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Zavitova pouzdra, Oprawki i aparaty Menetfuré befogo,
Zavitové reverzacCni aparaty do gwintowania menetfuré berendezések
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EMULGE Symbolbeschreibung

-

Symbol

I
MMS Innere Kihl-Schmiermittelzufuhr und Minimalmengenschmierung

KZ | Innere Kiihl-Schmiermittelzufuhr

Der Gewindeschneidzyklus auf Werkzeugmaschinen, deren Spindeln mit Kiihl- und Schmiermittelzufuhr ausgestattet
sind, gestaltet sich besonders wirtschaftlich, wenn das KiihI-Schmiermittel durch eine axiale Bohrung im
Gewindebohrer bzw. entlang des Gewindebohrers austritt. Die Vorteile sind:

- optimale Schmierung an der Werkzeugschneide,

- Verbesserung der Gewindegite und

- Herausschwemmen der Spane aus der Kernlochbohrung.

(¢}
Sym bol T Langenausgleich in Druck- und Zugrichtung

Durch diesen Léngenausgleich werden Steigungsdifferenzen zwischen Spindelvorschub und Gewindebohrersteigung
kompensiert. Bei den Gewindeschneidapparaten Gbernimmt der L&ngenausgleich auf Zug die Umschaltfunktion der
Drehrichtung von Rechts- auf Linkslauf.

F
Symbol |"V\-> Druckpunktmechanismus

Der Druckpunktmechanismus stellt sicher, dass beim Einwirken der zulassigen Axialkraft der Gewindebohrer sofort
das Gewinde anschneidet. Erst wenn die effektiv auftretende Axialkraft die normal zulassige Anschneidkraft
Ubersteigt, gibt der Druckpunktmechanismus die Ladngenausgleichsbewegung frei.

Pmax || Pmax || Pmax
Symbol 10bar ||50bar|[100bari Kihimitteldruck am Futtereintritt
(140psi) | | (700psi) | |(1400psi)

Zur Sicherstellung der stérungsfreien Funktion des Ldngenausgleiches sollte der entsprechende Kuhimitteldruck
nicht Gberschritten werden.

Sym bol % Zugausrastung

Die Zugausrastung schiitzt das Gewindeschneidfutter, den verwendeten Schnellwechseleinsatz und den
Gewindebohrer, sowie das Werkstlick vor Beschadigungen infolge UbergroBer axialer Zugbelastungen. Diese
Belastungen kdénnen auftreten, wenn der Langenausgleichsweg Uberschritten wird, weil z. B. die Maschinenspindel
im Umkehrpunkt des Gewindeschneidzyklus lange nachlauft oder der Eilvorschub bei der Werkzeugriickzug-
bewegung einsetzt, bevor der Gewindebohrer vollkommen aus dem Werkstlick ausgetreten ist. In diesen Situationen
rastet der Schnellwechseleinsatz automatisch aus dem Futter aus und vermeidet kostspielige Schaden.

Symbol ICS| Werkzeugiiberwachungssystem

Uber das anstehende Drehmoment wihrend des Zyklus Gewindeschneiden bzw. Bohren werden diese
Bearbeitungen permanent Uberwacht oder tiber PC und entsprechende Software aufgezeichnet.
(Bitte separaten Prospekt anfordern.)

Sym bol | EM| Gewindebohreradaptierung iiber Schnellwechseleinsitze

Die Adaptierung des Gewindebohrers erfolgt Gber Schnellwechseleinsétze Type EM.

Symbol ERes) E-IC;-RA RUbber  Werkzeugadaptierung iber Spannzangen

Die Adaptierung des Gewindebohrers bzw. Spiralbohrers erfolgt Uber Spannzangen Type ER(GB), ET-1-PCM oder
Rubber-Flex.

Symbol ——| Oberflachenschutz

Bei der KSN/HD Version sind alle Stahlteile mit einem hochwertigen korrosionsbestéandigen Oberflachenschutz
versehen oder aus nichtrostenden Materialien hergestellt.

