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| Hydro-Dehnspanntechnik fiir
Drehmaschinen und Dreh-/Fraszentren

Der zunehmende Wettbewerb
und die immer weiter steigenden
Anforderungen an die Bear-
beitungsqualitat bewirken bei
Spannmitteln fiir Drehmaschinen
und Dreh-/Frészentren, dass An-
wender vermehrt innovative Pra-
zisionsspannidsungen einsetzen.
Gerade fur Nutzer von konventio-
nellen Spannzangenfuttern lohnt
sich ein Blick auf die Details. So
kénnen Hydro-Dehnspannfutter
fur einen Qualitatssprung bei der
Bearbeitung sorgen und trotz des
htheren Anschaffungspreises
mittelfristig zudem erhebliche
Kosten sparen.

Das hochprézise Hydro-Dehn-
spannfutter TENDOturn des
Lauffener Spann- und Greiftech-

Bild 1:
Mit dem
schwingungs-
dampfenden
Hydro-Dehn-
spannfutter
ldsst sich ein
Dreh-Fraszen-
trum deutlich
aufwerten
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nikspezialisten Schunk bietet
ein Bundel von Vorteilen: Per-
fekte Schwingungsd@mpfung,
einfacher und extrem schneller
Werkzeugwechsel, Kompatibili-
tat mit zahlreichen Maschinen-
schnittstellen und mit nahezu
allen Schafttypen sowie ein
flexibler Spannbereich ermég-
lichen deutliche Kostenseinspa-
rungen und zugleich spiirbare
Verbesserungen der Qualitat.
Zusétzlich sind ldngere Aus-
kraglangen der Drehhalter und
Bohrstangen méglich.

Schwingungsdédmpfung
reduziert Kosten und
Ausschuss

Das Hydro-Dehnspannfutter ab-
sorbiert bearbeitungsbedingte
Vibrationen. Das zeigt sich
haufig schon ganz unmittelbar:
Bei der Bearbeitung im Dreh-/
Fraszentrum entsteht deutlich
weniger Larm. Mikroausbriiche
an der Werkzeugschneide wer-
den vermieden, die Werkzeug-
standzeit erhéht sich. Gerade
bei hochwertigen Werkzeugen
amortisiert sich der Anschaf-
fungspreis des Werkzeughalters
Uber diese Einsparung inner-
halb kirzester Zeit. Aufgrund
der exzellenten Schwingungs-
dampfung wird zudem eine
verbesserte Oberflaichenqualitat
erreicht. Die schwingungs-
dampfenden Werkzeughalter
schonen zusétzlich die teure
Maschinenspindel.

Sichere Werkzeugeinstellung

Lohnenswert ist auch ein Blick
auf den Werkzeugwechsel. Bei
dem Hydro-Dehnspannfutter ist
hierflr lediglich ein Sechskant-
schliissel erforderlich. Ein Dreh
- und das Werkzeug ist sicher
gespannt und bleibt exakt ein-
gestellt. Die Riistzeit reduziert

Bild 2: Der Werkzeugwechsel erfolgt bei
dem Hydro-Dehnspannfutter schnell und
prézise. Ein Sechskantschiiissel geniigt

sich damit deutlich. Vor allem
aber steigt die Prozesssicherheit
gegeniiber Spannzangenfuttern,
bei denen die prézise und sichere
Werkzeugeinstellung wesent-
lich schwieriger ist. Mit diesem
Qualitats-Plus lasst sich der
Ausschuss verringern, aufwén-
dige Nachjustierungen entfallen,
die Maschine wird stérker aus-
gelastet und produziert bessere
Ergebnisse.

Bei der Bauweise des im Bild
gezeigten Futters macht sich
die langjéhrige Erfahrung von
Schunk bei der Fertigung von
Hydro-Dehnspannfuttern be-
merkbar. Der Werkzeughalter ist
kompakt gebaut und erméglicht
eine optimale Ausnutzung des
Maschinenraums.

Auf beinahe allen Maschinen
einsetzbar

Damit Anwender das vorhandene
Equipment der Dreh-/Frészentren
weiterhin gewinnbringend ein-
setzen kdnnen, gibt es Varianten
mit VDI-Schnittstelle, Dreh-
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maschinenklemmeinsatz und
Doppelspanneinsatz.

Das Hydro-Dehnspannfutter mit
VDI-5chnittstelle ist eine Kom-
plettiésung zur Direktaufnahme
im Revolver der Drehmaschine.
Der Prazisionswerkzeughal-

ter ist geeignet fir eine innere
Kuhlmittelzufuhr. Zusatzlich ist
er mit einer axialen Langenver-
stellschraube zur komfortablen
Werkzeugvoreinstellung auBer-
halb der Maschine ausgestattet.
Erhdéitlich mit VDI 25, VDI 30 und
VDI 40 Schnittstellen, in den
Durchmessern @ 12 mm und

@ 20 mm. Weitere GréBen und
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Ausflihrungen sind auf Anfragen

erhaltlich.
Der Dreh-
maschinen-
klemmeinsatz
ist auf keine
spezifische
Schnittstelle
angewiesen
und kann in
jedem han-
delstiblichem
VDI-Bohrstan-
genhalter zur
Absorbierung
auftretender

Schwingungen aufgenommen

Bild 3:

Bei angetriebenen Werkzeugen iiberzeugt
das Hydro-Dehnspannutter mit seiner
hohen Rundlaufgenauigkeit

werden. Der Klemmeinsatz wird
ber eine Weldon Klemmflache
im Halter fixiert. AnschlieBend
wird der Werkzeugschaft tber
Hydro-Dehnspantechnik sicher
und vibrationsdampfend ge-
spannt. Der Klemmeinsatz kann
auBerhalb der Maschine vermes-
sen und Uber die standardméBige
Langenverstellschraube einge-
stellt werden.

Bild 5: Dank Schwingungsdampfung lassen sich mit dem Hydro-
Dehnspannfutter sichtbar brillantere Oberfisichen erzielen
(Werkbilder: Schunk GmbH & Co. KG, Lauffen/Neckar)

Beim Doppelspanneinsatz han-
delt es sich um einen modularen
Einsatz fiir angetriebene Werk-
zeuge. Hohe Rundlaufqualitat
und Schwingungsdampfung
sorgen fUr optimale Ergebnisse.
Die gleichmaBige Innen-/AuBen-
spannung zentriert den Einsatz,
sorgt fiir maximale Haltekréfte
und fiir die sichere und prazise
Spannung der Werkzeuge.

Bild 4:
Fiir prazisen und sicheren Halt sorgt das
Hydro-Dehnspannsystem
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