Success Story: Prazision in Perfektion

ZORNs Erfolg mit dem Langenwachstumssensor -

"Wo Genauigkeit keine Kompromisse macht."
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Ausgangssituation: Flr anspruchsvolle Bearbeitungsverfahren und Bauteile wird eine noch
héhere Prazision gefordert, um direkt nach dem Kaltstart auf Mikrometer-Niveau frasen zu
kénnen. Ziel war es, eine Spindel zu entwickeln, die ohne langwierige Aufwarmzyklen auf
Mikrometer (u)-Ebenen arbeitet, indem sowohl Temperaturveranderungen als auch Lager-
wachstum kompensiert werden. Der straffe Zeitplan stellte zudem eine Herausforderung dar,
da die Lésung plnktlich zur AMB Messe prasentiert werden sollte.

Herausforderungen: Ein wesentlicher Bestandteil dieses Projekts war die Integration eines
hochprazisen Wirbelstromsensors in die bestehende Mikrospindel. Hierbei galt es, potenzielle
Stoérkonturen zu bericksichtigen und den Sensor vor Verunreinigungen zu schitzen. Die
anspruchsvolle Integration erforderte eine enge Zusammenarbeit zwischen den
Konstruktionsteams der Firmen Diebold und Zorn. Die Lésung musste nicht nur extrem
prazise, sondern auch gegen Verschmutzung widerstandsfahig sein — ein Kraftakt unter
enormem Zeitdruck.
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Losungsansatz: Die Konstruktionsteams von Diebold und Zorn arbeiteten eng und effizient
zusammen, um innerhalb kiirzester Zeit eine abgestimmte Konstruktion zu entwickeln. Sofort
nach Freigabe der Konstruktionsplane begann die Produktion der Komponenten. Parallel dazu
wurde eine Testumgebung aufgebaut, in der verschiedenste Wirbelstromsensoren auf ihre
Eignung fur den spezifischen Anwendungsfall geprift wurden. Nach zahlreichen Tests konnte
der optimale Sensor ausgewahlt und in die Spindel integriert werden.

Ergebnis der Integration: Nachdem der ausgewahlte Sensor in die Spindel integriert und
getestet wurde, erfolgte die Einbindung in die Maschine — ein Prozess, der nur wenige Tage in
Anspruch nahm. Die ersten Tests in der Maschine lieferten sofort vielversprechende Resultate:

Die Bearbeitung auf Mikrometer-Ebene war nun moglich. Das Zusammenspiel aus vielen
Komponenten, wie hochprazise Achsen, Granitbett, Spindel mit LAngenkompensatoren und
vieles mehr — liefert die Genauigkeit im gesamten Drehzahlbereich bis 50.000 U/min.

Rundlaufmessung der Diebold Spindel

Herr Hubert Truckenbrod sieht das Projektziel erreicht:

,Wir sind dul3erst zufrieden mit dem Ergebnis!
Nicht nur das Produkt ist super geworden, auch der gemeinsame Weg mit dem ganzen
Diebold Team war eine Freude.”

Ergebnisse: Im Rahmen der finalen Tests wurden zehn Nuten bei Drehzahlen von 5.000 bis
50.000 U/min gefrast. Die Mikrofrasmaschine startete kalt, und die erste Nut wurde bei
50.000 U/min gefrast — ohne Aufwarmzyklus. Das Resultat war beeindruckend: Die
Abweichung lag bei realen 3 y, wie in der Analyse dokumentiert.
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Vorteile: Dank dieser prazisen 3 p konnte nicht nur die MaRhaltigkeit beim Frasen und
Schleifen optimiert werden, sondern es ergeben sich auch Vorteile in Bezug auf den
Werkzeugverschlei®. Der Durchbruch ermdglicht die Verwendung von Mikrofrasern, die
aufgrund ihrer geringen GréRe extrem empfindlich auf minimale Veranderungen der Span- und
Schnitttiefe reagieren und daher friher zu Werkzeugbruch neigten.

Kunden - Benefits fiir das Unternehmen ZORN:
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o Werkzeug — Verschleil’
o Madglichkeit kleiner Fraser

Es wurde auch getestet, ob Spiegelflachen mdglich sind zu frdsen und das Ergebnis ist ganz
klar ,ja es ist moglich®.




Dank der erfolgreichen Integration des Langenwachstumssensors in unserer Hochfrequenz-
spindel, kann die Firma Zorn nun auf der Micro ONE im echten p-Bereich frasen und mit
einer Vielzahl an Werkzeugen arbeiten. Diese technologische Errungenschaft macht
hochprazises Mikrofrasen zuverlassiger und effizienter, denn je und eréffnet neue
Méglichkeiten fir anspruchsvolle Fertigungsverfahren.

Diese Benefits waren ausschlaggebend fiir den Einsatz von Diebold im Projekt:

e Zielfuhrendes Teamwork 0O O I
e Schnelle Umsetzung <—:> _/@-\_
o Offene Kommunikation [l: J \|/

e Liebe zur Prazision

Die fachliche Beratung und Betreuung wahrend des Projekts wurde von Tim Lohmuiller,
Projektmanager Spindeltechnik mit Daniel Held und Hubert Truckenbrod vorgenommen. Aufgrund
des langjahrigen Knowhows in der Spindeltechnik und der damit hohen Effizienz und Flexibilitat
bei der Umsetzung von Projekten schatzt Herr Hubert Truckenbrod das Unternehmen Diebold.

»Ein herzliches Dankeschén an alle, die an diesem Projekt mitgewirkt haben — von der Konstruktion
liber die Planung bis hin zu den Monteuren vor Ort. Hingabe, Fachwissen und Teamarbeit haben
diesen Erfolg méglich gemacht. Gemeinsam haben wir GroBartiges geschaffen!”

Tim Lohmdller, Vertrieb Lohnfertigung & Spindeln



Fir Fragen und Beratung wenden Sie sich gerne an
unseren Spindelexperten

Tim Lohmdller

Tel: +49 (0) 7477 871 - 750

Email: t.lohmueller@hsk.com

Diebold Spindel PLUG & PLAY

Wartungsfreundliches Konzept - Schneller Service

Diebold ist nicht nur ein Produzent hochwertiger Schrumpftechnik, sondern dariiber hinaus ein
Systemanbieter, von dem Werkzeug-Spanntechnik, Werkstiickspanntechnik, Wucht-
maschinen, Werkzeugorganisation, Werkzeugverwaltung bis hin zum Vermessen der
Werkzeugaufnahmen mit dem Dienstleistungsangebot ,,Quality-Check” zu bekommen ist.
Zusétzlich bietet das Unternehmen vielféltige Messtechnik flir Werkzeuge und Spindeln sowie
Hochfrequenzspindeln fiir innovative Bearbeitungsmaschinen.




