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B SPECIAL: Prizision aus def Schweiz

Der Einsatz des auf Bearbeitungszentren
weltweit dominierenden Hohlschaftkegels
(HSK) auf Drehmaschinen ist noch eher sel-
ten, wird aber nicht zuletzt durch den Ar-
beitskreis HSK-T massiv varangetrieben. Ziel
ist die nachhaltige Entwicklung des HSK-
Programms und eine Durchgédngigkeit durch
alle Bearbeitungsschritte. Das soll den An-
wendern die Arbeit massiv erleichtern. Dass
dies schon heute moglich ist, zeigt die Bar

Durch Hartdrehen mit HSK-T-Schnittstelle Schleifmaschine eingespart

Auf der Jagd nach jedem p

Das Schweizer Prazisionsunternehmen Mettler AG hat zusammen mit
der Swisstools AG und der Hardinge GmbH den Revolver einer Hardinge-
Drehmaschine mit HSK-T ausgestattet und erzielt damit sensationelle

Ergebnisse.

und Mettler AG. Das Schweizer Prazisions-
unternehmen hat flr das Hartdrehen zu-
sammen mit der Swisstools AG und der Har-
dinge GmbH den Revolver auf einer Hardin-
ge-Drehmaschine mit HSK-T ausgestattet
und erzielt damit sensationelle Ergebnisse.
Die Anordnung arbeitet mit sehr grofRer Stei-
figkeit und hochster Genauigkeit. Bei einem
Bruchteil der Riistzeiten arbeiten die Werk-
zeuge mit wesentlich héheren Standzeiten

e @  MitderSpanneinheit
HSK und einem dazu

passenden Halter kon-
nen auf dern Revolver
der Drehmaschine
zwolf Werkzeuge in de-
finierter Nullstellung ~ ®
vorgehalten werden
(rechts)

als mit den herkdémmlichen Schnittstellen,
Und durch den Einsatz einer angetriebenen
Schleifspindel auf der HSK-Schnittstelle er-
reicht man eine derart hohe Prazision, dass
die vorgesehene Anschaffung einer wei-
teren Innenschleifmaschine vorerst zurlck-
gestellt ist.

JMit der angetriebenen Schleifspindel
auf der HSK-Schnittstelle erreichen wir Ge-
nauigkeiten von 2 pm prozesssicher und
wiederholgenau”, erzahlt Hansruedi Bérvon
der Bar und Mettler AC. ,Und wenn's drauf

Auch angetriebene ankommt, schaffen wir auch 1 pm Toleranz.

Werkzeuge kénnen Eine Prazisionsschleifmaschine, wie wir sie
auf der HSK-Schnitt-  anschaffen wollten, kann das auch nicht ge-
stelle der Dreh- nauer, sodass wir im Augenblick nicht zu-
maschine eingesetzt  os7jich investieren miissen.” Bisher wurde

werden. Genauigkei-
ten mit Toleranzen
bis 1 um werden
realisiert

das Werkstiick in zwei Arbeitsschritten bear-
beitet. Weil nun der Prozess des Hartdrehens
und des Innenschleifens kombiniert sind,
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BN SPECIAL: Prazision aus der Schweiz

Die Bér und Mettler AG hat fur das Hartdre-
hen zusammen mit der Swiss Tool Systems
AG den Revolver auf einer Hardinge-Dreh-
maschine mit HSK-T ausgestattet und erzielt
damit sensationelle Ergebnisse

werden diese hochgenauen Ergebnisse er-
zielt. Das 1973 gegrlindete Schweizer Prazi-
sionsunternehmen Bar und Mettler AG fer-
tigt unter der Marke MBM beispielsweise
seit langem Ausdreh- und Feinbohrkapfe in
héchster Qualitat fir einen der weltweit be-
deutendsten Werkzeughersteller. Bar stellt
noch einmal klar: ,Qualitdt und absolute
Prézision sind bei diesen Produkten die aller-
aberste Maxime. Wir sind da standig auf der
Jagd nach jedem p."

Hohe Genauigkeit der Maschine mit HSK
weiter erh6hen

Als man bei den Schweizern 2007 lberleg-
te, wie sich die Prazision der Produkte wei-
ter erhthen lieRe, kam die Idee, die stabile
und hochprazise HSK-Schnittstelle auf der
Drehmaschine einzurichten. Auf den Bear-
beitungszentren im Haus ist H5K schlief-
lich schon lange etabliert und die Mit-
arbeiter sind bestens damit vertraut. Beim
Maschinenpartner Hardinge stief man
auf offene Ohren. ,Wir sind immer be-
strebt, die hohe Genauigkeit, die man mit
unseren Maschinen erzielen kann, stets
weiter zu erhdhen. Das ist bej uns ein im-
merwahrender Prozess", betont Ge-
schaftsfilhrer Markus Herdegen. Dabei
sind die Hardinge-Hartdrehmaschinen
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HSK-T ermdglicht schnelle Werkzeugwechsel.
Was frither mehr als zehn Minuten dauerte,
ist heute in zwei Minuten erledigt

