TOOLTEC

SCHNEIDWERKZEUGPRODUKTION

JUNKER

partner for precision




TOOLTEC

Ihr Partner fur scharfe Technologien

Hochprazise, wirtschaftlich und zuverldssig - die leistungsféhigen Schleifmaschinen von
JUNKER TOOLTEC zadhlen zu den technisch fUhrenden Losungen fUr die Schneidwerkzeugherstellung.
Anspruchsvollste Kunden produzieren mit JUNKER TOOLTEC Gewindebohrer, Spiralbohrer,
Fraser, Reibahlen und Senker, aber auch Sageblatter und diverse Sonder-Schneidwerkzeuge.

Mit durchdachten Konzepten erfullt JUNKER TOOLTEC jegliche Anforderungen einer modernen
Produktion und behauptet mit seinen Innovationen eine Position an der Spitze. Individuelle
Systeml6sungen gehoren genauso zu den Starken von JUNKER TOOLTEC wie durchgangige
Linienkonzepte.

Die JUNKER TOOLTEC Maschinen:

* Lean Selection speed
* Lean Selection allround
e QUICKPOINT

* QUICKPOINT blank

e JUMINIMAT

e FLUTEMAT

e JUMAXIMAT

* TAPOMAT

DRILLMAT

NAJ VII/NAJ Vlia
JUSTAR

RELIEF EXPERT

i




ROHLINGSBEARBEITUNG

Lean Selection speed, Lean Selection allround
QUICKPOINT 1000, QUICKPOINT 3000, QUICKPOINT Blank

GEWINDEWERKZEUGBEARBEITUNG

Nuten: JUMINIMAT, FLUTEMAT, JUMAXIMAT
Gewinde und Anschnitt: TAPOMAT 1000, TAPOMAT 3000
Hinterschliffmessung: RELIEF EXPERT

SPIRALBOHRERBEARBEITUNG
DRILLMAT S, DRILLMAT L

SCHNEIDWERKZEUGBEARBEITUNG
JUMINIMAT, JUMAXIMAT

KOMPLETTBEARBEITUNG EINES UMFANGREICHEN WERKZEUGSPEKTRUMS
JUSTAR

VERZAHNUNGSSCHLEIFEN AN KREISSAGEBLATTERN
JUMAXIMAT IV, NAJ VII/NAJ Vlia

TECHNISCHE DATEN



ROHLINGSBEARBEITUNG

ROHLINGSBEARBEITUNG

Durchmesser, Rundlauf, Oberflache — gleichbleibende Qualitat zu gewahrleisten ist die Maxime
beim Rundschleifen von Rohlingen jeglicher Form. Gleichzeitig steigen die Anforderungen
an eine flexible und doch effiziente Produktion. Deshalb hat JUNKER seine Schleifmaschinen
zur Rohlingsbearbeitung auf ein groBes Teilespektrum ausgelegt. Minimaler Rustaufwand
und hochste Produktivitat stehen im Vordergrund.
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Lean Selection speed
AuBenrundschleifen

Die Lean Selection speed beeindruckt durch die

schnelle Bearbeitung von Werkzeugrohlingen. Am Starken:

schwenkbaren Schleifspindelstock (B-Achse) werden + QUICKPOINT-Schleifverfahren

ein oder zwei Hochleistungs-Schleifspindeln montiert, + Umfangsgeschwindigkeit bis 140 m/s

die im Einstech- ebenso wie im QUICKPOINT-Schleif- « Frei programmierbare, stufenlose B-Achse
verfahren arbeiten. Damit ist die Schleifmaschine - Werkstlckmitnahme zwischen Spitzen
extrem flexibel und realisiert mehrere Schleif- + AusgeklUgelte Automatisierung
operationen in einer Einspannung. h

{==—

m HM-Stufenbohrer: @ 10 mm, Lange 80 mm
Taktzeit: 210 s

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen der AuBenkontur aus dem Vollmaterial
(Aufmai 0,5 mm)

