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EMULGE Beschreibung Typenreihe GRN-NC

Popis reverza¢niho aparatu
typu GRN-NC

Opis typu GRN-NC

GRN-NC tipussorozat leirasa

-

Anwendungsbereich

Die Gewindeschneidapparate dieser Typenreihe kommen in erster
Linie auf CNC-gesteuerten Maschinen zur Anwendung

und sind in 3 GroBen erhéltlich.

Spezifikationen
; Durch das integrierte Wendegetriebe entfallt der Dreh-

richtungswechsel der Maschinenspindel beim Ricklauf.

Die daraus resultierenden Vorteile sind:

- Zeitersparnis durch kirzere Taktzeiten (siehe Abbildung)

- Schonung der Maschine (Motor) und

- Energieeinsparung durch nahezu gleichbleibende
Stromaufnahme.

Rozsah pouziti
Reverzacni aparaty typu GRN-NC jsou pouzivany na CNC Fizenych strojich
a jsou dostupné ve 3 velikostech:

Technické podminky
; Vzhledem k integrovanému reverzaénimu mechanismu

(planetovému soukoli) je odstranéna nutnost zmény smeéru
otageni vietene stroje za chodu.

Nejdulezit&j$i vyhody jsou:

- Uspora Casu kratSimi pracovnimi cykly

- vétsi Zivotnost stroje odstranénim razd pii reverzaci otacek
- Uspora energie témér konstantnim prikonem

Zeitbedarf beim Gewindeschneiden mit verschiedenen Futtern
Cas pottebny pro zavitovaci cyklus pfi pouziti riznych druhl zavitovych pouzder

konventionelles Futter
konvenéni zévitové pouzdro

GRN-NC-Apparat
GRN-NC aparat
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t = 40-70%

a = Zeit fir Gewindeschneidvorgang / Cas potfebny pro fezani zavitu
b = Zeit fur Rucklauf des Gewindebohrers / Cas potfebny pro reverzaci zavitniku
¢ = Umschaltzeit zwischen Rechts- und Linkslauf des Gewindebohrers

Cas potrebny pro rozbéh a dobrzdéni otacek vietene pfi reverzaci

Weitere Ausstattungsmerkmale sind:

Pmax | ~ geeignet flr Drehzahlen bis max. 6000 min-1,
IKZ 50bar| ausgelegt fur Kihimitteldrticke bis 50 bar (700 psi),
(700ps)| - durch ein Ubersetzungsverhaltnis Vor-/Rucklauf
von 1:0,946 wird eine 100%-ige Mithahme im
Rucklauf garantiert,

- sichere Klemmung des Gewindebohrers tber
Stahlspannzangen mit hoher Rundlaufgenauigkeit,

- eingebaute Dampfungselemente fangen die auf-
tretenden Beschleunigungskréafte auf und gewahr-
leisten somit maximale Standzeiten,

- Austauschbarkeit der Schafte durch Adaptierung
nach DIN 1835 B+E,

- Aufbau der Transportarretierung im
Baukastensystem.

ERecs

Zangenadaptierung
Zur Aufnahme der Gewindebohrer stehen folgende Zangen zur Auswahl:

Type ER = Spannzangen ohne Innenvierkant,
Type ER-GB (Standard) = Spannzangen mit Innenvierkant,
Type ER-GB = Spannzangen mit Innenvierkant,

(fir Gewindeb. mit IKZ) abgedichtet = Spannzange mit
Innenvierkant plus Spannmutter

plus Dichtscheibe

Die Transportarretierung muss Maschinenseitig angepasst werden.
Siehe hierzu Fragebogen auf Seite 608.

Hinweis: Die Gewindeschneidapparate der Typenreihe GRN-NC sind
nur zum Schneiden von Rechtsgewinden geeignet.

Serviceleistung:

Fur den Austausch der VerschleiBteile bietet EMUGE einen Reparatur-
service an, der Leistungen beinhaltet, wie z. B. fachgerechte Instand-
setzung, Durchfiihrung einer Druckpriifung und Funktionskontrolle mit
Ubernahme der vollen Garantie.

