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Drehen

AUF DER JAGD NACH
JEDEM MIKROMETER

HSK-T: Die Bar und Mettler AG beweist, dass der Einsatz von
HSK-T heute schon wirtschaftlich méglich ist. Zusammen
mit Swisstool wurde der Revolver auf einer Hardinge-Dreh-
maschine mit HSK-T ausgestattet und damit hervorragende

Ergebnisse erzielt.

ansruedi Bar von der Bar und
H Mettler AG skizziert die Vorteile;

LMit der angetriebenen Schleil-
spindel auf der HSK-Schnittstelle errei-
chen wir Genauigkeiten von 2 pm pro-
zesssicher und wiederholgenau. Und
wenn's draul ankommt, schalfen wir
auch 1 pm Toleranz. Eine Prazisions-
schleilmaschine, wic wir sie anschatien
wollten, kann das auch nicht genauer,
sodass wir im Augenblick nicht zusitz-
lich investieren missen.” Bisher wurde
das Werkstiick in zwei Arbeitsschritien
bearbeitet. Weil nun der Prozess des
Hartdrehens und des Innenschleifens
kombiniert sind, werden diese hochge-
nauen Ergebnisse erzielt.

Die 1973 gegriindete Bar und Mett-
ler AG fertigt unter der Marke MBM
beispiclsweise  seit langem  Ausdreh-
und Feinbohrkople in hochster Qualitit
[ir einen der weltweit bedeutendsten
Werkzeughersteller. Bar stellt noch ein-
mal klar: ,Qualitdt und absolute Prazisi-
on sind bei diesen Produkten die al-
leroberste Maxime. Wir sind da stindig
aul der Jagd nach jedem p.”

Als man bei den Schweizern 2007
iberlegre, wie sich die Prazision der
Produkte weiter erhihen lieRe, kam die
Idee, die stabile und hochprazise HSK-
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Schnitistelle auf der Drehmaschine ein-
zurichten. Aul den Bearbeitungszentren
im Haus ist HSK schlieBlich schon lange
ctabliert und die Mitarbeiter sind bes-
tens damit vertraut. Beim Maschinen-
partner Hardinge stiefl man aul olfene
Ohren. ,Wir sind immer bestrebt, dic
hohe Genauigkeit, die man mit unseren
Maschinen erzielen kann, stets weiter
zu erhdhen. Das ist bei uns ein immer-
wihrender Prozess”, betont Hardinge-
Geschatistiihrer Markus Herdegen. Da-
bei sind die Hardinge-Hartdrehmaschi-
nen schon heute bekannt tir ihre groflle
Stabilitat und hohe Prazision.

Hartdrehen mit hoher Prazision

Die HSK-Schnittstelle wird aul einer
Super-Prazisionsdrehmaschine RS 52
SP von Hardinge cingesetzt, ein ,Rolls
Royce unter den Drehmaschinen”, wie
Bar meint, und bestens geeignet fir das
Hartdrehen  mit hochster  Prazision,
Durch ihr System mit Polymerbeton
bringt die Maschine schon von Haus
aus eine hohe Stabilitat und Steitigkeit
mit, was l{ir hochprazise Ergebnisse mit
geringsten Fertigungstoleranzen wich-
tig ist. Herdegen verspricht fiir die Ar-
beitsspindel  eine  Genauigkeit  von
0.5 pm, was ciniges erwarten lielS.

Die hobe Steifigkeit von HSK-T
Wirkt sich auch positiv auf die

Werkzeugstandzeiten aus: Bis zu
20 Prozeént mehr konnen laut Bar
und Mettier errreicht werden.

