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EDITORIAL

Sensationelle
Ergebnisse

>> Unser SMM-Titelbeitrag behandelt speziell die HSK-T-
Schnittstelle auf Drehzentren. Deutlich wird, wie mit der
Hohlschaftkegel-Schnittstelle neben sehr hohen Prazisionen
dank dem «T» jetzt auch eine exakte radiale Ausrichtung
maglich ist. Die HSK-T-Schnittstelle verflgt jetzt Uber alle
Aspekte, um den Markt zu erobern.
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Lange war der Steilkegel auf Bearbeitungs-
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zentren erste Wahl, er verfiigte {iber eine
e von 1-15 to

hohe Steifigkeit, war prizise und wurde
aufgrund der eher geringen Drehzahlen -
vor der HSC-Bearbeitung wohlbemerkt -
praktisch nicht in die Spindel eingezogen.
Grundlegend geéindert hat sich die Situati-
on mit dem Aufkommen der Hochge-

schwindigkeitsbearbeitung. Hohe Dreh-
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les daran, eine perfekte Alternative zum Steilkegel zu finden: den i . .
Hohlschaftkegel. Heute ist er nicht mehr wegzudenken, immer Hebebiihnen und
dann, wenn hohe Drehzahlen gefordert sind. Denn dank seiner ge- ) Material-
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zahlen brachten eine Aufweitung der Spin-
del mit sich, was zur Folge hatte, dass die

Steilkegelschnittstelle Schwiichen zeigte.

Das Unternehmen Mapal setzte gemein-

sam mit Hochschulen und Anwendern al-

nialen Auslegung wichst er mit der Spindeldehnung praktisch mit.

Axial bleibt er exakt an seinem Platz, weil er sich iiber seine Schul-
tern an der Spindel abstiitzt. Ein perfektes Prinzip.
Fiir die stehenden und getriebenen Werkzeuge in Drehzentren

konnte er sich bisher nicht wirklich durchsetzen. Denn bei der radi- o - -
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alen Fixierung haperte es noch. Das ist heute anders. Die HSK-T-

Schnittstelle hat alles, was die moderne Drehtechnik braucht: hohe

Steifigkeit dank Plananlage, Drehzahlresistenz fiir getriebene Werk-
zeuge und eine radial exakte Positionierung. Die Ergebnisse sind

vielversprechend und zukunftsweisend. <<
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Auf 1um Hartdrehen
mit HSK-T-Schnittstelle

>> Der Einsatz des auf Bearbeitungszentren weltweit dominierenden Hohlschaft-
kegels (HSK) auf Drehmaschinen ist noch eher selten, wird aber nicht zuletzt durch
den Arbeitskreis HSK-T massiv vorangetrieben. Ziel ist die nachhaltige Entwicklung
des HSK-Programms und eine Durchgangigkeit durch alle Bearbeitungsschritte.
Das soll den Anwendern die Arbeit massiv erleichtern. Dass dies schon heute

moglich ist, zeigt das Schweizer Unternehmen Bar und Mettler AG.

Das Schweizer Prézisionsunternehmen
Bir und Mettler AG hat fiir das Hartdrehen
zusammen mit der Swisstools AG und der
Hardinge GmbH den Revolver auf einer
Hardinge-Drehmaschine mit HSK-T aus-
gestattet und erzielt damit sensationelle
Ergebnisse.

HSK-T: grosse Steifigkeit und
héchste Genauigkeit

Die Anordnung arbeitet mit sehr grosser
Steifigkeit und héchster Genauigkeit. Bei
einem Bruchteil der Riistzeiten arbeiten
die Werkzeuge mit wesentlich héheren
Standzeiten als mit den herkdmmlichen
Schnittstellen. Und durch den Einsatz ei-
ner angetriebenen Schleifspindel auf der
HSK-Schnittstelle erreicht man eine derart
hohe Prézision, dass die vorgesehene An-
schaffung einer weiteren Innenschleifma-
schine vorerst zuriickgestellt ist.

Bis zu 1um Toleranz fertigbar

«Mit der angetriebenen Schleifspindel
auf der HSK-Schnittstelle erreichen wir
Genauigkeiten von 2 pm prozesssicher
und wiederholgenau», erzihlt Hansruedi
Bér von der Biar und Mettler AG. «Und
wenn's draul ankommt, schaffen wir
auch 1 pm Toleranz. Eine Prézisions-
schleifmaschine, wie wir sie anschaffen
wollten, kann das auch nicht genauer, so-
dass wir im Augenblick nicht zusitzlich
investieren miissen.»

Bisherwurde das Werkstiick in zwei Ar-
beitsschritten bearbeitet. Weil nun der
Prozess des Hartdrehens und des Innen-
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schleifens kombiniert ist, werden diese
hochgenauen Ergebnisse erzielt.

