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Mit Sonderteil Schleifen

Schleifmaschinen
Schleifen von Werkzeughaltern

Leichtbau
FlieBRbohren und Gewindeformen an Hohlprofilen

Automatisierung

M RFID-Technik in der Getriebefertigung
VDI Verlag




Fertigungstechnik

Bar + Mettler hat fiir das Hartdrehen zusammen
mit Swiss Tool Systems den Revolver auf einer
Hardinge-Drehmaschine mit HSK-T ausgestattet

und erzielt iiberzeugende Ergebnisse.

»Auf der Jagd” nach jedem p

Durch Hartdrehen Schleifmaschine eingespart

Der Einsatz des auf Bearbeitungszentren weltweit dominierenden
Hohlschaftkegels (HSK) auf Drehmaschinen ist noch eher selten —
wird aber nicht zuletzt durch den Arbeitskreis HSK-T deutlich voran-
getrieben. Ziel ist die nachhaltige Entwicklung des HSK-Programms
und eine Durchgangigkeit durch alle Bearbeitungsschritte.

Das:‘; dies schon heute moglich ist,
zeigt die Bdar und Mettler AG. Das
Schweizer Prizisionsunternehmen hat
fir das Hartdrehen zusammen mit
Swisstools, Blrglen/CH (www.swiss-
tools,org), und Hardinge den Revolver
auf einer Hardinge-Drehmaschine mit
HSK-T ausgestattet und erzielt damit
herausragende Ergebnisse. Die Anord-
nung arbeitet mit grofier Steifigkeit und
hoher Genauigkeit, Bild 1. Bei einem
Bruchteil der Riistzeiten arbeiten die
Werkzeuge mit viel hoheren Standzeiten
als mit den herkémmlichen Schnittstel-
len, Und durch den Einsatz einer ange-
triebenen Schleifspindel auf der HSK-
Schnittstelle ldsst sich eine derart hohe
Prazision erreichen, dass die vorgesehe-
ne Anschaffung einer weiteren Innen-
schleifmaschine zurliickgestellt wurde.

Mit der angetriebenen Schleifspindel
auf der HSK-Schnittstelle erreichen wir
Genauigkeiten von 2 um prozesssicher
und wiederholgenau", erzahlt Hansruedi
Bir von Bér und Mettler. ,Und wenn es
drauf ankommt, schaffen wir auch 1 pm
Toleranz. Eine Prazisionsschleifmaschi-
ne, die wir eigentlich anschaffen woll-
ten, kann das auch nicht genauer, so-
dass wir im Augenblick nicht zusétzlich
investieren missen.” Bisher wurde das
Werkstick in zwel Arbeitsschritten bear-
beitet. Weil nun der Prozess des Hartdre-
hens und des Innenschleifen kombiniert
sind, lassen sich diese hochgenauen Er-
gebnisse erzielen,

Das 1973 gegriindete Schweizer Prazi-
sionsunternehmen Bir und Mettler fer-
tigt unter der Marke ,MBM" beispielswei-
se seit langem Ausdreh- und Feinbohr-
kopfe in hochster Qualitét fiir einen der
weltweit bedeutendsten Werkzeugher-
steller. Bdr erlautert; ,Qualitit und abso-
lute Prazision sind bei diesen Produkten
die alleroberste Maxime. Wir sind da
standig auf der Jagd nach jedem p."
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Maschinengenauigkeit
mit HSK weiter erh6hen

Als bei den Schweizern 2007 iiberlegt
wurde, wie sich die Prédzision der Pro-
dukte weiter erhohen ldasst, kam die
Idee, die stabile und hochprézise HSK-
Schnittstelle auf der Drehmaschine ein-
zurichten. Auf den Bearbeitungszentren

Auch angetriebene Werkzeuge konnen auf der HSK- 5
Schnittstelle der Drehmaschine eingesetzt werden.
Genauigkeiten mit Toleranzen von 1 pm lassen sich

realisieren.

