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Hartdrehen-2 pm prozesssicher

Wie ein Prazisionsfertiger durch HSK-T auf der Drehmaschine die Genauigkeit erhéhen und eine Schleifmaschine
einsparen kann, hat das Unternehmen Bar und Mettler AG gemeinsam mit dem Werkzeughersteller Swisstool
und dem Werkzeugmaschinenbauer Hardinge nachgewiesen.

. Mit der angetriebenen Schleifspindel
auf der HSK-Schnittstelle erreichen wir
Genauigkeiten von 2 pm prozesssicher und
wiederholgenau®, erzihlt Hansruedi Bir von
der Bir und Mettler AG. ,Und wenn's drauf
ankommt schaffen wir auch 1 pm Toleranz.
Eine Prizisionsschleifmaschine, wie wir sie
anschaffen wollten, kann das auch nicht ge-
nauer, sodass wir im Augenblick nicht zu-

siatzlich investieren missen.” Bisher wurde

das Werkstiick in zwei Arbeitsschritten be

arbeitet. Weil nun der Prozess des Hartdre-
hens und des Innenschleifens kombiniert
sind, werden diese hochgenauen Ergebnis-
se erzielt. Das 1973 gegriindete Schweizer
Prizisionsunternehmen Bir und Mettler AG
fertigt unter der Marke MBM beispielsweise
seit langem Ausdreh- und Feinbohrképfe in
hochster Qualitit fiir einen der weltweit be-
deutendsten Werkzeughersteller. Bir stellt
noch einmal klar: ,,Qualitit und absolute
Prizision sind bei diesen Produkten die al-

leroberste Maxime. Wir sind da standig auf
der Jagd nach jedem p.*

Als man bei den Schweizern 2007 tiber

legte, wie sich die Prizision der Produk-
te weiter erhihen liefle, kam die Idee, die
stabile und hochprizise HSK-Schnittstelle
auf der Drehmaschine einzurichten. Auf
den Bearbeitungszentren im Haus ist HSK
schliefilich schon lange etabliert und die Mit-
arbeiter sind bestens damit vertraut. Beim
Maschinenpartner Hardinge stieff man auf

A A Die Bar + Mettler AG hat fur das Hartdrehen
zusammen mit der Swiss Tool Systems AG den Re
volver auf einer Hardinge-Drehmaschine mit HSK-T
ausgestattet

A HSK-T erméglicht schnelle Werkzeugwechsel. Was
friher mehr als zehn Minuten dauerte, ist heute in
zwei Minuten erledigt

4 Mit der Spanneinheit HSK und einem dazu passen-
den Halter kénnen auf dem Revolver der Drehma-
schine zwdlf Werkzeuge in definierter Nullstellung
vorgehalten werden



offene Ohren. ,,Wir sind immer bestrebt,
die hohe Genauigkeit, die man mit unse-
ren Maschinen erzielen kann, stets weiter
zu erhohen, Das ist bei uns ein immerwih-
render Prozess”, betont Geschattsfithrer
Markus Herdegen.

Die HSK-Schnittstelle wird auf einer
Super-Prizisionsdrehmaschine RS 52 SP
eingesetzt, ein ,Rolls Royce unter den Dreh-
maschinen®, wie Bir meint, und bestens
geeignet fiir das Hartdrehen mit hichster
Prazision. Durch ihr System mit Polymer-
beton bringt die Maschine schon von Haus
aus eine hohe Stabilitat und Steifigkeit mit,
was fiir hochprizise Ergebnisse mit gerings-
ten Fertigungstoleranzen wichtig ist. Markus
Herdegen verspricht fiir die Arbeitsspin-
del eine Genauigkeit von 0,5 pm, was eini
ges erwarten lief. ,, Indem wir die Prézision
unserer Maschinen erhdhen, dffnen wir sie
gleichzeitig fiir weitere Bearbeitungsverfah-
ren. So erreichen wir beispielsweise beim
Schleifen die gleichen Toleranzen wie eine
Prizisionsschleitmaschine®, so der Hardin-
ge-Geschiftsfithrer.

