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EMULGE Beschreibung Typenreihe SFM

Popis typu SFM

Opis typu SFM

A SFM tipussorozat leirdsa

-

Anwendungsbereich

Die Futter dieser Typenreihe kommen aufgrund ihrer schlanken Bauart
in erster Linie auf Mehrspindelmaschinen zur Anwendung und ermdégli-
chen die Bearbeitung von Bohrungen mit geringem Abstand.

Beschreibung

Die Typenreihe SFM wurde aufgrund der verschiedenartigen
Anforderungen, die an ein Gewindeschneidfutter gestellt
werden, in 3 Typen aufgeteilt. Diese sind:

Type SFM
Type SFM-NP und
Type SFM-L

Spezifikationen

Type SFM

Einfache Ausflihrung ohne Léngenausgleich. Relativ kurze Bauart.
Durch das Fehlen eines Langenausgleiches muss sichergestellt sein,
dass der Gewindeschneidzyklus ,Synchron”, z. B. Uber Leitspindel,
geschnitten wird.

Type SFM-NP

Einfache Ausflihrung ohne Langenausgleich. Relativ kurze Bauart.

Durch das Fehlen eines Langenausgleiches muss sichergestellt sein,

dass der Gewindeschneidzyklus ,Synchron®, z.B. Uber Leitspindel,

geschnitten wird. Dartiber hinaus sind diese Futter mit einem

neuartigen Kugelpendelsystem ausgestattet.

Dieses Pendelsystem stellt sicher, dass

- Fluchtungsfehler zwischen Maschinenspindel und Werksttickbohrung
oder

- Rundlauffehler der Maschinenspindel ausgeglichen werden.

Type SFM-L (D2Z)

StandardmaBig sind diese Futter mit einem federnden Axiallangen-
ausgleich auf Druck ausgestattet. Die Ausgleichslénge betrégt in
Abhéngigkeit von der FuttergréBe 20, 30 und 40 mm und sollte so ge-

wahlt werden, dass sie groBer ist als die zu schneidende Gewindetiefe.

Futter mit L&ngenausgleich auf Druck werden bevorzugt in Verbindung
mit Uberlast-Schnellwechseleinsatzen verwendet. Im Fall des Anspre-
chens der Uberlastkupplung hat der Léngenausgleich die Aufgabe,
entstehende Bewegungsdifferenzen zwischen Werkzeug und
Vorschubeinheit aufzufangen. Langenausgleich auf Druck ist auch
erforderlich, wenn der Vorschub pro Umdrehung gréBer ist als die
Gewindesteigung.

Diese Futter sind auch mit Ldngenausgleich auf Druck und Zug oder
nur auf Zug (Kurzbezeichnung: DZ bzw. Z) erhaltlich.

Der Léangenausgleich auf Zug ist notwendig:

- Wenn der Spindelvorschub pro Umdrehung kleiner ist als die
Steigung des Gewindes.

- Wenn der Vorschub unregelméBig erfolgt wie z. B. bei Vorschub von
Hand.

- Oder wenn ein eventuelles Nachlaufen der Maschinenspindel im
Umkehrpunkt ausgeglichen werden soll.

Druckpunktmechanismus

Damit gleichmaBig tief geschnittene Gewinde gewahrleistet sind, ist
es erforderlich, dass der Gewindebohrer beim Kontakt mit dem
Werkstlick sofort anschneidet. Hier garantiert der ,,Druckpunkt”, dass
die axiale Anschneidekraft des Gewindebohrers nicht bereits ein
Zusammendriicken des Léngenausgleiches bewirkt und somit ein
Fehler in der gewiinschten Gewindetiefe entsteht. Erst wenn die effek-
tiv auftretende Axialkraft die normale Anschneidkraft Ubersteigt, gibt
der Druckpunktmechanismus die Langenausgleichsbewegung frei.
Diese ist - verglichen zum Druckpunkt - weich gefedert und erfillt
dadurch ihre Werkzeugschutzfunktion.

Schnellwechseleinsatze siehe Seite 630 - 651.

Rozsah pouziti

Disledkem $tihlejsi konstrukce jsou zavitova pouzdra typu SFM zejména
pouzivana na vicevietenovych strojich a umoZznuji vyrobu zavit( s malou
vzdalenosti vietene od stény obrobku.

Popis
Z divodu réznorodych pozadavkd, které maji zavitova pouzdra spliovat,
je série SFM rozdélena na tfi nasleduijici typy:

Typ SFM
Typ SFM-NP
Typ SFM-L

Specifikace

Typ SFM

Jednoduchy model bez délkové kompenzace. Pomérné kratké proveden.
Vzhledem ke skute¢nosti, Ze tato zavitova pouzdra nemaji délkovou
kompenzaci, je nezbytné se ujistit, Ze zavitovaci cyklus je fezan

»Synchronizovang®, napf. pres vodici Sroub.

Typ SFM-NP

Tzv. plovouci zavitové pouzdro typu SFM-NP je ve skupiné
rychlovyménnych pouzder vyuZivajicich upinacich EM adaptért. Vzhledem
ke skutec¢nosti, Ze tato zavitova pouzdra nemaji délkovou kompenzaci, je
nezbytné se ujistit, Ze zavitovaci cyklus je fezan ,synchronizovang®, napr.
pres vodici Sroub.

Noveé zlepseni systému radialniho vyoseni — plavani pomoci kulickového
mechanismu zajistuje axialni rovnobézny pohyb a dovoluje fezani vnitfnich
zavit( pfi hordich nez idedlnich podminkach, kde se volny drzék typu
SFM-NP bude snazit vyrovnat:

- nesouosost mezi zavitovanou dirou a vietenem

- béh vietene

Typ SFM-L (D2)

Standardni vybaveni téchto zavitovych pouzder obsahuje odpruzené axialni
délkoveé vyrovnaniv tlaku. Toto vyrovnanije 20, 30 a 40 mm v zavislosti na
velikosti zavitového pouzdra.

Toto vyrovnani by mélo byt vzdy delsi nez fezana hloubka zavitu. Zavitova
pouzdra s délkovou kompenzaci v tlaku jsou pouzivana zejména ve spojeni
s upinacimi adaptéry se spojkou proti pretizeni. V pfipadé odpovidajici
spojky proti pretizeni je délkovou kompenzaci vyrovnan jakykoliv rozdil

v pohybu mezi nastrojem a rychlosti posuvu vietena. Délkové vyrovnani

v tlaku je pozadovano takeé v pfipadé, kdy posuv na otacku prevysuje
stoupani zavitu.

Tato zavitova pouzdra jsou vyrabéna také s délkovou kompenzaci v tlaku

a tahu nebo pouze v tahu (rozdil v oznaceni: DZ a Z).

Délkova kompenzace v tahu je nezbytna:

- kdyZ posuv vietene na otacku je mensi nez stoupani zavitu

- kdyZ posuv neni konstantni, napf. pfi ru¢nim zavitovani

- kdyZ je moznost, Ze vreteno stroje pfi reverzaci jesté prebéhne

Mechanismus tlakového bodu

K zajisténi rovnomeérné rfezanych zavitl je tfeba, aby zavitnik pri dotyku

s obrobkem zacal ihned fezat. , Tlakovy bod“ zarucuje, Ze axiélni fezna sila
zavitniku na pocatku zafiznuti zavitniku nezplsobi stlaceni kompenzace
délky a tim nedojde k chybé pozadované hloubky zavitu. Teprve kdyz
skutecna axialni sila prekro¢i normalni feznou silu, uvolni mechanismus
tlakového bodu pohyb kompenzace délky. Ten je ve srovnani s tlaénym
bodem odpérovan a splruje tak ochrannou funkci nastroje.

Rychlovyménné adaptéry viz str. 630-651.
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Zakres zastosowania

Oprawki z tego typoszeregu ze wzgledu na swojg ,chudg” konstrukcje
stosowane sg przede wszystkim na maszynach wielowrzecionowych i
umozliwiajg obrébke otwordw z niewielkimi odstepami.

Opis
Typoszereg SFM, ze wzgledu na réznorodne wymagania stawiane oprawka
do gwintowania, zostat podzielony na 3 podstawowe typy, a mianowicie:

Type SFM
Type SFM-NP oraz
Type SFM-L

Wiasciwosci

Typ SFM

Wykonanie proste bez kompensaciji osiowej. Konstrukcja relatywnie krotka.
Ze wzgledu na brak kompensaciji osiowej nalezy zapewnic¢ ,synchronizacje”
cyklu gwintowania, np. poprzez wymuszenie skoku za pomocg wzornika.

Typ SFM-NP

Wykonanie proste bez kompensaciji osiowej. Konstrukcja relatywnie krotka.

Ze wzgledu na brak kompensaciji osiowej nalezy zapewnic¢ ,synchronizacje”

cyklu gwintowania, np. poprzez wymuszenie skoku za pomocg wzornika.

Poza tym oprawki te wyposazone sg w nowy system kulkowy

zapewniajacy wahliwosc.

Ten system wahliwosci gwarantuje zniwelowanie

- bfedu osiowosci pomiedzy wrzecionem maszyny i obrabianym otworem
lub

- wplywu bicia promieniowego wrzeciona maszyny

Typ SFM-L (D2)

Oprawki te sg standardowo wyposazone w kompensacje osiowa na
Sciskanie. Wielko$¢ kompensaciji wynosi w zaleznosci od wielkosci oprawki
20, 3040 mm i powinna zostac tak dobrana, aby byta wieksza od
gtebokosci nacinanego gwintu.

