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Die Universal-Messmaschine fiir Zerspanungs- und Gewindewerkzeuge

threadCheck
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Erfolg ist messbar






Der Gewindeprofi

Wo herkommliche Messtechnik an Grenzen stof3t, legt die neue
Universal-Messmaschine »threadCheck« von ZOLLER erst richtig los.
Denn dank sechs CNC-Achsen und dem schwenkbaren Multisensor-
Optiktrager »orthoScan« messen Sie nicht nur Zerspanungswerkzeuge
aller Art absolut prazise und schnell, sondern auch steigungsbe-
haftete Werkzeuge um-genau und verzerrungsfrei. So sind Sie auf

die rasant steigende Nachfrage nach Gewindewerkzeugen genauso
vorbereitet wie auf die verscharften Qualitatsstandards. Viele wirt-
schaftliche Vorteile - eine Messmaschine:

»threadCheck«



»threadCheck«

Mit ZOLLER-»threadCheck« messen Sie verschiedenste Zerspanungswerkzeuge,
einschlieBlich spezieller Zahnflankengeometrien, bedienerunabhangig
per Mausklick: fur maximale Effizienz und Wirtschaftlichkeit in der Fertigung.

0b Gewindebohrer, -fraser oder -former — mit sechs Eine vollstandige Dokumentation schitzt Sie

CNC-gesteuerten Achsen, intuitiv bedienbarer vor Reklamationen. Dank einfacher Anwendung
Bildverarbeitung, modernster Multisensorik und haben Sie minimalen Schulungsaufwand. Und
vollautomatisch schwenkbarem Multisensor- durch das funktionale, schlanke Design kdnnen
Optiktrager »orthoScan« messen Sie steigungs- Sie »threadCheck« in der Fertigungsumgebung
behaftete Werkzeuge berthrungslos und ver- einsetzen - die Vollverkleidung schitzt vor
zerrungsfrei, inklusive Prifprotokoll. Die exakten Schmutz und Fremdlicht. So sparen Sie sich den
Istdaten Ihrer Werkzeuge garantieren lhnen eine Weg zum Messraum. Mit »threadCheck« gewinnen
hohe Fertigungsqualitdt und Prozesssicherheit. Sie in jeder Hinsicht.

Highlights »threadCheck«
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Beriihrungslose  Vollautomatische Multisensorik Kraftspannung Schwenkbarer Zentrale ZOLLER-  Ergonomie Kompatible Reitstock*
Messung Messungen Multisensor- Werkzeug- Schnittstellen*
Optiktrager datenbank

*Optional
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Ausgestattet mit allen Funktionen der weltweit bewahrten ZOLLER-»genius«-Serie und
zusatzlich in der Lage, Werkzeuge zwischen den Spitzen zu spannen sowie steigungsbehaftete
Verzerrungen bei der Messung von Gewindewerkzeugen zu eliminieren: »threadCheckx.

Technische Daten

»th readCheck« Verfahrbereich Z-Achse Verfahrbereich X-Achse Verfahrbereich Y-Achse
Mit Schutzumhausung 600 mm 235 mm + 50 mm
Ohne Schutzumhausung mit Reitstock 600 mm 200 mm + 40 mm
Ohne Schutzumhausung ohne Reitstock 600 mm 200 mm + 40 mm

Technische Anderungen vorbehalten. Die abgebildete Maschine
kann Optionen, Zubehdr und Steuerungsvarianten beinhalten.




Messbarer Werkzeugdurchmesser

Maximale Werkzeuglange fur axiale
Auflichtmessungen

Messbarer Rachenlehrendurchmesser

Abbildung: »threadCheck« ist
optional mit Reitstock (pneuma-
tische Gegenspitze) und ohne
Schutzumhausung erhattlich.

Optiktrager Schwenkeinrichtung

470 mm 500 mm 60 mm + 30°
400 mm 500 mm 60 mm + 30°
400 mm 500 mm 60 mm + 30°

Schwenkbarer Multisensor-Optiktrager »orthoScan« fur eine verzerrungsfreie Messung

der Zahnflanken

Berlihrungslose Messung verschiedenster Werkzeuggeometrien im Durch- und Auflicht

(optional Mikrosensor)

Bildverarbeitungstechnologie »pilot 3.0« flr universelle und vollautomatische Messung

jeder Art von Zerspanungswerkzeugen, inklusive spezieller Gewindemessprogramme

Universelle Hochgenauigkeitsspindel »ace« (all-clamping-element) mit einer

Rundlaufgenauigkeit von < 0,002 mm und einer Wechselgenauigkeit von 0,001 mm
Autofokus, Rotationsgeber und CNC-Antriebe




Universalgenie oder

Gewindespezialist? Beides! & /4
Ob Messung einzelner Parameter oder vollautomatische Komplett-

kontrolle, ob Zerspanungs- oder Gewindewerkzeuge: Welche Messaufgaben

Sie auch haben, »threadCheck« erledigt diese um-genau, verzerrungsfrei,

bedienerunabhangig, schnell und sicher. So beschleunigt der Einsatz

nur eines Systems fur unterschiedlichste Messungen Ihre Ablaufe enorm. .

