TITEL HYDRO-DEHNSPANNFUTTER

SCHUNK - Prézise Hydro-Dehnspannlésungen definieren
die Konigsklasse unter den Spannmitteln. Nachteil waren
bisher relativ geringe Haltekrafte und der hohe Preis. Mit
Tendo E compact von Schunk bricht ein neues Zeitalter an.

Baren-
starkes

rstmals gibt es ein erschwingliches Hydro-

Dehnspannfutter mit einer Rundlaufgenau-

igkeit von besser als 0,003 Millimeter bei

2,5 x D, das unter trockenen Spannbedin-
gungen bei 20 mm Schaftdurchmesser Drehmomente
bis 900 Nm sicher dbertragt. Und auch bei oligem
Werkzeugschaft sind es noch enorme 520 Nm. Ein Test
zeigt, dass gerade kleinere Betriebe von der Aufnahme
profitieren. Beim Schruppen konnen diese mit Tendo E
compact bis zu 40 Prozent ihrer Werkzeugkosten ein-
sparen.

Begeisternde Eigenschaften

Etwas skeptisch war Jérg Kleemann, Geschaftsfihrer
der WKL NC Technik GmbH in Salzuflen, schon, als ihm
Schunk-Fachberater Hans-Giinter Meier ein Hydro-
Dehnspannfutter fiir einen Praxistest anbot. Beim
Schruppen von Werkzeugstahl hatte WKL bisher Wel-
don-Aufnahmen eingesetzt. Dass dabei regelmaBig die
Kanten an den Werkzeugschneiden ausbrachen und Vi-
brationen zum Teil flr eine enorme Gerauschentwick-
lung sorgten, nahm er in Kauf. SchlieBlich wirken beim
Schruppen des Materials mit einer Zugfestigkeit von

Mit einem

Drehmoment bis zu rund 1000 N/mm? enorme Krafte.

?g:d'g"gfﬂe;?fh Nach einer Woche Hartetest war Jérg Kleemann vom
far den Vo!urr?env Ergebnis begeistert: »Solch hohe Haltekrafte hatte ich
zerspanbereich. einem Hydro-Dehnspannfutter nie zugetraut¢, so =
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Kleemann. »Da zieht sich bei der Bearbeitung
nichts raus. Das neue Hydro-Dehnspannfutter
hélt.« Und nicht nur das: Wegen der guten
Schwingungsdampfung und der hohen Rund-
laufgenauigkeit arbeitet das Tendo E compact
viel ruhiger und gleichmaBiger. »Im unmittel-
baren Vergleich lauft der Schruppfraser im
Tendo E compact ruhiger als anschlieBend der
Schlichtfraser in einem ER-Spannzangenfutter.
Das zeigt sich nicht zuletzt an der Schneide:
Das VerschleiBbild des Werkzeugs in der Hy-
dro-Dehnaufnahme ist wesentlich gleichmaBi-
ger als das der Werkzeuge in Weldonfuttern.«
»Vor allem bei kurzen Weldonaufnahmen
hatten wir immer wieder das Problem, dass an
der Schneide die Kanten ausbrechen und es
bei der Bearbeitung zum Teil sehr laut wird.
Mit Tendo E compact ist damit nun endlich

Die Spannkraft wirkt bei Tendo E compact tber ein

Hydraulikél auf den Werkzeugschaft. Ein Spannkolben driickt
das Hydraulikmedium in eine Dehnkammer und bewirkt dort
einen Druckanstieg. Eine Dehnblchse wolbt sich daraufhin nach

innen und spannt das Werkzeug sicher.

Schluss.« Die WKL NC Technik GmbH aus Bad
Salzuflen ist ein klassischer Lohnzerspaner.
Mit 14 Mitarbeitern und einem modernen
Maschinenpark bearbeitet das Unternehmen
Bauteile flir den Maschinen-, Werkzeug- und
Formenbau. Dazu beherrscht es unterschied-
liche Fertigungsverfahren bis hin zum 3D-Fréa-
sen auf modernen Fiinf-Achs-Bearbeitungs-
zentren. Zudem fertigt WKL Beschlage in mitt-
leren und groBen Serien mit Stiickzahlen bis
zu 40000 Teilen.

Die neue Aufnahme von Schunk hat WKL
unter Praxisbedingungen unterschiedlicher
Bearbeitungsarten getestet. Darunter auch bei
der strapaziésen Schruppbearbeitung von
Werkzeugstahl 1.2767 mit einer Zugfestigkeit
von rund 1000 N/mm2. Auf einer Universal-
Frasmaschine DMU 60 T arbeitete sich ein mit

TIALN beschichteter VHM-Schruppfraser mit
einem Durchmesser von 16 Millimeter bei
1700 min! und einer Schnittgeschwindigkeit
80 m/min mit einem Vorschub von 650 mm/
min! luftgeklhlt durch das Material. Dabei be-
tragt die radiale Schnitttiefe 3 bis 12,5 mm,
die axiale 16 mm.