Dalsi charaktiristiky jsou:
- vhodné pro reverzace pii max. otackach do 6000 min-1

IKZ S%rtr;aaxr - vhodpé pro tlak Ch!azgerjf dq 5,0 bard S?Osti )
(700ps)| - POMer otacek mezi zavitovanim a zpétnym chodem
je 1:0.946, a proto zarucuje 100% presnost zavit(
- upnuti zavitniku pres ocelové klestiny s vysokou
ER(GB) presnosti obvodového hazeni
- instalovani tlumicich prvkd vyrovnava vznikajic

reverzni sily a zaru€uje maximalni Zivotnost nastroje
- snadné upnuti na vétsinu strojd diky upinaci stopce
WELDON dle DIN 1835 B+E,
- konstrukce polohovacich pripravk{ dle konkrétnich
podminek obrabéciho stroje

Upinaci klestiny:
Pro upinani zavitnikd jsou vhodné nasleduijici klestiny:

Typ ER = klestiny bez unaSeciho Ctythranu
Typ ER-GB (Standard) = klestiny s unaSecim Ctyrhranem
Typ ER-GB = klestiny s unasecim Ctyrhranem plus

(pro IKZ zavitniky) upinaci matice s tésnicim krouzkem
Polohovaci pripravek musi byt prizptisoben konkretnimu stroji.
Viz dotaznik str. 608

Poznamka: Reverzaéni aparaty typu GRN-NC jsou vhodné pouze pro
fezani pravych zavitd.

Servis reverzacnich pfistroju:

Firma EMUGE nabizi opravu opotrebenych ¢asti. To zahrnuje opravu,
kontrolu vSech funkci zavitového pouzdra nebo aparatu a také naslednou
plnou zaruku funkce.
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Zakres zastosowania
Aparaty do gwintowania tego typu stosowane sg przede wszystkim na
maszynach sterowanych numerycznie i sg osiggalne w 3 wielkosci.

Witasciwosci
; Dzieki wbudowanej przekfadni planetarnej unika sie zmiany

kierunku obrotow wrzeciona maszyny przy powrocie
gwintownika.
Rezultatem tego sg nastepujace korzysci:
- 0szczednos¢ czasu dzieki krotkim czasom cykli
(patrz wykres)
- ochrona maszyny (silnika) i
- 0szczednos¢ energii dzieki rownomiernemu poborowi pradu.

Czas nacinania gwintu przy zastosowaniu réznych oprawek

o

Alkalmazasi tertlet
A GRN-NC tipussorozaty menetfurd berendezések féleg CNC vezérlésl
alkalmazhatok. 3 nagysagban szallitjuk.

Jellemzbék

S

A beépitett hajtomU szlikségtelenné teszi a géporsd

fordulatiranyvaltasat a visszafutasnal.

A fentiekbdl kdvetkezd elényok:

- idémegtakaritas a révid Gtemidé miatt

- a megmunkaldgép hajtasanak kimélése

- energia megtakaritas az egyenletes aramfelvétel
eredmeényeképpen

|désziikségletek kilonbdzé menetfurd befogokkal végzett menetfurasnal

Oprawka konwencjonalna
dltalanos befogok

Aparat GRN-NC
GRN-NC-menetfurd berendezés

. |
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t = 40-70%

a = czas nacinania gwintu / Menetfuras ideje
b = czas ruchu powrotnego gwintownika / Visszaforgatas ideje

¢ = czas zmiany kierunku obrotéw gwintownika
Gyorsitasi- és lassitasi-id6k vago-, ill. visszaforgasi ciklusban

Pozostafe cechy :
e - odpowiedni do pracy z max. obrotami 6000 min-1,
- odpowiedni do pracy z max. cisnieniem chtodziwa do
IKZ oopar!  50bar (700 psi),
- dzieki stosunkowi obrotéw ,.cykl roboczy”/,powrdt”
1:0,946 gwarantowane jest w 100% wiasciwe
wycofanie gwintownika,