l
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universell

»threadCheck« ist die universelle Losung fur die Inspektion von Zerspanungs-
werkzeugen jeder Art - abgestimmt auf Ihre Anforderungen und Uberall dort
einsetzbar, wo Mess- und Priifaufgaben schnell gelést werden midssen. Durch
einfachste Erstellung vollautomatischer Messprogrammablaufe mit der Bildver-
arbeitung »pilot 3.0« sind Messungen im Durch- und Auflicht am Umfang und
an der Stirngeometrie moglich. Zusatzlich kdnnen Schneidkantenpraparationen
ermittelt werden. Die zu messenden Parameter werden im fotorealen Eingabe-
dialog Uber Checkboxen ausgewahlt, bei Eingabe der Solldaten erfolgt die
Toleranzpriifung automatisch.
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speziell

Der Gewindeprofi »threadCheck« ist mit einer sechsten CNC-Achse und dem
schwenkbaren Multisensor-0Optiktrager »orthoScan« optimal fir die be-
rihrungslose Messung von Gewindewerkzeugen ausgestattet - einschlie3-
lich selbsterkldrender Messprogramme mit fotorealem Eingabedialog. Durch
die um-genaue Ermittlung verschiedenster Zahnflankengeometrien wie
zum Beispiel Anschnittdurchmesser, Steigung, Flankenwinkel, Spanwinkel,
Verjingung, Hinterschliff u.v.a.m., ist ZOLLER-»threadCheck« der weltweit
einzige Gewindespezialist in dieser Klasse.




Mit Sicherheit

effizient

Ein Klick - und Gewindewerkzeuge werden vollautomatisch, verzerrungs-
frei und berdhrungslos gemessen. Selbst kleinste Geometrien erfasst
»threadCheck« schnell und sicher - ein klarer Vorteil gegenuber taktilen

Messmethoden.

Spiralisierte Zahnflanken optisch vermessen -
kein Problem mit den speziellen ZOLLER-Gewinde-
messprogrammen in der Bildverarbeitung

»pilot 3.0«. Die Messungen werden nach den
geltenden Normen durchgefihrt und in der
zentralen ZOLLER-Werkzeugdatenbank z.0ne
gespeichert. Und da »threadCheck« beliebig viele
Gewindezahne der verschiedenen Nutgruppen

Messprogramm fiir Gewindewerkzeuge

einzeln aufzeichnet und verifiziert, kdnnen bei
Bedarf einzelne Parameter nachgepriift werden -
ohne die Komplettmessung erneut durchfiihren
zu mussen. Das spart Zeit und Geld. Zudem
werden alle Messergebnisse, die auBerhalb der
Toleranz sind, farblich markiert, so dass Fehler
schnell erkannt und korrigiert werden kdnnen.
So einfach ist wirtschaftliches Arbeiten.

Messprogramm fir Gewindefraser im Durchlicht
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Mit dem ZOLLER-Gewindemessprogramm fiir metrische ISO und

Whitworth-Rohrgewinde werden ohne jegliche Programmierung

Gewindefraser der Typen GFM/GF und GFS sind im Durchlicht
messbar. Dabei kénnen die Zylindrizitat (Verjlingung), die Konizitat

Gewindebohrer, -fraser, und -former mit oder ohne Spiralisierung [Verjlingungswinkel) und der Rundlauf des AuBen-, Flanken- und

gemessen sowie protokolliert.

Kerndurchmessers gepriift werden.




Messprogramm fir Gewindefraser im Auflicht

Gewindefraser konnen auBerdem nur mit der Vorgabe der Solldaten
ganz einfach im Auflicht gemessen werden. So werden Parameter
wie der Spanwinkel, radialer Freiwinkel, Facettenhdhe, Kern-
durchmesser bzw. Stegbreite und Lage der Spanflache schnell und
vollautomatisch gemessen.
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Ergebnisauswertung inklusive Prifprotokoll
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Die Messergebnisse werden werkzeugspezifisch dokumentiert und die
Auswertungen je nach Bedarf als PDF oder gedrucktes Priifprotokoll
ausgegeben.



Schritt 1: Eingabe der Solldaten
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Die gewlnschten Solldaten werden in die jeweiligen Felder eingetragen bzw. automatisch hinterlegt. Toleranzen konnen ebenfalls hinzugeftigt werden.

Schritt 2: Positionierung der Werkzeugschneide Schritt 3: Automatische Fokussierung
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Der Optiktréger positioniert sich automatisch entsprechend den Die Bildverarbeitung »pilot 3.0« erkennt die passende Schneidenform
Solldaten. und richtet die Werkzeugschneide bedienerunabhangig fir die

Messung aus.
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Flankenhinterschliff:
1-2-3-4-fertig!

Mit der ZOLLER-Universal-Messmaschine »threadCheck« vermessen Sie
komplexe Flankengeometrien berdhrungslos und damit werkzeugschonend,
schnell und ym-genau in vier einfachen Schritten.