Oprawki z kompensacija osiowa na $ciskanie stosowane sa przede
wszystkim w potaczeniu z zabierakami szybkomocujacymi ze sprzegtem
przecigzeniowym. W przypadku zadziatania sprzegfa przecigzeniowego
zadaniem kompensaciji osiowe;j jest przejecie powstajacej roznicy
przemieszczen narzedzia i jednostki roboczej.

Kompensacja osiowa na $ciskanie wymagana jest rowniez w przypadku,
gdy posuw na obrét jest wiekszy niz skok gwintu.

Oprawki te dostarczane sg rowniez z kompensacjg osiowa na Sciskanie i
rozcigganie lub tez tylko na rozcigganie (oznaczenie: DZ wzgl. Z).

Kompensacja osiowa na rozcigganie wymagana jest:

- gdy posuw wrzeciona na obrét jest mniejszy niz skok gwintu

- gdy posuw jest nieregulamy jak np. przy prowadzeniu ,,z reki”

- lub gdy ew. koniecznym jest skompensowanie bezwtadnosciowego
posuwu wrzeciona maszyny przy zmianie kierunku obrotéw.

Mechanizm punktu nacisku

Zeby zagwarantowac¢ powtarzalno$¢ gtebokosci nacinanych gwintéw,
wymaganym jest, aby gwintownik zaczynat nacina¢ gwint natychmiast po
kontakcie z materiatem. Mechanizm punktu nacisku gwarantuje
wystgpienie osiowej sity nacinajacej juz przy nie cisnietej oprawce i tym
samym wykonanie gwintu o zgdanej gtebokosci. Dopiero gdy wystepujaca
w rzeczywistosci sita osiowa przekracza normalng site nacinania,
mechanizm punktu nacisku zwalnia ruch kompensacji osiowe;.
Kompensacja ta — w poréwnaniu do punktu nacisku — ma fagodniejsza
charakterystyke i wypetnia funkcje ochrony narzedzia.

Zabieraki szybkowymienne patrz strony 630 — 651.

il

Alkalmazasi tertlet

A SFM tipussorozatu menetfurd befogok keskeny kialakitasuk alapjan
elsésorban tobborsos szerszamgépekhez hasznalhatok, valamint lehetévé
teszik a kozeli furatok megmunkalasat is.

Leiras
A SFM tipussorozatot a menetfurd befogokkal szemben tamasztott
kulonféle kdvetelmények alapjan 3 tipusba soroljuk. Ezek a kdvetkez6k:

SFM
SFM-NP
SFM-L.

SFM

Egyszerd kivitel hosszkiegyenlités nélkul. Viszonylag rovid kialakitasu.
Mivel a hosszkiegyenlités hianyzik, biztositani kell a menetkészités szinkron
ciklusanak vezeérlését pl. vezetborsoval

SFM-NP

Egyszer kivitel hosszkiegyenlités nélkul. Viszonylag rovid kialakitasu.
Mivel a hosszkiegyenlités hianyzik, biztositani kell a menetkészités szinkron
ciklusanak vezérlését. Ezen tulmenden ez a tokmany egy Ujfajta golyds
radidlis bedlld rendszerrel kerUlt kialakitasra. Ez a golyds bedlld rendszer
biztositja, hogy

- a helyzetbedllasi pontossaghiba a géporso és a furat kdzott, valamint

- a géporso sugariranyu futashibaja kiegyenlitédik.

SFM-L (D2)

Szabvany szerint ez a befogd egy nyomasra miikodd rugalmas axidlis
hosszkiegyenlitével kerllt kialakitasra. A kiegyenlitési hossz a befogd
méretétdl fliggben 20, 30 és 40 mm és Ugy kell kivalasztani, hogy a
tokmanynagysag nagyobb legyen, mint a kivant menetmélység.

A nyomasra torténd hosszkiegyenlitével ellatott tokmanyt elsésorban
nyomatékhatarolds gyorscseréld betéttel hasznaljak. A hosszkiegyenlitd
feladata az, hogy a keletkezett mozgasi eltéréseket a szerszam és az
el6told egység kozott felfogja. A hosszkiegyenlités akkor is szlkséges, ha
az el6tolas fordulatonként nagyobb mint a menetemelkedés.

Ez a tokmany vagy nyomas és huzasiranyu hosszkiegyenlitével vagy csak
nyomasra torténd hosszkiegyenlitével készul (rovid megjeldlés DZ illetve 2).

A huzasra torténd hosszkiegyenlités akkor szlkséges, ha:

- az orsoelétolas fordulatonként kisebb, mint a menetemelkedés

- az el6tolas rendszertelen (mint pl. a kézi el6tolasnal)

- a géporso esetleges tulfutasat a fordulat iranyvaltasi pontjaban ki kell
egyenliteni.

Nyoméponti mechanizmus

Ahhoz hogy az egyenletes mélységl menetet garantalni tudjuk, sziikséges,
hogy a menetfuréd a munkadarabbal torténé érintkezéskor azonnal fogasba
kezdjen. Itt garantalt egy olyan nyomdpont, hogy a menetfurd axialis
bekezd§ erejének hatasara ne lépjen azonnal mikoddésbe a
hosszkiegyenlits, és igy a kivant menetmélységben ne legyen hiba. Csak ha
az effektiven fellépd axidlis eré meghaladta a normalis forgacsolasi erét,
akkor szabad a hosszkiegyenlitési nyomoépont-mechanizmusnak
mikodésbe lépni és engedni a hosszkiegyenlitést.

Ez egy lagyan rugézé mechanizmus, ezaltal betdlti védi a szerszamot.

A menetfurd gyorscseréld betétek a 630-651. oldalon taldlhatok.
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Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
EMUGE Type SFM Morsekegelschaft DIN 228 B (ANSI B5.10) 1)

Zavitova pouzdra SFM - szybkowymienna oprawka do SFM tipusu menetfurd gyorsvaltd
s MORSE stopkou gwintowania z chwytem Morse'a befogd DIN 228 B morsekupos szarral
dle DIN 228 B (ANSI B5.10) 1) wg DIN 228 B (ANSI B5.10) 1) (ANSI B5.10) 1)

Einfache Ausflihrung, ohne L&ngenausgleich
Jednoducha konstrukce, bez délkové kompenzace EM
Proste wykonanie, bez kompensacji osiowej

Egyszerd kivitel, hosszkiegyenlités nélkul

@ D4
@D

/‘_/
\‘ﬁ

Bestellbeispiel: SFM 03 - MK 3 DIN 228 B Artikelnummer: FO103103

Priklad objednani: Objednaci ¢islo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
MK EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci Cislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos$¢ stozka Nr artykutu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
Morse'a MK zabieraka EM
Tipus Szarméret MK Azonosité szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltébetét Suly
meéret
tipussorozat EM
@D Q D1 L1 (kg)
1 F0100101 M1-M10 39 0,12 °
SN 00 2 F0100102 (0-1/4") 00 28 L8 40 02 .
1 F0101101 43 0,2 °
SFM 01 2 F0101102 il 01 32 19 a4 0.3 .
3 F0101103 44 0,5 °
2 F0103102 61 0,7 °
SFM 03 3 F0103103 '\?f}ﬁ_}'\/’é?)“ 03 50 31 61 0.8 o
4 F0103104 62 1,2 °
3 F0104103 90 1,8 °
SFM 04 4 F0104104 RS 04 72 48 91 211 .
5 F0104105 95 3,2 °

1) Auf Wunsch auch mit Anzugsgewinde nach DIN 228 A lieferbar
Na pozadani také se stopkou DIN 228 A
Na zyczenie dostarczane réwniez z chwytem wg DIN 228 A z gwintem dociggajacym
Kérésre DIN 228 A behuiizé csavarmenettel is szallithatd

580



Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
Type SFM g hillsenschatt DIN 6327 EMUGE

Zavitova pouzdra s valcovou trapézovou Szybkowymienne oprawki do gwintowania | Gyorscseréld menetfurd befogd hengeres
stopkou dle DIN 6327 z chwytem cylidrycznym z gwintem szarral DIN 6327 szerint
trapezowym wg DIN 6327

Einfache Ausflihrung, ohne L&ngenausgleich
Jednoducha konstrukce, bez délkové kompenzace EM
Proste wykonanie, bez kompensacji osiowej
Egyszerd kivitel, hosszkiegyenlités nélkul

— ‘f =
8 \ al o
S \ el @
S i
Lo L1
Bestellbeispiel: SFM 03 - Tr 28 x 2 DIN 6327 Artikelnummer: FO103216
Priklad objednant: Objednaci ¢islo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci Cislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos¢ stozka Nr artykufu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
zabieraka EM
Tipus Szarméret Azonosité szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltobetét Suly
meéret
tipussorozat EM
(0] Do @D (0] D+ L4 Lo (kg)
Tr16x 1,5 F0100213 M1-M10 45 73 0,22 °
SHMEY Tr 20 x 2 F0100214 (0-1/a") 00 23 Ue 45 e 0.32 .
Tr16x 1,5 F0101213 M3-M14 49 73 0,3 °
SFM 01 Tr20x 2 FO0101214 (0-9/16") 01 32 19 49 76 0,4 °
Tr28 x 2 F0101216 49 83 0,65 °
Tr20 x 2 F0103214 M4.5-M24 66 76 0,75 °
SFM 08 Tr28x2 F0103216 (1/;1.._7/8..) 03 50 31 66 83 1,0 °
Tr 36 x 2 F0103218 68 104 1,5 °
Tr28 x 2 F0104216 M14-M36 95 83 2,0 °
SFM 04 Tr36 x 2 F0104218 (6/6"-1 3/8") 04 72 48 97 104 2,5 °
Tr48x 2 F0104219 101 126 3,75 °
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Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
EMUGE Type SFM Stellhiilsenschaft ANSI B 5.11

