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= Drehen

Reduzierung der Werkzeugwechselzeiten um 80 Prozent

Auf der Jagd nach jedem p

Prazisionsfertiger erzielt auf einer Drehmaschine mit HSK-T-Schnittstelle héhere

Genauigkeiten bei der Hartbearbeitung und spart so eine Schleifmaschine ein.

=2 Auf Bearbeitungszentren weltweit domi-
nierend, wird der Hohlschaftkegel (HSK) auf
Drehmaschinen bisher eher selten eingesetzt.
Dass der Einsatz allerdings massiv vorange-
trieben wird, zeigt nicht zuletzt der Arbeits-
kreis sHSK-T'. Ziel ist die durchgingige An-
wendung bei allen Bearbeitungsschritten, was
dem Anwender die Arbeit massiv erleichtern
wiirde. Dass dies schon heute moglich ist, zeigt
die Firma Bir und Mettler, Biirglen/Schweiz.
Zusammen mit Swiss Tool Systems, Biirglen,
und Hardinge, Krefeld, hat das Schweizer Pri-
zisionsunternehmen den Revolver einer Har-
dinge-Drehmaschine fiir das Hartdrehen mit
HSK-T ausgestattet (Bild 1). Diese Anord-
nung arbeitet nicht nur mit hoher Steifigkeit
und Genauigkeit, bei einem Bruchteil friihe-
rer Riistzeiten weisen die Werkzeuge wesent-
lich lingere Standzeiten als bei herkémm-
lichen Schnittstellen auf. Durch den Einsatz
einer angetriebenen Schleifspindel auf der
HSK-Schnittstelle hat man zudem eine solch
hohe Prizision erreicht, dass die Anschaffung einer weiteren
Innenschleifmaschine vorerst zuriickgestellt wurde.

»Mit der angetricbenen Schleifspindel erreichen wir prozess-
sicher und wiederholgenau Genauigkeiten von 2 pme, konkreti-
siert Hansruedi Bir von Bir und Mettler, »Wenn'’s drauf ankommt,
schaffen wir auch 1 um. Die Prizisionsschleifmaschine, die wir
anschaffen wollten, kénnte das auch nicht genauer.« Bisher wur-
de das Werkstiick in zwei Arbeitsschritten bearbeitet. Weil das
Hartdrehen und Innenschleifen nun aber kombiniert sind, wer-

Die Stabilitat der »Swiss-Flex«-HSK-Schnittstelle von
Swiss Tool Systems zahlt sich vor allem aus beim Bohrungsdrehen
kleiner Durchmesser in geharteten Werkstiicken

EE Zusammen mit Swiss Tool Systems und Hardinge hat das Schweizer Prizisionsunter-
nehmen Bér und Mettler den Revolver einer Hardinge-Drehmaschine fiir das Hartdrehen
mit HSK-T ausgestattet. Heute erzielt man damit verbliiffende Ergebnisse

den die hochgenauen Ergebnisse erzielt. Unter der Marke MBM
fertigt das 1973 gegriindete Unternehmen seit Langem Ausdreh-
und Feinbohrképfe in héchster Qualitit fiir einen der weltweit
bedeutenden Werkzeughersteller. »Qualitit und absolute Prizi-
sion sind bei diesen Produkten die oberste Maximes, stellt Bar
klar. »Daher sind wir stindig auf der Jagd nach jedem .«

Genauigkeit der Maschine mit HSK nochmals erhéht

Als man 2007 iiberlegte, wie sich die Priizision der Produkte wei-
ter erh6hen liefSe, kamen die Schweizer auf die Idee, eine stabile,
hochpriizise HSK-Schnittstelle auf der Drehmaschine einzu-
richten. Auf den Bearbeitungszentren des Unternehmens ist HSK
schlieBBlich schon lange etabliert, und die Mitarbeiter sind bestens
damit vertraut, Beim Maschinenpartner Hardinge stiefl man mit
dem Vorhaben auf offene Ohren. »Wir sind stets bestrebt, die ho-
he Genauigkeit, die man mit unseren Maschinen erzielen kann,
noch weiter zu erhéhen«, betont Geschiiftsfiithrer Markus Herde-
gen. Mittlerweile wird die HSK-Schnittstelle auf einer Priizisions-
drehmaschine »RS 52 SP« eingesetzt, die als bestens geeignet gilt
fiir das Hartdrehen mit hoher Prézision. Aufgrund eines Maschi-
nenbetts aus Polymerbeton bringt die Maschine eine hohe Stabi-
litdt und Steifigkeit mit, was fiir hochpriizise Ergebnisse mit gerin-
gen Fertigungstoleranzen wichtig ist. Fiir die Arbeitsspindel sichert
Herdegen auflerdem eine Genauigkeit von 0,5 pm zu. »Indem
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wir die Prizision unserer Maschinen erhhen, 6ffnen wir sie fiir
weitere Bearbeitungsverfahren. Beim Schleifen beispielsweise
erreichen wir die gleichen Toleranzen wie eine Prézisionsschleif-
maschine«, so der Hardinge-Geschiftstithrer.