Besonders bei kleinen und anspruchsvollen verschiedenste Parameter sowie samtliche
Zahnflanken sind mechanische oder taktile Gewindegeometrien sicher und schnell ver-
Messmethoden ungenau, Geometrien werden messen. Denn sowohl Kontur und Form als
nur schwer erkannt und moglicherweise kann  auch das Profil am radialen Hinterschliff wer-
das Werkzeug wahrend des Messvorgangs den automatisch gesucht, fokussiert und in
sogar besché&digt werden. Mit »threadCheck« nur vier Schritten ausgegeben - in hdchster
sparen Sie sich all das: Durch die berihrungs-  Genauigkeit bis in den pm-Bereich. Das kann
lose Messung im Durch- und Auflicht werden weltweit nur »threadCheck« von ZOLLER.

Schritt 4: Beriihrungslose Messung Fertig: Ausgabe aller Messergebnisse
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Der Optiktrager schwenkt in Sekundenschnelle auf den Steigungs- Die Istdaten werden werkzeugspezifisch protokolliert und in
winkel ein und ermdglicht die berlihrungslose und sichere Messung der zentralen ZOLLER-Werkzeugdatenbank z.0ne gespeichert.
des Flankenhinterschliffs Uber die Durchlichtkamera. Im Beispiel: grafische Protokollierung der Messung des

Flankenhinterschliffs.



Gewindetypen im Blick,
Kosten im Griff.

Mit ZOLLER-»threadCheck« erfassen Sie die Werkzeugparameter im gesamten
Fertigungsprozess. So optimieren Sie Ihre Fertigungsablaufe, verkirzen Lieferzeiten,
steigern die Qualitat und reduzieren Reklamationen.

Vom Rohling Uber das Schleifen der Spannuten bis ist die Rickflhrbarkeit Uber alle Fertigungsschritte
hin zur Zahn- und Anschnittsgeometrie werden die hinweg garantiert. Egal ob »threadCheck« flr die
Geometrien immer wieder gepruft, mégliche Ab- Inspektion im Fertigungsprozess oder flr die Messung

weichungen frihzeitig erkannt, rechtzeitig korrigiert des Endprodukts eingesetzt wird - Sie erhalten
und somit fUr das Endprodukt ausgeschlossen. Durch  zu jedem Produkt ein komplettes Protokoll, das die
diese Qualitatsprifung in allen Zwischenschritten Qualitat lickenlos nachweist.

Ubersicht der messbaren Gewindearten:

M, MF, UNF/UNC Whw. Whw-R (G) Trapez (DIN 103) Self-Lock

i
e
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AuBendurchmesser

A
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Flankendurchmesser ‘

A
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Bei geradegenuteten Gewindebohrern kann
die Schalanschnittgeometrie vollstandig
vermessen werden.

Nutkerndurchmesser

Anschnittdurchmesser

Anschnittwinkel

Anschnittlange
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Steigung /

Hinterschliff AuBendurchmesser

Hinterschliff Flankendurchmesser
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Komplexe Aufgaben.
Finfache Anwendung.

»threadCheck« ist mit der intuitiv bedienbaren ZOLLER-Bildverarbeitung »pilot 3.0«
und umfangreichen, bei Bedarf erweiterbaren Messfunktionen bestens fur die
universelle Messung verschiedenster Zerspanungswerkzeuge gerustet. Die selbst-
erklarenden grafischen Menu-Buttons erleichtern die Orientierung und selbst
hochkomplexe Messablaufe werden vollautomatisch ausgefihrt: vom schnellen
Prifen einzelner Parameter bis hin zur Komplettmessung komplexer Stufenwerkzeuge.
Exakte und lUckenlose Prufprotokolle bieten Ihnen und lhren Kunden zusatzlich
maximale Sicherheit - ganz einfach.
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Fotorealer Messprogrammgenerator »expert«

Einfachste Erstellung vollautomatischer Programme zur Messung
im Durch- und Auflicht, am Umfang, im Spanraum und an der
Stirngeometrie. Die zu messenden Parameter wie zum Beispiel
Spanwinkel, Flachenradius, Spanraumscan, Spiralwinkel,
Freiwinkel, Fasenbreite, Schneidkantenpraparation, u.v.a.m.
konnen im Messprogrammgenerator »expert« einfach Uber die
Checkbox ausgewahlt und anschlieBend vermessen werden.

Die Toleranzprifung erfolgt durch Eingabe der Solldaten
automatisch.
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bedienerunabhangig
schnelle Einarbeitung
lickenlose Dokumentation

Messen zylindrischer Walzfraser*

" - —“
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Navigation/Information

s
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Die Messung zylindrischer Walzfraser und die grafische Ausgabe der
Messergebnisse erfolgt nach DIN 3968 inklusive automatischer
Toleranzuberprifung und Angabe der pro Parameter erreichten
Guteklasse.

Durch die hochauflésende Livebildanzeige der Schneidkante im
Auflicht und den virtuellen ZOLLER-Joystick zur Navigation wird die
exakte Definition der zu messenden Position spielend einfach.