(3 amin

Lean Selection allround

AuBen- und Innenrundschleifen
max. @ 290 mm

Die Lean Selection allround deckt eine breite Palette

an Anwendungen ab: Sie schleift Werkstlcke auBen Starken:

sowie innen und verbindet hohe Bedienerfreundlichkeit - Frei programmierbare, stufenlose B-Achse
mit praziser Ausfiihrung. Am hochgenauen, schwenk- - Schnelles Umristen

baren Schleifspindelstock kénnen bis zu drei Hoch- - Schleifmittel: Korund, CBN oder Diamant

leistungs-Schleifspindeln montiert werden. Diese
Flexibilitdt macht die Schleifmaschine zur perfekten
Allround-Maschine fur alle, die unterschiedlichste
Werkstucke zu bearbeiten haben.

@
P
&

Bearbeitungsaufgabe:
+ AuBen- und Innenbearbeitung:
Durchmesser, Planflache, Konus
« Schleifen der Sechskantflache (Schltsselflache)

JUNKER TOOLTEC 5



ROHLINGSBEARBEITUNG

QUICKPOINT

AuBenrundschleifen
QUICKPOINT 1000: max. @ 50 mm
QUICKPOINT 3000: max. @ 150 mm

Das von JUNKER patentierte QUICKPOINT-Schleifverfahren

sorgt fur eine effiziente Rohlingsbearbeitung. Mit bis Starken:

zu drei Schleifspindeln, Hochgeschwindigkeit und + QUICKPOINT-Schleifverfahren

einem nur punktgroBen Schleifkontakt bearbeitet die - Werksttckmitnahme zwischen Spitzen
QUICKPOINT Planschultern, Konen, Fasen und Einstiche + Schnelles UmrUsten

in einer Einspannung. Zum Einsatz kommen wenige - Bis zu drei Hochgeschwindigkeits-Schleif -
Millimeter breite, duBerst verschleiBarme CBN- oder spindeln

Diamantschleifscheiben.

HM-Stufenbohrerrohling: @ 15 mm, Lange 120 mm
Taktzeit: 310 s

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen der AuBenkontur aus dem Vollmaterial
(AufmaB 0,5 mm)

__Schleifrichtung
Schleifen
von Radien
Schleifen o
von Konen Sl e = Punktberuhrung
/ schleifen

i \
P . =

J— e ———-
0 T S
—»Eis B
Planschulter- Schleifen von T VT
schleifen Einstichen el Flachen-
(radial und axial)

schleifen

Zustellmag =
Schleifaufmas radial

Punktberuhrung durch
Schragstellung des Schleif-
korpers

@ Rohtell
0 Fertigteil

ZustellmaB =
Schieifaufmag
radial

QUICKPOINT Standardbearbeitungen sind Planschultern,
Konen, Fasen und Einstiche. Integrierbar sind zusatzlich das
Gewindeschleifen sowie das Mehrkant- und Flachenschleifen.
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QUICKPOINT Blank

AuBenrundschleifen
direkt vom Rundstab
@3-254mm

Die QUICKPOINT Blank minimiert die Durchlaufzeit in
der Rohlingsfertigung: Vom ZufUhren des
Rundstabs Uber das Anfasen, Konturschleifen und
Abtrennen bis hin zum geordneten Ablegen erfolgen
alle Schritte vollautomatisch. Hochste Produktivitat
wird durch das QUICKPOINT Hochgeschwindig-
keits-Schleifverfahren sichergestellt.

