WERKZEUGTECHNIK + VERFAHREN

Spannmittel

SPANNENDE EINSPARUNG

Werkzeughaltersysteme: Beim Einsatz ihrer teuren Werkzeuge setzt Sartorius auf
Hydro-Dehnspannfutter Tendo und Tendo E compact von Schunk. Die Werkzeug-
halter ddmpfen Schwingungen und schonen Werkzeugschneide und Spindel. Die
Werkzeughalterkosten konnten zudem um 40 Prozent reduziert werden.

von Sartorius Weighing Technolo-

gy ermoglichen mit Auflésungen
zwischen 60 000 und 40 Mio. Mess-
schritten hochprazise Gewichtsbestim-
mungen. Zentrales Bauteil ist ein Wa-
gesystem aus hochfestem Aluminium.
Damit die Waagen exakt arbeiten, muss
das Material selbst moglichst span-
nungsfrei sein. Zudem darf bei der Be-
arbeitung nur wenig Spannung einge-
bracht werden — und wenn, dann mog-
lichst gleichmaRig.

,Vor allem die schwingungsdampfen-
de Wirkung von Tendo E compact ist fir
uns entscheidend”, erldutert Bernd Bott-
cher, Leitung Technical Solutions bei
Sartorius. ,Bei den hochsensiblen Bau-
teilen merkt man sofort, ob zur Zerspa-
nung eine starre Technik eingesetzt wur-
de oder ein Hydro-Dehnspannfutter, das
auftretende Schwingungen absorbiert.”

Die Wigesysteme werden dreischich-
tig voll automatisiert auf Chiron-FZ-
18.2K-W-Bearbeitungszentren gefertigt.
70 Prozent aller Anwendungen deckt
Sartorius mittlerweile mit Tendo E com-
pact von Schunk ab. Mit einer dauer-
haft prizisen Rundlaufgenauigkeit

I aborwaagen und Mikrowaagen

<0,003 mm bei einer Ausspannlange

Tendo E compact von Schunk: Das Hydro-Dehnspannfutter
ist prazise und preisgiinstig zugleich. Bei identischen
Ergebnissen konnte Sartorius die Werkzeughalterkosten

um 40 Prozent senken.
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von 2,5 x D, einer Wuchtgtite bei HSK-
Aufnahmen von G 2.5 bei 25 000 min™!
sowie einer hervorragenden Schwin-
gungsddmpfung fiigt sich Tendo E com-
pact nahtlos ins Hydro-Dehnspann-
programm von Schunk ein. Der Werk-
zeughalter schont Werkzeugschneide
und Spindel und sorgt zugleich fiir eine
brillante Werkstiickoberflache. Im Ver-
gleich zu Weldon- oder Warmschrumpf-
aufnahmen lassen sich mit ihm nach
Angaben von Schunk beim Schruppen
bis zu 40 Prozent der Werkzeugkosten
einsparen. Auch dies zahlt sich fiir Sar-
torius aus, setzt das Unternehmen doch
zu 60 Prozent eigenkonstruierte und
damit hochpreisige Werkzeuge mit ex-
trem scharfen Kanten ein.

Maximale Préazision

Aus Sicht von Bernd Bottcher sind Hy-
dro-Dehnspannfutter dafiir die erste
und einzige Wahl. ,Versuche haben ge-
zeigt, dass sich mit anderen Spannsyste-
men die gewiinschten Ergebnisse
schlichtweg nicht erzielen lassen.” Kri-
tischster Punkt sind die Diinnstellen der
Wigesysteme. Die Materialstdrke betragt
bei ihnen nur 0,04 bis 0,08 mm, und das
bei einer Dickentoleranz von +0,005 und
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einer Lagetoleranz von +0,01 mm. Ma-
ximale Prézision ist also bei der Bearbei-
tung unabdingbar. Aus jeder Schicht
werden Stichproben entnommen, um
die MaRhaltigkeit der entscheidenden
Gelenkstellen zu priifen und zu doku-
mentieren. Sind definierte Eingriffsgren-
zen unterschritten, werden auf den Ma-
schinen sofort spezielle Korrekturpro-
gramme aktiviert.