Soll-/Istkontur-Vergleich »lasso«

Nut-/Spanraumscan

In »lasso« wird das Konturprofil fur jede Art von Werkzeug ermittelt
und die Istkontur Ubertragen (Bild oben entspricht dem Soll-Ist-
Vergleich eines Gewindeformers).

Die Nut-/Spanraumkontur wird automatisch und berlihrungslos
gescannt und grafisch dargestellt. Diese kann als DXF-/XML-Datei
exportiert und einem Soll-Ist-Vergleich unterzogen werden.
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* Messtaster und Reitstock sind empfehlenswert 1 J




Profile Uberprifen: »coCon« fiir Formwerkzeuge

Steuerungsgerechte Datenausgabe

Mit diesem Messprogramm wird die Werkzeugkontur gescannt und
die Konturkorrektur anhand der Soll-DXF-Datei von erodierten
oder geschliffenen Formwerkzeugen berechnet. Die Ausgabe der
neuen Kontur erfolgt im DXF-Format.

Sichere Schleifscheibenmessung

Dieses speziell entwickelte Messprogramm fur Schleifscheiben
garantiert eine schnelle, pm-genaue und sichere Messung nach
FEPA-Norm. Die Schleifscheiben werden automatisch je nach
Geometrie und Art einzeln ausgewahlt, vermessen und im Detail
protokolliert. Zudem kénnen auch bei mehreren Stufen die
Schleifscheiben als Paket gespeichert und ohne Unterbrechung
bedienerunabhdngig vermessen werden.

Die Softwarefunktion sorgt fur die steuerungsgerechte Datenausgabe
von gemessenen Werkzeugdaten auf USB-Stick, zur seriellen
Schnittstelle (online) oder via Netzwerk direkt zur CNC-Maschine.
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Die Ergebnisse werden lickenlos dokumentiert, automatisch ausgewertet und werkzeugspezifisch ausgegeben sowie als PDF
bzw. gedrucktes Priifprotokoll gespeichert: Es kdnnen beispielsweise Messergebnistabellen samt Toleranzband oder Grafiken
inklusive Soll-Ist-Vergleich dokumentiert werden.
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Abstand Kontur-Kontur
(Stirn, Umfang, Spanraum)

Ausrichtung
Schneide-Stirn

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,01 mm

- Dauer: ca. 5 Sek.

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,01°

- Dauer: ca. 6 Sek.

Ausrichtung HP
Stirn

Ausspitzwinkel

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,02°

- Dauer: ca. 7 Sek.

- 3D-Messung

- Wiederholprazision
0,05°

- Dauer: ca. 4 Sek.

Fasenbreite (Stirn,
Umfang, Spanraum) ?

jf
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Hinterschliffradius

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,01 mm
- Dauer: ca. 3 Sek.

- 3D-Messung

- Wiederholpréazision
0,25 mm

- Dauer: ca. 5 Sek.

Lange Z

e

Gffnungswinkel

- 2D-Messung

- Wiederholprézision
0,002 mm

- Dauer: ca. 2 Sek.

- Kantenfindung

- Wiederholpréazision
0,05°
- Dauer: ca. 9 Sek.

Abstand Kontur-Mitte
(Stirn, Umfang, Spanraum)

Ausrichtung SE Stirn

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,005 mm

- Dauer: ca. 4 Sek.

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,01°
- Dauer: ca. 7 Sek.

Durchmesser D /
Rachenlehre

]
i

Freiwinkel Stirn /4
(Freiwinkel 1 / 2 / 3)

- 2D-Messung

- Wiederholpréazision
0,002 mm

- Dauer: ca. 3 Sek.

- 3D-Messung

- Wiederholprazision
0,15°
- Dauer: ca. 4 Sek.

|
Freifldchendifferenz Kerndurchmesser
- 3D-Messung - 3D-Messung

- Wiederholprazision
0,01 mm

- Dauer: ca. 3 Sek.

- Wiederholpréazision
0,01 mm
- Dauer: ca. 4 Sek.

Linienmittenversatz

Planlauf /
Schneidhdhenschlag

- Kantenfindung

- Wiederholprézision
0,01 mm

- Dauer: ca. 6 Sek.

- 2D-Messung

- Wiederholpréazision
0,002 mm

- Dauer: ca. 10 Sek.

Abstand Linie-Linie
(Stirn, Umfang, Spanraum)

"2

Ausspitzlange

- Kantenfindung
- Wiederholprazision
0,01 mm

- Dauer: ca. 5 Sek.

- Kantenfindung
- Wiederholprazision
0,01 mm

- Dauer: ca. 11 Sek.

Facettenbreite,
-lange, -winkel !

Freiwinkel Umfang °
(Freiwinkel 1 /2 / 3)

- 2D-Messung

- Wiederholprazision
Facettenbreite 0,005 mm
Facettenlange 0,005 mm
Facettenwinkel 0,05°

- 3D-Messung

- Wiederholprazision
0,15°

- Dauer: ca. 4 Sek.

f
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Kopflange Nutentiefe
- Kantenfindung - 3D-Messung

- Wiederholprazision
0,01 mm

- Dauer: ca. 6 Sek.

