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Hydro-Dehnspannfutter fur
anspruchsvolle Anwendungen

Ob Pumpen,
Motorbldcke, Ge-
triebegehause oder
Spritzgussformen:
Beim Bohren, Reiben
und Ausspindeln geht’s
ums Y. Nun gibt es ein
Hydro-Dehnspannfutter, bei
dem die Rundlaufgenauigkeit

im Handumdrehen auf 0,000 mm
eingestellt werden kann.
TENDOzero ist dazu mit vier
seitlichen Gewindestiften ausge-
stattet, die unmittelbar auf den
Werkzeugschaft wirken. Uber sie
wird die Winkellage des Werk-
zeugs korrigiert und der Rundlauf
exakt eingestellt. Selbst an-
spruchsvollste Anwendungen mit
engen Toleranzen bei Form, Lage
und Oberflachenglte gelingen mit
dem Prazisionswerkzeughalter
prozesssicher und schnell.

Im Gegensatz zu konventionellen
Lésungen, die mit Ausgleichs-
adaptern oder Ausgleichsringen
arbeiten, sind die Gewinde-

stifte bei dem neuen Hydro-
Dehnspannfutter unmittelbar in
die Prazisionsaufnahme integriert.
Das optimiert die Stérkontur, ver-
einfacht den Einstellvorgang und
sichert die exzellente Rundlauf-
genauigkeit. Mit einem Torx-plus
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Einstellbar auf 0,000 mm Rundlaufgenauigkeit:
TENDOzero sorgt fiir exakte Ergebnisse
(Werkbild: Schunk GmbH & Co. KG, Lauffen/Neckar)

Schiussel wird die Winkellage des
gespannten Préazisionswerkzeugs
korrigiert und der Rundlauf einge-
stellt. Damit auch Rundlauffehler
der Spindel ausgeglichen werden,
geschieht dies idealerweise direkt
in der Maschine. Dann arbeiten
Maschine, Werkzeughalter und
Werkzeug in exakt einer Flucht.
Vor allem bei hochwertigen Werk-
zeugen mit PKD- oder CBN-
Schneiden zahlt sich der prazise
Rundlauf aus: Die Schneide greift
optimal ins Material, Qualitat und
MaBhaltigkeit der Werkstiicke
steigen und das Werkzeug wird
geschont. Zusétzlich sorgt die her-
vorragende Schwingungsdamp-
fung der Hydro-Dehnspannfutter

fur einen besonders gleichma-
Bigen Schnitt, der Mikroausbrliche
an der Schneide spurbar mini-
miert. Vergleichsmessungen bele-
gen, dass sich mit TENDOzero die
Werkzeugstandzeiten um bis zu
50 % verlangern. Zudem wird die
Maschinenspindel geschont.

Exakter Rundlauf auch mit
Zwischenbiichsen

Durchdacht ist auch die Versor-
gung der Schneide mit Kuhl-
schmiermittel. Neben einer kon-
ventionellen Kihlung von auBen
ermdglicht das Futter auch eine
innere Kdhlmittelzufuhr sowie,

in leicht modifizierter Bauweise,
Anwendungen mit Minimalmen-
genschmierung. Damit bahnt das
Null-p-Futter den Weg fir moder-
ne, hocheffiziente Reibahlen und
Bohrer. Der Spanndurchmesser
kann mit Zwischenblichsen auf bis
zu 3 mm reduziert werden. Auch
dann ist eine Rundlaufgenauigkeit
von 0,000 mm einstellbar.

Zum sekundenschnellen Werk-
zeugwechsel genligt ein einfacher
Sechskantschlissel, mit dem die
Spannschraube auf Anschlag
gedreht und der Werkzeugschaft
flachig gespannt wird. Nach jedem
Werkzeugwechsel wird der Rund-
lauf einfach erneut auf 0,000 mm
eingestellt.
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