Starken:

- Schleifen vom Rundstab (HM oder HSS)
+ Minimalste Durchlaufzeit durch Kombination

aller Fertigungsschritte

+ Qualitatssteigerung durch Bearbeitung in

einer Einspannung

HM-Stufenbohrer: @ 10 mm, Ldnge 145 mm
vom HM-Rundstab (@ 10,4 mm, Lange 330 mm)

Taktzeit: 560 s

Bearbeitungsaufgabe

LUnettensitz

Spitze oder Fase

Kontur

Werkstuck abtrennen

Werkzeugrohling entnehmen

Rundstab nachziehen

JUNKER TOOLTEC 7
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GEWINDEWERKZEUGBEARBEITUNG

GEWINDEWERKZEUGBEARBEITUNG

Gewindewerkzeuge mussen hohen Schnittgeschwindigkeiten standhalten und eine aus-
gezeichnete Gewindeoberflache hinterlassen. Hinter jedem Gewindebohrer, Gewindeformer
und Gewindefraser steckt ein aufwendiger Herstellungsprozess, der durch die ausgefeilten
L6osungen von JUNKER effizient gestaltet wird. Gemeinsames Merkmal der Schleifmaschinen:
Die Verbindung von hoher Ausbringleistung und auBerordentlicher Qualitat.

Zuverlassige Lade- und Spannsysteme sorgen —vom Rohteil bis zum fertigen Gewindewerkzeug
— fUr einen reibungslosen Fertigungsablauf. Ein Hinterschliff-Messgerat komplettiert die
Produktionslinie.
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JUMINIMAT

(0]
Nutenschleifen S
@1-12,7 mm 3
=
Die JUMINIMAT schleift die Nuten von kleinen Gewinde- =
werkzeugen mit bis zu vier Schleifscheiben. Die Auf- Starken: g
nahme der Gewindewerkzeuge erfolgt fliegend oder * Hochste MaBhaltigkeit 3
mit Reitstockabstutzung. Bei Bedarf kann eine LUnette « Integrierte Abrichteinheit
zur Stabilisierung verwendet werden. Das integrierte + Kompakte Bauweise
Ladesystem sorgt fur eine hohe Autonomie und kann - Verschiedene Werkzeugkassetten moglich
beim Umrusten zur Seite geschwenkt werden. « Integriertes Ladesystem
K Vo HSS-Gewindebohrer: M1, spiralgenutet

Taktzeit: <50 s

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen der drei Spannuten

FLUTEMAT

Nutenschleifen
@2-20mm

In der FLUTEMAT erfolgt die Aufnahme der Gewinde-

werkzeuge mit gefederter Vierkantaufnahme und Reit- Starken:

stockspitze. Durch den Festanschlag am Reitstock ist - Abrichten im Prozess
immer ein gleicher Nutenanfang gewahrleistet. Zur - 11 kW Schleifspindel
kurzen Taktzeit tragt die direkt hinter der Schleifspindel - Profilgenauigkeit

montierte Abrichteinheit bei. Sie richtet die Schleif-
scheiben im Prozess, wahrend des Schleif- oder Lade-
vorgangs, ab.

j HSS-Gewindebohrer: M12, geradgenutet
Taktzeit: <755

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen der drei Span- und Schalnuten

JUNKER TOOLTEC 9
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GEWINDEWERKZEUGBEARBEITUNG

JUMAXIMAT

Nuten- und Anschnittschleifen
@6-42mm

In der JUMAXIMAT erfolgt die Aufnahme der Gewinde-
werkzeuge fliegend oder mit Reitstockabstutzung.
Zur Stabilisierung kann eine LUnette verwendet wer-
den. Bedarfsgerechte Ladesysteme sorgen fur ei-
nen reibungslosen Fertigungsablauf. Eine CNC-Ab-
richteinheit erzeugt samtliche Profilformen.

= S

TAPOMAT 1000

Gewinde- und Anschnittschleifen
@0,8-8mm

Hohe Flexibilitat, kurze RUstzeiten, leichte Bedienbar-
keit und eine geringe Stellflaiche zeichnen die
TAPOMAT 1000 aus. Mit einer Diamantrolle (wahlweise
Ein- oder Mehrzahn) wird die entsprechende
Gewindeschleifscheibe profiliert. Fur die Profilierung
der Anschnittschleifscheibe kommen Diamantfliese
zum Einsatz. So kann die Maschine samtliche
Gewinde- und Anschnittformen schleifen.

