millimeter breite CBN-
oder Diamant-Schleifscheibe wird mit
einer zur horizontalen Werkstiickachse
geneigten Schleifkorperachse (Freiwin-
kel) mit groBem Vorschub und punktgro-
Bem Schleifkontakt Uber die Werkstiick-
oberflache geflhrt.

Technische Daten der Quickpoint 5000:
Maximale Einspannléange: 1200 mm
Maximale Schleiflange: 1000 mm
Maximale Spitzenhdhe: 170 mm
Maximales Werkstlickgewicht: 70 kg
Schleifscheibendurchmesser: 400 mm
Schnittgeschwindigkeit: bis 140 m/s
Sonstige Ausstattungsmerkmale:
3-Punkt-Werkzeug-Aufnahmesystem
(Normbund), Umfang-, Plan-, Radien-
Profilabrichten, hydrostatische Rundfiih-
rungen, Schleifspindelstock mit hoch-
auflésender B-Achse zum Schwenken
der drei Schleifkorper, Bediener-Panel
EJ-OP, automatisches dynamisches Aus-
wuchtsystem, KithImitteltemperierung,
Brandschutz-Sicherheitssystem.

len Maschinen, unabhingig davon, welche
Steuerung eingesetzt wird. Der Bediener
wird auf Windows-Basis grafisch gefiihrt,
er muss nur eine technische Zeichnungle-
sen konnen und schrittweise die richtigen
Zahlen tibertragen. Dank der grafischen
Hilfestellung kann er sehen, an welcher
Stelle die Scheibe steht und wo sie sich hin-
bewegt, vergleichbar mit einem Naviga-
tionssystem, bei dem man von Kreuzung
zu Kreuzung durch die Route springen
kann. Die Gefahr von Falschbedienungen
wird deutlich gebannt, die Inbetriebnah-
me und das Umriisten gehen schneller von
der Hand, alle technologischen Bearbei-
tungsparameter sind hinterlegt und kon-
nen wahlweise in andere Programme ko-
piert werden. Auch ist das Programmieren
auf identische Weise zentral in einer Ar-
beitsvorbereitung moglich, um die Ma-
schinenlaufzeiten zu maximieren.

Obwohl sie eine High-End-Maschine
ist, lasst sich die Quickpoint 5000/60 wie
eine konventionelle Maschine bedienen.
Die gute Zuginglichkeit zum Arbeitsraum
erleichtert das manuelle Bestiicken, wie es
beim chinesischen Kunden vorgesehen ist.
Dank des Dreipunkt-Aufnahmesystems
fiir die Schleifkorper gestalten sich auch
die seltenen Scheibenwechsel effizient.
Dass beim Arbeiten mit dem temperierten
Kiihlmittel Ol die Brandgefahr gebannt ist,
dafiir sorgt das eingebaute automatische
Sicherheitssystem. Bei einer Verpuffung
wird das Maschineninnere hermetisch ab-
gedichtet, sodass der Brand vor seiner Ent-
stehung erstickt wird.

Fiir eine moglichst hohe Maschinenver-
fiigbarkeit sorgen Uberwachungssysteme.
Softwareseitig ist eine Art dynamische Kol-
lisionskontrolle installiert. Eine Arbeits-
feldbegrenzung berechnet aus der Position
des Reitstocks und der Hilfsmodule wie
Lunetten sichere Endpunkte fiir die Ver-
fahrwege der Achsen. Die Korperschall-
sensorik greift bei zu hohen Vorschiiben
oder bei Werkstticken mit aulergewdhn-
lichen Aufmafien ein. Und dank der inte-
grierten Messtechnik gehen nur Gutstii-
cke von der Maschine.

Nur sieben Monate nach Auftragsein-
gang macht sich modernste Schleiftechnik
made in Nordrach auf die weite Reise. I

Artikel als PDF unter www.werkstatt-betrieb.de
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