- pewne mocowanie gwintownika poprzez stalowe
tulejki zaciskowe o matym biciu promieniowym,

- zabudowane elementy tlumigce przejmuja
pojawiajace sig sity bezwtadnosciowe i gwarantujg
tym samym maksymalne trwatosci,

- zamiennos¢ chwytow dzieki adaptacji poprzez chwyt
wg DIN 1835 B+E,

- zmienna konstrukcja elementow odbierajacych
moment obrotowy z obudow

ERecs

Tulejki mocujgce
Do mocowania gwintownikéw stojg do wyboru nastepujace tulejki:

Typ ER = tulejki sprezyste bez wewnetrznego kwadratu
Typ ER-GB (standard) = tulejki sprezyste z wewnetrznym kwadratem
Typ ER-GB = tulejki sprezyste z wewnetrznym kwadratem

(dla gwintownikow z IKZ)

Pozycja w czasie transportu musi by¢ dopasowana do maszyny.
Patrz formularz na stronie 608.

Wskazoéwka: aparaty do gwintowania z typoszeregu GRN-NC nadajg sie
tylko do nacinania gwintéw prawych.

Serwis:

Firma EMUGE oferuje swoj serwis dla wymiany czesci zuzywajacych sie;
obejmuje on fachowy przeglad, przeprowadzenie sprawdzenia sif sprezyn
oraz kontrole funkcjonalng z przejeciem petnej gwarancii.

Tovabbi kialakitasi jellemzék:
Pmax | - Mex. megengedett fordulatszam: 6000 /perc
IKZ 50bar| max. mfagengedett h(it6-kendanyag nyomas 50 bar
(zoops)| (700 psi)
- oda- és visszajarasnal 1:0,946 attételi viszony
biztositja a 100%-0s emelkedéspontos visszafutast

- a szerszam biztos befogasa az acélpatron altal,
ezaltal j0 a korfutaspontossag

- cserélhet6 alaptartok a DIN 1835 B+E szar
eredményeképpen

- beépitett hosszkiegyenlités hiuizasra a
menetemelkedés és az el6tolas eltérésének
kiegyenlitésére

- beépitett nyomatékhatarold tengelykapcsold

- modulrendszer( tajold szerkezet

ERes

Befogd patronok
A menetfurok felfogasahoz patronok alinak rendelkezésre:

ER tipusok standard szoritépatron belsé négyszdg nélkul

ER-GB standard tipusok = szoritdpatron belsé négyszoggel

ER-GB tipusok szoritopatron belsé négyszdggel

(IKZ mentfurdhoz) témitett = patron belsé négyszoggel plusz
tomitS alatét és szoritd anya

Atajoloegyseget a géphez kell illeszteni. Ennek a kialakitasahoz szlkséges
(irlap a 608. oldalon talélhato.

Figyelem: A GRN-NC menetfurd berendezés alkalmas jobbos és balos
menet furasara is.

Karbantartés:
A kopo¢ alkatrészek cseréjéhez szerviziinket ajanljuk, ahol garantaljuk a
szakszer( nyomasprobat és a berendezés altalanos karbantartasat.
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Beispiel eines Gewindeschneidzyklus

1. Gewindeschneidapparat wird mittels Werkzeugwechsler in die
Maschinenspindel eingewechselt, dabei rastet der Fixierbolzen in
den Arretierblock ein, die Arretierung wird geldést und der Apparat
ist schneidbereit.

2. Uber den Eilvorschub wird die Startposition angefahren.
Der Sicherheitsabstand x ist zu berticksichtigen.

3. Der Arbeitszyklus wird abgefahren. Dabei sind folgende Punkte
zu beachten:

- Die Drehrichtung der Maschinenspindel darf nicht geandert
werden (erfolgt Uber Wendegetriebe im Apparat).