Angesichts der hohen Anforderun-
gen wiagt Bottcher genau ab, welche
Hydro-Dehnspannfutter wo zum Ein-
satz kommen. So nutzt er an den be-
sonders kritischen Diinnstellen die klas-
sischen Tendo Hydro-Dehnspannfutter,
die fiir Finish-Bearbeitungen zuséatzlich
dynamisch gewuchtet werden. Breiten-
anwendungen hingegen werden mitt-
lerweile fast durchgdngig mit Tendo E
compact erledigt. ,Verglichen mit den
bisher eingesetzten Hydro-Dehnspann-
futtern eines anderen Herstellers konn-
te Sartorius die Investitionskosten auf
diese Weise um rund 40 Prozent sen-
ken, ohne dass es Einschrankungen bei
der Bearbeitung gab“, betont Bottcher.
JFiir Standardanwendungen ist das

Preis-Leistungs-Verhdltnis von Tendo E
compact extrem gut.”

Prizisionsfase: Extrem prazise Anwendungen werden bei Sartorius weiterhin mit den
bewihrten Tendo-Hydro-Dehnspannfuttern von Schunk gefertigt.



Da der Werkzeughalter nur in den
wichtigsten Durchmessern angeboten
wird, konnte Schunk die Herstellkosten
des Hydro-Dehnspannfutters sptirbar
senken. Diese Kostenvorteile gibt das
Familienunternehmen an seine An-
wender weiter: Die Prazisionsaufnah-
men liegen preislich zwischen mecha-
nischen Werkzeugaufnahmen und eta-
blierten Hydro-Dehnspannfuttern, was
sie sowohl fiir Nutzer von Weldon- und
Spannzangenaufnahmen als auch von
hochpreisiger Hydro-Dehnspannfutter
interessant macht.
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schenbiichsen-Generation GZB-S ist mit
fast allen Schunk-Werkzeughaltern
kompatibel. Sie konnen beliebig zwi-
schen unterschiedlichen Aufnahmen ge-
tauscht werden. Gegeniiber einer Di-
rektspannung ist bei gleichem Schaft-
durchmesser ein bis zu 50 Prozent hohe-
res Drehmoment moglich. So kdénnen
hohere Zustellungen oder Vorschiibe
und damit héhere Zeitspanvolumen rea-
lisiert werden. Die Zwischenbiichsen
gibt es in zwei Ausfiithrungen: Kiihlmit-
teldicht bis 80 bar oder mit einer Peri-
pheriekiihlung, bei der eine spezielle
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Diisengeometrie dafiir sorgt, dass die
Werkzeugschneide optimal mit Kiihl-
schmiermittel versorgt wird. Das erhoht
zusatzlich die Werkzeugstandzeiten, die
Spane werden gezielt abtransportiert,
und die Qualitdit am Werkstiick steigt.
Uber ein Zwischenstiick ldsst sich die
Werkzeuglange flexibel einstellen. «

Schunk GmbH & Co. KG, D-74348 Lauffen,
Tel.: 07133/103-0, E-Mail: info@de.schunk.com

Fiir Prototypen und Kleinserien
Zuséatzlich zur Serienfertigung
nutzt Sartorius Weighing Tech-
nology Tendo E compact auch bei
der Fertigung von Prototypen
und Kleinstserien, die in der Re-
gel aus dem Vollen gefrast wer-
den. Bei beiden zahlt sich aus, -
dass die leistungsdichten Aufnah-
men bei einem Spanndurchmes-
ser von 20 mm Drehmomente bis
900 Nm iibertragen, rund 60 Pro-
zent mehr als konventionelle
Hydro-Dehnspannfutter. Hinzu
kommt eine um bis zu 10 Prozent
hohere Radialsteifigkeit.

Tendo E compact gibt es in
zwoOlf Varianten mit den wichtigs-
ten Spanndurchmessern fiir die
Schnittstellen HSK-A63, SK40
und JIS-BT40, SK50 und JIS-
BT50. Uber Zwischenbiichsen
lasst sich der komplette Spannbe-
reich abdecken. Die neueste Zwi-

Auch die Fertigung von Prototypen und
Kleinstserien wurde auf die leistungs-
dichten Prézisionsaufnahmen umge-
stellt. Hier zahlen sich inshesondere
auch die hohen Spannkréfte aus.




