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Mit dem Vordringen der Dreh-Fraszentren wird HSK-T zum absoluten Muss

MIT GUTEM BEISPIEL VORAN

Die Erganzung der Hersteller unabhangigen HSK-Norm um den Hohlschaftkegel zur Anwendung beim Drehen wird in der Pra-
xis durch den HSK-T Arbeitskreis weiterentwickelt. Die Wohlhaupter GmbH Prazisionswerkzeuge ist dabei nicht nur Mitinitia-
tor, sondern arbeitet selbst bereits seit einigen Jahren erfolgreich mit dieser Technologie.

DIE VORTEILE DES HSK-T AUF

ekannt als innovatives Unterneh-
Bmen wurde Wohlhaupter diesem

Ruf in Bezug auf die Werkzeugauf-
nahme HSK zum Drehen bereits 1995
gerecht. Seit dieser Zeit hat das Familien-
unternehmen aus Frickenhausen das Mo-
dular Turning Tool System MTS im Pro-
gramm und war damit der Zeit weit vor-
aus. Als Spezialist fiir Priazisionswerk-
zeuge fiir die Bohrungsbearbeitung war
es nur eine logische Konsequenz, dass
Wohlhaupter auch eine modulare Losung

EINEN BLICK

fir Drehwerkzeuge entwickeln wiirde.
Seit Einfithrung des HSK arbeitet Wohl-
haupter mit dieser Werkzeugschnittstelle,
war man doch von Anfang an seiner Ent-
wicklung mafgeblich beteiligt. Schlief3-
lich steht der Hohlschaftkegel fiir hochste
Wechselgenauigkeit und Steifigkeit bei
rotierenden Werkzeugen. Schwieriger
aber gestaltete sich die Anpassung bei
statischen Werkzeugen. Fiir die exakte
radiale Positionsgenauigkeit und optima-
leWinkelposition muss die Nut am Schaft

enger toleriert werden, so wird das Mit-
nehmerspiel eingeschrankt um auf Dreh-
mitte zu kommen. Exakt diese Tatsache
beriicksichtigt die aktuelle HSK-T Vor-
norm. Bereits bei Einfithrung des MTS
Programms 1995 war sich Wohlhaupter
der Problematik des Winkelfehlers be-
wusst und engte die Toleranzen beider
HSK-Mitnehmernuten ein.

Sind Dreh-Fraszentren mit HSKAnbin-
dung bei statischenWerkzeugen bei vielen
Anwendern noch eher unbekannt, so gibt

hohe Wechsel- und Wiederholgenauigkeit
hohe Passgenauigkeit

hohe Steifigkeit

exakte radiale Positionsgenauigkeit
herstellerunabhangig

einfache Herstellung

Austauschbarkeit und Kompatibilitat
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es doch seit einiger Zeit auch Revolver
mit HSK-Schnittstelle und integriertem
Werkzeugantrieb. Frank Wohlhaupter,
Geschiftsfithrer derWohlhaupter GmbH,
verdeutlicht: ,,Als wir Mitte der Neun-
ziger unser MTS-Programm auf den
Markt brachten, war es schwierig, dieses
flexibel einzusetzen. Zwar fand das MTS-
Werkzeug auf der angetriebenen Spindel
Anwendung, aber die Revolver waren bis
dato in der Regel klassisch mit der VDI-
Aufnahme beziehungsweise mit herstel-
lerspezifischen Schnittstellen bestiickt.
2006 endlich fand sich in der Firma Sauter
ein Partner, der die HSK-Aufnahme im
Revolverintegrierte. Dieser wurde damals
auch sofort im neuen Dreh-Friaszentrum
GMX 400 von DMG mit integriertem Di-
rektantrieb bei Wohlhaupter eingebaut.
Seit Ende 2008 sind nun bereits drei
Dreh-Fris- beziehungsweise Fris-Dreh-
zentren mit HSK-T-Spindel zur Komplett-
bearbeitung der gesamten Werkzeugkor-
per in der Produktion in Frickenhausen
im Finsatz. Die Vorteile dieser Auslegung
liegen auf der Hand: Waren frither zwei
Maschinen fiir das Vordrehen und der
spateren 5-Achs-Bearbeitung notwen-
dig, ist heute nur noch eine sogenann-
te Multitasking-Maschine erforderlich.
Zudem konnen die Werkstiicke auf den
Dreh-Friszentren hauptzeitparallel in
maximal zwei Aufspannungen bearbeitet
werden. Damit steigt die Genauigkeit,
die Durchlaufzeit wird erheblich gesenkt,

Seit Ende 2008 sind
bei Wohlhaupter in Fri-
ckenhausen drei Dreh-
Fras- beziehungsweise
Fras-Drehzentren mit
HSK-T-Spindel zur
Komplettbearbeitung
der gesamten Werk-
zeugkorper im Einsatz.

(von links): Christoph Allgaier (Projektleiter MTS), Werner Mdnch (neuer
Betriebsleiter seit 2009), Manfred Aichele (der aus Altersgriinden im Au-
gust 2009 ausscheidende bisherige Betriebsleiter), Frank Wohlhaupter
(Geschaftsfiihrer).




SONDERTEIL TOOLS

Durch den Einsatz der HSK-T steigt die Ge-
nauigkeit, die Durchlaufzeit wird erheblich ge-
senkt und der Lagerbestand kann entspre-
chend niedrig gehalten und optimiert werden.