im Haus ist HSK schliefdlich schon lange
etabliert und die Mitarbeiter sind bes-
tens damit vertraut. Beim Maschinen
partner Hardinge, Krefeld (www.hartdre-
hen.com), stief2 man auf offene Ohren.
JWir sind immer bestrebt, die hohe Ge-
nauigkeit, die mit unseren Maschinen
erzielbar ist, stets weiter zu erhohen,
Das ist bei uns ein immerwahrender
Prozess”, betont Geschaftsfithrer Markus
Herdegen. Dabei sind die Hartdreh-
maschinen schon heute bekannt fiir ih-
re grofee Stabilitdt und hohe Prizision.
Die HSK-Schnittstelle wird auf einer
Super-Prazisionsdrehmaschine RS 52
SP" eingesetzt, ein ,Rolls Royce unter
den Drehmaschinen”, wie Bdr
meint - und bestens geeignet
flir das Hartdrehen mit hdchs-
ter Prizision. Durch ihr System
mit Polymerbeton bringt die
Maschine schon von Haus aus
eine hohe Stabilitdt und Stei-
figkeit mit, was fiir hochprézise
Ergebnisse mit geringsten Fer-
tigungstoleranzen wichtig ist.
Herdegen verspricht fiir die Ar-
beitsspindel eine Genauigkeit
von 0,5 um. Indem wir die Pré-
zision unserer Maschinen erho-
hen, 6ffnen wir sie gleichzeitig
flir weitere Bearbeitungsver-
fahren. So erreichen wir bei-
spielsweise beim Schleifen die
gleichen Toleranzen wie eine
Prazisionsschleifmaschine”, so
der Hardinge-Geschiftsfiihrer

,,Die Maschine ist das
teuerste Voreinstellgerat”

Die Werte, die jedoch mit den
bisherigen  Werkzeugaufnah-
men nach VDI30 oder dem
Blocksystemn erzielt wurden,
waren Hansruedi Bér nicht gut
genug. Mit der HSK-Schnittstel-
le erwartete er noch bessere Er-
gebnisse. ,Aufserdem wollten
wir auch nicht mehr die langen
Riistzeiten akzeptieren, die das
VDI-System erfordert.” Daril-
ber hinaus sollten die Werk-
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zeuge nicht mehr auf der Ma-
schine eingestellt werden, denn
.die Maschine ist das teuerste
Voreinstellgerdt”, sagt Bir.

Fir die HSK-Werkzeugauf-
nahmen und die entsprechen-
den Werkzeuge hat Bidr und
Mettler die Spezialisten in di-
rekter Nachbarschaft. Das
Schweizer Unternehmen
Swiss Tool Systems, Hersteller
von Prézisionswerkzeugen, bietet unter
seinem Label ,Swiss Flex" als einer der
Ersten ein breites Programm an Werk-
zeugen samt Schneidplatten fiir die
HSK-Trennstelle auch fiir Drehmaschi-
nen an. Die HSK-Spanneinheiten sorgen
zudem dafiir, dass auf dem Revolver der
Drehmaschine zwolf Werkzeuge in defi-
nierter Nullstellung vorgehalten werden
kénnen, Bild 2. Damit ist Swisstools — ei-
nes der Mitglieder im Arbeitskreis
HSK-T - ein Vorreiter. ,Auch fiir uns war
das ein tolles Projekt mit einer grofien
Herausforderung”, berichtet Peter Heine-
mann, Produktmanager bei Swisstools.

Zeit flir Werkzeugwechsel
um 80 % reduziert

Die ersten auf der Maschinen-Werk-
zeug-Konstellation gefertigten Produkte
erstaunen alle Beteiligten. Nach ver-
schiedenen Dreh- und Bohroperationen

Maschine eine hohe Stabilitat erzielt.

Beim Bohrungsdrehen von kleinen Durchmessern in geharteten Werk-
stiicken wird mit der , Swiss-Flex”-HSK-Schnittstelle auf der Hardinge-

innen und aufien mit verschiedenen
Werkzeugen ist die Prazision deutlich
hoher als vorher und erreicht tatsdch-
lich Werte im Toleranzbereich von 2 pm.
Herdegen: ,Am meisten begeistert die ho-
he Stabilitdt der Kombination von HSK-
Werkzeugen mit unserer Maschine. Vor
allern beim Bohrungsdrehen von kleinen
Durchmessern in gehdrteten Werksti-
cken ist die hohe Stabilitdt extrem wich-
tig und hier optimal, Bild 3.