Zavitova pouzdra s valcovou zavitovou Szybkowymienne oprawki do gwintowania | Gyorscserélé menetfird befogod
stopkou dle ANSI B 5.11 z chwytem cylidrycznym z gwintem hengeres szarral ANSI B 5.11 szerint
ustawczym wg ANSI B 5.11

Einfache Ausflihrung, ohne L&ngenausgleich
Jednoducha konstrukce, bez délkové kompenzace EM
Proste wykonanie, bez kompensacji osiowej

Egyszerd kivitel, hosszkiegyenlités nélkul

— ‘f -
8 \ sl o
S \ SIS
\
4
Lo L1
Bestellbeispiel: SFM 01 - 3/4" x 12 ANSI B5.11 Artikelnummer: F0101272
Priklad objednani: Objednaci ¢islo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci Cislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos$¢ stozka Nr artykutu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
zabieraka EM
Tipus Szarméret Azonosité szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltébetét Suly
meéret
tipussorozat EM
@Dg ACME @D ®D1 L4 Lo (kg)
5" x 16 F0100271 M1-M10 45,7 63,5 0,22 °
SN 00 " x 12 F0100272 (0-1/4") 00 23 Ue 472 | 619 | 032 .
5/8" x 16 F0101271 M3-M14 49,8 63,5 0,3 °
SFM 01 3/4" x 12 F0101272 (0-9/16") 01 32 19 51,3 61,9 0,4 .
116" x 12 F0101275 51,3 77,8 0,65 °
1 146" x 12 F0103275 M4,5-M24 68,3 77,8 1,0 °
SFM 03 13" x 12 F0103276 (1/a"-7/g") o & - 683 | 1032 | 15 .
138" x12 F0104276 M14-M36 97,3 103,2 2,5 °
SFM 04 17" x 12 F0104277 (/"1 3/g") 04 2 48 | 40211 | 1238 | 38 .
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Type SFM-NP

Zavitova pouzdra s valcovou trapézovou
stopkou dle DIN 6327

Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
Stellhtilsenschaft DIN 6327

Szybkowymienne oprawki do gwintowania
z chwytem cylidrycznym z gwintem
trapezowym wg DIN 6327

EMUGE

Gyorscserélé menetfurd befogd hengeres
szarral DIN 6327 szerint

Mit achsparalleler Pendelung
S axidlnim vyosenim - plovoucim ulozenim
Z osiowg wahliwoscig
Tengelyparhuzamos bedllassal

EM

N i
| .
8 i \ —1 4|0
S \ S
\
L 1
Lo L4
Bestellbeispiel: SFM 01-NP - Tr 20 x 2 DIN 6327 Artikelnummer: F2111214
Priklad objednani: Objednaci ¢islo:
Przykfad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosfté szam.:
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Pendelung | Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci Cislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Moznost Hmotnost
Typ Wielko$¢ stozka Nr artykutu Zakres gwintowania Wielko$é vyosent Cigzar
zabieraka EM Wahliwos¢
Tipus Szérméret Azonositd szam | VAgasi tartomany Gyorsvaltébetét Pendelezés Suly
meéret beallashoz
tipussorozat EM
(0] Do oD |@ D+ L4 Lo P (kg)
Tr16x 1,5 F2110213 M1-M10 73 0,26
SEMOO-NP 1 3120 x 2 F2110214 (0-1/4") 0 23 | 131 65| 76| OB 0.3
Tr16x 1,5 F2111213 M3-M14 73 0,38
SFM 01-NP Tr20x 2 F2111214 (0-9/16") 01 32 19 70 76 1,4 0,5
Tr28 x 2 F2111216 83 0,7
Tr20x 2 F2113214 M4.5-M24 96 76 1,2
SFM 03-NP Tr28 x 2 F2113216 (1/4’1.._7/8..) 03 50 | 31 96 83 2,5 1,4
Tr 36 x 2 F2113218 98 | 104 1,6

Weitere Schéfte und GroBen auf Anfrage

Dalsi upinaci stopky a rozméry na pozadani

Inne chwyty i wielko$ci na zapytanie
Tovabbi szarak és méretek kulon ajanlat szerint
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Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
EMUGE Type SFM-NP Stellhiilsenschaft ANSI B 5.11

Zavitova pouzdra s valcovou zavitovou Szybkowymienne oprawki do gwintowania | Gyorscserélé menetfird befogod
stopkou dle ANSI B 5.11 z chwytem cylidrycznym z gwintem hengeres szarral ANSI B 5.11 szerint
ustawczym wg ANSI B 5.11

Mit achsparalleler Pendelung
S axidlnim vyosenim - plovoucim ulozenim EM
Z osiowg wahliwoscig

Tengelyparhuzamos bedllassal

. L
| .
& \ - ' 5 o
Q \ IS
\
L 1
Lo L1
Bestellbeispiel: SFM 00-NP - 3/4" x 12 ANSI B5.11 Artikelnummer: F2110M34
Priklad objednant: Objednaci ¢islo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Pendelung | Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci Cislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Moznost Hmotnost
Typ Wielko$¢ stozka Nr artykutu Zakres gwintowania Wielko$é vyoseni Cigzar
zabieraka EM Wahliwos¢
Tipus Szérméret Azonositd szam | Vagasi tartoméany Gyorsvaltébetét Pendelezés Suly
meéret beallashoz
tipussorozat EM
@Dg ACME @D @D-] L4 Lo P (kg)
5" x 16 F2110M33 M1-M10 63,5 0,27 °
SFM 00-NP ' x12 | F2110M34 (0-1/4") o 28 | 131 65 | g1g) OB 0.3 .
3/4" x 12 F2111M34 M3-M14 61,9 0,4 °
SFMOT-NP 1 4 1/e x 12 | F2111M37 (0-9/16") 0t 82 1 19| 70 | 2779 14 07 .
1 146" x 12 F2113M37 M4,5-M24 77,8 1,5 °
SEMOSNP | 49 12 | F2113M39 (1/"-7/g’) 03 80 | 81 1 95 \iogp 25 17 .

Weitere Schafte und GroBen auf Anfrage
Dalsi upinaci stopky a rozméry na pozadani

Inne chwyty i wielko$ci na zapytanie

Tovébbi szérak és méretek kilon ajanlat szerint
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Type SFM-L

Zavitova pouzdra s MORSE stopkou dle
DIN 228 B (ANSI B5.10) 1)

Szybkowymienne oprawki do gwintowania
ze stozkiem Morse'a wg DIN 228 B

(ANSI B5.10) 1)

Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
Morsekegelschaft DIN 228 B (ANSI B5.10) 1)

EMUGE

Gyorscserélé menetfurd befogd morse-

kupos szarral DIN 228 B (ANSI B5.10)

szerint 1)

Mit Langenausgleich auf Druck
S délkovou kompenzaci v tlaku
Z kompensacjg osiowa na sciskanie
Nyomasra hosszkiegyenlitéssel

L&ngenausgleich

Délkova kompenzace/Kompensacja osiowa/Hosszkiegyenités

Druck C
Tlak w
Sciskanie
Nyomas

/‘_/
\‘ﬁ

| ——

L4

@ Dy
oD

Bestellbeispiel: SFM 01-L30 - MK 2 DIN 228 B
Priklad objednani:

Artikelnummer: F0131102.7
Objednaci Cislo:

Przykitad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
MK EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci Cislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos¢ stozka Nr artykufu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
Morse'a MK zabieraka EM
Tipus Szarméret MK Azonosité szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltobetét Suly
méret
tipussorozat EM
@D @D+ L4 C (kg)
1 F0120101.7 100 0,23 °
SFM00-L20 2 F0120102.7 VI . ”s o |10 201 028 .
1 F0130101.7 (0-1/4) 120 0,33 .
A 0L 2 F0130102.7 121 20 0,38 5
1 F0121101.7 112 0,5 °
SFM 01-L20 2 F0121102.7 113 20 0,55 °
3 F0121103.7 113 0,75 °
1 FO0131101.7 M3-M14 132 0,55 °
SFM 01-L30 2 F0131102.7 (0-9/16") 01 32 19 133 30 0,6 °
3 F0131103.7 133 0,8 °
1 F0141101.7 152 0,6 °
SFM 01-L40 2 F0141102.7 153 40 0,65 °
3 F0141103.7 153 0,9 °
2 F0123102.7 157 1,6 °
SFM 03-L30 3 F0123103.7 157 30 1,7 .
4 F0123104.7 _ 158 2,0
Mty 03 50 31 i
p) F0133102.7 (va*-77e") 177 1,7 .
SFM 03-L40 3 F0133103.7 177 40 1,8 .
4 F0133104.7 178 2,1 °
3 F0124103.7 203 4,2 °
SFM 04-L30 4 F0124104.7 204 30 4,7 °
5 F0124105.7 _ 205 5,8
AR 04 72 48 *
3 F0134103.7 (5/6"-1 /") 203 4,6 .
SFM 04-L40 4 F0134104.7 224 40 5,0 °
5 F0134105.7 225 6,1 °

1) Auf Wunsch auch mit Anzugsgewinde nach DIN 228 A lieferbar

Na pozadani také se stopkou DIN 228 A

Na zyczenie dostarczane réwniez z chwytem wg DIN 228 A z gwintem dociggajacym
Kérésre DIN 228 A behuiizé csavarmenettel is szallithatd
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Eh n Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
UGE Type SFM-L Stellhiilsenschaft DIN 6327

