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Werkstiicke flexibel und genau
aufBBen- und innenschleifen

Werksticke auf einfachste und schnellste Art fertig zu bearbeiten, erméglicht eine
flexible AuBenrundschleifmaschine mit Innenschleifvorrichtung und einem

frei programmierbaren Schleifspindelstock mit B-Achse. Sowohl im Futter als auch
zwischen den Spitzen ist Einstech- und Pendelschleifen moglich.
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nwender setzen heutzutage konse-
Aquent auf moderne Rundschleifma-

schinen. Gefordert sind dabei kurzes
und einfachen Riisten, vielseitige und flexible
Nutzung, gute Zuganglichkeit, hohe Prizisi-
on und eine leistungsfihige Steuerung mit
benutzerfreundlicher Bedienung. Mit der
Erweiterung der Grindor-Rundschleifma-
schinenbaureihe um die Ausfithrungen all-
round und speed erfiillt der Schwarzwilder
Schleifmaschinenhersteller Erwin Junker
diese Anforderungen. Besonderes Merkmal
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der beiden neuen Schleifmaschinen ist die
gelungene Kombination von ausgereifter
Technik, Qualitit und héchster Prizision zu
niedrigem Invest und damit maximaler
Wirtschaftlichkeit im Betrieb.

Optionen und Zubehor
erweitern Anwendungsbereich

Die Grindor allround (Bild 1) ist universell,
hochgenau, flexibel und damit pradestiniert
sowohl fiir die Herstellung von Einzelteilen
und Kleinserien als auch fiir die Produktion
von grofleren Werkstiickserien, fir die um-
fangreiche Optionen und Zubehor zur Ver-
fiigung stehen. Die Maschine eré6ffnet ein

Auf der Schleifmaschine kdnnen auBer Korund- auch CBN- und/oder Diamant- Schleifscheiben
eingesetzt werden. Das bietet fiir Anwender den Vorteil, auch Werkstiicke aus unterschiedlichen
Werkstoffen oder Werkstoffkombinationen mit CBN-Werkzeugen schleifen zu kdnnen.
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Bild: Erwin Junker

sehr breites Anwendungsspektrum und ist
aufgrund der frei programmierbaren B-Ach-
se (Achsauflosung 0,0001°) vielseitig einsetz-
bar. Diese hochgenaue und komplett neu
entwickelte B-Achse ist einfach, robust und
zuverldssig auch im hértesten Schleifbetrieb.
Fir den Schleiffachmann er6ffnet das beim
Schleifen viele Moglichkeiten, so ist bei-
spielsweise ein entsprechendes Profilieren
der Schleifscheibe fiir das Schleifen von Ko-
nen oder Fasen nicht erforderlich. Der ma-
ximale Schwenkbereich der B-Achse betrigt
210° (180° +15°). Durch Einstechen, Mehr-
fach-Einstechen, Pendeln, auch mit einge-
schwenkter B-Achse, sind nahezu alle Schleif-
aufgaben an Aufen- und Innenrundschleif-
bearbeitungen moglich (Bild 2).

Mit einer Einspannldnge von 800 mm und
einer Spitzenhohe von 150 mm sowie einem
Werkstiickgewicht bis 80 kg deckt die Grin-
dor allround ein weites Teilespektrum ab.
Aufler Korund- kénnen auch CBN- und/
oder Diamant-Schleifscheiben eingesetzt
werden. Das bietet fiir den Anwender weit-
reichende Vorteile: Werkstiicke aus unter-
schiedlichen Werkstoffen oder Werkstoft-
kombinationen kénnen geschliffen werden.
Ein schnelles, manuelles Nachschleifen an
Einzelwerkstiickdurchmessern durch das
Zustellen der Achsen X, Z und B mittels der
elektronischen Handrdder ist ohne wesent-
lichen Programmieraufwand maoglich.

Das leichte und logische Bedienen und
Programmieren der Maschine durch Pikto-
gramme, Dialogprogrammierung und tiber-
sichtliche, leicht verstandliche Software ge-
wihrleisten einen hohen Bedienkomfort. Die
ergonomisch gestalteten Eingabemasken fiir
fehlerminimierte Dateneingabe sorgen fiir
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Bild 2 (rechts): Die flexible
Rundschleifmaschine erméglicht
das Bearbeiten eines breiten
Teilespektrums.

eine weitere Annehmlichkeit. Integrierte
Hilfsfunktionen erleichtern die Dateneinga-
be bei manuellem Schleifen (Schleifzyklen
mit DIN/ISO kombinierbar).

Fiir das Innenschleifen ist die Basisversion
der Grindor allround mit einer riemenge-
triebenen Innenschleifvorrichtung ausge-
stattet (Bild 3). Diese kann auch iiber einen
Frequenzumformer geregelt werden. Fiir
kleinste Werkstiick-Innendurchmesser kon-
nen HF-Schleifspindeln eingesetzt werden.
Unterschiedliche Spindeln stehen als Option
zur Verfiigung. Mit der komfortablen CNC
Fanuc 21i verbinden sich Prazision am zu
schleifenden Werkstiick, Leistung und Qua-
litdt. Digitale, grof3ziigig dimensionierte
Achsantriebe und ein hochgenaues Absolut-
messsystem in allen CNC-Achsen sichern
dem Anwender einen hohen Nutzen. Opti-
onal ist ein Teleserviceanschluss moglich.