- Der programmierte Vorschub entspricht 98 - 100 % der
Gewindebohrersteigung.

- Eine Verweilzeit entfallt.

4. Die Maschinenspindel befindet sich in Startposition.

Beispiel des zu programmierenden Verfahrweges z:

*z=y+x+t-05G

* = abhéangig von der Drehzahl und muss ggf. korrigiert werden.

z = Verfahrweg

y = Anschnittlange des Gewindebohrers
x = Sicherheitsabstand

t = zu schneidende Gewindetiefe

G = Ausklinkweg

@

Hinweis:

Spindelbewegung in Axialrichtung

Drehbewegung des Gewindebohrers

Sicherheitsabstand = min. 14 mm.

Priklad zavitovaciho cyklu:

1. Reverzaéni aparat je upnut ve vietenu stroje at uz rué¢né nelboo pomoci
automatické vymeény (pozor na délku nastroje), polohovaci Sroub je
zasunut ve fixovacim pfipravku, upinaci pfipravek je uvolnén a zafizeni je
pripraveno k fezani.

2. VWychozi pozice je dosazeno pres rychloposuv.
3. Pracovni cyklus proveden. Kontrolovany musi byt nasleduiici body:

- smér otaceni strojniho vietene nemize byt zménén (to je provedeno
automaticky reverzacnim mechanismem uvnitf aparatu).

- naprogramovana rychlost odpovida 98-100% rozteci stoupani.
- neni zde nutna zadna Casova prodleva.

4. Strojni vieteno je ve vychozi pozici.

Priklad naprogramovéni pohybu v ose z:

*z=y+x+t-05G

* = zavislé na otackach/min a musi byt nastaveno, pokud je nutno.
z = pohyb v ose

y = délka nabéhu

X = bezpelna vzdalenost

t = hloubka zavitu, ktera ma byt fezana

G = dobéhova vzdalenost

ﬂ ﬁ = Pohyb vietene v axidlnim sméru

= Pohyb otaceni zavitniku

Poznamka: bezpecna vzdalenost = min. 14 mm.
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Startposition Spindel-Vorschub
Stop

Pocate¢ni poloha Zastaveni posuvu
vietena

i

Spindel-Vorschub
zuriick

Zpétny posuv vietena

1.

Freilauf Riicklauf

Volnobéh - otacky
zavitniku stop

Zpétny pohyb - autom.
reverzace otacek
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Przykfad cyklu gwintowania

1. Zamocowac aparat do gwintowania za pomoca chwytaka
narzedziowego we wrzecionie maszyny, przy czym bolec pozycjonujacy
zwalnia blokade obrotow i aparat jest gotowy do pracy.

2. Najecha¢ z szybkim posuwem do pozycji startowej. Uwzgledni¢
odstep bezpieczenstwa.

3. Rozpoczac cykl gwintowania. Zwrdci¢ uwage na nastepujace punkty:

- nie zmienia¢ kierunku obrotéw wrzeciona maszyny (wykonuije to
przektadnia planetarna zabudowana w aparacie).

- programowany posuw odpowiadac powinien 98 - 100% skoku
gwintownika.

- odpada czas zmiany obrotow.
4. Wrzeciono maszyny znajduje sie w pozycji wyjsciowej.

Przykfad programowania przesuniecia w osi z:

*z=y+x+t-05G

* = zalezne od liczby obrotow i musi by¢ odpowiednio korygowane

z =ruch wrzeciona

y = diugos¢ nakroju gwintownika
x = odstep bezpieczeristwa

t = glebokosc¢ nacinanego gwintu
G = droga wysprzeglenia

E;? = Ruch obrotowy gwintownika

odstep bezpieczenstwa = min. 14 mm.

Przesuniecie osiowe wrzeciona

Wskazoéwka:

o

Példa egy menetfuré ciklus lefutasa

1. Amenetfurd berendezést becseréli a szerszamcseréld, a rogzitécsap a
tajoloegyseégbe kattan, a téjoldegység kiold. Ezaltal a berendezés
mUkodékész.

