Drehwerkzeuge

Werkzeugeinstellung

SPECIAL DREHEN, DREHFRASEN

Mikroantriebe

Zahn zugelegt beim Einstellen

Gut 30 Prozent schneller als bisher kann SycoTec, Spezialist fir Highspeed-Kleinstantriebe,

nun seine Drehwerkzeuge zur Dentalteilbearbeitung einstellen. Dazu befahigt ihn >hyperion<

von Zoller. Das kompakte, hochprazise Messgerat senkt die Gefahr von Werkzeugbrichen.

1 Dass die horizontale Einspannsituation auf >hyperion«< derjenigen auf der Maschine

nachempfunden ist, gehort zu den Features, mit denen das Messgerat hyperion von Zoller

den Anwender SycoTec liberzeugen konnte (© E. Zoller)

etrachtet man das Handgerét
B eines Zahnarztes, lasst sich nur
erahnen, wie klein die Motoren
und Antriebseinheiten im Inneren des
Gerits sein miissen, die bei Drehzahl-
werten bis zu 500000 min™! hochprizi-
se Arbeit leisten.

Im idyllischen Leutkirch im Allgéu
fertigt SycoTec unter anderem genau
diese Teile und stoBt dabei auf knifflige
Herausforderungen. Allerdings fertigt
das Unternehmen nicht nur filigrane
Bauteile fiir die Dentaltechnik, sondern

ist generell inzwischen einer der groB-
ten Anbieter von Hochgeschwindig-
keitsantrieben weltweit. Der Geschafts-
bereich umfasst ein breites Spektrum
an mafgeschneiderten Elektroantrie-
ben, Motorkomponenten bis hin zu
Turbogeneratoren und Sondermotoren.
Auch das dritte Standbein, die >Compo-
nents¢, verlangt viel Know-how und
Erfahrung. Samtliche Technologien wie
Fréasen, Drehen, Schleifen, Honen, La-
serschweifBen, Tiefziehen und Roboter-
schweiBen stehen zur Verfiigung.
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Das Handling der groBen Vielfalt an
statischen und rotierenden Werkzeu-
gen, die auf den zahlreichen Werkzeug-
maschinen zum Einsatz kommen, ist
fiir SycoTec eine besonders groBe He-
rausforderung. Des Weiteren miissen
filigrane Bauteile mit sehr geringen
Toleranzen in kleinen bis mittleren
LosgroBen gefertigt werden — und das
gleichzeitig mit hoher Effizienz.

Reserven in der Voreinstellung
sollten erschlossen werden

Hinzu kommt, dass Drehwerkzeuge auf
Doppelhaltern im Bereich der Fertigung
von Drehteilen fiir die Dentaltechnik
tiglich exakt eingestellt werden miissen.
Hierfiir bot sich das Unternehmen
Zoller mit dem Einstell- und Messgerit
>hyperion< und der Werkzeugmesssoft-
ware >pilot« an.

Die Entscheidung fiir mehr Effizienz
durch Werkzeugvoreinstellung ist bei
SycoTec bereits vor vielen Jahren ge-
troffen worden. Seit 1985 arbeitete das
Unternehmen mit drei Zoller-Messma-
schinen. So wurden beispielsweise
Fraswerkzeuge auf einem vertikalen
und die Werkzeuge fiir den Drehbereich
auf einem horizontalen Gerit vermes-
sen. »Die Maschinen liefen, liefen und
liefen — 20 Jahre lang einwandfrei«, so
Benjamin Prag, Werkzeugmanagement
bei SycoTec. Mit dem Wachstum des
Unternehmens und der Erweiterung
des Maschinenparks wurde mehr Platz
benotigt. In Verbindung mit dem stei-
genden Werkzeugbedarf und den zu-
nehmenden Anforderungen an die Effi-
zienz entschied man sich letztlich fiir
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2 SycoTec fertigt unter anderem solche filigranen Teile fir die 3 Eine der Herausforderungen in der Fertigung: die grof3e Werk-
Dentaltechnik in kleiner bis mittlerer LosgrofBe (© E. Zoller) zeugyvielfalt. SycoTec spant sowohl mit statischen als auch mit
unterschiedlichsten rotierenden Werkzeugen (© E. Zoller)