Ausdreh- und Feinbohrkopfe

Das 1973 gegriindete Schweizer Prizisi-
onsunternehmen Bir und Metter AG fer-
tigt unter der Marke MBM beispielsweise
seit langem Ausdreh- und Feinbohrképfe
in héchster Qualitit fiir einen der weltweit

bedeutendsten Werkzeughersteller. Bér

i

Die Béir und Mettler AG hat fiir das Hartdrehen zusammen mit der Swiss Tool Systems AG

stellt noch einmal klar: «Qualitdt und ab-
solute Prizision sind bei diesen Produkten
die alleroberste Maxime. Wir sind da stédn-
dig auf der Jagd nach jedem p.»

Hohe Genauigkeit der Maschine
mit HSK weiter erhéhen

Als man bei den Schweizern 2007 tiberleg-
te, wie sich die Prizision der Produkte wei-
ter erhdhen liesse, kam die Idee, die stabile

den Revolver auf einer Hardinge-Drehmaschine mit HSK-T ausgestattet und erzielt damit

sensationelle Ergebnisse.

Schweizer Maschinenmarkt 22 2009




SCHWERPUNKT >> Fertigungsiechnik

HSK reduziert Kosten erheblich

Die hohe Stabilitidt und Steifigkeit des HSK wirkt sich
auch verlingernd auf die Standzeiten der Werkzeuge
aus. «Die sind heute rund 20 Prozent héher», so Bérs Er-
fahrungen. «Wenn man bedenkt, dass der Werkzeugver-
schleiss normalerweise in fiinf Jahren so viel kostet wie
die Maschine, dann sehen wir hier ein Einsparpotenzial
von 30 Prozent resultierend aus der Standzeiterhthung
und der massiven Verringerung der Umriistzeiten.»

und hochprézise HSK-Schnittstelle auf der
Drehmaschine einzurichten.

Auf den Bearbeitungszentren im Haus
ist HSK schliesslich schon lange etabliert
und die Mitarbeiter sind bestens damit
vertraut. Beim Maschinenpartner Hardin-
ge stiess man auf offene Ohren. «Wir sind
immer bestrebt, die hohe Genauigkeit, die
man mit unseren Maschinen erzielen
kann, stets weiter zu erhéhen. Das ist bei
uns ein immerwéhrender Prozess», betont
Geschiftsfiihrer Markus Herdegen. Dabei
sind die Hardinge-Hartdrehmaschinen
schon heute bekannt fiir ihre grosse Stabi-
litdt und hohe Prizision.

HSK-T fur
Hochprazisionsdrehmaschine

Die HSK-Schnittstelle wird auf einer Su-
per-Prizisionsdrehmaschine RS 52 SP von
Hardinge eingesetzt, ein «Rolls Royce un-
ter den Drehmaschinen», wie Bir meint,
und bestens geeignet fiir das Hartdrehen
mit héichster Prizision.

Durch ihr System mit Polymerbeton
bringt die Maschine schon von Haus aus

[ s

Mit der Spanneinheit HSK und einem dazupassenden Halter
kiinnen auf dem Revolver der Drehmaschine zwdélf Werkzeuge in
definierter Nullstellung vorgehalten werden.

eine hohe Stabilitdt und Steifigkeit mit,
was fiir hochprizise Ergebnisse mit ge-
ringsten Fertigungstoleranzen wichtig ist.
Markus Herdegen verspricht fiir die Ar-
beitsspindel eine Genauigkeit von 0,5
Hm, was einiges erwarten liess. «Indem
wir die Prdzision unserer Maschinen er-
héhen, tffnen wir sie gleichzeitig fiir wei-
tere Bearbeitungsverfahren. So erreichen
wir beispielsweise beim Schleifen die
gleichen Toleranzen wie eine Prizisions-

%

HSK-T erméglicht schnelle Werkzeugwechsel. Was frither mehr als zehn Minuten dauerte,

ist heute in zwei Minuten erledigt.
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schleifmaschine», so der Hardinge-Ge-
schiftsfiihrer.

«Die Maschine ist das teuerste
Voreinstellgerat»

Die Werte, die jedoch mit den bisherigen
Werkzeugaufnahmen VDI30 oder dem
Blocksystem erzielt wurden, waren Hans-
ruedi Bér nicht gut genug.

Mit der HSK-Schnittstelle erwartete der
Prézisionsfanatiker noch bessere Ergeb-
nisse. «Ausserdem wollten wir auch nicht
mehr die langen Riistzeiten akzeptieren,
die das VDI-System erfordert.» Dariiber hi-
naus sollten die Werkzeuge nicht mehr auf
der Maschine eingestellt werden, denn
«die Maschine ist das teuerste Voreinstell-
gerdt», findet Bédr drastische aber wahre
Worte.