o e

JUNKER TOOLTEC

Starken:

+ Automatische Kuhlrohrverstellung
+ 20 kW Schleifspindel

« Schnelles UmrUsten

HSS-Gewindebohrer: M24, geradgenutet
Taktzeit: <208 s

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen der vier Spannuten, und der Schalnuten
mit Anschnitt und Fase

Starken:

« Ein- oder Mehrzahnschleifen

« Durch patentiertes Abrichtsystem kleinst-
maoglicher Gewinderadius herstellbar
(Korngroge)

+ CNC-gesteuerter Hinterschliff

HSS-Gewindebohrer: M1, spiralisiert

Taktzeit: <60 s

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen des Gewindeprofils und des Anschnitts



TAPOMAT 3000

Gewinde- und Anschnittschleifen
@ 3-32mm (52mm)

Auch die TAPOMAT 3000 arbeitet mit zwei Schleifscheiben.
In einer Einspannung werden Gewinde und Anschnitt
geschliffen. Alle Anschnittformen kénnen mit einem
Diamant-Abrichtrad erzeugt werden. Die von JUNKER
patentierte Hinterschliffbewegung sorgt fur qualitativ
hochwertige Gewindebohrer und Gewindeformer.

= p— ]

RELIEF EXPERT

Hinterschliff-Messgerat fur Gewinde
und Anschnitt
21-80mMm

Zur Messung des Hinterschliffs von Gewinde und
Anschnitt hat JUNKER das Messgerat RELIEF EXPERT
entwickelt. Es misst jede Gewindeflanke separat und
eignet sich fur gerade- und spiralgenutete Werk-
stlcke im Durchmesserbereich von 1 - 80 mm.

Starken:
« Ein- oder Mehrzahnschleifen
(wahlweise mit oder ohne Anschnitt)
- Samtliche HUbe und Formen kénnen mit
einer Hinterschliffkurve abgedeckt werden
- Bedienfreundliches Programmieren

HSS-Gewindeformer: M20
Taktzeit: <180 s

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen des Gewindeprofils und des Anfurchkegels

Starken:

- Hochste Messgenauigkeit

. 2-Achs-CNC-gesteuert

- Vollautomatischer Messablauf

JUNKER TOOLTEC 11
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SPIRALBOHRERBEARBEITUNG

SPIRALBOHRERBEARBEITUNG

Eine scharfe Schneide, ein exakter Rundlauf, eine lange Standzeit — Spiralbohrer fur den
professionellen Einsatz mussen hochwertig gefertigt sein, ohne dabei den Kostenaspekt
zu vernachlassigen. Das erreicht die DRILLMAT, indem sie Rohteile aus HSS in einer Einspannung
zum fertigen Spiralbohrer schleift. Mittels Schleifscheibenpaket erhalten auch Spiralbohrer
mit anspruchsvolister Schneidengeometrie den perfekten Schliff. Integrierte Be- und
Entladesysteme reduzieren die Nebenzeiten.

12 JUNKER TOOLTEC



DRILLMAT

Komplettbearbeitung von
HSS-Spiralbohrern
DRILLMAT S: @ 2-10 mm
DRILLMATL: @5 -20 mm

Die DRILLMAT schleift die Spannuten, die Stirn-

geometrie und den Ricken in einer Einspannung. Eine Starken:

stabile BUchsenabstltzung sorgt bei den Schleif- - Stirnbearbeitung vor dem Ruckenschleifen
operationen fur die nétige Steifigkeit und ermdéglicht + 11/20 kW Schleifspindel

so hachste Prazision. Auf der Schleifspindel werden - Schnelles Umrusten

bis zu vier Korundschleifscheiben montiert. Bei der + CNC-Abrichteinheit

DRILLMAT S ist das Abrichten simultan zum Schleif-
und Ladeablauf maglich. Das Kuhldtsensystem ist mit
4 Kanélen individuell fur jeden Bearbeitungsprozess
steuerbar.
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HSS-Spiralbohrer: @ 5 mm, Gesamtlange 86 mm,
Spannutlange 52 mm, zwei Spannuten,