. Vor allem beim
Bohrungsdrehen von
kleinen Durchmes-
sern in gehdrteten
Werkstiicken ist die
hohe Stabilitdt der
Swiss-Flex HSK-
Schnittstelle auf der
Hardinge Maschine
optimal”, so Herde-
gen

schon heute bekannt fiir ihre groRRe Stabili-
tat und hohe Prazision,

Die HSK-Schnittstelle wird auf einer Su-
per-Prazisionsdrehmaschine RS 52 SP von
Hardinge eingesetzt, ein ,Rolls Royce unter
den Drehmaschinen”, wie Bar meint, und
bestens geeignet fiir das Hartdrehen mit
hochster Prazision, Durch ihr System mit Po-
lymerbeton bringt die Maschine schon von
Haus aus eine hohe Stabilitdt und Steifigkeit
mit, was flir hochprazise Ergebnisse mit ge-
ringsten Fertigungstoleranzen wichtig ist.
Markus Herdegen verspricht flr die Arbeits-
spindel eine Genauigkeit von 0,5 um, was ei-
niges erwarten lieR. ,Indem wir die Prazision
unserer Maschinen erhdhen, 6ffnen wir sie
gleichzeitig flir weitere Bearbeitungsverfah-
ren. So erreichen wir beispielsweise beim
Schleifen die gleichen Toleranzen wie eine
Prazisionsschleifmaschine”, so der Hardinge-
Geschaftsfihrer.

»Die Maschine ist das

teuerste Voreinstellgerat*

Die Werte, die jedoch mit den bisherigen
Werkzeugaufnahmen VDI30 oder dem
Blocksystem erzielt wurden, waren Hans-
ruedi Bar nicht gut genug. Mit der HSK-
Schnittstelle erwartete der Prazisionsfanati-
ker noch bessere Ergebnisse. ,Aullerdem

wollten wirauch nicht mehrdie langen Rist-
zeiten akzeptieren, die das VDI-System er-
fordert." Darlber hinaus sollten die Werk-
zeuge nicht mehr auf der Maschine einge-
stellt werden, denn ,die Maschine ist das
teuerste Voreinstellgerat”, findet Bar drasti-
sche aber wahre Worte.

Fir die HSK Werkzeugaufnahmen und
die entsprechenden Werkzeuge hat Bar und
Mettler die Spezialisten in direkter Nachbar-
schaft. Das Schweizer Unternehmen Swiss
Tool Systems AG, Hersteller von Prdzisions-
werkzeugen, bietet unter seinem Label
Swiss Flex als einer der Ersten ein breites Pro-
gramm an Werkzeugen samt Schneidplat-
ten fir die HSK-Trennstelle auch flr Dreh-
maschinen an. Die HSK-Spanneinheiten sor-
gen zudem dafir, dass auf dem Revolver der
Drehmaschine zwolf Werkzeuge in definier-
ter Nullstellung vorgehalten werden kén-
nen. Damit ist Swisstools —eines der Mitglie-
der im Arbeitskreis HSK-T — ein Vorreiter.
JAuch fiir uns war das ein tolles Projekt mit
einer grofSen Herausforderung”, 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
aulten mit verschiedenen Werkzeugen ist
die Prézision deutlich héher als vorher und
erreicht tatsdchlich Werte im Toleranz-
bereich von 2 um. Auch Herdegen ist zufrie-
den: ,Am meisten begeistert mich die un-
glaublich hohe Stabilitdt der Kombination
von HSK-Werkzeugen mit unserer Maschi-
ne.Vor allem beim Bohrungsdrehen von klei-
nen Durchmessern in gehdrteten Werksti-
cken ist die hohe Stabilitat extrem wichtig
und hier aptimal.”

Noch viel mehr beeindrucken jedoch die
kurzen Rlstzeiten und schnellen Werkzeug-
wechsel. \Was friher meist mehr als zehn
Minuten dauerte, erledigen wir heute in
zwei Minuten®, ist Bar begeistert. Die Werk-
zeuge werden aufeinem externen Geratvor-
eingestellt und sind nach wenigen Handgrif-
fen einsatzbereit. Das zeitaufwindige Ver-
messen aufder Maschine entfallt kemplett.

Bei Bar und Mettler, wo Prazision das
wichtigste Qualitatskriterium ist, hat man
mit HSK-T eine wichtige Waffe fur die Jagd
nach jedem (L.

Swiss Tool Systems AG
www.swisstools.org