HSK durchgéngig in der Fertigung etablieren
Werte, die mit Werkzeugaufnahmen VDI30 oder dem Blocksys-
tem erzielt wurden, waren Bir nicht mehr gut genug. Noch bes-
sere Ergebnisse erwartete der Prizisionsfanatiker mit der HSK-
Schnittstelle. » Aufierdem wollten wir die langen Riistzeiten nicht
mehr akzeptieren, die das VDI-System mit sich bringt.« Nicht
zuletzt sollten die Werkzeuge nicht mehr auf der Maschine, dem
»teuersten Voreinstellgerit«, eingestellt werden, Den Spezialisten
fiir HSK-Aufnahmen und Prazisionswerkzeuge hat Bar und Mett-
ler in direkter Nachbarschaft. Als einer der ersten Hersteller bie-
tet Swiss Tool Systems unter dem Label
»Swiss Flex« ein breites Programm an
Werkzeugen samt Schneidplatten fiir die
HSK-Trennstelle aut Drehmaschinen
an. HSK-Spanneinheiten sorgen dafiir,
dass auf dem Revolver der Drehmaschi-
ne zwolf Werkzeuge in definierter Null-
stellung vorgehalten werden kénnen.
»Fiir uns war das ein tolles Projekt und
eine grofie Herausforderung«, betont
Peter Heinemann, Produktmanager bei
Swiss Tool Systems. Und die Ergebnisse
geben den Partnern recht. »Neben der
deutlich héheren Prizision im Toleranz-
bereich 2 pm begeistert mich am meisten
die hohe Stabilitit von HSK-Werkzeug
und Maschine, die beim Bohrungsdrehen
kleiner Durchmesser in gehirtete Werk-
stiicke extrem wichtig ist«, sagt Herdegen
(Bild 2). Bir wiederum ist ausgeprochen
zufrieden mit den kurzen Riistzeiten und
schnellen Werkzeugwechseln: » Was frii-
her mehr als zehn Minuten dauerte, er-
ledigen wir heute in zwei.« Die Werk-
zeuge werden dabei auf einem externen
Gerit voreingestellt, sodass das zeitauf-
wendige Vermessen auf der Maschine
entfillt und die Werkzeuge nach weni-
gen Handgriffen einsatzbereit sind.
Die hohe Stabilitit und Steifigkeit des
HSK wirkt sich zudem auf die Standzei-
ten der Werkzeuge aus. »Die sind heute
rund 20 Prozent linger«, so Birs Erfah-
rungen. »Da der Werkzeugverschleifd in
ftiinf Jahren normalerweise so viel kostet
wie die Maschine, sehen wir ein Einspar-
potenzial von 30 Prozent, resultierend
aus der Standzeitverlingerung und der
massiven Verringerung der Riistzeiten.«
Verbesserungen, die alle in eine deutlich
héhere Maschinenverfiigbarkeit miin-
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den. Da auch Hardinge von den Ergebnissen iiberzeugt ist, sagt
Herdegen: »Wir werden die HSK-Schnittstelle den Kunden an-
bieten, fir die hochste Prizision das wichtigste Kriterium ist.«
Einen abschliefenden Aspekt bringt Heinemann ins Spiel: »Wenn
HSK durchgéngig auf Drehmaschinen und Bearbeitungszentren
eingesetzt wird, wirkt sich das positiv auf den Werkzeugeinkauf
und -bestand aus. Immerhin lésst sich ein Werkzeughalter auf
unterschiedlichen Maschinen verwenden.« i
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