Auch angetriebene Werkzeuge kénnen auf
der HSK-Schnittstelle der Drehmaschine
eingesetzt werden. Genauigkeiten mit
Toleranzen bis 1 pm werden realisiert.
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Die ersten auf der Maschinen-Werk-
zeug-Konstellation gelertigten Produkte
lassen alle Beteiligten staunen. Nach
verschiedenen Dreh- und Bohroperati-
onen innen und aulben mit verschiede-
nen Werkzeugen ist die Prazision deut-
lich hoher als vorher und erreicht rat-
sachlich Werte im Toleranzbereich von
2 pm. Auch Herdegen ist zufrieden:
LAm meisten begeistert mich die un-
glaublich hohe Stabilitdt der Kombina-
tion von HSK-Werkzeugen mit unserer
Maschine, Vor allem beim Bohrungs-
drehen von kleinen Durchmessern in
gehdrteten Werkstiicken ist die hohe
Stabilitdt extrem wichtig und hier opti-
mal.”

Im Handumdrehen einsatzbereit

Noch viel mehr beeindrucken jedoch
Rilstzeiten schnellen
Werkzeugwechsel. ,Was [rither meist
mehr als zehn Minuten dauerte, erledi-
gen wir heute in zwei Minuten”, ist Bar
begeistert. Die Werkzeuge werden aul
Gerdl

die kurzen und

einem  externen voreingesiellt

und sind nach wenigen Handgrillen
einsatzbereit. Das zeitaulwandige Ver-

Meine Meinung r _

Zeiteinsparungen von 80 Prozent
beim Werkzeugwechsel sind ein §
Wort. HSK-T ist tatsachlich eine
Wichtige Waffe" fiir die Jagd nach
hochster Prazision. Dass der Ar-
beitskreis HSK-T unter der Leitung
von Mapal-Chef Dr. Dieter Kress auf dem richtigen
Weg ist, HSK durchgangig durch alle Bearbei-
tungsschritte zu etablieren, zeigt das Beispiel Bar
und Meftler. Wichtige Informationen rund ums
Thema HSK-T sowie die Vorteile finden Sie unter
www.hsk-t.de

Jiirgen Gutmayr, Redaktion fertigung
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HSK-T ermoglicht
schnelle Werkzeug-
wechsel: Was friiher
mehr als zehn Minuten
dauerte, ist heute in

zwel Minuten erledigt.

messen aul der Maschine entfallt kom-
plett. ,Der Wechselkomlort ist wirklich
schr beeindruckend”, pllichtet Herde-
gen bei.

Die hohe Stabilitait und Steifigkeit
des HSK wirkt sich auch verlangernd
auf die Standzeiten der Werkzeuge aus.
LDie sind heute rund 20 Prozent ho-
her”, so Bdrs Erfahrungen. ,Wenn man
bedenkt, dass der Werkzeugverschleild
normalerweise in [inl Jahren so viel
kostet wie die Maschine, dann sehen
wir hier ein Einsparpotenzial von
30 Prozent, resultierend aus der Stand-
zeiterhohung und der massiven Verrin-
gerung der Umriistzeiten.”

Aus allen diesen Verbesserungen re-
sultiert schlieBlich eine deutlich hihere
Maschinenverfiigbarkeit. Bei Hardinge
ist man ebenlalls iiberzeugt. ,Wir wer-
den die HSK-Schnittstelle denjenigen
Kunden anbieten, fiir die allerhéchste
Prazision das wichtigste Kriterium ist”,
restimiert Herdegen. Und Heinemann
bringt abschlielend einen weiteren As-
pekt ins Spiel: ,Wenn HSK durchgédngig
aul Drehmaschinen und Bearbeitungs-
zentren eingesetzt wird, hat dies auch
positiven Einfluss aul den Werkzeugein-
kaul und -bestand. Schlieflich lasst sich
dann ein Werkzeughalier aul unter-
schiedlichen Maschinen
Bei Bar und Mettler, wo Prazision das
wichtigste Qualitdtskriterium ist, hat
man mit HSK-T jedentalls eine wichtige
Walle fir die Jagd nach jedem p. «

verwenden.”

Bér und Mettier AG, CH-8575 Blrglen,
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