Die Werkstiicke auf den Dreh-Fraszentren kén-
nen hauptzeitparallel in maximal zwei Auf-
spannungen bearbeitet werden.
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und der Lagerbestand kann entsprechend
niedrig gehalten und optimiert werden.
Zwischenlager entfallen und der innerbe-
trieblicheTransport wird auf ein Minimum
reduziert.

Die jiingste der drei Investitionen ist
eine Stama 726/MT-2C, die Ende 2008
beiden Zerspanungsspezialistenim Neuf-
fener Tal in Betrieb genommen wurde.
Das Maschinenkonzept beriicksichtigt
zwei Fahrstdnder, die in einer Maschine
integriert sind. Im Arbeitsraum 1 kann die
Frasspindel in drei Achsen verfahren, die
Fréasspindel 2 hingegen nurinY und Z. Die
in der X-Achse verfahrbare Drehspindel
holt das Werkstiick dabei selbst ab. Be-
sonders wichtig bei diesem Konzept ist
die groBe Anzahl an Magazinpldtzen, die
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besonders fiir die Herstellung der Viel-
zahl anVarianten unter Beriicksichtigung
der Riistzeitoptimierung unerlésslich ist.
Wohlhaupter hat sich in diesem Fall fiir
ein Frias-Drehzentrum entschieden, weil
die Produktion von Prizisions-Werk-
zeugkorpern nur einen Drehanteil von
maximal 15% ausmacht. ,,Unser Haupt-
augenmerk haben wir auf die kurzen
Werkzeugwechselzeiten an den Frasspin-
deln gelegt, erkldart Frank Wohlhaupter.
Dass der HSK generell fiir die Herstellung
von hochprizisen Bauteilen zwecks sei-
ner supergenauen Wiederholgenauigkeit
zwingend notwendig ist, muss eigentlich
fast nicht mehr erwahnt werden.

Um generell und nicht alleine die Vor-
teile von HSK-T nun in der Praxis effizi-
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Seit 1995 hat das Familienunternehmen aus
Frickenhausen das Modular Turning Tool Sys-
tem MTS im Programm und war damit der Zeit
weit voraus.

Wohlhaupter hat sich mit der Stama 726/MT-
2C fiir ein Fras-Drehzentrum entschieden, weil
die Produktion von Prazisions-Werkzeugkor-
pern nur einen Drehanteil von maximal 15
Prozent ausmacht.

enter einzufithren und weiterzuentwickeln,
hat sich unter der Initiative von Dr. Dieter
Kress von Mapal, und unter aktiver Unter-
stiitzung von Rolf WohlhaupterHermann
und Frank Wohlhaupter ein gewichtiger
Arbeitskreis gegriindet - das erste Treffen
fand im Juni 2008 statt. Der HSK-T Ar
beitskreis setzt sich mittlerweile aus iiber
25 namhaften Werkzeugherstellern und
-hédndlern, Maschinenherstellern, Herstel-
lern von angetriebenen Werkzeugen, Re-
volvern sowie Spannsystemen zusammen.
Aufgabenschwerpunkte der Gruppe sind
neben der Festlegung einer Standardisie-
rung der Schnittstelle bei Dreh-Frészentren,
die Dokumentation der Leistungsfihigkeit
sowie die Definition und Bereitstellung
eines Halterprogramms. Das Basisangebot
wird ein Monoblockprogramm als Grund-
ausstattung darstellen. Das bereits existie-
rende Programm vom Systemlieferanten
Wohlhaupter unterschiedet sich hiervon
technisch gravierend: Hochste Flexibilitdt
und Variabilitdt werden durch eine Trenn-
stelle mit Kerbverzahnung und dem daraus
resultierenden modularen Aufbau ermogli-
cht. Die zahlreichen MTS-Plattenhalter,
in linker und rechter Ausfiihrung fiir alle
iiblichen Wendeplattenformen und Spann-
systeme, sind maschinenseitig mit dem
bewihrten 60°-K-Profil ausgefiihrt und
garantieren eine formschliissige Kraftiiber-
tragung. Die hochfesten Zylinderschrauben
fiir die Befestigung derTrennstellen K1 und
K2 sind als Passschrauben ausgefiihrt und
sorgen mit der Kerbverzahnung fiir die La-
georientierung des Plattenhalters auf dem
Werkzeughalter. Bei den Trennstellen K5
bis K9 erfolgt die Lageorientierung iiber die
Kerbverzahnung und dem Zylinderstift. Al-
le Werkzeughalter sind auch in modularer
Ausfithrung mit der MVS-Verbindungsstel-
le erhiltlich. In Verbindung mit dem um-
fangreichen modularen Werkzeugsystem
fiir die Bohrungsbearbeitung ,,MultiBore*
wird durch den Einsatz von Zwischenmo-
dulen ein noch flexiblerer Aufbau hinsicht-
lich der Lange gewahrleistet.

An HSK-T geht grundsitzlich kein
Weg mehr vorbei. Die Vorteile des HSK-
T durch verkiirzte Riist- und Werkzeug-
wechselzeiten, hohe Flexibilitat und Leis-
tungsfahigkeit iiberzeugen. Wenn es also
darum geht, in der Produktion von kom-
plexen Werkstiicken flexibel und schnell
auf Anderungen und Anforderungen zu
reagieren, dann ist HSK-T in Verbindung
mit MTS und seinem vielfiltigen Einsatz
verschiedensterWerkzeuge das Mittel der
Wahl. Dort liegt die Zukunft und auch
hier wird Wohlhaupter mit seinen Werk-
zeugsystemen wieder vorne mit bei den
Ersten sein. v

www.wohlhaupter.de
www.hsk-t.de




