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Neue Ziele wollen neue L 6sungen

GABELFRASKOPF MIT ANTRIEB
VON DER MASCHINENSPINDEL

Der 1- oder 2 - achsige r Gabelfraskopf HV /V mit Antrieb von
der Maschinenspindel ist als technologisches Sonderzubehor
fur Maschinen TOS VARNSDORF bestimmt.

Wegen seiner grof3en Leistung ist der Kopf fir
Universalbearbeitung bei Positionierung auf einen allgemeinen
Winkel in beiden Ebenen geeignet (bei Klemmung beider
Achsen verfligt er Giber eine hohe Tragféhigkeit). Der Kopf
ermoglicht auch die fortlaufende Bearbeitung wéahrend die

gleichzeitige Bewegung von beiden Achsen.

STANDER FUR SONDERZUBEHOR
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Das Aufsetzen des Fraskopfes an der

TraghUlse der Maschine ist automatisch verfihrt.
Die Maschinen ist notwendig fur automatisches
Aufsetzen/Abnehmen des Fraskopfes an/aus der
Maschine mit System PICK-UP anpassen.
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Abb. 1 Abb. 2

Stander fir Sonderzubehdr (Abb. 1) dient zum Ablegen von
technologischem Sonderzubehér, das zum automatischen
Wechsel mittels PICK-UP System bestimmt ist.

Seine Ausfuhrung (Anzahl der Speicherplatze, Abdeckung usw.)
ist méglich vorher mit dem Hersteller zu vereinbaren.

Abb. 2: Beispiel des Standers mit einem Ablegeplatz fur Fraskopf
HUI 50 und einem Platz zum Ablegen der Abdeckplatte fir die
TraghUlsenstirn.
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TECHNISCHE GRUNDPARAMETER
Werkzeughohlkegel der Spindel ISO 50
Bereich der Spindeldrehzahlen min™ 10 - 3500
Max. Ubertragene Leistung kw 22
Max. Arbeitsmoment an der Spindel Nm 500
Klemmungsmomente in Achsen A und C Nm 3000
Max. momente in Achsen A und C bei Bewegung Nm 800
Bereich der Verdrehung in Achse A Deg +100°
Bereich der Verdrehung in Achse C Deg +190°
Positioniergenauigkeit in Achsen A und C Deg +5”
Max. Gesch. der Kopfdrehung in Achsen A und C min™ 51
gss:irgéTasse des Kopfes (einschlieRlich der kg 800

SPANNUNG VON WERKZEUG

Die Werkzeuge werden in den Hohlkegel des Kopfes mechanisch mit Hilfe von
Tellerfedern eingespannt, die Freigabe des Werkzeugs geschieht hydro-
mechanisch mit Zufuhr von Druckél von der Maschine.

Der Kopf erméglicht Werkzeugwechsel sowohl im automatischen Zyklus, als auch
manuell mit Hilfe von Tasten auf einem selbsténdigen Paneel.

KUHLUNG VON WERKZEUG
Der Fraskopf ist zur Werkzeugkihlung sowohl durch Au3endiisen, die an seiner
Stirn situiert sind, als auch zur Werkzeugktihlung durch die Spindel angepasst.

SCHMIERUNG

Die Schmierung der inneren Zahnradiibersetzungen, Lager der Arbeitsspindellagerung

und Wellen ist als dauerhafte Fettschmierung gelost. Gesamtausfuihrung und Anordnung
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WEITERE INFORMATIONEN
FINDEN SIE AUF UNSEREN
NEUEN INTERNETSEITEN
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