Hinweis: Weitere Symbole siehe entsprechende Typenbeschreibung.

510



Vyznam pouzitych symbolt EMUGE

Symbol [IKZ | vnitini piivod chladici kapaliny

IKzz/
MMS

Vnitfni pfivod chladici kapaliny a minimalni mnozZstvi chladici kapaliny

Na strojich vybavenych vnitfnim pfivodem chladici kapaliny je velmi vhodné toto chlazeni pouzit, a to bud stfedem zavitni-
ku, nebo kolem stopky zavitniku nevybaveného vnitfnim privodem. Vyhody tohoto feSeni:

- optimalni chlazeni a mazani,

- zvySeni kvality zavitQ,

- snizeni nebezpedi nalepovani zbytk( fezaného materidlu na brity nastroje.

C
Symbol T Délkova kompenzace v tlaku a tahu

Touto délkovou kompenzaci jsou vyrovnavany rozdily mezi posuvem vietene a stoupanim zavitu a to zejména pfi reverza-
Ci - tzv. ,dobéhu stroje” pfi zméné sméru otacek zleva doprava.

F
Symbol |"V\-> Mechanismus tlakového bodu

K zajisténi rovnomeémé rezanych zavitl je tfeba, aby zavitnik pfi dotyku s obrobkem zacal ihned fezat. ,Tlakovy bod®
zaruCuje, Ze axidlni fezna sila zavitniku na poc¢atku zariznuti zavitniku nezptisobi stlaceni kompenzace délky a tim nedojde
k chybé pozadované hloubky zavitu. Teprve kdyz skute¢na axialni sila prekro¢i normalni feznou silu, uvolni mechanismus
tlakového bodu pohyb kompenzace délky. Ten je ve srovnani s tlakovym bodem odpérovan a spliuje tak ochrannou funk-
ci nastroje.

Pmax Pmax Pmax
Symbol  |1obar||50bar|[t00bad  Tlak vnitiniho privodu chiadici kapaliny
(140psi) | | (700psi) | |(1400psi)!

Abychom predesli pripadnym problémm s funkei délkového vyrovnani, nesmi tlak chladici kapaliny presahnout
maximalni povolenou mez.

Sym bol % Celni pojistka proti vytrzeni

Celni pojistka chrani zavitofezné pouzdro, pouzitou rychlovyménnou viozku i zavitnik proti zni¢eni viivem pfilis vysoké axi-
aini sily. Tato sila mUze vzniknout pfi pfekonani rozsahu délkovéno vyrovnani v tahu pouzdra, napt. pri prilis velkém zpoz-
déni posuvu vietena za otackami pfi reverzaci pouzitim vysokych otacek, nebo pokud vieteno stroje zacina odjizdét

Z mista fezu rychloposuvem pred viastnim opusténim zavitu zavitnikem. V téchto situacich dojde k automatickému uvol-
néni rychlovymeénného pouzdra se zavitnikem ze zavitového pouzdra a tim k odstranéni moznosti vzniku $kod na obrob-
ku Ci nastroji. Po zastaveni stroje je mozno vlozku s drzakem opét jednoduse spojit a pokracovat v praci.

Symbol ICS | Nastrojovy kontrolni systém ICS s trvalou kontrolou krouticiho momentu

Cely cyklus vrtani a zavitovani je permanentné kontrolovan a zaznamenavan na pripojeny osobni pocitaC pres dodavany
software.

Symbol EM | Upinani zavitniku pomoci rychlovyménnych upinacich adaptért

Upinani zavitniku pomoci rychlovyménnych upinacich adaptér’ typu EM.

Symbol  [ERes EE& RUPDEr  Upinani zavitniku pomoci klestin

Upinani zavitniku nebo vrtakd pomoci kovovych klestin typu ER(GB), ET-1-PCM nebo pomoci pryzovych klestin Rubber-Flex.