- Wiederholpréazision
0,01 mm

- Dauer: ca. 4 Sek.

©
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Nebenschneiden-

Querschneiden-

winkel lange

- 3D-Messung - Kantenfindung

- Wiederholprazision - Wiederholpréazision
0,15° 0,01 mm

- Dauer: ca. 5 Sek.

- Dauer: ca. 9 Sek.



@

Querschneidenradius
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Radius 1 (Stirn,
Umfang, Spanraum)

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,02 mm

- Dauer: ca. 5 Sek.

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,02 mm

- Dauer: ca. 3 Sek.

Radius / QuermaB *

I
Rundlauf

- 2D-Messung

- Wiederholpréazision
0,002 mm

- Dauer: ca. 2 Sek.

- 2D-Messung

- Wiederholprazision
0,002 mm

- Dauer: ca. 7 Sek.

®_
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Spanwinkel Stollentiefe/
Freischlifftiefe ?
- 3D-Messung - 3D-Messung

- Wiederholpréazision
0,15°
- Dauer: ca. 5 Sek.

- Wiederholpréazision
0,01 mm
- Dauer: ca. 4 Sek.

1w
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Zentrierradius

Zylindrizitat /
Verjlingung

- 2D-Messung

- Wiederholpréazision
0,005 mm

- Dauer: ca. 2 Sek.

- 2D-Messung

- Wiederholpréazision
0,004 mm

- Dauer: ca. 8 Sek.

Querschneidenwinkel

" -
F i
Radius 3 (Stirn,
Umfang, Spanraum)

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,05°

- Dauer: ca. 5 Sek.

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,02 mm

- Dauer: ca. 8 Sek.

N

Schneide Uiber Mitte

1
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Spitzen- /
Schneidenwinkel !

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,01 mm

- Dauer: ca. 6 Sek.

- 2D-Messung

- Wiederholprazision
0,05°

- Dauer: ca. 6 Sek.

Spiralwinkel

Vollradius-Kontur

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,02°

- Dauer: ca. 10 Sek.

- 2D-Messung

- Wiederholpréazision
0,002 mm

- Dauer: ca. 5 Sek.

Querschneidenwinkel
scharf

Radius Stirnliicke

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,05°

- Dauer: ca. 5 Sek.

- 3D-Messung
- Wiederholprazision
0,02 mm

- Dauer: ca. 5 Sek.

i

Schneidhdhendifferenz

Stirnspanwinkel

- 2D-Messung

- Wiederholprazision
0,004 mm

- Dauer: ca. 8 Sek.

- 3D-Messung

- Wiederholpréazision
0,15°

- Dauer: ca. 4 Sek.

il

Winkel einer Linie (Stirn,
Umfang, Spanraum)

Winkel zwischen 2
Linien (Stirn, Umfang,
Spanraum)

- Kantenfindung

- Wiederholprazision
0,05°

- Dauer: ca. 5 Sek.

- Kantenfindung

- Wiederholpréazision
0,05°
- Dauer: ca. 8 Sek.

Legende

2D = Durchlichtmessung

3D = Auflichtmessung

1) Abhéngig von der Qualitat der Kontur und ObjektgroBe
2) Abhangig vom Ubergangskontrast Freiwinkel 1-2

3) Ab Messfenster 0,35 mm

4) An Stufenwerkzeugen bis maximal 30 mm Stufenlange

Hinweise

Die abgebildeten Parameter konnen standardméaBig oder op-
tional im Softwarelieferumfang des »threadCheck« enthalten
sein. Alle technischen Anderungem sind vorbehalten.

Alle angegebenen Werte sind abhéngig von der Oberfla-
chenstruktur. Die angegebenen Genauigkeiten setzen
voraus, dass das Messgerat keinen Schwingungen
ausgesetzt ist und stabilen Umgebungsbedingungen
unterliegt. Unterschiedliche Messmethoden fiir denselben
Parameter durfen nicht verglichen werden, da technolo-
gisch oder mathematisch unterschiedliche Berechnungen
zu unterschiedlichen Messergebnissen flhren kénnen.
Die Abnahme und der Nachweis der angegebenen Ge-
nauigkeiten erfolgen ausschlieBlich an den zertifizierten
ZO0LLER-Lehren: ZOLLER-Stufenlehre (20) Art.-Nr. 05B0031
ZOLLER-Winkelpriiflehre (3D) Art.-Nr. 9100116



Alles messen. Alles spannen.
Alles beschleunigen.

Ob Steil- oder Hohlschaftkegel, ob Coromant Capto, VDI oder Kennametal, ob Schaftdurchmesser
3 mm oder 32 mm: Mit der kraftbetatigten Hochgenauigkeitsspindel »ace« (all-clamping-element)
von ZOLLER stehen Ihnen immer die passenden Vorsatzhalter zur Verflgung, die sie innerhalb
kurzester Zeit und 1 pm-genau wechseln kdnnen - genauso zugig und bequem wie Werkzeuge.
Denn alle Werkzeugschafte werden auf Knopfdruck kraftbetatigt gespannt — mit gleicher Kraft,

wiederholgenau und schnell.