Die Werte, die jedoch mit den bisheri-
gen Werkzeugaufnahmen VDI30 oder dem
Blocksystem erzielt wurden, waren Hansrue
di Bir nicht gut genug. Mit der HSK-Schnitt-
stelle erwartete der Prizisionsfanatiker noch
bessere Ergebnisse. ,, Auflerdem wollten wir
auch nicht mehr die langen Ristzeiten ak-
zeptieren, die das VDI-System erfordert.”
Dariiber hinaus sollten die Werkzeuge nicht
mehr auf der Maschine eingestellt werden,
denn ,,die Maschine ist das teuerste Vorein-
stellgerat®, findet Bir drastische aber wah-
re Worte.

Fiir die HSK Werkzeugaufnahmen und
die entsprechenden Werkzeuge hat Bir und

Mettler die Spezialisten in direkter Nach-
barschaft. Das Schweizer Unternehmen
Swiss Tool Systems AG, Hersteller von Pri-
zisionswcrkzungcn, bietet unter seinem La-
bel Swiss Flex als einer der Ersten ein breites
Programm an Werkzeugen samt Schneid-
platten fiir die HSK-Trennstelle auch fiir
Drehmaschinen an. Die HSK Spanneinhei

ten sorgen zudem dafiir, dass auf dem Re-
volver der Drehmaschine zwolf Werkzeuge
in definierter Nullstellung vorgehalten wer-
den konnen. Damit ist Swisstools — eines

,DIE MASCHINE IST
DAS TEUERSTE
VOREINSTELLGERAT*

der Mitglieder im Arbeitskreis HSK-T - ein
Vorreiter. ,Auch fiir uns war das ein tolles
Projekt mit einer groflen Herausforderung”,
berichtet Peter Heinemann, Produktmana-

ger bei Swisstools.

Zeit fiir Werkzeugwechsel um 80 % re-
duziert — Die ersten auf der Maschinen-
Werkzeug-Konstellation gefertigten Pro-
dukte, lassen alle Beteiligten staunen. Nach
verschiedenen Dreh- und Bohroperationen
innen und auflen mit verschiedenen Werk-
zeugen ist die Prizision deutlich héher als
vorher und erreicht tatsichlich Werte im
loleranzbereich von 2 pm. Auch Herdegen
ist zufrieden: ,Am meisten begeistert mich
die unglaublich hohe Stabilitit der Kombi

nation von HSK-Werkzeugen mit unserer
Maschine. Vor allem beim Bohrungsdrehen

von kleinen Durchmessern in gehirteten
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Werkstiicken ist die hohe Stabilitit extrem
wichtig und hier optimal.”

Noch viel mehr beeindrucken jedoch die
kurzen Ristzeiten und schnellen Werkzeug-
wechsel. ,,Was frither meist mehr als zehn
Minuten dauerte, erledigen wir heute in zwei
Minuten®, ist Bar begeistert. Die Werkzeuge
werden auf einem externen Gerit voreinge-
stellt und sind nach wenigen Handgriffen
einsatzbereit. Das zeitaufwindige Vermessen
auf der Maschine entfillt komplett.

HSK durchgangig in der Fertigung eta-
blieren Die hohe Stabilitit und Steifigkeit
des HSK wirkt sich auch verlingernd auf
die Standzeiten der Werkzeuge aus. ,,Die
sind heute rund 20 Prozent hoher", so Birs
Erfahrungen. ,Wenn man bedenkt, dass
der Werkzeugverschleifl normalerweise in
fiinf Jahren so viel kostet wie die Maschine,
dann sehen wir hier ein Einsparpotenzial
von 30 Prozent resultierend aus der Stand
zeiterhdhung und der massiven Verringe-
rung der Umriistzeiten.” Aus allen diesen
Verbesserungen resultiert schlief8lich eine
deutlich hhere Maschinenverfiigbarkeit.
Bei Hardinge ist man ebenfalls (iberzeugt.
L Wir werden die HSK-Schnittstelle denje-
nigen Kunden anbieten, fiir die allerhichste
Prizision das wichtigste Kriterium ist®, resii-
miert Herdegen. Und Heinemann bringt ab-
schlieflend einen weiteren Aspekt ins Spiel:
»Wenn HSK durchgingig auf Drehmaschi-
nen und Bearbeitungszentren eingesetzt
wird, hat dies auch positiven Einfluss auf den
Werkzeugeinkauf und -bestand. SchlieSlich
lasst sich dann ein Werkzeughalter auf un
terschiedlichen Maschinen verwenden."
P www.hartdrehen.com
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