Das modulare Konzept méglicher Schleif-
spindelstockvariationen bietet fiir den An-
wender unterschiedliche Varianten:

» ein Maschinenkonzept fiir das Auflen-
rundschleifen mit einer Schleifspindel und

b

a

Bild 1 (links): Einstechen, Mehrfach-Einstechen,

Pendeln, auch mit eingeschwenkter B-Achse
— die Rundschleifmaschine erméglicht nahe-
| zu alle Schleifaufgaben an AuBen- und In-

! nenrundschleifbearbeitungen.

» ein Maschinenkonzept fiir das Auflen-
und Innenrundschleifen mit je einer Schleif-
spindel (weitere Varianten sind auf Anfrage
moglich).

Maogliche Schleifbearbeitungen sind das
kombinierte AufSen- und Innenschleifen mit

Werkstiickspannung mittels Magnetspann-
futter in einer Aufspannung oder das Auflen-
rundschleifen zwischen Spitzen (Bild 5),
alternativ Spannzangensystem oder Dreiba-
ckenfutter. Die Grindor speed erméglicht
wirtschaftliches Hochgeschwindigkeits-
schleifen von Klein- und Mittelserien, auch

im 1- oder 1,5-Schicht-Betrieb.

Hochgeschwindigkeitsschleifen
nach dem Schalschleifverfahren

Als Pionier des Hochgeschwindigkeitsschlei-
fens mit CBN- und Diamant-Schleifwerk-
zeugen, basierend auf einer tiber 30-jahrigen
Erfahrung, hat die Junker-Gruppe mit der
Grindor speed eine weitere CBN-Auflen-
rundschleifmaschine konzipiert. Die Aufien-
rundschleifmaschine ist ein kompaktes und
robustes Kraftpaket zum Auflenrund-Hoch-

Bild 3: Werkstiicke konnen sowohl im Futter (a) als auch zwischen den Spitzen (b) geschliffen

werden.
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Bild 4: Fiir das
Innenschleifen
ist die Rund-
schleifmaschine
mit einer riemen-
getriebenen
Innenschleifvor-
richtung aus-
geriistet.

Bild 5: Schleifen
von wellen-
artigen Werk-
stiicken zwischen
den Spitzen.

Bilder: Erwin Junker

geschwindigkeitsschleifen nach dem Schalschleifverfahren von
rotationssymmetrischen Werkstiicken. Die Maschine bietet ab-
solute Wirtschaftlichkeit fiir Klein- und Mittelserien. Die Ma-
schine hat bis zu zwei Hochleistungsschleifspindeln mit je
12 kW Antriebsleistung und maximal 400 mm Schleifschei-
bendurchmesser. Der Schwenkbereich der frei programmier-
baren B-Achse von 210° (180° £15°) ermdglicht durch die CNC
Fanuc 21i das Schleifen nahezu aller Werkstiickkonturen. So
beispielsweise Auflenrund-, Planschultern, Konen, Fasen, Ring-
nuten, Einstiche und Anzugsgewinde. Die Grindor speed er-
moglicht das Schleifen ohne Werkstiickmitnehmer. Das spart
Zeit und vereinfacht das Werkstiickhandling. Durch den Einsatz
von CBN- oder Diamantschleifwerkzeugen und einer Umfangs-
geschwindigkeit von bis zu 140 m/s kénnen praktisch alle Werk-
stoffe und Werkstoffkombinationen geschliffen werden: Stahl,
Aluminium, Hartmetall, Industriekeramik, Sinterwerkstoff oder
Kunststoff. Aufgrund der hohen Flexibilit4t im Hinblick auf die
Schleifbearbeitung unterschiedlichster Werkstoffe und Werk-
stiickkonturen in hoher Qualitét ist das Maschinenkonzept
besonders geeignet fiir die produzierende Schneidwerkstoffin-
dustrie. Insbesondere bei der Hartmetallbearbeitung ist eine
Leistungssteigerung gegeniiber dem konventionellen Schleif-
verfahren von bis zu 600% maglich.

Hohe Leistungspotenziale der Maschine
ermoglichen markante Produktionsvorteile

Das leichte und logische Bedienen und Programmieren der
Maschine durch Piktogramme, Dialogprogrammierung und
tibersichtliche, leicht verstandliche Software gewihrleistet einen
erstklassigen Bedienkomfort. Integrierte Hilfsfunktionen er-
leichtern dariiber hinaus die Dateneingabe bei manuellem
Schleifen (Schleifzyklen mit DIN/ISO kombinierbar).

Das Junker-drei-Punkt- Aufnahmesystem am Schleifspindel-
stock und am Werkstiickspindelstock sorgt fiir kurze Wechsel-
und Riistzeiten. Dieses in der Praxis bewéhrte System steigert
die Rundlaufgenauigkeit auf < 0,002 mm. Die werkstattorien-
tierte Junker-Programmiersoftware sorgt fiir effiziente Prozess-
abldufe sowie fiir sehr einfaches Programmieren durch eine klar
strukturierte Bedienoberfliche. MM