Stufenbohrer Formfréser Zwischen- Spannzangen- Messtisch
blchsen adapter fur Kleinteile  aufnahme halter

D32 mm D32 mm D32 mm D32 mm D32 mm
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Vorsatzhalter Hydrodehn D32 mm

Wendeplatten- Wendeplatten-

Schleifscheibenpaket Monoblockwerkzeug
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Vorsatzhalter Hohlschaftkegel (HSK)

Universelle Werkzeugaufnahme fir den schnellen, pm-genauen Wechsel:
die kraftbetatigte Hochgenauigkeitsspindel von ZOLLER

»aCe «
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Das genial einfache Prinzip der ZOLLER-Vorsatzhalter mit
modularem Aufbau Uberzeugt seit Jahrzehnten Anwender in
aller Welt. Der Clou dabei: Die Spindel ist mit einer Kugelbichse
ausgestattet, in die alle ZOLLER-Vorsatzhalter prazise und

vor allem spielfrei eingesetzt werden konnen. Das erprobte
System ist absolut verschleiBfrei und Uberzeugt durch wenige

Coromant Capto-
Multi-Werkzeug

Werkzeug-Futter SK40

A

Vorsatzhalter Steilkegel (SK]

=== Folientastatur

Coromant Capto-Fréaseraufnahme

ZOLLER
INSPECTION SOLUTIONS

schnell
universell
pgm-genau

Bauteile, geringes Gewicht und beschleunigte Arbeitsablaufe.
Fazit: Mit ZOLLER gelingt der Vorsatzhalterwechsel in weniger
als 10 Sekunden mit einer Genauigkeit von 0,001 mm - dieses
Wechselsystem ist nicht nur technisch, sondern auch wirt-
schaftlich erste Wanhl.

Vorsatzhalter Drehhalter

Coromant Capto

Vorsatzhalter Kennametal

Al @ & @&

kraftbetatigten Funktionen der Werkzeugaufnahmespindel.



ZOLLER-»caz«* (computer-aided-ZOLLER) - virtuelles
Messgerat zur Definition und Simulation der Messaufgaben
und Messablaufe direkt am 3D-Werkzeugmodell:

11

2

3

q

4.1-4.2 |

5

Programmierung und Analyse
Werkzeuge werden in einer CAD-Software oder
an der Schleifmaschine programmiert.

Analyse und Messablaufgenerierung

Vor der Fertigung eines Prototyps wird das
Werkzeug anhand des 3D-Modells analysiert.
Die zu messenden Parameter werden

an das virtuelle ZOLLER-Messgerat »caz«*
Ubertragen. Der Anwender z.B. in der
Arbeitsvorbereitung erzeugt und simuliert
unter Verwendung des 3D-Werkzeugmodells
den Messablauf. Die Daten werden an

die ZOLLER-Werkzeugdatenbank tUbertragen.

Werkzeugherstellung

Das Werkzeug wird in der CNC-Schleif-
maschine geméaB dem 3D-Modell bzw.
NC-Programm produziert.

Werkzeugmessung

Das Werkzeug wird gemaB des unter
Punkt 2 angelegten Messablaufs mit
ToleranzUberpriifung am »threadCheck«
vermessen.

Beriihrungslose Messung

der Gewindegeometrien

Dank spezieller Messprogramme kdnnen alle
relevanten Geometrien am Gewinde gemessen
werden, wie zum Beispiel der Nutspanraum, die
Verjingung, Gewindeflankenform, Hinterschliff
u.v.a.m.

Kontrolle inklusive Priifprotokolle

Alle Parameter werden unter Berlcksichtigung
der Toleranzgrenzen lickenlos protokolliert.
Die Istdaten werden zentral in der Datenbank
gespeichert. Werkzeugdaten kdnnen optional
direkt vom »threadCheck« an das Maschinen-
programmiersystem zurlickibertragen werden
(Schnittstellen auf Anfrage). Die Ubergabe

der Istdaten in externe Systeme ist optional.

* Optional

v

Generierung des Messablaufs und des
Werkzeugdatensatzes am 3D-Modell

R=

»caz«* - virtuelles ZOLLER-Messgeréat

3D-Werkzeug-Modell aus CAD an
ZOLLER-»caz«* (computer-aided-ZOLLER)
als STEP- und STL-Datei
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CAD-Modul

Ubertragung an
die Datenbank

z.0ne - zentrale ZOLLER-
Werkzeugdatenbank




Werkzeugherstellung/
Bearbeitung

-

Ubertragung des
CNC-Programmes

Automatische und
@ bedienerunabhangige

Gewindemessung

I/ CNC-Schleifmaschine/-n

o _____ N @ Beriihrungslose,

um-genaue
Messung spezieller
Parameter wie z. B.
Flankenhinterschliff

Werkzeuglbergabe an
»threadCheck«

Abruf/Ubertragung
von der Datenbank

—————————————————— > ) )
l 1 6 Kontrolle inklusive

Prufprotokolle
(Ubergabe der Istdaten
in externe Systeme)