Symbol —| Povrchova ochrana proti korozi

Zavitofezna pouzdra typu KSN/HD maiji vSechny ocelové Easti chranény proti korozi vysoceodolnym nerezaveéjicim povla-
kem tvrdého chromu (Cr), nebo jsou vyrobeny z nerezovych materidll. Za pfiplatek Ize dodat toto provedeni i pro jiné
typy zavitofeznych pouzder.

Dalsi zde neuvedené symboly naleznete na samostatnych katalogovych listech.
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EMULGE Opis symboli

-

IKzz/
Symbol IKZ | wewnetrzne doprowadzenie chfodziwa MMS wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa i chtodzenie z minimalnym wydatkiem

Cykl gwintowania na obrabiarkach, ktdrych wrzeciona wyposazone sa w wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa staje sie
szczegdlnie korzystnym, jesli chtodziwo wyptywa przez wewnetrzny otwdr w gwintowniku wzgl. wzdiuz chwytu
gwintownika. Wynikajg z tego nastepujace korzysci:

- optymalne smarowanie na ostrzu narzedzia,

- poprawa jakosci gwintu i

- wyptukiwanie widréw z otworu

C
Symbol %T kompensacja osiowa na $ciskanie i rozciaganie

Dzieki tej kompensadii likwiduje sie roznice pomiedzy posuwem wrzeciona a skokiem gwintownika. W aparatach do
gwintowania kompensacja na rozcigganie przejmuije takze funkcije przetaczania kierunku obrotéw z prawych na lewe.

F
Symbol |"V\-> mechanizm punktu nacisku

Mechanizm punktu nacisku gwarantuje, ze przy zadziataniu odpowiedniegj sity osiowej gwintownik natychmiast zaczyna
nacina¢ gwint. Dopiero wtedy, gdy faktyczna sita osiowa przekroczy normalng, dozwolong site nacinania, mechanizm
punktu nacisku zwalnia ruch kompensaciji osiowe;.

Pmax || Pmax || Pmax
Symbol 10bar||50bar|[100barf Ci$nienie chtodziwa na wejsciu do oprawki
(140psi) | | (700psi) | |(1400psi)

Dla zagwarantowania bezproblemowego funkcjonowania kompensaciji osiowej nie nalezy przekracza¢ dozwolonego
ci$nienia chtodziwa

Symbol % Mechanizm wysprzeglenia zabieraka

Mechanizm wysprzeglenia zabieraka chroni oprawke, zamocowany w nigj zabierak i gwintownik, jak réwniez obrabiany
detal przed uszkodzeniami w nastepstwie zbyt duzych osiowych sit rozciggajacych.Obcigzenia te moga wystapi¢, gdy
przekroczony zostanie zakres kompensacji osiowej na rozcigganie, np. gdy wrzeciono maszyny charakteryzuje sie duzg
bezwtadnoscig lub tez w ruchu powrotnym zastosowano szybki posdw, zanim gwintownik znalazt sie poza detalem.

W takiej sytuacji zabierak automatycznie wysprzegla sie z oprawki i unikamy kosztownych uszkodzen.

Symbol

CS| System kontroli pracy narzedzia

Dzieki ciggtemu pomiarowi momentu obrotowego pojawiajgcego sie podczas cyklu gwintowania lub wiercenia mozna
stale kontrolowac te operacje obrobcze lub zapisywac ich przebieg za pomocg odp. software w komputerze.

Symbol EM | Mocowanie gwintownika w zabieraku szybkowymiennym

Mocowanie gwintownika nastepuje poprzez zabierak szybkowymienny typu EM.

Symbol |ERes BT Rubber) 10 wanie gwintownika w tulejce sprezystej
PCM Flex

Mocowanie gwintownika wzgl. wiertta nastepuje w tulejce sprezystej typu ER(GB), ET-1-PCM Iub Rubber-Flex.