ein neues Messgerit, das die drei bishe- Das Einstellen und das Vermessen Benjamin Prag: » Durch diese zu-
rigen Gerite ersetzen sollte. der Spitzenhche wurden bei SycoTec in satzlich gewonnenen Mess- und Ein-
»Fir uns kam nur das Einstell- und der Vergangenheit relativ umstindlich stellmoglichkeiten sind wir erheblich
Messgerit hyperion von Zoller in Frage mit Messuhr und Taster durchgefiihrt. schneller am maBhaltigen Span. Wir
aufgrund der horizontalen Einspannsi- Als besonders vorteilhaft empfindet das ~ haben jetzt nicht nur ein brandneues,
tuation, die der Situation auf der Dreh- Unternehmen deshalb heute die umfas-  modernes Gerit , sondern zudem auch
maschine exakt nachempfunden ist, senden Moglichkeiten, die sich durch noch mehr Platz und 30 Prozent an Zeit
und der universellen Einsatzmoglich- die schwenkbare Auflichtkamera erge- bei der Werkzeugeinstellung eingespart.
keiten«, sagt Christian Merk, Leitung ben, mit der die Schneide genau inspi- Zudem entsteht durch die exakt einge-
Grundfertigung. »Wir haben keinen ziert wird und mit deren Hilfe die rele- stellten Spitzenhohen weniger Werk-
anderen Anbieter im Markt fiir eine vanten Parameter absolut exakt einge- zeugbruch an den Schneidplatten. Das
derartige Gesamtlosung gefunden. « stellt und vermessen werden konnen. erspart uns zusitzlich noch Kosten. « »
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4 Die dritte, also die Y-Achse des Zoller-Messgerats >hyperionc«

ermoglicht die komplette Vermessung von Drehwerkzeugen auf

Mehrfachhaltern (© E. Zoller)

Ein weiterer Vorteil ist das Hinterle-
gen von Toleranzen fiir die zu vermes-
senden Werte. Zum Beispiel legt Syco-
Tec fiir den Eckenradius an einer
Schneidplatte eine obere und eine untere
Toleranz fest. Setzt ein Werker verse-
hentlich eine falsche Schneidplatte ein,
wird der Eckenradius automatisch —
ohne zusétzliche Bedienerinteraktion —
mitgemessen. Liegen die gemessenen
Werte auBerhalb der Toleranz, wird das
iiber die Messgeratesoftware sofort er-
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Dynamik und Antriebsstarke ziehen
sich wie ein roter Faden durch die tiber
50-jahrige Geschichte von SycoTec.
1959 wurde im Werk in Leutkirch der
Grundstein gelegt fiir die erfolgreiche
Entwicklung des Unternehmens, das
heute zu den weltweit fiihrenden Spe-
zialisten fiir Hochleistungsantriebe
zahlt. Mit rund 300 Mitarbeitenden rea-
lisiert SycoTec Antriebstechnik fir
Schlisselindustrien wie Werkzeugma-
schinenbau, Dental- und Medizintech-
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5 Die Messgerate-Software »>pilot« ist offen gegeniiber samtlichen
Maschinensteuerungen und bietet zahlreiche Dateniibertragungs-

maglichkeiten (© E. Zoller)

sichtlich und der Werker entsprechend
gewarnt. So kann keine falsche Platte
mehr an die Maschine kommen. Denn:
»Schneidplatten sehen oft sehr dhnlich
aus; bei den kleinen Wendeschneidplat-
ten sind uns da in der Vergangenheit
schnell mal Fehler passiert, die in Aus-
schussteilen endeten«, so Prig.