Bedienerunabhéangige, automatische Generierung des
Messablaufs aus ZOLLER-»caz«*, dem virtuellen ZOLLER-
Messgerat

Effiziente Ablaufe dank vollautomatischer Messung und

Z0LLER-»threadCheck«

Datendbertragung der Schleifscheibensétze
Geringer Programmieraufwand bei der Herstellung von

Zerspanungswerkzeugen

""""" Lalerilizs Lickenlose Dokumentation mit automatisch generierten
—_— Physischer Werkzeugtransport . "
Y ) ¥ und gespeicherten Prifprotokollen



Hochste Genauigkeit ganz
automatisch - ZOLLER-»roboSet«

Die Automationslosung von ZOLLER ist ideal fur Unternehmen mit
hohem Werkzeugdurchsatz: »roboSet« beladt Ihr »threadCheck«
eigenstandig rund um die Uhr. Werkzeugserien und -paletten kdnnen
somit vollautomatisch abgearbeitet werden, die 100%ige Kontrolle
ist garantiert.

Z0LLER-»roboSet« kann »threadCheck« jedem Einfuttervorgang bietet »roboSet«
und dariber hinaus fast jedes mit auto- eine hohe Prozesssicherheit und durch
matischer Kraftspannung und »pilot 3.0« die mechanische Entkopplung vom Mess-
ausgestattete CNC-gesteuerte ZOLLER- gerét hochste Messgenauigkeit. Optional
Messgerat mit Schaftwerkzeugen bela- kann das System um »roboClean« zur
den. Die Bedienung ist spielend leicht: automatischen Reinigung der Werkzeuge
»pilot 3.0«-Startbutton dricken und der vor und »roboMark« zur automatischen
Automatikbetrieb startet. Durch die selbst-  Beschriftung nach dem Messen erweitert
standige Bahnkorrektur des Roboters bei werden.
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Mit der Palettenansicht und Statusanzeige in »pilot 3.0« sind Sie schnell und einfach gerustet fir
jede Anforderung - wie geschaffen flr den vollautomatischen CNC-gesteuerten Messablauf am
»threadCheck«.

Online-Statusanzeige: 24 Stunden den
aktuellen Bearbeitungsstatus im Blick.
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Technische Daten

»roboSet«

Reichweite

920 mm

Positioniergenauigkeit Maximale Traglast Palettenanzahl

+0,03 mm 7 kg ohne Greifer 8 Stlick

Technische Anderungen vorbehalten. Die abgebildete Maschine kann Optionen, Zubehdr und Steuerungsvarianten beinhalten.



/0LLER-Service

Mehr Tempo, hdhere Flexibilitat, sichere Ablaufe - Ihr Ziel ist die
maximale Effizienz Ihrer Fertigung. Unser Ziel ist es, Sie dabei mit
durchdachten Systemldsungen zu unterstutzen. Dafur bieten wir
Ihnen auch einen umfassenden Service. Ob bei der persdnlichen
Beratung vor Ort oder der Entwicklung von passgenauen Losungen

fur die individuellen Anforderungen — wer sich flr ZOLLER entscheidet,

hat nicht nur hervorragende Produkte, sondern auch einzigartiges
Fertigungs-Know-how auf seiner Seite. Und selbstverstandlich
jederzeit kompetente Ansprechpartner bei Fragen - Uber den
kompletten Lebenszyklus der ZOLLER-Produkte hinweg. Nutzen Sie
das ZOLLER-Know-how zur Optimierung Ihrer Fertigungsablaufe.
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In Deutschland zuhause -
weltwelt fur Sie da

E. Zoller GmbH 8§ Co. KG
Einstell- und Messgerate
Gottlieb-Daimler-StraBe 19
D-74385 Pleidelsheim

Tel: +49 7144 8970-0

Fax: +49 7144 8060-807
post@zoller.info
www.zoller.info

E. Zoller GmbH & Co. KG
Service- und Vertriebszentrum
Wohlenbergstralle 4 ¢
D-30179 Hannover

Tel: +49 511 676557-0

Fax: +49 511 676557-14
zollernord@zoller-d.com
www.zoller.info
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OSTERREICH

Z0LLER Austria GmbH

Einstell- und Messgerate
HaydnstraBe 2

A-4910 Ried im Innkreis

Tel: +43 7752 87725-0

Fax: +43 7752 87726
office@zoller-a.at | www.zolller-a.at

FRANKREICH
ZOLLERS.a.r. L

11, rue du Tanin

F-67380 Lingolsheim

Tel: +33 38878 5959

Fax: +33 3 8878 0004
info@zoller.fr | www.zoller.fr

SPANIEN + PORTUGAL

Z0LLER Ibérica S.L.

