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filen.Die herausragende Eigenschaften der
Zenith 400 jedoch sind das einfache und
schnelle Umstellen der Maschine auf die
unterschiedlichen Schleiftechnologien und
die dabei eingesetzten Werkzeuge in Form
von Korundscheiben, abrichtbaren CBN-
sowie galvanisch belegten CBN-Scheiben.
Erstmalig wird durch die Herstellung
hochgenauer geschliffener Schraubenpro-
file auf einer einzigen Werkzeugmaschine
eine größtmögliche Flexibilität mit einer
hohen Produktivität gepaart.

Das einteilige Maschinenbett aus Guss-
eisen, hochgenaue Linear-Führungsbah-
nen, direkttreibende wassergekühlte Tor-

quemotoren, Shift-Achse und separat an-
getriebener Spindelkopf und Reitstock sind
neue Merkmale der Zenith 400 (Bild 2),
die hochgenauen Heidenhain-Glasmaß-
stäbe hingegen ein bewährtes. Die Hoch-
genauigkeitsschleifmaschine ist gleicher-
maßen wirtschaftlich einsetzbar für die
kleinen Stückzahlen einer Prototypen-
oder Ersatzteilfertigung sowie für die gro-
ßen Stückzahlen einer Serienproduktion.

Weitere technische Besonderheiten der
Maschine sind ein maximaler Schleifdurch-
messer von circa 400 mm, eine Spitzen-
länge von 2200 mm sowie ein Schwenk-
winkel des Schleifkopfes von ± 90°. Diese
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Neuartige Helix-Schraubenprofilschleifmaschine

Verschiedene Technologien,
eine Maschine
Ob Korund oder CBN – die neue Zenith 400 von Holroyd stellt die jeweils optimale
Technologie für die Herstellung von Rotoren, Zahnrädern, Pumpenspindeln,
Schneckenspindeln und anderen schraubenförmigen Profilen zur Verfügung.

> Holroyd Precision wird die neue Helix-
Schraubenprofilschleifmaschine Zenith
400 (Bild 1) auf der EMO 2011 in Hanno-
ver vorstellen. Sie verfügt über eine neue,
leistungsstärkere, jedoch einfachere Steue-
rung – die von Holroyd entwickelte HTG8.
Diese unterstützt eine Vielzahl von Pro-
grammzyklen einschließlich der Profilaus-
laufsteuerung, die komplette Profilmes-
sung und -korrektur, das automatische
Auswuchten sowie die Datenübertragung
mittels RFI-Systemen.Die Maschine eignet
sich zum Schleifen von Rotoren, Zahnrä-
dern, Pumpenspindeln, Schneckenspin-
deln und anderen schraubenförmigen Pro- B
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VON DAYNE BERESFORD

Die Helix-Schraubenprofilschleifmaschine Zenith 400 wurde für die Bearbeitung 
von Zahnrädern, Rotoren und anderen schreibenförmigen Profilen mit konventionellen
Schleifscheiben und Superabrasives entwickelt. Premiere wird auf der EMO 2011 sein
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Merkmale erhöhen die Flexibilität hin-
sichtlich der Größe und des Gewichts der
Bauteile, die profilgeschliffen werden kön-
nen. In der Folge lassen sich die Vorteile
sowohl abrichtbarer Korundscheiben als
auch galvanisch belegter CBN-Schleif-
scheiben auf einer Maschine kombinieren.

Helix-Schraubenprofilschleifen

mithilfe von CBN-Scheiben

Der variable Einsatz von Korundscheiben
oder CBN-Scheiben auf der Zenith 400
wirkt sich positiv auf die Gesamtproduk-
tivität aus. Die Maschine verbindet Kom-
paktheit mit hoher Präzision und Flexi-
bilität bei einer Vielzahl von Anwendungen.
Im Vergleich zur etablierten TG-Reihe sind
zudem die Eilvorschubgeschwindigkeiten
und die Spindeldrehzahlen beträchtlich ge-
stiegen, das steife Maschinenbett gewähr-

leistet dennoch eine schwingungsfreie Be-
arbeitung. Die gezielte Aufnahme der
Schleifkräfte im Maschinenbett stellt zu-
dem hohe Maschinengenauigkeiten sicher.
Dank dieser konstruktiven Merkmale zeigt
die Maschine insbesondere beim Einsatz
hochempfindlicher CBN-Werkzeuge eine
maximale Leistungsentfaltung und gestat-
tet zudem den uneingeschränkten Einsatz
von Korund-Schleifscheiben. Für die un-
terschiedlichen Werkzeugarten hat Hol-
royd Precision diverse Programmieroptio-
nen erarbeitet.

Das eingebaute 3D-Messsystem, das
über dem Schleifkopf (Bild 3) sitzt, und
die ± 90 °-Kopfschwenkung ermöglichen
es, dass die komplette Profillänge auf der
Maschine gemessen werden kann. Das
Abrichten der Werkzeuge erfolgt CNC-
gesteuert mithilfe eines Doppelscheiben-
Abrichtgeräts, das über dem Maschinen-
schleifkopf befestigt ist. Zum Definieren
des Abrichtprofils kann eine unbegrenz-
te Anzahl an Profilpunkten programmiert
werden. Die auf der Holroyd-CNC spe-
ziell für die Zenith 400 neu entworfene
Softwareoberfläche unterstützt in einem
hohen Maße die Werkstattprogrammie-

rung. Intelligente Schleifzyklen, die die
wichtigsten Hauptparameter unterstüt-
zen, sorgen für eine hohe Produktivität
von Beginn an. Nebenzeiten werden dank
schneller Verfahrbewegungen und Abläu-
fe minimiert. Die Verwendung von CBN-
Werkzeugen, obwohl weitaus teurer, hat
für einige Fertiger großer Serien Vorteile.
Abrichtbare CBN-Werkzeuge haben län-
gere Intervalle von Abrichten zu Abrich-
ten, galvanisch belegte CBN-Werkzeuge
brauchen nicht abgerichtet zu werden.
Dadurch werden die Schleifzeiten kürzer.
Viele Anwender jedoch bevorzugen den be-
währten Prozess der Korundscheiben.Am
Ende ist es die Entscheidung des Anwen-
ders, welches Verfahren er einsetzen will.

Die neue Zenith 400 wird weltweit zum
ersten Mal auf der EMO 2011 in Hanno-
ver vorgestellt. ❚

Artikel als PDF unter www.werkstatt-betrieb.de
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Spagat vom
Einzelteil bis zur
Serie: das
Maschinenkon-
zept der Zenith
400 deckt ein
maximale Band-
breite an Losgrö-
ßen ab
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