Eine besondere Herausforderung:

die Mehrfach-Drehhalter

Die Lang- und Universaldrehmaschi-
nen bei SycoTec werden sowohl mit an-
getriebenen Werkzeugen bestiickt als
auch mit stationdren Drehwerkzeugen.
Das Einstell- und Messgerit hyperion
von Zoller verrichtet seinen Dienst in
allen Bereichen — sowohl bei den Uni-
versaldrehmaschinen von Index als auch
im Langdrehbereich mit Star-Maschinen.
Gerade bei Letzteren kommen sehr
haufig Mehrfach-Drehhalter zum Ein-
satz, die Platz fiir mehrere Drehwerk-
zeuge auf einem Halter bieten.

Ist ein solcher Mehrfachhalter auf
dem Messgerit eingespannt und der
Blick auf die Position zur Kamera ge-
wendet, wird schnell klar: Die Dreh-
werkzeuge verdecken sich zum einen
gegenseitig, was eine Rundum-Vermes-
sung erschwert. Zum anderen liegen die
Werkzeugschneiden teilweise auBerhalb
der Mitte, also nicht auf der Drehlage 0,
sondern um etwa 15 bis 30 mm ver-
setzt. Mit einem vertikalen Messgerit
ist eine Messung dieser Werkzeuge un-
moglich. »Dank der zusétzlichen Y-Ach-
se auf dem horizontalen Gerit, was wir
vor Zoller so noch nicht kannten, kon-
nen wir die Drehwerkzeuge auf den
Mehrfachhaltern komplett, schnell und
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einfach vermessen«, unterstreicht
Christian Merk. Endgiiltig tiberzeugt
war SycoTec, nachdem das Unterneh-
men das Gerit in der Fertigung mit ei-
genen Werkzeugen testen konnte. Ben-
jamin Prag bestatigt: »So konnten wir
die Anforderungen direkt mit allen Be-
teiligten vor Ort klaren und das Geriat
inklusive der Messgeréte-Software pilot
sofort kennenlernen. «

Um langfristig erfolgreich zu blei-
ben und auf zukiinftige Anforderungen
vorbereitet zu sein, setzt SycoTec auf
eine nachhaltige Planung seines Ma-
schinen- und Anlagenparks. »Wir woll-
ten ein Gerit, mit dem wir die niachsten
Jahre keine Kompromisse eingehen
miissen«, so Christian Merk. Das Zoller-
Messgerit bietet dem Unternehmen
umfassende Vernetzungsmoglichkeiten
mit Fremdsystemen, die in Zukunft im-
mer mehr gefragt sein werden, und be-
reitet es auf neue Herausforderungen in
der Werkzeugvermessung vor. Denn um
welche speziellen Werkzeuge sich der
Werkzeugbestand des Unternehmens
auch erweitert — Zoller hat die passende
Software- und Hardwarelosung.

Messgerate-Software bietet viele
Maglichkeiten der Dateniibertragung
Die Messgerate-Software pilot ist offen
gegeniiber allen Maschinensteuerungen
und bietet viele Moglichkeiten der Da-
teniibertragung. Beispielsweise tiber-
tragt SycoTec gemessene, vom Postpro-
zessor aufbereitete Ist-Daten an die
Siemens-840D-Steuerungen der Index-
Maschinen. So werden Fehler bei der
Eingabe der Daten an der Maschine
vermieden. »Zuvor hatten wir die
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Daten hiandisch an der Maschine einge-
tippt; das verursachte natiirlich schon
ab und an Fehler«, berichtet Markus
Herdrich, Leitung KVP/NC-Program-
mierung in der Grundfertigung. »Mit
der Dateniibertragung iiber den Post-
prozessor am Messgerit sind wir ein-
deutig komfortabler unterwegs.« Benja-
min Prag: »Und dank der schnellen Hilfe
der Software-Entwickler von Zoller war
das auch fix eingerichtet.«

Aufgrund der leistungsfahigen, pra-
xisorientierten Software-Anwendungs-
technik kann Zoller flexibel auf spezielle
Kundenwiinsche und Softwareanpas-
sungen reagieren — wie im Fall von
SycoTec die Anpassung des Ausgabe-
formats eines Einrichteblatts.