Bereits akustisch macht sich die Laufruhe
der Aufnahme bemerkbar. Verglichen mit Wel-
donaufnahmen verlauft die Bearbeitung mit
dem leistungsstarken Hydro-Dehnspannfutter
des innovativen Familienunternehmens Schunk
wesentlich leiser. Bei der anschlieBenden
Schneideninspektion kann sich das Ergebnis
mehr als nur sehen lassen. Fir den Test hatte
Kleemann zunachst nur nachgeschliffene

Werkzeuge eingesetzt. »Rund 20 Prozent der
Werkzeugkosten lassen sich mit dem neu- =
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»Solche Haltekrafte

hitte ich einem Hydro-Dehn-
spannfutter nie zugetraut.
Da zieht sich nichts raus.«

Geschaftsfiihrer der WKL NC Technik GmbH

en Prazisionswerkzeughalter bei nachgeschlif-
fenen Werkzeugen mit Sicherheit einsparenc,
so Kleemann. »Bei Neuwerkzeugen, die abso-
lut gleichméaBig geschliffen sind, liegt dieser
Effekt mit Sicherheit noch einmal deutlich
héher.« 30 bis 40 Prozent Einsparung halt er
hier durchaus fiir realistisch.

Mit Tendo E compact setzt Schunk fir Hyd-
ro-Dehnspannfutter neue MaBstabe. Der von
Schunk vollkommen neu entwickelte Werk-
zeughalter unterscheidet sich schon rein au-
Berlich von den bisherigen Prazisionsaufnah-
men von Schunk: Tendo E compact schimmert
mattschwarz. Mit der bereits erwahnten, dau-
erhaft prazisen Rundlaufgenauigkeit von bes-
ser 0,003 mm bei einer Ausspannléange von
2,5 x D, einer Wuchtgiite bei HSK von G 2.5

Jorg Kleemann,

bei 25000 min' sowie einer hervorragenden
Schwingungsdampfung fligt er sich nahtlos in
das bewéahrte Hydro-Dehnspannprogramm von
Schunk ein.

Wie die Praxis bestatigt, schont sein Ein-
satz die Werkzeugschneide sowie die Spindel
und sorgt zugleich fir eine brillante Werkstlck-
oberflache. Vollkommen neu fir Hydro-
Dehnspannfutter sind die enormen Haltekréaf-
te. Verglichen mit konventionellen Hydro-
Dehnspannfuttern konnte die Leistung bei
Tendo E compact um 60 Prozent gesteigert
werden. Mit einem Drehmoment von bis zu
900 Nm und einer um bis zu zehn Prozent
hoheren Radialsteifigkeit erweitert Tendo E
compact nun die Vorteile der Hydro-
Dehnspanntechnik auf den Bereich der Volu-

Tendo E compact gibt es in insgesamt zwdlf Varianten mit den wichtigsten Spanndurchmessern flr die
Schnittstellen HSK-A63, SK40 und JIS-BT40, SK50 und JIS-BT50.
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menzerspanung.  Die  Prazisionsaufnahme

iberzeugt beim Frasen, Bohren und Reiben
und kann selbst bei anspruchsvollen HSC- und
HPC-Bearbeitungen prozesssicher eingesetzt
werden.

Durchdachte Konstruktion

Nur wenige Handgriffe gentigen, um das Werk-
zeug in Sekundenschnelle zu wechseln und im
Handumdrehen sicher zu spannen. Die Spann-
kraft wirkt bei Tendo E compact tber ein
Hydraulikol auf den Werkzeugschaft. In diesem
Prozess driickt ein Spannkolben das Hydraulik-
medium in eine Dehnkammer und bewirkt dort
einen kraftigen Druckanstieg. Eine sogenannte
»Dehnbiichse« wolbt sich daraufhin nach innen
und spannt das Werkzeug auf diese Weise préa-
zise und sicher. Wie alle Hydro-Dehnspannfut-
ter von Schunk kommt auch Tendo E compact
ohne zusatzliche und zum Teil teure Periphe-
riegerate aus.

Fiur den Werkzeugwechsel gentigt lediglich
ein schlichter Innensechskantschlissel. Der
Wechsel geht daher schnell, verbraucht keiner-
lei Strom und kann bei Bedarf sogar in der
Maschinenspindel stattfinden. Da der Werk-
zeughalter bewusst nur in drei Durchmessern
angeboten wird und Schunk von einer hohen
Nachfrage und damit von groBen Stlickzahlen
ausgeht, konnten die Herstellkosten des Hy-
dro-Dehnspannfutters spiirbar gesenkt wer-
den. Diese Kostenvorteile gibt Schunk an seine
Kunden weiter: Tendo E compact liegt preislich
zwischen mechanischen Werkzeugaufnahmen
und etablierten Hydro-Dehnspannfuttern. Da-
mit lohnt sich auch fiir Nutzer von mechani-
schen Werkzeughaltersystemen der Wechsel
zum deutlich praziseren Tendo.

Tendo E compact gibt es in insgesamt zwolf
Varianten mit den wichtigsten Spanndurch-
messern fir die Schnittstellen HSK-A63, SK40
und JIS-BT40, SK50 und JIS-BT50. Uber Zwi-
schenblichsen lasst sich der komplette Spann-
bereich abdecken.

www.schunk.com




