E Werkzeugtechnik

Hydrodehnspannfutter vereinen Prazision und Produktivitat

Prazisionsdrehteile

wirtschaftlich fertigen

Wer Prdzisionsdrehteile in GroRserien fertigt, muss Toleranzen und
Oberflachenqualitaten penibel einhalten und zugleich Ristzeiten, Still-
standzeiten und WerkzeugverschleiR minimieren, um auch bei geringen
Margen noch wirtschaftlich zu produzieren. Mit Hilfe der hochprazisen
Hydro-Dehnspannfutter Tendoturn von Schunk ist beides moglich. Ab
sofort ist die Version fiir angetriebene Werkzeuge mit zwei Betatigungs-
schrauben ausgestattet, was den Riistvorgang vereinfacht und die Pro-
zesssicherheit erhoht.

Vor allem Nutzer von Spannzangenfuttern

berichten uber eindrucksvolle Erfolge,
wenn sie auf Tendoturn umsteigen. Die
dauerhafte Rundlaufgenauigkeit < 0,003
mm, der einfache und dennoch wiederhol-
genaue Werkzeugwechsel, der kurze, platz-
sparende Aufbau, die ausgepragte Schwin-
gungsdampfung, die Kompatibilitdt mit
zahlreichen Maschinenschnittstellen und
mit nahezu allen Schafttypen sowie der fle-
xible Spannbereich machen deutliche Kos-
teneinsparungen moglich und verbessern
zugleich spurbar die Bearbeitungsqualitat.
Zudem sind mit Tendoturn ldngere Aus-

kraglangen von Drehhaltern und Bohrstan-
gen moglich.

Selbst mit Zwischenbiichsen verfligen
die Aufnahmen uber eine hohe Rundlauf-
und Wiederholgenauigkeit. Weil sie bearbei-
tungsbedingte Schwingungen und damit
Mikroausbriiche an der Werkzeugschneide
minimieren, verlangern sich die Standwege
und die Werkzeugkosten sinken. Bei hoch-
wertigen Werkzeugen amortisiert sich der
Anschaffungspreis der Aufnahmen auf die-
se Weise innerhalb kirzester Zeit. Hinzu
kommt, dass die Prozesssicherheit mit Ten-
doturn steigt, weil aufwandige Nachjustie-

Die spezielle Diisengeometrie der GZB-S (rechts) sorgt dafiir, dass die
Schneide optimal mit Kiihlschmiermittel versorgt wird

Dank langer Werkzeugstandzeiten lassen
sich mit Tendoturn die Zerspanungskosten
deutlich senken (links)

rungen entfallen, der Ausschuss sich verrin:
gert und der Maschinenstillstand minimiert
wird.

Dabei ist die Handhabung der Aufnah-
men einfach: Statt wie bei Spannzangenfut:
tern die Werkzeuge mihevoll fein zu justie:
ren, gelingt der Werkzeugwechsel bei Ten-
doturnauch wenigerfahrenen Bedienernim
Handumdrehen. Mit einem Sechskant
schllissel wird die Spannschraube auf An-
schlag gedreht, schon ist der Werkzeughal-
ter startklar. Uber eine axiale Langenver-
stellschraube kann die Aufnahme komforta-
bel voreingestellt werden.



Drei Varianten fiir alle géangigen Revolver
und Schnittstellen
Tendoturn gibt es in drei Varianten: Mit VDI-
Schnittstelle als Komplettlosung zur Direkt-
aufnahme im Revolver der Drehmaschine. In
dieser Version ist der Prazisionswerkzeug-
halterauch fiir eine innere Kiihlmittelzufuhr
geeignet. Es gibt ihn stan-
dardmaRig in den Durch-
messern 12, 20 und 32 mm
flr die Schnittstellen VDI
25,30 und 40.
Die zweite Variante, Ten-
doturn DSE, ist ein vollzylin-
drischer, modularer
Doppelspanneinsatz fur
angetriebene Werkzeu-
ge. Seine gleichmalii-
ge Innen-/AuRen-
spannung

zen-

Tendoturn gibt es flir
alle géingigen Schnitt-
stellen und Revolver

triert das Werkzeug optimal, gewahrleistet
hohe Haltekrafte und sorgt so fir eine siche-
re und prézise Spannung. Um das Handling
zu verbessern und die Prozesssicherheit zu
erhohen, stattet Schunk die DSE-Aufnah-
men ab sofort mit zwei Betatigungsschrau-
ben aus. Wahrend mit Hilfe der einen
Schraube das Werkzeug auf Block gespannt
wird, lasst sich der Halter mit Hilfe der zwei-
ten Schraube ebenso einfach in der Maschi-
ne fixieren. Tendoturn DSE gibt es standard-
maRig mit den Durchmessern 20/12 und
25/20.

Der Drehmaschinen-Klemmeinsatz Ten-
doturn DKE schlieRlich bendtigt keine spezi-
fische Schnittstelle. Er kann ber eine Wel-
don Klemmflache in jedem handelsiiblichen
VDI-Bohrstangenhalter fixiert werden und
bietet dann samtliche Vorteile des Hydro-
Dehnspannsystems.

Zwischenbiichse mit Diiseneffekt

Bei allen drei Varianten lasst sich der Spann-
durchmesser liber Zwischenbichsen variie-
ren. Die neueste Generation mit der Bezeich-
nung GZB-S ist mit fast allen Schunk-Werk-
zeughaltern kompatibel —also auch mit Ten-

doturn. Gegenliber einer Direktspannung ist
mit ihnen bei gleichem Schaftdurchmesser
ein bis zu 50 % hoheres Drehmoment mog-
lich. So kénnen hohere Zustellungen bezie-
hungsweise Vorschiibe und damit héhere
Zeitspanvolumen realisiert werden.

Die Zwischenblchsen gibt es in zwei Aus-
fohrungen: Kithimitteldicht bis 80 bar oder
alternativ mit einer laut Schunk am Markt
bisher einzigartigen Peripheriekiihlung. Da-
bei sorgt eine spezielle Diisengeometrie da-
flir, dass die Werkzeugschneide optimal mit
Kihlschmiermittel versorgt wird. Das er-
hoht zusatzlich die Werkzeugstandzeiten,
die Spane werden gezielt abtransportiert
und die Qualitat am Werkstiick steigt. Weil
die Zwischenbiichsen mit Disengeometrie
nicht komplett durchgeschlitzt sind, sind sie
in sich besonders stabil. Uber ein verschieb-
bares Zwischenstlick lasst sich bei allen
GZB-Sdie Werkzeugldange flexibel einstellen.
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