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Grundgedanke von TENDO Slim 4ax

®= Hydro-Dehnspanntechnologie in
®= nach genormter DIN ,,69882-8"“ AuRenkontur von Warmschrumpftechnologien mit

= MMS-tauglicher Innenkontur (u.a. Giihring 1-K.-KMR / Giihring 1-K.-LVS / Bielomatik 2-K.-KMR / Bielomatik 2-K.-LVS)

) Problemldser bei Fertigungsprozessen mit der Warmschrumpf-
technologie Austauschbarkeit ohne Um-/Neuprogrammierung

»Plug & Work!“

Hydro-Dehnspann- Warmschrumpftechnologie- Minimal-Mengen-
Technologie AuBenkontur Schmierung
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Versuch 1: Bohren in Stahl
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Versuch 1: Bohren in Stahl

TENDO Slim 4ax
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Schrumpffutter

33,5% geringere Querkrafte 33% bessere 15 pum schlechtere
insbesondere beim Anbohren| | Bohrungsrundheit | | Bohrungsposition

Zeit [Sekunden]

= bis zu 33,5% geringere Querkrafte beim Anbohren verringern den Verschleild der Werkzeugschneiden
= daher bis zu 15% hohere Werkzeugstandzeiten abhangig vom Anwendungsfall

®= durch ,weiche Spannung” bis zu 33% bessere Rundheit der Bohrung

= durch ,weiche Spannung” Abweichung der Bohrung von Soll-Position bis zu 15 um
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Versuch 2: Frasen in Aluminium
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Versuch 2: Frasen in Aluminium
B= 40% bessere
S | Oberflachenqualitit im

Vergleich Nutgrund durch
Nutgrund Schwingungsdampfung
der Vollnut

Rzl 8,1 um
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Versuch 2: Frasen in Aluminium W= 40% bessere

Oberflachenqualitat im
Nutgrund durch
Schrumpffutter TENDO Slim 4ax Schwingungsddmpfung

Vergleich
Mantelfras-
Unterschiede

DI Kaum messbare
Rauh?jtikz)‘j  Rauheit(Rz) | Unterschiede
58 Hm 5,7 um
L —
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Versuch 3: Frasen in Stahl
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Versuch 3: Frasen in Stahl
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Fazit:

= TENDO Slim 4ax ist fir moderate Frasoperationen geeignet

= Oberflaichenqualitaten sind bei moderaten Frasoperationen mindestens
vergleichbar mit denen der Warmschrumpftechnologie
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Vorflihrung Riisten

TIENDIO snm_rI_lax wesenaell #= als Excel-Tool verfiigbar!

KOSTENRE

Lebensdauer
- KOSTENRECHNER
Werkzeughalter Riistprozess

Lebensdauer pro
Werkzeughalter

Gesamtanzahl Ristzeit pro Spannung sekunden
Spannvorgange (a)

Stundensatz Euro pro Stunde
Verhéltnis

notwendiger Werkzeughalter Kilowatt

Kosten Euro pro Kilowattstunde

fiir Gesamtanzahl

Spannvorginge (a)

Kostenersparnis " ura g
- oy = Arbeitssicherheit, keine Verbrennungsgefahr!

®= Prazise und bedienerfreundliche
Langenvoreinstellung, 0,01 mm genau, auf

= Sekundenschneller Werkzeugwechsel! Werkzeugmessmaschinen méglich!
= Keine zusatzlichen Peripheriegerate! = Kein Setzverhalten durch Abkiihlung!
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Technische Daten

TENDO Slim 4ax
Spann-@ 12 mm L1=90 mm

3

(gemessen bei 2,5xD)

D

(Katalogangabe 90 Nm)

9,1

| -18% §

2000

y ¢ G2,5 bei
25.000 1/min

11 TENDO Slim 4ax

Merkmale

Rundlauf
[um]

Drehmoment
[Nm]

Radialsteifigkeit
[N/um]

Dampfung
[%]

Lebensdauer
[Spannzyklen]

Wuchtglte

Schrumpffutter
Spann-@ 12 mm L1=90 mm

3

(gemessen in Bohrung)

180
(Katalogangabe 150 Nm)

3[!]]@‘?,3,@

11,1

0,91

1000

G2,5 bei
25.000 1/min
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