Zavitova pouzdra s valcovou trapézovou Szybkowymienne oprawki do gwintowania | Gyorscserélé menetflrd befogd hengeres
stopkou dle DIN 6327 z chwytem cylidrycznym z gwintem szarral DIN 6327 szerint
trapezowym wg DIN 6327

Mit Langenausgleich auf Druck
S délkovou kompenzaci v tlaku EM
VA kompensaqa osiowg n,alsaskanle Langenausgleich
Nyomasra hosszklegyenlltessel Délkova kompenzace/Kompensacja osiowa/Hosszkiegyenités C
Druck C %
Tlak -]
Sciskanie
Nyomés F

|
il

@ Dy
oD

Lo Lq

Bestellbeispiel: SFM 00-L20 - Tr 20 x 2 DIN 6327  Artikelnummer: F0120214.7

Priklad objednant: Objednaci ¢islo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonositd szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci ¢islo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos$¢ stozka Nr artykutu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
zabieraka EM
Tipus Szarméret Azonositd szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltobetét Suly
méret
tipussorozat EM
@D, ACME @D @D+ L4 Lo C (kg)
Tr16x 1,5 F0120213.7 73 0,35 °
SEMO0-L20 | 50 x 2 F0120214.7 VIV " s | 13 161 76 | 29 | ous .
Tr16x 1,5 F0130213.7 (0-1/4) 73 0,45 .
SFM00-L30 | 159 2 F0130214.7 126 | 76 | 30 | 055 5
Tr16x 1,5 F0121213.7 73 0,6 °
SFM 01-L20 Tr20x2 F0121214.7 118 76 20 0,7 °
Tr28 x 2 F0121216.7 83 0,95 °
Tr16x 1,5 F0131213.7 M3-M14 73 0,65 °
SFM 01-L30 Tr20x2 F0131214.7 (0-9/16") 01 32 19 138 76 30 0,75 °
Tr28x2 F0131216.7 83 1,0 °
Tr16x 1,5 F0141213.7 73 0,7 °
SFM 01-L40 Tr20x2 F0141214.7 158 76 40 0,8 °
Tr28x2 F0141216.7 83 1,1 °
Tr20 x 2 F0123214.7 162 76 1,7 °
SFM 08-L.30 Tr28x2 F0123216.7 162 83 30 2,0 °
Tr 36 x 2 F0123218.7 _ 164 104 2,5
Mty 03 50 | 3 °
Tr 20 x 2 F0133214.7 (1Va"-7/8") 182 | 76 1,9 .
SFM 08-L40 Tr28x2 F0133216.7 182 83 40 2,1 °
Tr36x2 F0133218.7 184 104 2,6 °
Tr28x2 F0124216.7 208 83 4,6 °
SFM 04-L.30 Tr36 x 2 F0124218.7 210 104 30 5,2 °
Tr48x2 F0124219.7 _ 214 126 6,6
AR 04 72 | 48 °
Tr28x2 F0134216.7 (5/6"-1 3/8") 228 | 83 4,9 .
SFM 04-L40 Tr36 x 2 F0134218.7 230 104 40 5,5 °
Tr48x2 F0134219.7 234 126 6,9 °
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Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
Type SFM-L g hiisenschaft ANSI B 5.11

Zavitova pouzdra s valcovou zavitovou
stopkou dle ANSI B 5.11

EMUGE

Gyorscserélé menetfurd befogd hengeres
szarral ANSI B 5.11 szerint

Szybkowymienne oprawki do gwintowania
z chwytem cylidrycznym z gwintem
ustawczym wg ANSI B 5.11

Mit Langenausgleich auf Druck
S délkovou kompenzaci v tlaku
Z kompensacjg osiowa na sciskanie
Nyomasra hosszkiegyenlitéssel

L&ngenausgleich
Délkova kompenzace/Kompensacja osiowa/Hosszkiegyenités

Druck C
Tlak -~
Sciskanie
Nyomas F
T \ =
o a \ Y =)
Q \ Ql @
\
e U
Lo L1
Bestellbeispiel: SFM 01-L30 - 3/4" x 12 ANSI B5.11 Artikelnummer: F0131272.7
Priklad objednani: Objednaci Cislo:
Przyktad zamoéwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta:: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky Objednaci ¢islo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos¢ stozka Nr artykufu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
zabieraka EM
Tipus Szarméret Azonosité szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltobetét Suly
méret
tipussorozat EM
@Dg ACME @D ®D1 L1 L2 C (kg)
58" x 16 F0120271.7 63,5 0,35 °
SFMOO-L20 | gy 12 | Fo120272.7 . . s | 13 106 | 619 20 | o045 .
58'x16 | F0130271.7 (0-v/4) 63,5 0,45 .
HRi LL-LEC Y4 x12 | FO130272.7 126 | 519 30 | o055 5
58" x 16 F0131271.7 63,5 0,65 °
SFM 01-L30 3/4" x 12 F0131272.7 138 61,9 | 30 0,75 °
1146" x 12 F0131275.7 _ 77,8 1,0 °
: ey o1 32 | 19
5/8" x 16 F0141271.7 63,5 0,7 °
SFM 01-L40 34" x 12 F0141272.7 158 61,9 | 40 0,8 °
116" x 12 F0141275.7 77,8 1,1 °
3/4" x 12 F0123272.7 162 61,9 1,7 °
SFM 083-L.30 1 146" x 12 F0123275.7 162 77,8 | 30 2,0 °
138" x12 F0123276.7 M4 5-M24 i 5 & 164 | 108,2 2,5 °
34" x12 | F0133272.7 (1Va"-7/8") 182 | 61,9 1,9 .
SFM 08-L40 1 146" x 12 F0133275.7 182 77,8 | 40 2,1 °
138" x12 F0133276.7 184 | 1083,2 2,6 °
116" x 12 F0124275.7 208 77,8 4,6 °
SFM 04-L.30 138" x12 F0124276.7 210 [103,2| 30 5,2 °
17/8"x12 F0124277.7 _ 214 | 123,8 6,6 °
Mo o4 2 | 4
1146" x 12 F0134275.7 228 77,8 4,9 °
SFM 04-L40 13/8"x12 F0134276.7 230 [103,2| 40 5,5 °
178" x12 F0134277.7 234 | 123,8 6, °
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Eh n Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
UGE Type SFM-L-DZ Morsekegelschaft DIN 228 B (ANSI B5.10) 1)

Zavitova pouzdra s MORSE stopkou Szybkowymienne oprawki do gwintowania | Gyorscserélé menetfurd befogd morse-
dle DIN 228 B (ANSI B5.10) 1) ze stozkiem Morse'a wg DIN 228 B kupos szarral DIN 228 B (ANSI B5.10)
(ANSI B5.10) 1) szerint 1)
Mit Langenausgleich auf Druck und Zug
S délkovou kompenzaci v tlaku i tahu EM
Z kompensacja osiowg na Sciskanie i rozcigganie Langenausgleich
Hosszkiegyenlitéssel hizasra és nyomasra Délkova kompenzace/Kompensacja osiowa/Hosszkiegyenités o)
Druck C T Zug %
Tlak —— Tah T
Sciskanie Rozcigganie
Nyomas Huzas F
|
\
| \ Al o
\ o ®
\L

L1

Bestellbeispiel: SFM 03-L30-DZ - MK 3 DIN 228 B Artikelnummer: F0183103.7

Priklad objednani: Objednaci ¢islo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
MK EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky | Objednaci Eislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos¢ stozka Nr artykutu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
Morse'a MK zabieraka EM
Tipus Szarméret MK | Azonosité szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltobetét Suly
méret
tipussorozat EM
@D @D1 L4 C T (kg)
1 F0180101.7 90 0,23 °
SFM00-L20-Dz 2 F0180102.7 Ty o v | 15 |9 10110 1 o2 .
1 F0190101.7 (0-1/4) 105 0,33 .
SR 0EHLE0 B 2 F0190102.7 106 | | | o038 5
1 F0181101.7 102 0,5 °
SFM 01-L.20-DZ 2 F0181102.7 103 10 10 0,55 °
3 F0181103.7 103 0,75 °
1 F0191101.7 M3-M14 117 0,55 °
SFM 01-L.30-DZ 2 F0191102.7 (0-9/16") 01 32 19 118 15 15 0,6 °
3 F0191103.7 118 0,8 °
1 F0201101.7 132 0,6 °
SFM 01-L40-DZ 2 F0201102.7 133 20 20 0,65 °
3 F0201103.7 133 0,9 °
2 F0183102.7 142 1,6 °
SFM 08-L.30-DZ 3 F0183103.7 142 15 15 1,7 °
4 F0183104.7 _ 143 2,0
Mty 03 5 | 31 °
2 F0193102.7 (Va"-77e") 157 1,7 .
SFM 08-L40-DZ 3 F0193103.7 157 20 20 1,8 °
4 F0193104.7 158 2,1 °
3 F0184103.7 188 4,2 °
SFM 04-L.30-DZ 4 F0184104.7 189 15 15 4,7 °
5 F0184105.7 _ 190 5,8
AR 04 72 | 48 °
3 F0194103.7 (5/6"-1 3/8) 203 4,6 .
SFM 04-L40-DZ 4 F0194104.7 204 20 20 5,0 °
5 F0194105.7 205 6,1 °