( TS Rundlauf < 0,002 mm

Taktzeit: <49 s

Bearbeitungsaufgabe:
Komplettbearbeitung

Spannut

Schneide

JUNKER TOOLTEC 13



SCHNEIDWERKZEUGBEARBEITUNG

SCHNEIDWERKZEUGBEARBEITUNG

Schneidwerkzeuge wie Reibahlen, Fraser oder Kegelsenker mussen hohen Schnittkraften
standhalten, enge Toleranzen einhalten und einen perfekten Rundlauf zwischen Schneiden
und Schaft gewahrleisten. Diese Anforderungen erfUllt nur, wer die Schneidwerkzeuge in einer
Einspannung komplett bearbeitet. Genau hierflr entwickelte JUNKER die Schleifmaschinen
JUMINIMAT und JUMAXIMAT.

14  JUNKER TOOLTEC



JUMINIMAT

Komplettbearbeitung von
Schneidwerkzeugen
g1-12,7 mm

In einer Einspannung schleift die JUMINIMAT die
Nuten, Stirnscheiden und Mantelfasen aus dem
Vollen. Die Aufnahme der Schneidwerkzeuge erfolgt
fliegend oder mit Reitstockabstltzung. Bei Bedarf
kann eine einschwenkbare LUnette zur Stabilieriung
verwendet werden.

JUMAXIMAT

Komplettbearbeitung von
Schneidwerkzeugen
@6-42mm

Die JUMAXIMAT schleift Prazisionswerkzeuge aus dem
Vollen. Die Aufnahme der Schneidwerkzeuge erfolgt
fliegend oder mit Reitstockabstltzung. Zur Stabilisierung
kann eine Lunette verwendet werden. Bedarfsgerech-
te Ladesysteme sorgen fur einen reibungslosen
Fertigungsablauf und eine CNC-Abrichteinheit erzeugt
samtliche Profilformen.

T -

e
\

Starken:

« Integriertes Ladesystem

- Verschiedene Werkzeugkassetten maglich
+ Kompakte Bauweise

- Integrierte CNC-Abrichteinheit

« Profilgenauigkeit

HSS-Schaftfraser: @ 6 mm, vier Schneiden
Taktzeit: <5 min

Bearbeitungsaufgabe:
Schleifen der Spannuten, der Stirnschneide und
der Mantelfase

Starken:

- Automatische Kuhlrohrverstellung
+ 20 kW Schleifspindel
+ Schnelles UmrUsten

HM Kugelkopffraser: @ 20 mm, Ldnge 110 mm,

Durchmessertoleranz < 0,005 mm
Planlauf 0,002 mm

Taktzeit: <18 min

Bearbeitungsaufgabe:
Komplettbearbeitung

JUNKER TOOLTEC 15
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KOMPLETTBEARBEITUNG EINES UMFANGREICHEN WERKZEUGSPEKTRUMS

KOMPLETTBEARBEITUNG EINES
UMFANGREICHEN WERKZEUGSPEKTRUMS

Das JUSTAR Schleifzentrum verwirklicht einen Traum: Die Produktion von unterschiedlichsten
Schneidwerkzeugen aus HSS und HM mit nur einer Maschine. Dafur verfugt die JUSTAR
Uber einen vollautomatischen Schleifscheibenwechsler mit bis zu 30 Schleifscheiben-
aufnahmen. Mit dieser ausgekltgelten Technologie schleift sie aus Rundstaben - in einer
Einspannung - fertige Werkzeuge.

16  JUNKER TOOLTEC



JUSTAR

Komplettbearbeitung von
Werkzeugen aller Art
@2-25,4 (51 mm)

Das JUSTAR Schleifzentrum ist die perfekte Maschine
zur Komplettbearbeitung eines umfangreichen Werk-
stlckspektrums. Sie bietet maximale Flexibilitat bei
hochster Produktivitat sowie eine praxisorientierte
Programmierung.

