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ANWENDERBERICHT

HSK-T-Schnittstelle optimiert
das Hartdrehen

Der Einsatz des auf Bearbei-
tungszentren weltweit dominie-
renden Hohlschaftkegels (HSK)
auf Drehmaschinen ist noch
eher selten, wird aber nicht
zuletzt durch den Arbeitskreis
HSK-T massiv vorangetrieben.
Ziel ist die nachhaltige Entwick-
lung des HSK-Programms und
eine Durchgéngigkeit durch alle
Bearbeitungsschritte. Das soll
den Anwendern die Arbeit mas-
siv erleichtern. Dass dies schon
heute moglich ist, zeigt die Bér
und Mettler AG. Das Schweizer
Prazisionsunternehmen hat flr
das Hartdrehen zusammen mit
der Swisstools AG und der Har-
dinge GmbH den Revolver auf

Bild 2: Die Bar + Mettler AG hat fiir das Hartdrehen zusammen mit der
Swiss Tool Systems AG den Revolver auf einer Hardinge-Drehmaschi-
ne mit HSK-T ausgestattet und erzielt damit sensationelle Ergebnisse

einer Hardinge-Drehmaschine mit
HSK-T ausgestattet und erzielt
damit sensationelle Ergebnisse.
Die Anordnung arbeitet mit sehr
groBer Steifigkeit und héchster
Genauigkeit. Bei einem Bruchteil
der Ristzeiten arbeiten die Werk-
zeuge mit wesentlich héheren
Standzeiten als mit den her-
kémmlichen Schnittstellen. Und
durch den Einsatz einer ange-
triebenen Schleifspindel auf der
HSK-Schnittstelle erreicht man
eine derart hohe Préazision, dass
die vorgesehene Anschaffung
einer weiteren Innenschleifma-
schine vorerst zurlickgestellt ist.
.Mit der angetriebenen Schleif-
spindel auf der HSK-Schnittstelle

Minuten erledigt

Bild 1:

In direkter Nachbarschaft: Bar und Mettler
AG und Swiss Tool Systems AG in Biirglen
nahe Weinfelden

erreichen wir Genauigkeiten von
2 Um prozesssicher und wieder-
holgenau®, erzahlt Hansruedi
Bér von der Bar und Mettler AG.
,Und wenn’s drauf ankommt
schaffen wir auch 1 um Toleranz.
Eine Prazisionsschleifmaschine,
wie wir sie anschaffen wollten,
kann das auch nicht genauer,

so dass wir im Augenblick nicht
zusitzlich investieren mussen.”
Bisher wurde das WerkstUlick in
zwei Arbeitsschritten bearbeitet.
Weil nun der Prozess des Hart-
drehens und des Innenschleifen
kombiniert sind, werden diese
hochgenauen Ergebnisse erzielt.
Das 1973 gegrindete Schweizer
Prazisionsunternehmen Bar und
Mettler AG fertigt unter der Marke
MBM beispielsweise seit langem
Ausdreh- und Feinbohrkdpfe in
hochster Qualitat fiir einen der
weltweit bedeutendsten Werk-
zeughersteller. Bér stellt noch ein-
mal klar: ,Qualitat und absolute
Prazision sind bei diesen Pro-

Bild 3: HSK-T erméglicht schnelle Werkzeugwechsel.
Was friiher mehr als zehn Minuten dauerte, ist heute in zwei
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Bild 4: ,Vor allem beim Bohrungsdrehen von kleinen Durchmessern in gehérteten Werkstii-

cken ist die hohe Stabilitét der Swiss-Flex HSK-Schnittstelle auf der Hardinge Maschine

optimal*

dukten die alleroberste Maxime.
Wir sind da sténdig auf der Jagd
nach jedem p.“

Hohe Genauigkeit der
Maschine mit HSK weiter
erhdhen

Als man bei den Schweizern
2007 Uberlegte, wie sich die
Prézision der Produkte weiter
erhthen lieBe, kam die Idee, die
stabile und hochprazise HSK-
Schnittstelle auf der Drehma-
schine einzurichten. Auf den
Bearbeitungszentren im Haus

ist HSK schlieBlich schon lange
etabliert und die Mitarbeiter sind
bestens damit vertraut. Beim
Maschinenpartner Hardinge stieB
man auf offene Ohren. ,Wir sind
immer bestrebt, die hohe Ge-
nauigkeit, die man mit unseren
Maschinen erzielen kann, stets
weiter zu erhéhen. Das ist bei uns
gin immerwahrender Prozess",
betont Geschéftsfiihrer Markus
Herdegen.

Die HSK-Schnittstelle wird auf
einer Prézisionsdrehmaschine RS
52 SP von Hardinge eingesetzt.
Durch ihr System mit Polymer-
beton bringt die Maschine schon
von Haus aus eine hohe Sta-
bilitat und Steifigkeit mit, was

fiir hochprézise Ergebnisse mit
geringsten Fertigungstoleranzen
wichtig ist. Markus Herdegen
verspricht flr die Arbeitsspindel
eine Genauigkeit von 0,5 pm,

was einiges erwarten lieB. ,,In-
dem wir die Prazision unserer
Maschinen erhéhen, 6ffnen wir
sie gleichzeitig flr weitere Bear-
beitungsverfahren. So erreichen
wir beispielsweise beim Schleifen
die gleichen Toleranzen wie eine
Prézisionsschleifmaschine®, so
der Hardinge-Geschéftsfihrer.