Auf den bisherigen Messgeriten ar-
beiteten die Werker des Unternehmens
jahrelang mit der Vorgianger-Software
»saturn<. Heute wird die Messgerite-
Software pilot bei SycoTec sowohl zum
Werkzeugvermessen genutzt als auch
fiir die Schaffung einer soliden Werk-
zeugdaten-Basis in der zentralen Zoller-
Werkzeugdatenbank >z.Onex.

»Die Software mussten unsere
Werker natiirlich erst einmal kennen-
lernen, so Benjamin Prég. »Insbeson-
dere die dltere Generation tut sich da
etwas schwerer als die Jungen, die mit
Smartphones und Computern aufge-
wachsen sind. Trotz der zahlreichen
Funktionen ist die Oberfldche sehr an-
wenderfreundlich aufgebaut. Und auch
flexibel: Ich kann bei der Messung auch
zwischendurch zwischen den Einrichte-
blattern springen, etwas dndern und
genau dort bei der Messung weiterma-
chen, wo ich aufgehort habe.«

DREHEN, DREHFRASEN “

6 Von links: Benjamin Prag, Werkzeugmanagement, und Markus Herdrich, Leitung

KVP/NC-Programmierung in der Grundfertigung - beide SycoTec -, sowie Michael Haas,

Vertrieb bei E. Zoller (© E. Zoller)

Auch das Anlegen neuer Werkzeug-
datensitze ist einfach. Beim Vermessen
eines neuen Werkzeugs wird dieses so-
fort inklusive T-Nummer, ERP-Artikel-
nummer und Foto angelegt. Markus
Herdrich: »Ganz papierlos funktioniert
die Fertigung dann doch noch nicht.
Wir drucken die Einrichteblatter aus,
samt Bilder der einzusetzenden Werk-
zeuge. Das macht das Arbeiten fiir un-
sere Werker einfacher und intuitiver.«

Nochmalige Steigerung der Effizienz
mit weiteren Projekten angestrebt
Alle Einrichteblatter eines Auftrags
werden in einer Mappe gesammelt.
Kommt der gleiche Auftrag wieder,
lasst sich dieser schneller erledigen,
weil SycoTec auf die Erfahrungswerte
zuriickgreifen kann.

SycoTec muss aufgrund der mittleren
LosgroBen seiner Produkte und der
taglichen fiinf bis zehn Umriistungen

sehr flexibel sein. Deshalb ist es essen-
ziell, bereits vor der eigentlichen Teile-
fertigung ein Maximum an Zeit einzu-
sparen. So konnte SycoTec dank des
neuen Zoller-Messgerates etwa 30 Pro-
zent an Zeit bei der Werkzeugvermes-
sung einsparen. Spater kann die Zeit-
einsparung noch hoher ausfallen.

Christian Merk resiimiert: »Wir ha-
ben Zeit bei der Werkzeugvermessung
eingespart, die Fehlerquote stark redu-
ziert und der Einflussfaktor Mensch ist
zuriickgenommen. AuBerdem kommen
wir schneller zum Gutteil und haben
weniger Abweichungen.« Schon jetzt
planen die beiden Firmen weitere
Optimierungen, die die Fertigung noch
effizienter gestalten sollen. Das Projekt
der Aufriistung des Einstell- und Mess-
gerétes hyperion mit einer Aufnahme
fiir schwenkbare TNL20/32-Dreifach-
halter fiir den Index-Drehautomaten ist
bereits in vollem Gange. =
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