1) Auf Wunsch auch mit Anzugsgewinde nach DIN 228 A lieferbar
Na pozadani také se stopkou DIN 228 A
Na zyczenie dostarczane réwniez z chwytem wg DIN 228 A z gwintem dociggajacym
Kérésre DIN 228 A behuizé csavarmenettel is szallithatd

588



Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
Type SFM-L-DZ g\ vicenschaft DIN 6327 EMUGE

Zavitova pouzdra s valcovou trapézovou Szybkowymienne oprawki do gwintowania | Gyorscseréld menetfurd befogd hengeres
stopkou dle DIN 6327 z chwytem cylidrycznym z gwintem szarral DIN 6327 szerint
trapezowym wg DIN 6327

Mit L&ngenausgleich auf Druck und Zug
S délkovou kompenzaci v tlaku i tahu EM
Z kompensacja osiowg na Sciskanie i rozcigganie Langenausgleich
Hosszkiegyenlitéssel hizasra és nyomasra Délkova kompenzace/Kompensacja osiowa/Hosszkiegyenités o)
Druck C T Zug %
Tlak —— Tah T
Sciskanie Rozciaganie
Nyomas Huzas F
\
8 ] ] \ al o
Q \ Q| @
\
e U
Lo Lq
Bestellbeispiel: SFM 01-L30-DZ - Tr 28 x 2 DIN 6327 Artikelnummer: F0191216.7
Priklad objednant: Objednaci Cislo:
Przykfad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonositd szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky | Objednaci Eislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos$¢ stozka Nr artykufu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
zabieraka EM
Tipus Szarméret Azonosité szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltobetét Suly
méret
tipussorozat EM
Do @D | 9D4 L4 Lo C T (kg)
Tr16x 1,5 F0180213.7 96 73 0,35 °
SFMO0-L20-DZ| 120 x 2™ | Fo180214.7 VALY " oy | 15 | 98] 76 10110 ous .
Tr16x 1,5 | F0190213.7 (0-v4) 11| 73 0,45 .
SFM00-L30-DZ| 1,004 2™ | F0190214.7 11| 76| | | os5 5
Tr16x 1,5 F0181213.7 108 73 0,6 °
SFM 01-L.20-DZ | Tr20x 2 F0181214.7 108 76 1 10 10 0,7 °
Tr28 x 2 F0181216.7 108 83 0,95 °
Tr16x 1,5 F0191213.7 M3-M14 123 73 0,65 °
SFM 01-L.30-DZ | Tr20x 2 F0191214.7 (0-9/16") 01 32 19 | 123 76| 15 15 0,75 °
Tr28x2 F0191216.7 123 83 1,0 °
Tr16x 1,5 F0201213.7 138 73 0,7 °
SFM 01-L40-DZ| Tr20x 2 F0201214.7 138 76 | 20 20 0,8 °
Tr28x2 F0201216.7 138 83 1,1 °
Tr20x 2 F0183214.7 147 76 1,7 °
SFM 03-L30-DZ | Tr28 x 2 F0183216.7 147 83 | 15 15 2,0 °
Tr 36 x 2 F0183218.7 M4 5-M24 o 5 - 149 | 104 2,5 °
Tr 20 x 2 F0193214.7 (VVa'-7/8") 162 | 76 1,9 .
SFM 083-L40-DZ | Tr28x 2 F0193216.7 162 83 | 20 20 2,1 °
Tr 36 x 2 F0193218.7 164 | 104 2,6 °
Tr28x2 F0184216.7 193 83 4,6 °
SFM 04-L30-DZ | Tr36x2 F0184218.7 195 | 104 | 15 15 5,2 °
Tr48x2 F0184219.7 _ 199 | 126 6,6
AR 04 72 | 48 *
Tr28 x2 F0194216.7 (5/6"-1 3/8") 208 | 83 4,9 .
SFM 04-L40-DZ| Tr36x2 F0194218.7 210 | 104 | 20 20 5,5 °
Tr48x2 F0194219.7 214 | 126 6,9 °
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Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
Stellhiilsenschaft ANSI B 5.11
Szybkowymienne oprawki do gwintowania
z chwytem cylidrycznym z gwintem
ustawczym wg ANSI B 5.11

EMUGE Type SFM-L-DZ

Zavitova pouzdra s valcovou zavitovou
stopkou dle ANSI B 5.11

Gyorscserélé menetfurd befogd hengeres
szarral ANSI B 5.11 szerint

Mit Langenausgleich auf Druck und Zug
S délkovou kompenzaci v tlaku i tahu
Z kompensacja osiowg na $ciskanie i rozcigganie

L&ngenausgleich

Hosszkiegyenlitéssel hizasra és nyomasra Délkova kompenzace/Kompensacja osiowa/Hosszkiegyenités

Druck C T Zug
Tlak +—— Tah
Sciskanie Rozcigganie
Nyomas Huzas F
T \ =
8 ] \ al o
e \ Ql @
\
e U
Lo Lq
Bestellbeispiel: SFM 01-L30-DZ - 3/4" x 12 ANSI B5.11 Artikelnummer: F0191272.7
Priklad objednani: Objednaci ¢islo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Artikelnummer | Schneidbereich | Schnellwechsel- Gewicht
EinsatzgréBe
Typenreihe EM
Typ Velikost stopky | Objednaci Eislo: Zavitovy rozsah | Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos¢ stozka Nr artykutu Zakres gwintowania Wielkosé Cigzar
zabieraka EM
Tipus Szarméret Azonositd szam | Vagasi tartomany Gyorsvaltobetét Suly
méret
tipussorozat EM
@Dg ACME @D @D-] L4 Lo C T (kg)
5/8" x 16 F0180271.7 96 | 63,5 0,35 °
SFMO0-L20-DZ| g0 % 12 | Fo180272:7 Ty o o | 15 | %6610 101101 045 .
56" x 16 | F0190271.7 (0-1/x) 111 | 63,5 0,45 .
SPMOO-L30-DZ| g0 % 12 | FO190272.7 11| 619 ° | 1] 055 .
5/8" x 16 F0181271.7 108 | 63,5 0,65 °
SFM 01-L.20-DZ 3/4" x 12 F0181272.7 108 | 61,9| 10 10 0,75 °
1 176" x 12 F0181275.7 M3-M14 o1 - 19 108 | 77,8 1,0 °
5" x 16 | F0191271.7 (0-9%16") 123 | 63,5 0,7 .
SFM 01-L.30-DZ 3/4" x 12 F0191272.7 123 | 61,9] 15 15 0,8 °
1 176" x 12 F0191275.7 123 | 77,8 1,1 °
3/4" x 12 F0183272.7 147 | 61,9 1,7 °
SFM 03-L30-DZ | 1 16" x 12 F0183275.7 147 | 77,8] 15 15 2,0 °
138" x12 F0183276.7 M4 5-M24 a5 - - 149 |108,2 2,5 °
3" x 12 | F0193272.7 (1Va"-7/8") 162 | 61,9 1,9 .
SFM 08-L40-DZ| 1 146" x 12 F0193275.7 162 | 77,8| 20 20 2,1 °
138" x12 F0193276.7 164 [103,2 2,6 °
1176" x 12 F0184275.7 193 | 77,8 4,6 °
SFM 04-L.30-DZ 138" x 12 F0184276.7 195 |103,2| 15 15 5,2 °
17/"x12 F0184277.7 _ 199 |123,8 6,6
AR 04 72 | 48 °
1146 x 12 | F0194275.7 (5/6"-1 3/8") 208 | 77,8 4,9 .
SFM 04-L40-DZ 138" x 12 F0194276.7 210 |{103,2| 20 20 5,5 °
17/"x12 F0194277.7 214 1123,8 6,9 °
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Type SFM-L-IR EMUGE

Typ SFM-L-IR Typ SFM-L-IR Tipus SFM-L-IR
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EMULGE Beschreibung Infrarot-Uberwachungssystem (IR)

-

EMUGE Infrarot-Uberwachungssysteme werden in erster Linie beim Gewindeschneiden eingesetzt. Bei diesem Anwendungsbereich besteht das
System aus den Komponenten Gewindeschneid-Schnellwechselfutter, Infrarotsender, Empfangsteil und Steuergeréat. IR-Systeme werden
vorzugsweise auf TransferstraBen, Sondermaschinen und CNC-Maschinen eingesetzt. lhr Vorteil gegeniliber Gewindeschneidfuttern besteht darin,
dass die einzuhaltenden Gewindetiefen und der WerkzeugverschleiB elektronisch tiberwacht werden kénnen. Das System hilft somit, kostspielige
Nacharbeiten und zeitintensive Kontrollen zu ersparen. AuBerdem wird die Ausschussquote bei maschinellen Gewindeschneidvorgéngen auf ein
Minimum reduziert.

Ergebnis: Die Produktivitat lasst sich durch IR-Uberwachungssysteme wesentlich steigern.

Gewindeschneidfutter SFM-L
Die Gewindeschneidfutter mit IR-Signaleinrichtung sind eine Weiterentwicklung des bewahrten EMUGE-Schnellwechselfutters SFM-L.
Diese Futter sind mit folgenden Spezifikationen ausgestattet:
- Langenausgleich in Druckrichtung
- Druckpunktmechanismus
- Batteriekontrolle durch 2 LED, die nach Zusammendriicken des Lédngenausgleiches
in Druckrichtung den Batteriezustand anzeigen:
Griine LED = Batterie voll
Rote LED = Batterie teilentladen, Batterieaustausch muss vorgenommen werden.