Symbol ——| Ochrona powierzchni zewnetrznej

Wszystkie czesci stalowe oprawek KSN/HD produkowane sg z warstwg ochrong powierzchni zewnetrznej przed korozjg
lub tez z materiatéw nierdzewnych.

Wskazdwka: dalsze symbole patrz opisy poszczegolnych typdw.
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Jelmagyarazat EMUGE

—

Bels® |IKZ | nitsfolyadék hozzavezetés

IKzz/
MMS

hiitéfolyadék hozzavezetés és minimal mennyiségli kenés

A menetvago ciklus a belsé hiitd- és kendanyag vezetéssel kiépitett orséju szerszamgépeken akkor tekinthetd
gazdasagosnak, ha a h(it6 és kenbanyag hozzavezetés a menetfurd axidlis furataban ill. a menetfurd mentén torténik.
- optimalis kenés a szerszam élein
- a menet mindségének javulasa
- forgacskivezetés a kdzpontfuratbdl.

p C
Belsd %T A hosszkiegyenlités hlizas és nyomdasiranyban

Az orsdelbtolds és a menetfurd emelkedése kdzotti emelkedéskilonbséget a hosszkiegyenlitéssel kompenzaljuk.
A menetvagd berendezéseknél a huzasiranyu hosszkiegyenlitést a forgdberendezésnek jobb és baloldali futasi iranyaba
torténd atkapcsold funkcidja veszi at.

L F
Belsd |"V\'> Nyomoponti mechanizmus

A nyomdponti mechanizmus biztositja, hogy a menetfurd megengedett axidlis erejénél azonnal menetet vagjon. Ha a
ténylegesen fellépd axidlis er6 a normal megengedett vagoerdt tullépi, a nyomodponti mechanizmus hosszkiegyenlitd
mozgasa szabadda valiki.
PR (e || (g | [ " ; ] s
Belsé 10bar||50bar|[100bary HUtéanyagnyomas a befogd csatlakozasanal
700psi) | |(1400psi

140psi

A hosszkiegyenlitési funkcid zavarmentes mikddésének biztositasahoz a megfeleld hltéanyagnyomast nem szabad
tullépni.

Belsd | == | Kioldas hizésra

A huzasra t6rténd kioldas védi a menetvago befogot, a gyorscseréld betétet és a menetfurdt, valamint a munkadarabot a
tulzott axidlis huzasi terhelés kdvetkeztében Iétrejovs karosodasoktdl. Ezek a terhelések akkor lépnek fel, ha a
hosszkiegyenlitési hatar atlépésre kerdl, pl. a gép orsdja a menetvagasi ciklus valtopontjaban tulfut, a szerszam
visszajarasanal, mielétt a menetfuré a munkadarabbdl teliesen kilép. Ezekben az esetekben a gyorscseréld betét a
befogdtdl automatikusan eltavolddik és ezaltal elkertihetSk a koltséges karok.

Bels® |ICS| A szerszamfelugyeleti rendszer

A menetvago- és furdceiklus alatt a fellepd forgatdnyomatékot folyamatossan ellenérzik vagy szamitdgépeken és megfeleld
szoftvereken feljegyzik. (Kérjen kilon katalogust)

Bels® | EM | A menetfirs befogasa gyorscseréls betétekkel

A menetfurdt EM tipusu gyorscseréld betétekkel hasznaljuk.

Belsd [ERes BT Rubber] o orezam befogasa befogdpatronnal
PCM Flex

A menetfurdt ill. a csigafurdt az ER(GB), ET-1-PCM vagy Rubber-Flex tipusu befogdpatronnal fogjuk be.

Bels§ |=—_| Feliletvédelem

KSN/HD valtozatnal az acélrészeket tartds korréziodllo fellletvédelemmel latjak el vagy nem rozsdasodd anyaghbdl
készitik.

Megjegyzés: tovabbi jelek lasd a megfeleld tipusleirasoknal.
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