FUr eine hohe Zerspanleistung sorgt eine Hochleis-
tungs-Schleifspindel, die von einer Kuhldtisennach-
fuhrung per Roboter unterstitzt wird. Dank eines
Messsystems mit automatischer MaBkorrektur gehen
nur Gutteile von der Maschine.

an

Werkstuckbeispiele

Starken:
« Automatische MaBkorrektur

+ KUhldUsennachfuhrung per Roboter

+ Schleifscheibenwechsler
(mit bis zu 30 Schleifscheiben)
« Stabiles Maschinenbett

HM-Gewindebohrer: M8, Gesamtlange 91 mm,

GCewindelange 25 mm

vom HM-Rundstab (@ 8,5 mm, Lange 330 mm)

Taktzeit: < 20 min

Bearbeitungsaufgabe:
1. Vollspitze (AuBenzentrierung fur
die Reitstockaufnahme)
2. LUnettensitz

3. Messsitz
4. Kontur
5. Vierkant
6. Fase an Vierkant
7. Vier Spannuten
8. Schalanschnitt
9. Anschnitt
10. Gewinde
11. WerkstUck abtrennen

JUNKER TOOLTEC 17
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VERZAHNUNGSSCHLEIFEN AN KREISSAGEBLATTERN

VERZAHNUNGSSCHLEIFEN AN
KREISSAGEBLATTERN

Qualitativ hochwertige Kreissageblatter haben eine hohe Standzeit, ermdglichen hohen
Vorschub und sorgen fur gute Schnittqualitat. Bestimmende Faktoren sind der
Werkstofftyp und ein praziser Verzahnungsschliff. Als 'partner for precision' hat JUNKER
deshalb drei Maschinen fUr das Schleifen der Umfangsverzahnung im Programm, welche
perfekte Qualitat garantieren und duBerst produktiv sind.

18  JUNKER TOOLTEC



JUMAXIMAT IV

Verzahnungsschleifen an
Kreissageblattern
@20-203 mm

NAJ VII/NAJ Vlla

Verzahnungsschleifen an
Kreissageblattern

NAJ VII: @100 -550 mm
NAJ Vila: @ 210 - 710 mm

In Paketspannung schleifen diese Spezialmaschinen die
Umfangsverzahnung von Kreissageblattern. Alle tech-
nischen Zahnprofile mit gleicher oder ungleicher
Zahnhohe werden aus dem Vollen geschliffen. Das
oszillierende Langsschleifverfahren gewahrleistet
die Fertigung von hochwertigen Kreissageblattern
mit héchstem Rundlauf.

Starken:

« Bearbeitung in Paketspannung

- Kurze Taktzeit

- Schleifen aller Zahnprofile mit gleicher oder
ungleicher Zahnhdhe

+ Rundlauf < 0,03 mm

Metallkreissdageblatter

Bearbeitungsaufgabe:
Verzahnungsschleifen

JUNKER TOOLTEC 19
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TECHNISCHE DATEN