Balmes 186 2° 12

E-08006 Barcelona

Tel: +34932 156 702

Fax: +34 935198 014
correo@zoller.info | www.zoller.info

RUSSLAND

LLC ZOLLER Russia

Chaussee Entuziastov,

56 build.32

RU-111123 Moscow, Russia

Tel: +7 495 22140-58

Fax: +7 495 22140-91
info@zoller-ru.com | www.zoller-ru.com

Belgien, Bulgarien, Danemark, Estland,
Finnland, GroBbritannien, Irland,
Israel, Italien, Kroatien, Lettland,
Litauen, Niederlande, Norwegen,
Polen, Rumanien, Schweden, Schweiz,
Slowakei, Slowenien, Sidtirol,
Tschechien, Turkei, Ukraine, Ungarn,
WeiBrussland, Argentinien, Brasilien,
Chile, Kolumbien, Peru, Stdafrika,
Australien, Korea, Pakistan, Taiwan,
Vietnam

USA

ZOLLER Inc.

North America Headquarter

3753 Plaza Drive

USA-48108 Ann Arbar, Ml

Tel: +1 734 332 4851

Fax: +1 734 332 4852

sales@zoller-usa.com | www.zoller-usa.com

ZOLLER Inc. Pacific

3882 Del Amo Blvd., Suite 603

USA-90503 Torrance, CA

Tel: +1 424247 0180

sales@zoller-usa.com | www.zoller-usa.com

KANADA

ZOLLER Canada

5659 McAdam Road, Unit A2

CAN-L4Z INS Mississauga, ON

Tel: +1 905 712 0100

Fax: +1 905 712 1623

sales@zoller-usa.com | www.zoller-usa.com

MEXIKO

ZOLLER Mexico

Calle 53, LT-24, C-21

Bosques de la Hacienda

MEX-C.P. 54715 Cuautitlan Izcalli

Estado de México

Tel: +52 55 5817 4654

Fax: +52 55 5817 4565
sales@zoller-usa.com | www.zoller-usa.com

INDIEN

Z0LLER India Private Ltd.

Plot No. RM 104, ,G’ Block

Sanjeevani Complex, Shahu Nagar,
Near KSB Chowk, Chinchwad,

Pune 411019 Maharashtra, India

Tel: +91 2027496118

Fax: +91 20 2749 6114
info@zoller-in.com | www.zoller-in.com

CHINA

ZOLLER Shanghai, Ltd.

Asia Pacific Regional Headquarter

No. 1588 ZhuanXing Road

Xin Zhuang Industry Park

Min Hang District

RC-201108 Shanghai

Tel: +86 21 3407 3978

Fax: +86 21 6442 2622
info@zoller-cn.com | www.zoller-cn.com

HONGKONG

Z0LLER Asia Pacific, Ltd.

10A Seapower Industrial Centre

177 Hoi Bun Road, Kwun Tong
RC-Kowloon, Hongkong

Tel: +86 21 3407 3978

Fax: +86 21 6442 2622
info@zoller-cn.com | www.zoller-cn.com

JAPAN

Z0LLER Japan K. K.

5-14, Kawagisi-Cho,

Suita-Shi

JP-564-0037 Osaka, Japan

Tel: +81 6 61702355

Fax: +81 6 6381 1310
info@zoller-jp.com | www.zoller-jp.com

THAILAND

Z0LLER Singapore Pte. Ltd.

65/26 Moo 4 Don Hua Roh
Muangchonburi Chonburi

TH-20000 Thailand

Tel: +66 38149756

Fax: +66 38149757

info@zoller-in.com | www.zoller-in.com

INDONESIEN

Z0LLER Singapore Pte. Ltd

(Indonesia Representative Office)

Alam Sutera Town Centre Block 10 C No. 15,
Jl. Boulevard Alam Sutera

ID-Serpong - Tangerang 15325, Indonesia
Tel: +62 29211 445

Fax: +62 29211 445

info@zoller-in.com | www.zoller-in.com



el Solutions

PRESETTING SOLUTIONS SOFTWARE SOLUTIONS

einstellen & messen

Werkzeuge verwalten

BUSINESS SOLUTIONS

prufen & messen von A-Z

Z0LLER Solutions stehen flr die umfassende Optimierung Ihrer Fertigung. Zur Steigerung
der Qualitat, Effizienz und Produktivitat kombiniert ZOLLER Hardware, Software und
Services zu individuellen Systemldsungen. Als ZOLLER-Kunde profitieren Sie von unserem
Know-how als Marktfuhrer im Bereich Werkzeug-Messtechnik gleichermal3en wie von
unserem Anspruch als Familienunternehmen, Ihnen nachhaltige Wettbewerbsvorteile

zu sichern und so messbar zu Ihrem Erfolg beizutragen.

www.zoller.info

E. Zoller GmbH & Co. KG | Einstell- und Messgeréte
Gottlieb-Daimler-StraBe 19 | D-74385 Pleidelsheim
Tel: +49 7144 8970-0 | Fax: +49 7144 8060-807

) ®
post@zoller.info Erfolg ist messbar