»Die Maschine ist das teuerste
Voreinstellgerat*

Die Werte, die jedoch mit den
bisherigen Werkzeugaufnahmen
VDI30 oder dem Blocksystem
erzielt wurden, waren Hansruedi
Bér nicht gut genug. Mit der
HSK-Schnittstelle erwartete der
Prazisionsfanatiker noch bessere
Ergebnisse. ,,AuBerdem wollten
wir auch nicht mehr die langen
Rustzeiten akzeptieren, die das
VDI-System erfordert.” Dartiber
hinaus sollten die Werkzeuge
nicht mehr auf der Maschine
eingestellt werden, denn ,die
Maschine ist das teuerste Vorein-
stellgeréat”, findet Bér drastische
aber wahre Worte.

Fiir die HSK Werkzeugaufnah-
men und die entsprechenden
Werkzeuge hat Bar und Mettler
die Spezialisten in direkter Nach-
barschaft. Das Schweizer Unter-
nehmen Swiss Tool Systems AG,
Hersteller von Prazisionswerk-
zeugen, bietet unter seinem
Label Swiss Flex als einer der
Ersten ein breites Programm an
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Werkzeugen samt Schneidplat-
ten flr die HSK-Trennstelle auch
fir Drenmaschinen an. Die HSK
Spanneinheiten sorgen zudem
daflir, dass auf dem Revolver der
Drehmaschine zwolf Werkzeuge
in definierter Nullstellung vorge-
halten werden kénnen. Damit ist
Swisstools - eines der Mitglieder
im Arbeitskreis HSK-T - ein
Vorreiter. ,,Auch fur uns war das
ein tolles Projekt mit einer grof3en
Herausforderung”, berichtet Peter
Heinemann, Produktmanager bei
Swisstools.

Zeit fiir Werkzeugwechsel um
80 % reduziert

Die ersten auf der Maschinen-
Werkzeug-Konstellation ge-
fertigten Produkte haben alle
Beteiligten Uiberzeugt. Nach
verschiedenen Dreh- und Bohr-
operationen innen und auBen mit

Bild 5: Mit der Spanneinheit HSK und
einem dazu passenden Halter kénnen auf
dem Revolver der Drehmaschine zwilf

. Werkzeuge in definierter Nullstellung

" vorgehalten werden

44
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verschiedenen Werkzeugen ist
die Prézision deutlich héher als
vorher und erreicht tatséchlich
Werte im Toleranzbereich von

2 pm. Auch Herdegen ist zufrie-
den: ,Am meisten begeistert mich
die unglaublich hohe Stabilit&t
der Kombination von HSK-Werk-
zeugen mit unserer Maschine. Vor
allem beim Bohrungsdrehen von
kleinen Durchmessern in gehar-
teten Werkstlicken ist die hohe
Stabilitat extrem wichtig und hier
optimal.”

Noch viel mehr beeindrucken
jedoch die kurzen Ristzeiten

und schnellen Werkzeugwech-
sel. ,Was frliher meist mehr als
zehn Minuten dauerte, erledigen
wir heute in zwei Minuten®, ist
Bar begeistert. Die Werkzeuge
werden auf einem externen Gerat
voreingestellt und sind nach we-
nigen Handgriffen einsatzbereit.
Das zeitaufwandige Vermessen
auf der Maschine entfallt kom-
plett. ,Der Wechselkomfort ist
wirklich sehr beeindruckend”,
pflichtet Herdegen bei.

HSK durchgadngig in der
Fertigung etablieren

Die hohe Stabilitat und Steifig-
keit des HSK wirkt sich auch
verlangernd auf die Standzeiten
der Werkzeuge aus. ,,Die sind
heute rund 20 Prozent hoher*,
so Bérs Erfahrungen. ,,Wenn
man bedenkt, dass der Werk-
zeugverschleif normalerweise in
funf Jahren so viel kostet wie die
Maschine, dann sehen wir hier
ein Einsparpotenzial von 30 Pro-
zent resultierend aus der Stand-
zeiternohung und der massiven
Verringerung der Umristzeiten.”

Aus allen diesen Verbesserungen
resultiert schlieBlich eine deutlich
héhere Maschinenverflgbarkeit.
Bei Hardinge ist man ebenfalls
Uberzeugt. ,,Wir werden die HSK-
Schnittstelle denjenigen Kunden
anbieten, flr die allerhéchste
Prazision das wichtigste Kriterium
ist”, restimiert Herdegen. Und
Heinemann bringt abschlieBend
einen weiteren Aspekt ins Spiel:
~Wenn HSK durchgéngig auf
Drehmaschinen und Bearbei-
tungszentren eingesetzt wird,
hat dies auch positiven Einfluss
auf den Werkzeugeinkauf und
-bestand. SchlieBlich lasst sich
dann ein Werkzeughalter auf
unterschiedlichen Maschinen
verwenden.” Bei Bar und Mettler,
wo Prazision das wichtigste
Qualitatskriterium ist, hat man mit
HSK-T jedenfalls eine wichtige
Waffe flr die Jagd nach jedem p.

Bild 6: Auch angetriebene Werkzeuge kén-
nen auf der HSK-Schnittstelle der Drehma-
schine eingesetzt werden. Genauigkeiten
mit Toleranzen bis 1 pm werden realisiert
(Werkbilder: Bar + Mettler AG, Swiss Tool
Systems AG, Hardinge GmbH, CH-Biirglen)
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