20

JUNKER TOOLTEC

Einspann-/ Umfangs-
Werkstuck- Werkstlck- Antriebs- | geschwin- Schleifspindel-
Maschine durchmesser lange Schleiflange leistung digkeit Schleifmittel | schwenken
Leanszeelggtlon max. @150 mm  max.800mm  max.650mm  12kW  140m/s  CBN/Diamant 210°
Lean Selection Korund/CBN/ R
max. @290 mm  max. 800 mm max. 800 mm 5 kw 45 m/s BiEma: 240
QUICKPOINT CBN/Diamant/
1000 max. @50 mm  max. 150 mm max. 150 mm 12 kW 140 m/s Carbon B-Achse
QUICKPOINT CBN/Diamant/
3000 max. @150 mm  max. 500 mm max. 500 mm 24 kW 140 m/s e B-Achse
QUICKPOINT @3-254mm Rohstange max. 400 mm 24 kW 140 m/s Diamant B-Achse
Blank max. 400 mm
Gewindeboher:
@1-8mm, . Korund/CBN/ o .
JUMINIMAT CamiincEREesr 30 -105 mm max. 80 mm 3 kW 70 m/s . 53°/+105
max.12,7 mm
man. Laden:
max. 740 mm, Korund/CBN/ . .
FLUTEMAT @2-20mm AUt e max. 700 mm 11 kW 80 m/s e -53°/+91
50 - 350mm
TA1PgolgAT @0,8-8mm 30-105 mm max. 50 mm 5 kw 32 m/s Korund -7°/+10°
nur Gewinde:
TAPOMAT @3-32mm max. 180 mm, 0, o
3000 52 mm) 45 -280 mm Gew. + Anschnitt: 12 kW 50 m/s Korund -5°/45
max. 150 mm
160 mm
RELIEF EXPERT d1-80m 20 -400 mm (Messlinge) - - - -
man. Laden:
max. 550 mm, Korund/ . .
DRILLMAT S @2-10 mm autom laden.  Max. 470 mm 11 kW 80 m/s Diamant -53°/+91
40 - 305 mm
man. Laden:
max. 500 mm, Korund/ . .
DRILLMAT L @5-20mm autom. Laden.  Max. 420 mm 20 kW 80 m/s Diamant -53°/+91
63 - 305 mm
man. Laden
ohne Stirnbearb.:  max. 550 mm
max. 700 mm
Korund/CBN/ o .
JUMAXIMAT @6-42 mm 20 kw 80 m/s Dl -53°/+91
man. Laden
mit Stirnbearb.: ~ max. 350mm
max. 400 mm,
@2-254mm Korund/CBN/ o .
JUSTAR 51 mm) 35-430 mm 35 -430 mm 20 kW 140m/s Diamant -115°/+103
SIS CUNBVAN ©20-203mm  max.200mm  &200MM o0y gomys Koruna/ -53°/491°
(Paketbreite) Diamant
max. 200 mm
NAJ VI @100 -550 mm  max. 200 mm (Paketbreite) 30 kW 80 m/s Korund —
NAJ Vila @210-710 mm  max. 200 mm max. 200 mm 30 kw 80 m/s Korund -



Anzahl Bohrungs-

der Schleif-| Durchmesser | durchmesser Breite je Gewinde- Material- Schleifspindel-
scheiben |Schleifscheibe | Schleifscheibe | Schieifscheibe steigung bearbeitung Achsen Varianten
2 400 -290 mm 127 mm max. 63 mm - HSS/HM 4 i, [, B
B13, X1
B1, B1i, B4, B4i,
3 400 - 290 mm - max. 63 mm - HSS/HM 4 B12, B12i, B13
2 max. 350 mm 127 mm max. 50 mm - HSS/HM 4 /10, /20, /50
/10, /20,
3 400 - 350 mm 127 mm max. 60 mm = HSS/HM 4 /40, /50, /60
3 max. 350 mm 127 mm max. 60 mm = HSS/HM 4 /50, /60
90 mm
4 (optional: 32 mm max. 10 mm - HSS/HM 5 -
100 mm)
2 200 -120 mm 50,8 mm max. 16 mm - HSS/HM 5 -
2 250 - 200 mm 76/120 mm 6-15mm 0,2-1,5mm HSS/HM 3 -
nur Gewinde:
max. 28 mm, 5 B
2 400 - 300 mm 160 mm nur Anschnitt: 0,2-4mm HSS/HM 5
max. 40 mm
- - - - ab 0,25 mm - 2 -
HSS 6
max. 90 mm (HM nur mit
& 200 =120 i) S0 7 (Scheiben-Paket) N externem (Und 2 zum -
) Abrichten)
Abrichten)
HSS
max. 120 mm (HM nur mit
g RSB Al (Scheiben-Paket) N externem © -
Abrichten)
max. 25 mm
4 250 -175 mm 76 mm (max. 120 mm = HSS/HM 5 =
Scheiben-Paket)
ARl DiHaarggr:tvr%rl]le 10/
30 70 -250 mm @ 50,8 mm/ 1-25mm : HSS/HM —
@ 76 mm bei Mehr- 2 Roboter
zahn ab
5
4 250 -175 mm 76 mm max. 25 mm = HSS (und 2 zum =
Abrichten)
3
2 400 - 350 mm 127 mm max. 32 mm = HSS (und 3 zum =
Abrichten)
3 '
2 max. 350 mm 127 mm max. 32 mm = HSS (und 3 zum /1()/,2/(;(?,5(/)17,
Abrichten) !
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TECHNISCHE DATEN