Noch viel mehr beeindrucken jedoch
die kurzen Riistzeiten und die schnellen
Werkzeugwechsel, ,Was frither meist
mehr als 10 min dauerte, erledigen wir
heute in 2min", ist Bir begeistert. Die
Werkzeuge werden auf einem externen
Gerit voreingestellt und sind nach weni-
gen Handgriffen einsatzbereit. Das zeit-
aufwendige Vermessen auf der Maschi-
ne entfillt komplett.

Bild (3): Swiss Tools

Fertlgungstechnik

HSK durchgéangig in
der Fertigung etablieren

Die hohe Stabilitdt und Stei-
figkeit des HSK wirkt sich auch
verlangernd auf die Standzei-
ten der Werkzeuge aus. ,Die
sind heute rund 20 % hoher", so
die Erfahrungen von Bir, ,Wenn
berlicksichtigt wird, dass der
Werkzeugverschleiff normaler-
weise in funf Jahren so viel kostet wie
die Maschine, dann sehen wir ein Ein-
sparpotential von 30% - resultierend
aus der Standzeiterhohung und der er-
heblichen Verringerung der Umrlistzei-
ten." Aus allen diesen Verbesserungen
resultiert schliefslich eine deutlich héhe-
re Maschinenverfiigbarkeit.

Auch der Drehmaschinenanbieter ist
iiberzeugt: ,Wir werden die HSK-
Schnittstelle denjenigen Kunden anbie-
ten, fiir die allerhtchste Prazision das
wichtigste Kriterium ist", resiimiert Her-
degen. Und Heinemann bringt abschlie-
flend einen weiteren Aspekt ins Spiel:
+Wenn HSK durchgingig auf Dreh-
maschinen und Bearbeitungszentren
eingesetzt wird, hat dies auch positiven
Einfluss auf den Werkzeugeinkauf und
-bestand. Schlietlich 1dsst sich dann ein
Werkzeughalter auf unterschiedlichen
Maschinen verwenden." 0

Bedienungsfreundliche Steuerungstechnik

UltraschallschweilRen mit kurzen Taktzeiten

Die Weber Ultrasonics weld
& cut GmbH (WUW), Karls-
bad-Ittersbach (www.wuwc,
de), bietet fiir anspruchsvolle
Schweifsaufgaben einen
JFull-Service" von der An-
wendungsberatung {iber En-
gineering, = Versuchsdurch-
fiilhrung im eigenen Labor,
Bild, und Maschinenkonzep-
tion bis zur Inbetriebnahme
und weltweitem Aftersales-
Service. Eine der Heraus-
forderungen fur effiziente
Kunststoff-Schweifsprozesse
sind moglichst kurze Taktzei-
ten. Diese ,Aufgabe" hat
WUW durch den Einsatz von
Proportionalventiltechnik in
Kombination mit einem hoch
prizisen Wegmesssystem
und einer eigens entwickel-
ten Steuerung geldst, Da-
durch kann die Sonotrode
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mit hoher Geschwindigkeit
auf das zu schweifsende Teil
bewegt werden. Das Weg-
messsystem sorgt dafiir, dass
der definierte Abbremsweg
auch bei hohen Geschwin-
digkeiten und schnellen
Taktfolgen exakt eingehalten
wird, die Sonotrode in der
richtigen Position sanft auf
das Bauteil aufsetzt und eine
préazise Verbindung in gleich
bleibender Qualitat erzielt
wird, Ein weiteres Plus ist die
Bedienungsfreundlichkeit.

Sie resultiert einerseits aus
der neu entwickelten Steue-
rung, die im Gegensatz zu in-
dustriellen PC-Steuerungen
in wenigen Sekunden be-
triebsbereit ist und dadurch
die Verfligbarkeit erhoht. An-
dererseits erleichtern die ein-
fache Mentfiithrung und das

Die mafRgeschneiderten Losungen zum Ultraschallschweiflen umfassen
auch die Durchfiihrung von Schweillversuchen im eigenen Labor.

ubersichtliche Touchscreen-
Display die Bedienung der
Schweifsanlage und leisten
damit einen Beitrag zur Pro-
zesssicherheit, Die nach 1SO
9001:2008 zertifizierte WUW
entwickelt und produziert

Bildd: Wuw

sowohl Handschweifgerite,
halb- und vollautomatisch
arbeitende Ultraschall-
schweiflsysteme als auch
kompakte  Schweiffmodule
zur Integration in Fertigungs-
linien.
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