Funktionsweise

Wird durch einen Fehler beim Gewindeschneid- bzw. Bohrvorgang der Langenausgleich des Futters zusammengeschoben, so wird nach

ca. 1 mm Verfahrweg vom IR-Futter ein Infrarotsignal als Fehlermeldung ausgesandt. Dieser Schaltpunkt ist auf Wunsch veranderbar.

Im Wirkbereich wird das Signal vom IR-Empfanger erkannt, als Fehlermeldung an die Steuereinheit weitergeleitet und von dieser optisch
angezeigt. Besonders auf Mehrspindelmaschinen, an denen haufig mehrere IR-Futter mit gleicher Frequenz zum Einsatz kommen, haben sich
unsere Markierungsringe bewéhrt. Sie veréandern ihre Position, sobald ein Fehler am betreffenden Gewindeschneidfutter auftritt und erleichtern
dadurch ganz erheblich das optische Auffinden der Fehlerquelle. Diese Markierungsringe missen nach Behebung der Stérung wieder manuell in
ihre Ausgangsposition gebracht werden. Die Stérungsanzeige im Steuergerét kann entweder von Hand oder automatisch, im Zusammenhang mit
Maschinensteuerung und externer Storungsquittierung, geldscht werden. Das Gewindeschneidfutter ist danach sofort wieder funktionsbereit.
An dem integrierten Relaisausgang kdnnen zudem beliebige Signalgerate (optisch, akustisch) geschaltet werden.

Bei unglinstigen Empfangsverhéltnissen (z. B. in Mehrspindelmaschinen) kann es erforderlich werden, mehrere Empfangsteile einzusetzen.

Beschreibung Empfangsteil

Das spritzwassergeschitzte Empfangsteil ist in 1- oder 2-Kanal-Version lieferbar und wird Uber eine Steckverbindung an das entsprechende
Steuergerat angeschlossen. Am Empfangsteil angebrachte LED zeigen die Betriebsbereitschaft bzw. eine Stérung an. Ein bis maximal 10 m
langes Anschlusskabel ermdglicht es, das Empfangsteil im Wirkbereich der IR-Leuchtdioden des Gewindeschneidfutters optimal zu platzieren -
weitgehend unabhangig vom Standort des Steuergerates.

Hinweis: Kabel bitte extra bestellen.

Technische Daten
Anzahl der Kanéle: maximal 2
Signalgeber -
Stromversorgung: 6V Lithium Batterie (Best.-Nr. QA023003.0010)
Batterielebensdauer: je nach Einschalthaufigkeit (bis 2 Jahre)
Steuergerat: Stromversorgung: 230V 50/60Hz
Leistungsaufnahme: 10W
Relaisausgang: max. 230V 1A
(1 x Offner, 1 x SchlieBer)
Externe Stérungsquittierung: 24V

Das EMUGE-Uberwachungssystem Typ IR ist unter der FTZ-Nr. G 400/287 U/W genehmigt.
Schnellwechseleinsitze

Das Infrarot-Gewindeschneidfutter ist nur in Verbindung mit einem EMUGE-Schnellwechseleinsatz der Typen EM-U oder EM-UL
voll funktionsfahig (passende Schnellwechseleinsatze siehe Seite 639 - 647).

Hinweis: Méchten Sie mehr tiber das Infrarot-Uberwachungssystem erfahren, wenden Sie sich bitte an lhren EMUGE-Ansprechpartner.
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Popis Infraderveného kontrolniho systému (IR) EMUGE

Infracerveny kontrolni systém (IR) firmy EMUGE se pouZiva pfi zavitovani vnitfnich zavitd. Pri rozsahu tohoto pouziti obsahuje systém nasledujici
komponenty: rychlovyménnou viozku, infracerveny vysilag,pfijimac a kontrolni jednotku. IR systémy jsou nejvice prizplsobeny pro pouZziti na transferovych
vyrobnich linkéach, speciélnich strojich a CNC strojich. Vyhodou ve vztahu ke konvenénim zavitovym pouzdréim je moznost kontroly zavitovanych hloubek
stejné jako opotrebeni nastroje.

Systém pomaha zabranit nakladnym opravam a ¢asové naro¢nym kontrolam. Kromé toho je také redukovan na minimum pocet zmetkd.

Zaveér: Pri pouziti IR infracerveného kontrolniho systému je vyrazny nardist produktivity.

Zavitové pouzdro SFM-L
Zavitova pouzdra s IR signalnim systémem jsou déle rozvijena osvédcena EMUGE rychlovyménna pouzdra SFM-L.
Tato pouzdra se vyznaluiji nasledujicimi viastnostmi:
- délkovou kompenzaci v tlaku
- mechanismem tlakového bodu
- ovladanim bateriové 2 LED, které signalizuiji nabiti baterie po zatizeni délkového vyrovnant:
zelené LED — nabiti baterie je v poradku.
Cervené LED — baterie ma nizkou kapacitu, je tfeba ji vymeénit.

Navod na pouziti:

Pokud je délkoveé vyrovnani zavitového pouzdra stlaceno poruchou béhem zavitovani, je infracerveny kontrolni signal poslan IR pouzdrem po pfiblizné 1 mm
posuvu. IR pfijimac rozpozna signal v jeho pracovni oblasti a pfenese jej jako chybny signal do kontrolni jednotky, kde je tento signal vyhodnocen opticky.
Obzvlasteé na vicevietenovych strojich, kde jsou Casto uzivana IR pouzdra se stejnou frekvenci ve stejném Case, nase znadici krouzky ukazuiji na kterém
vieteni doslo k chybé. Tento znadici krouzek zméni svoji polohu jakmile se na daném pouzdre projevi chyba posuvu vietene a umozni tedy snadnéji
identifikovat zdroj chyby. Po odstranéni chyby musi byt krouzky ruéné vraceny zpét do jejich poatecni pozice. Chybovy signal v kontrolni jednotce miize
byt prepnut ruéné nebo automaticky ve spojeni s fizenim stroje. Ihned po vypnuti mdze zavitové pouzdro opét zadit pracovat.

Jakeékoliv signalni zafizeni ( optické, akustické ) mohou byt vypnuty na vystupu integrovanym relé.

V pripadé nepfiznivych prijmovych podminek ( napf. vice vietenové stroje) mdze byt potrebné pouzit nékolik prijimacich jednotek.

V pfipadg, ze jsou pouzity maximalné tfi prijmoveé jednotky mohou byt spojeny do jednoho kontrolniho zafizen.

Popis pfijimace

Vodotésny prijimac¢ mdze byt nahrazen v 1 nebo 2 kanélové verzi ve shodé s kontrolni jednotkou kolikovym spojenim.

LED je namontovan na pohotovostni prijimac signalu pro praci neboli funkeni poruchu. Kabel o maximalni délce 10 m dovoluje, aby byl pfijimac optimalné
umistén v pracovni oblasti diodového svételného vyzarovani zavitového pouzdra, nezavisle na pozici kontrolniho zafizeni.

Poznamka: Kabel prosime objednat oddélené.

Technicka data
podet kanall: max. 2
privod energie
prenasec signalu: BV lithiova baterie (obj.Cislo QA 023003.0010)
zivotnost baterie:  zavisi na provoznim ¢ase pouzivani (do 2 let)
kontrolni zafizeni:  pfivod energie: 230V 50/60 Hz

spotfeba energie: 10W

vystupni relé: 230V max. 1A

(1x rozpojeni, 1x spojeni)

Signaini systém IR firmy EMUGE je schvalen v Némecku pod FTZ &islo G400/287/U/W.

Poznamka: V pfipadé, ze mate zdjem o vice informaci o infraCerveném kontrolnim systému, prosime Vas, abyste kontaktovali firmu autorizovaného
zastupce fy. EMUGE.
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EMULGE Opis systemu kontroli pracy narzedzia
(na podczerwien — IR)

-

System kontroli pracy narzedzia firmy EMUGE pracujacy na podczerwien (IR) stosowany jest przede wszystkim przy nacinaniu gwintéw. W tym
zastosowaniu system sktada sie z nastepujacych komponentéw: szybkowymienna oprawka do gwintowania, nadajnik podczerwieni, odbiornik i
urzgdzenie sterujace.

IR-Systemy stosowane sg gtéwnie na liniach produkcyjnych, maszynach zadaniowych i maszynach sterowanych CNC. Zaleta tego systemu w poréwnaniu
do oprawek do gwintowania jest mozliwos¢ statej kontroli glebokosci nacinanego gwintu oraz stopnia zuzycia narzedzia. Tym samym system ten pomaga
zaoszczedzi¢ kosztownych prac naprawczych oraz czasochfonnych czynnosci kontrolnych. Poza tym do minimum zredukowana zostaje wartosc
powstatych podczas obrobki brakdw.

Wynik: Znaczny wzrost optacalnosci produkciji dzieki zastosowaniu systemu-IR.

Oprawka do gwintowania SFM-L
Oprawki do gwintowania z nadajnikiem IR sg dalszym rozwinieciem sprawdzonych oprawek szybkowymiennych typu SFM-L firmy EMUGE.
Oprawki te posiadajg nastepujace wtasciwosci:
- Kompensacje osiowa na sciskanie
- Mechanizm punktu nacisku
- Kontrole baterii za pomocg 2 LED, ktdre po scisnieciu oprawki pokazujg poziom baterii:
LED zielona = bateria petna
LED czerwona = bateria czgsciowo roztadowana, nalezy dokonac jej wymiany.

