SCHLEIFEN + MESSEN
Schleifen

ie Platemat-Maschine wurde zu-
D ndchst im Kundenauftrag entwi-
ckelt und war die erste Maschine
des Schleifspezialisten Junker, Nor-
drach, der sich dem Schleifen von Wen-
deschneidplatten widmete. Seitdem
wird die Technologie konsequent wei-
terentwickelt. Die Maschine eignet sich
primér fiir das Umfangsschleifen der
Platten und zwar hauptsachlich von
ISO-Geometrien. Damit ist die StoR3-
richtung klar: Es geht um grof3e Serien.
Der grof3e Vorteil der Maschine liegt
darin, dass in einer Einspannung Um-
fang und Negativfase von Wende-
schneidplatten bearbeitet werden kon-
nen. Dafilir sorgen vier interpolierende
Achsen, welche die verschiedenen
Schleifoperationen ausfithren. Dadurch
sind eine Vielzahl von Radien und Frei-
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UBERFALLIGER SC
INS RAMPENLICHT

Wendeschneidplatten: Wenn es um das Umfangsschleifen von
Wendeschneidplatten in Serie geht, gehort die Platemat von Junker

mit zur ersten Wahl - und war bisher eher ein Geheimtipp. Flexibilitat,
Schnelligkeit und Ausdauer sind ihre herausragenden Merkmale.
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winkelvariationen realisierbar. Wobei
Junker betont, dass natiirlich neben
ISO-Geometrien auch Sondergeome-
trien herstellbar sind. Das von Junker
praktizierte Umfangsschleifen eroffnet
dabei neue Moglichkeiten bei der Wen-
deschneidplatten-Entwicklung fiir kon-
vexe und vor allem konkave Geome-
trien. ,Es gibt einige Anwender”, sagt
dazu Johannes Burkart, Mitarbeiter im
technischen Marketing von Junker, ,die
auf der Platemat geschliffene Wende-
schneidplatten bevorzugen.”

Zwei Scheiben statt einer

Im Vergleich zu anderen Herstellern ar-
beitet der Nordracher Schleifspezialist
nicht mit Topfscheiben, sondern bringt
bei der Platemat jeweils eine Schrupp-
und eine Schlichtscheibe zum Einsatz,
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Aufspannen und fertig: Mit der Platemat
konnen Schneidplatten in einer Einspan-
nung fertig geschliffen werden — schnell
und hochprazise. Bild: Junker
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Platemat im Uberblick

B Kurze Bearbeitungszeit durch Einsatz von zwei
Schieifscheiben zum Schruppen und Schlich-
ten

B Integriertes automatisiertes Abrichten — da-
durch Einsparungen bei den Arbeitskosten

W Schneller, automatisierter Werkstiickwechsel
mit neuem Spannsystem

| Sichere Programmierung von Werkstiickkon-
turen und Definition der Schleifoperationen
mit dem Softwarepaket Juwop/SG

W Hohe Verfiigbarkeit durch 3D-Simulation mit
der Visualisierungs-Software Juwop/VG inklu-
sive Kollisionspriifung (siehe Bild rechts)

B Automatisiertes Einwechseln von Werkstiicken
bis zu 150 g Gewicht

ger gehalten werden miissen. Die spezi-
elle Umfangsschleiftechnologie erlaubt
bei vielen Wendeschneidplatten-Geo-
metrien eine Reduzierung der Ferti-
gungszeit und damit eine Produktivi-
tatssteigerung von teilweise bis zu 60
Prozent. Johannes Burkart: ,Damit bie-
tet Junker die hochste Produktivitdt bei
der Massenbearbeitung von Wende-
schneidplatten.” In Zusammenarbeit
mit Kunden entwickelt man inzwischen
auch Technologien fiir das Schleifen
von Wendeschneidplatten aus CBN-
und aus keramischen Schneidstoffen.
Die Maschine ist durchgangig fiir den
Einsatz in einem integrativen Ferti-
gungskonzept ausgelegt. Dafilir spricht
auch das integrierte Softwarepaket Ju-
wop/SG. Es ermdoglicht durch paramet-
rische Konturbeschreibungen ein effek-
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tives Zusammenspiel von Steuerung
und Maschine. Mit der Software kon-
nen bedienerfreundlich und durch Ein-
gabe weniger Parameter Schleifoperati-
onen an Wendeschneidplatten definiert
und das CNC-Schleifprogramm berech-
net werden. Sonderkonturen konnen
auf unterschiedliche Weise program-
miert werden: entweder durch Freifor-
men, also der exakten Angabe der Start-
und Endpunkte oder durch ein konst-
ruktives Programmiersystem mit Orien-
tierung an den Seiten und Berechnung
der Schnittpunkte. Zudem wird die Be-
arbeitung komfortabel am Bildschirm
in 3D-Simulation angezeigt. «

Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH, D-77787
Nordrach; Tel.: 07838/84-0, www.junker.de

Konsequente Weiterentwicklung: Die Zwei-Scheiben-Technologie verspricht hohe Abtrags-
raten und feinste Oberflachen, nicht nur fiir ISO-Wendeschneidplatten.
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