Fiir die HSK-Werkzeugaufnahmen und
die entsprechenden Werkzeuge hat Biir
und Mettler die Spezialisten in direkter
Nachbarschaft. Das Schweizer Unterneh-
men Swiss Tool Systems AG, Hersteller von
Prizisionswerkzeugen, bietet unter sei-
nem Label Swiss Flex als einer der Ersten
ein breites Programm an Werkzeugen samt
Schneidplatten fiir die HSK-Trennstelle
auch fiir Drehmaschinen an.

Die HSK-Spanneinheiten sorgen zudem
dafiir, dass auf dem Revolver der Drehma-
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zen bis 1 pm werden realisiert.

schine zwdlf Werkzeuge in definierter
Nullstellung vorgehalten werden kénnen.
Damit ist Swisstools - eines der Mitglieder
im Arbeitskreis HSK-T - ein Vorreiter.
«Auch fiir uns war das ein tolles Projekt mit
einer grossen Herausforderungy», berichtet
Peter Heinemann, Produktmanager bei
Swisstools.

Zeit fiir Werkzeugwechsel um
80 % reduziert

Die ersten auf der Maschinen-Werkzeug-
Konstellation gefertigten Produkte lassen
alle Beteiligten staunen. Nach verschiede-
nen Dreh- und Bohroperationen innen
und aussen, mit verschiedenen Werkzeu-
gen ist die Préazision deutlich héher als vor-
her und erreicht tatsichlich Werte im Tole-
ranzbereich von 2 pym,

Auch Herdegen ist zufrieden: «Am meis-
ten begeistert mich die unglaublich hohe
Stabilitidt der Kombination von HSK-Werk-
zeugen mit unserer Maschine. Vor allem
beim Bohrungsdrehen von kleinen Durch-
messern in gehérteten Werkstiicken ist die
hohe Stabilitéit extrem wichtig und hier op-
timal.»

Noch viel mehr beeindrucken jedoch
die kurzen Riistzeiten und schnellen Werk-
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Auch angetriebene Werkzeuge kinnen auf der HSK-Schnittstelle
der Drehmaschine eingeseizi werden. Genauigkeiten mit Toleran-

i

o

Vor allem beim Bohrungsdrehen von kleinen Durchmessern
in gehéirteten Werlkstiicken ist die hohe Stabilitiit der Swiss-
Flex-HSK-Schnittstelle auf der Hardinge-Maschine optimal.

In direkter Nachbarschaft: Béir und Mettler AG und Swiss Tool

Systems AG in Biirglen nahe Weinfelden.

zeugwechsel. «Was frither meist mehr als
zehn Minuten dauerte, erledigen wir heute
in zwei Minuten», ist Bir begeistert. Die
Werkzeuge werden aufl einem externen
Gerét voreingestellt und sind nach weni-
gen Handgriffen einsatzbereit. Das zeitauf-
wéandige Vermessen auf der Maschine ent-
fallt komplett. «Der Wechselkomfort ist
wirklich sehr beeindruckend», pflichtet
Herdegen bei.

Deutlich h6here
Maschinenverfiigbarkeit

Aus allen diesen Verbesserungen resultiert
schliesslich eine deutlich héhere Maschi-
nenverfiigbarkeit. Bei Hardinge ist man
ebenfalls iiberzeugt, «<Wir werden die HSK-
Schnittstelle denjenigen Kunden anbieten,
fiir die allerhtchste Prizision das wichtigs-
te Kriterium ist», restimiert Herdegen.
Und Heinemann bringt abschliessend
einen weiteren Aspekt ins Spiel: «Wenn
HSK durchgéngig auf Drehmaschinen und
Bearbeitungszentren eingesetzt wird, hat
dies auch positiven Einfluss auf den Werk-
zeugeinkauf und -bestand. Schliesslich
ldsst sich dann ein Werkzeughalter auf un-
terschiedlichen Maschinen verwenden.»
Bei Bér und Mettler, wo Prézision das

wichtigste Qualitétskriterium ist, hat man
mit HSK-T jedenfalls eine wichtige Waffe
fir die Jagd nach jedem p. <<

Information

Bar und Mettler AG

Hansruedi Bar

Wydenstrasse 28, 8575 Blrglen
Tel. 07163322 27

Fax 071 633 27 81

Swiss Tool Systems AG

Peter Heinemann
Wydenstrasse 28, 8575 Burglen
Tel. 071 634 85 20

Fax 071 634 85 29
info@swisstools.org
www.swisstools.org

Hardinge GmbH
D-47800 Krefeld
www.hartdrehen.com

Schweizer Hardinge-Vertretung
VFM Machines AG
Industriestrasse 26

Postfach 247, 2555 Briigg/Bienne
Tel. 032 374 35 45

Fax 032 374 35 49
www.vfmsa.ch
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