Opis pracy

Jesli podczas gwintowania wzgl. wiercenia nastgpi scisniecie oprawki (o ok. 1 mm) oprawka-IR wysle sygnat w podczerwieni jako meldunek o bfedzie. Ten
punkt zatgczenia mozna ustawi¢ zgodnie z zyczeniem uzytkownika. Sygnat ten rozpoznawany jest przez odbiornik IR, nastepnie przekazywany jako
meldunek o btedzie do urzadzenia sterujgcego a z niego pokazywany jako sygnat optyczny. W szczegdlnosci na maszynach wielowrzecionowych, na
ktérych jednoczesnie stosowanych jest wiecej oprawek IR z jednakowg czestotliwoscia, sprawdzity sie nasze pierscienie znakujace. Zmieniajg one swojg
pozycje natychmiast po wystgpieniu bfedu na danej oprawce i utatwiajg tym samym wzrokowe odnalezienie zrodfa bfedu. Po usunigciu przyczyny zakiocen
pierscien znakujgcy musi zostac recznie ustawiony w jego pozycji wyjsciowej. Wskazanie zakidcen na urzgdzeniu sterujgcym moze zostac skasowane albo
recznie albo tez automatycznie we wspotpracy ze sterowaniem maszyny. Natychmiast po tym oprawka do gwintowania jest gotowa ponownie do pracy.
Na zintegrowanym wyjsciu z ukfadu mogg zostac¢ zatgczone dowolne urzgdzenia sygnalizacyjne (optyczne, akustyczne).

Przy niekorzystnych warunkach pracy odbiornika (np. w maszynach wielowrzecionowych) wymaganym moze byc¢ zastosowanie kilku odbiornikow.

Opis odbiornika

Wodoodporny odbiornik dostarczany jest w wersiji 1- lub 2-kanafowej i tagczony jest za pomocg odpowiedniego kabla z urzgdzeniem sterujgcym.
Zainstalowane na odbiorniku diody LED wskazujg gotowos¢ do pracy wzgl. wystgpienie zakidcenia. Kabel przytaczeniowy o max. diugosci 10 m umozliwia
optymalne ulokowanie odbiornika w obszarze dziafania promieni IR oprawki do gwintowania — niezaleznie od umiejscowienia urzgdzenia sterujgcego.

Wskazowka: Kabel nalezy zamawiac oddzielnie.

Dane techniczne

Liczba kanatow: max. 2

Nadajnik —

Zasilanie: BV baterie litowe (nr zamoéwieniowy QA023003.0010)
Czas pracy baterii: w zaleznosci od czestotliwosci zatgczen (do 2 lat)
Urzadzenie sterujace: zasilanie: 230V 50/60 Hz

pobdr mocy: 10W

sygnat wyjéciowy: max. 230V 1A
(1 x zatgczenie, 1 x przerwa)
zewnetrzny sygnat anulujacy: 24V

System kontroli pracy narzedzia typ IR firmy EMUGE zostat dopuszczony pod numerem FTZ-Nr G 400/287 U/W.

Zabieraki szybkowymienne

Opisywany system dziata w pefni sprawnie jedynie w pofaczeniu z zabierakami szybkowymiennymi EMUGE typu EM-U lub EM-UL (odpowiednie zabieraki
patrz strony 639 — 647).

Wskazoéwka: w przypadku zainteresowania naszym systemem prosimy o kontakt z naszymi specjalistami.
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Infravords feligyeleti rendszer leirasa EMUGE

o

Az EMUGE infravords (IR) felligyeleti rendszerét els6sorban menetvagasnal hasznaljuk. Ezen alkalmazasi terlileten a rendszer egy menetvagd-gyorscseréld
betétbdl, infravords adobdl, vevEbdl és szabalyozd berendezésbdl all. Az IR rendszert elsGsorban automata sorokon, kilénleges berendezéseken ill.
CNC-berendezéseken alkalmazzak. Elénye az egyszer( menetfurd befogdkkal szemben az, hogy a tartani kivant menetmélységet és a szerszam kopasat
elektronikus Uton ellendrzi. igy segit a rendszer a kdltséges utémunkét és az idSigényes ellenérzést megsporolni. Ezenkiviil a gépi menetkészités
folyamatanal el6forduld selejt mennyiséget minimalisra csokkenti.

Eredmény: a termelékenység az IR-felligyeleti rendszer altal jelent6sen ndvekszik.

SFM-L menetfurébetét
Az IR-jelz6berendezéssel ellatott menetfurd betétek a mar bevalt SFM-L EMUGE-gyorscserél6 betétek tovabbfejlesztett valtozatai. Ezek a kdvetkezd
specifikacidval rendelkeznek:
- hosszkiegyenlités nyomairanyban
- nyomopontmechanizmus
- telepellendrzés 2 LED altal, amelyek a hosszkiegyenlité nyomadiranyd 6sszenyomasa
utan a telep allapotat mutatjak:
zold lampa: telep toltve
piros lampa: telep lemerdilt, cserélendd

Ha egy hiba altal a menetfuro- ill. mardfolyamatnal a befogd hosszkiegyenlitSje dsszetolddik, Ugy az IR-tokmanyon kb.1 mm megmunkalasi Ut utan egy
infravoros jel jelenik meg hibajelzésként. Ez a kapcsolasi pont kivansag szerint valtoztathato.

A hatéasterlleten a jelet az IR-jelfogd felismeri, hibajelként a szabalyozdegységnek tovabbitja, és ebbdl optikai tton azonositja. Kiildndsen tdbborsoés
gépeknél, amelyeken gyakran tobb IR-befogdt alkalmaznak azonos frekvenciaval, bevalnak a jeldlégyrlink. Ezek megvaltoztatjak helyzetiket, mihelyt hiba
lép fel valamelyik menetfurd befogénal, és ezaltal jelentésen kdnnyebb szemmel is megtalalni a hiba helyét. Ezt a jeldlégyrdt a térés kikliszobolése utan
kézzel az alaphelyzetbe kell dllitani. A térésjelzést a szabalyozd berendezésben vagy kézzel, vagy automatikusan, dsszhangban a gépvezérléssel, oldani
kell. A menetfurd befogd ezutan azonnal mikoddkepes.

Az integralt relékimenetre kivansag szerinti jeloerendezés csatlakoztathato.

Kedvezétlen vételi viszonyok esetén (pl. tobb orsds berendezésnél) sziikséges, hogy tobb jelfogd egységet épitstink be.

A jelfogd egység leirdsa

A vizpermetezéstdl védett berendezés 1 vagy 2 csatornas valtozatban szallithatd, és dugos csatlakozdval kapcsolhatd a megfeleld szabalyozo
berendezéshez. A vételi részhez csatlakoztatott LED mutatja az lzemkeész allapotot illetve esetleges zavart. Kb. max. 10 m-es kabel teszi lehetévé, hogy a
menetfurd tokmanyt az IR-fénydiddajanak hatasterlletére optimalisan fliggetlentl telepithessiik a szabalyozdberendezéstdl.

Figyelem! A kabelt kiilon meg kell rendelni!

MCUszaki adatok

Csatornak szama: max. 2
Jelado aramforras: BV litium elem (rendelési szama: QA023003.0010)
Az elem élettartama: fligg a bekapcsolasok szamatadl (kb. 2 évig)

Szabalyozo berendezés:
aramellatas: 230V 50/60Hz
teljesitmeényfelvétel: 10W
relékimenet: max. 230V 1A
(1x nyito, 1x zaro)
KUls6 torésérzékelés: 24V

Az EMUGE IR-felligyeleti rendszere FTZ G400/287 U/W szamon engedélyezett.

Gyorscseréld betétek

Az infravéros menetfurdtokmany csak az EMUGE EM-U vagy EM-UI gyorscseréld betéttel mikoddképes. (A megfeleld gyorscseréld betétek a kataldgus
639-647. oldalain talalhatok.)

Ha az EMUGE infravoros felligyeleti rendszerérdl tobbet szeretne tudni, kérjlk, forduljon terdleti képviselinkhez.
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EMULGE Erklirung Type SFM-L-IR

Vysvétleni typu SFM-L-IR

Objasnienia do typu SFM-L-IR |SFM-L-IR tipussorozat leirasa

-

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 3

zeigt ein IR-Gewindeschneidfutter im normalen Gewinde-
schneidablauf (Der Vorschub pro Umdrehung entspricht der
Gewindesteigung).

Der Langenausgleich ist in Ausgangsstellung.

zeigt ein IR-Gewindeschneidfutter wahrend des Gewinde-
schneidvorganges. Die Uberlastkupplung im Schnellwechsel-
einsatz Uberlastet, der Maschinenvorschub lauft weiter. Als
Folge wird der Langenausgleich des Gewindeschneidfutters in
Druckrichtung belastet. Nach ca. 1 mm Verfahrweg erfolgt die
Fehlermeldung zum IR-Empfanger.

zeigt ein IR-Gewindeschneidfutter nach dem Gewinde-
schneidvorgang und bereits erfolgter Fehlermeldung.
Der Markierungsring wurde axial verschoben.

Der Langenausgleich ist in Ausgangsstellung.