SCHLEIFSPINDELSTOCKVARIANTEN

QUICKPOINT 1000 / 3000
- B - - B3 - . "_n_"
7 %7 o [ & |
o], el _;;‘ N X |
| | + o Im ([ NI
Variante 10 Variante 20 Variante 3000/40
T 8-

Variante 50 Variante 3000/60
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Lean Selection speed
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Lean Selection allround
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JUNKER
GROUP

EUROPE

Erwin Junker
Maschinenfabrik GmbH

JunkerstraBe 2
77787 Nordrach
Germany

info@junker.de
+49 (0)7838 84-0
www.junker.de

AMERICA

Erwin Junker

Machinery, Inc.

2541 Technology Drive, #410
Elgin, IL 60124

USA

info@junker-usa.com
+1 847 488 0406
www.junker-usa.com

ASIA

Erwin Junker

Maschinenfabrik GmbH
Shanghai Representative Office
Room A-F, 13th Floor

North Gate Plaza

N0.99 Tianmu Road West
Shanghai 200070

P.R. China

info@junker.com.cn
+86 (0)21 6380 6911
www.junker.com.cn

Erwin Junker

Grinding Technology a.s.
Plant Holice

Pardubicka 332

534 13 Holice

Czech Republic

info@junker.cz

+420 466 003-111
www.junker.cz

Erwin Junker

de Mexico, S. de R.L. de C.V.
Blvd. Bernardo Quintana #7001

Torre 2, #1203
Centro Sur Querétaro
Qro., C.P. 76090
Mexico

info@junker.com.mx
+52 442 199 5111
www.junker.com.mx

Erwin Junker
Maschinenfabrik GmbH
India Branch Office

Office No. 104, City Square

29-2, K.M. Gandhi Path
Bhamburda, Shivaji Nagar
Pune 411 005

India

info@junker.in
+91 20 255 33 896
www.junker.in

www.junker-group.com

DE 1072015 - Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, behalten wir uns vor.

Erwin Junker

Grinding Technology a.s.
Russia Branch Office
Prospekt Tolbukhina 17/65
150000 Yaroslavl

Russian Federation

info@junker-russia.ru
+7 (4852) 20 61 21
www.junker-russia.ru

Erwin Junker

Maquinas Ltda.

Centro Administrativo Rio Negro
Edificio Jacari - Bloco A

13° andar cj. 132/133

Alameda Rio Negro 585

CEP 06454-000

Alphaville — Barueri, Sdo Paulo
Brazil

info@junker-group.com.br
+55 11 4153 9645
www.junker-group.com.br

Erwin Junker

Makina Sanayi Ticaret LTD. STi.

Esentepe Mah.
Milangaz Cad. No:75
D: 65, 66 Monumento
Kartal/Istanbul
Turkey

info@junker-turkey.com.tr
+90 216 504 28 11
www.junker-turkey.com.tr

ZEMA Zselics Ltda.
Estrada do Capivari 741
Cep 09835-450

S.B. do Campo, Sao Paulo
Brazil

zema@zema.com.br
+55 11 4397 6000
Www.zema.com.br

LTA Lufttechnik GmbH

JunkerstraBe 2
77787 Nordrach
Germany

info@lta.de

+49 (0)7838 84-245
www.|ta.de

JUNKER

partner for precision