Rys. 1

Rys. 2

Rys. 3

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 3

pokazuje oprawke do gwintowania typu IR w normalnym
przebiegu gwintowania (Posuw na obrét odpowiada skokowi

gwintu). Kompensacja osiowa znajduje sie w pozycji wyjsciowsj.

pokazuje oprawke do gwintowania typu IR podczas nacinania
gwintu. Nastepuje wysprzeglenie sprzegta przecigzeniowego w
zabieraku, maszyna realizuje w dalszym ciggu ruch roboczy.
Nastepstwem tego jest zadziatanie kompensaciji osiowej na
Sciskanie. Przy ugieciu ok. 1 mm wystfany zostaje sygnat o
btedzie do odbiornika IR.

pokazuje oprawke do gwintowania typu IR po zakoriczeniu
gwintowania i wystfaniu sygnatu o btedzie. Znacznik zostat
przesuniety wzdtuz osi oprawki. Kompensacja osiowa znajduje
sie w pozyciji wyjsciowej.

obr. 1

obr. 2

obr. 3

zobrazuje IR drzak béhem normalniho zavitovani (posuv na
otacku souhlasi se stoupanim zavitu). Délkové vyrovnani je
v pocatecni poloze.

zobrazuje IR drzak béhem zavitovani. Spojka pretizeni v rychlo-
vymeénneé vioZce pracuje, strojni posuv je nepretrzity. Vysledné

délkové vyrovnani zavitového pouzdra je zatizeno tlakem.Signal
chyby je vyslan do IR - pfijimace po 1 mm chybového pohybu.

zobrazuje IR drzék po dokonceni zavitovani a po vyslani signalu.
Znackovaci krouzek se axialné posunul. Délkové vyrovnani je ve
vychozi pozici.

o

1. dbra

2. abra

3. dbra

egy IR tipusu menetfurétokmanyt mutat normal menetfirasi
folyamatban (a fordulatonkénti elétolas megfelel a
menetemelkedésnek). A hosszkiegyenlités alapallasban van.

egy IR tipust menetfurétokmanyt mutat menetvagasi
folyamatban. A nyomatékhatarold tengelykapcsold a
gyorscseréld betétben tulterhelt dllapoty, a gépelétolas mikoddik
tovabb; kdvetkezésképpen a menetfurdtokmany
hosszkiegyenlit6je nyomairanyban van terhelve. Kb. 1 mm futas
utan kovetkezik be a hibajelzés az IR-érzékelSben.

egy IR tipusu menetfurétokmanyt mutat a menetvagasi folyamat
és a bekdvetkezett hibajelzés utan. A jelz8gydrl axidlis iranyban
elmozdult. A hosszkiegyenlités alapallasban van.
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Gewindebohrerschnellwechselfutter mit
Type SFM-L-IR g icenschaft DIN 6327 EMUGE

Zavitova pouzdra s valcovou trapézovou Szybkowymienne oprawki do gwintowania | Gyorscseréld menetfurd befogd hengeres
stopkou dle DIN 6327 z chwytem cylidrycznym z gwintem szarral DIN 6327 szerint
trapezowym wg DIN 6327

Mit Langenausgleich auf Druck

S délkovou kompenzaci v tlaku EM
Z kompensacjg osiowa na sciskanie
Nyomasra hosszkiegyenlitéssel C
Wirkbereich
Viditelné oblast %
Zakres dziatania
Munkatertilet
Langenausgleich / Délkova kompenzace
Kompensacja osiowa/Hosszkiegyenités
60 X X IR
Markierungsring Druck c
. Znadkovaci krouzek Tlak -
£ IR-Sendediode Pierscier znakujacy Sciskanie
2" :gfrg»(\?) vysgacf dioda JelzG gydrdi Nyomés F
, v
I
' & S\ 1| al o
Q Q } al @
Batterie L
Baterie
Elaetrf]”a Elektronik-Bauteil IR-Leuchtdioden
Elektronicka ¢ast Infra (IR) svételna dioda
Czes¢ elektroniczna IR-dioda $wiecaca
Elektromos alkatrészek IR fény dioda
Bestellbeispiel: SFM 01-L30-IR - Tr 28 x 2 DIN 6327  Artikelnummer: F1131216. ...
Priklad objednani: Objednaci Cislo:
Przykiad zamdwienia: Nr artykutu:
Rendelési minta: Azonosité szam
Type SchaftgroBe | Anzahl | Artikelnummer |Schneidbereich| Schnellwechsel- Gewicht
der EinsatzgroBe
Kanale Typenreihe EM
Typ Velikost stopky | Pocet Objednaci ¢islo: Zavitovy rozsah  |Velikost adaptéru EM Hmotnost
Typ Wielkos$¢ stozka| kanald Nr artykutu Zakres gwintowanial Wielkosé Ciezar
Liczba zabieraka EM
Tipus Szérméret kanalow | Azonosité szam | Vagési tartomény | Gyorsvaltobetét Suly
Csatornak méret
szama tipussorozat EM
®D2 @D @D-] @Dg L4 C (kg)
Tr16x 1,5 1 F1121213.158.7L 0,4 °
Tr16x 1,5 2 F1121213.146.7L 0,4 °
Tr20x 2 1 F1121214.158.7L 0,6 °
SFM 01-L20-IR T 20 % 2 2 F1121214.146.7L M3-M14 01 32 | 19 | 30 [1388| 20 06 o
Tr28 x 2 1 F1121216.158.7L 0,8 °
Tr28 x 2 2 F1121216.146.7L 0,8 °
Tr16x 1,5 1 F1131213.158.7L 0,5 °
Tr16x 1,5 2 F1131213.146.7L 0,5 °
Tr20x 2 1 F1131214.158.7L 0,7 °
SFM 01-L30-IR Tr 20 x 2 5 F1131214.146.7L M3-M14 01 32 | 19 | 30 [ 158 30 07 o
Tr28 x 2 1 F1131216.158.7L 0,9 °
Tr28 x 2 2 F1131216.146.7L 0,9 °
Tr28 x 2 1 F1123216.158.7L 185 1,9 °
Tr28 x 2 2 F1123216.146.7L 185 1,9 °
SANEHEEHIR | e 2 1 |F1123218.158;7L| M45-M24 o 80|31 |48 1454 |30 | 24 5
Tr 36 x 2 2 F1123218.146.7L 184 2,4 °
Tr28x2 1 F1133216.158.7L 202 2,0 °
Tr28 x 2 2 F1133216.146.7L 202 2,0 °
SFMO3-L40-IR | 136 % 0 1 |F1133218.158;7L| M45M24 03 S0 131148 150440 | 2p .
Tr36x2 2 F1133218.146.7L 204 2,6 °
Tr36 x 2 1 F1124218.158.7L 230 &yl °
Tr36x2 2 F1124218.146.7L 230 5,1 °
RO g 1 |F1124219.1587L M14-M36 04 72148164 1534|301 &5 5
Tr48 x 2 2 F1124219.146.7L 234 6,5 °
Tr36 x 2 1 F1134218.158.7L 250 5,4 °
Tr 36 x 2 2 F1134218.146.7L 250 54 °
SFM04-L40-IR | 33 48 % o 1 |F1134219.158;7L| M14-M36 04 72148164 1554140 | @g )
Tr48 x 2 2 F1134219.146.7L 254 6,8 °
Weitere Schafte und GroBen auf Anfrage Zubehor —_—
Dalsi upinaci stopky a rozméry na pozadani Prislusenstvi
Inne chwyty i wielkosci na zapytanie Wyposazenie dodatkowe
Tovabbi szarak és méretek kulon ajanlat szerint Tartozékok
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EMULGE Type SFM-L-IR zubehér fiir Infrarot-Uberwachungssystem

Prislusenstvi infracerveného kontrolniho Wyposazenie dodatkowe do systemu na | Tartozékok az infravords hibajelzd
systému (IR) podczerwien kontroli pracy narzedzia rendszerhez
Steuergeréit Type Artikelnummer Anzahl Gewicht
. ) . o i der Kanale
Ridici Jednotka\ Urzgdzenie sterUJace\ Vezeérlb egyseg
Typ Objednaci ¢islo: Pocet kanall Hmotnost
( Empfinger/Roceiver Reset \ Typ Nr artykutu Liczba kanafow Ciezar
€ \ Tipus Azonosité szam | Csatornak szama Suly
CC Relais/Rel
. (kg)

@ IR 10-S IV F1010614 1 25 .
@ o (@) IR 20-S IV F1010624 2 25 .
7 \ ist im Li
— Netzkabel ist im Lieferumfang enthalten

A e o Sitovy kabel je soucasti standardni dodavky
Kabel potgczeniowy zawarty jest w zakresie dostawy
o cromesa A tapkébel tartozék
()] © Fita
© e
@ )
Empfangsteil Type Artikelnummer Anzahl Gewicht

G _ P der Kanale

Prjima¢ | Odbiornik | Vevés
Typ Objednaci ¢islo: Podet kanald Hmotnost
Typ Nr artykutu Liczba kanatow Cigzar
Tipus Azonosité szam | Csatorndk szama Suly
(ko)
IR 10-E IV F1010514 1 0,8 °
IR 20-E IV F1010524 2 0,8 °
Fir jedes Empfangsteil wird ein Kabel bendtigt
Kazdy pfiima¢ bude potfebovat samostatny kabel
Dla kazdego odbiornika potrzebny jest oddzielny kabel
Minden vevd egy kabelt igényel
Kabel Lange Artikelnummer
Kabel | Kabel | Kabel
Délka Objednaci Cislo:
L Diugosc Nr artykutu
Hossz Azonositd szam
/—
1 F1010801.0100 °
fur Verbindung zwischen Steuergerdt und Empfangsteil 2 F1010801.0200 °
pro spojeni mezi fidici jednotkou a pfijimacem 3 F1010801.0300 R
do potgczenia pomiedzy odbiornikiem a urzadzeniem sterujgcym =
a vezérl6 egység és a vevl dsszekdtésére 4 F1010801.0400 °
5 F1010801.0500 °
6 F1010801.0600 °
7 F1010801.0700 °
8 F1010801.0800 °
9 F1010801.0900 °
10 F1010801.1000 °
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