2. Gyorsmenetben megkdzeliti a start helyzetet a ,x” biztonsagi tavolsag
figyelembevételével.

3. Megkezdédik a munkaciklus. Ekkor a kdvetkez&kre kell figyelni:

A f6orso forgasiranyat nem szabad megvaltoztatni, az iranyvaltast a
berendezés hajtomUve végzi.

A programozott el6tolas a menetemelkedés 98-100%-a legyen.

4. A berendezés visszaall a kiinduld helyzetbe.

Programozasi példa a Z iranyra:

*z=y+x+t-05G

* = flgg a fordulatszamtdl és korrekciozni kell

z = elmozdulas

y = a menetfurd bekezddkupjanak hossza
x = biztonsagi tavolsag

t = a furandd menetmélység

G = kifutasi ut

ﬂ ﬁ = Orsomozgas axidlis iranyban
Q 7 = A menetfuré forgasiranya

Figyelem:  Biztonsagi tavolsag = min. 14 mm.

Przebieg
A folyamat
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Pozycja startowa Zatrzymanie posuwu

5

Ruch powrotny

1.

Bieg jatowy Ruch powrotny

wrzeciona

Starthelyzet Orso el6tolas allj

Orsé el6tolas vissza

Szabadonfutas Visszafutas
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EMUGE Type GRN-NC Gewindeschneidapparat mit Zangenspannkopf

Zavitovy reverzacni aparat s klestinovym

upinanim

Aparat do gwintowania z gtowica na tulejki

zaciskowe

Mentfurd berendezés patronos befogofejjel

mit innerer Kihimittelzufuhr

s vnitfnim pfivodem chladici kapaliny
z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa

belsé hitéssel

—> G: Ausklinkweg

Draha prepnuti otacek
Droga wysprzeglenia
Szétkapcsolasi tavolsag

IKZ

: \Ijr?ailaégL Prmax
B\OBQOjaI?)wy ) 50bar
a e e e Szabadonfutas (700ps)
Q
— : L&ngenausgleich auf Zug
—1 Délkové vyrovnani v tahu ER(GB)
Kompensacja osiowa na rozcigganie
Hosszkiegyenlités hiizésra
0
) %
T
T |, L h_f_T______: al &
1 e — “FIr—FEE=—1F ©
—rt=—dr
L
Standardtransportarretierung im Lieferumfang enthalten Bestellbeispiel: GRN-NC-20/HD Artikelnummer: F3392997
Fixacni kolik pro zapolohovani je soucasti télesa rev. aparatu a dodavky Priklad objednani: Objednaci ¢islo:
Te wielkoSci zawarte sg w zakresie dostawy Przyktad zamowienia: Nr artykutu:
Maximalis fordulatszam Rendelési minta: Azonosité szam
Type Artikelnummer | Spannbereich | Zangen- max. Schaft- Gewicht
gréBe | Drehzahl | aufnahme
Rozsah upinani Rozmér Pripojeni up.
Typ Objednaci &islo: Klestiny  |max. otadky stopky Hmotnost
Typ Nr artykutu Zakres Wielkos¢ | max. obroty | Gniazdo chwytu Cigzar
mocowania tulejki
Tipus Azonosité szam Befogasi Patronméret| Maximalis | = Szar kivitele Suly
tartomany fordulatszam
@D |@Ds| L | G | H | T (k)
GRN-NC M1-M4 D25
“08/HD * F3390997 (No.0 - No.6) ER 8 6000 DIN 1835 B+E 12 | 80 | 96,5| 2 4 5 1,8 °
GRN-NC M2-M7 D25
J1/HD F3391997 (No.0 - No.12) ER 11 3500 DIN 1835 B+E 19 | 80 | 105 | 2 2 5 2,8 °
GRN-NC M4-M12 1) D25
-20/HD F3392997 (No.8 - 38" ER 20 2500 DIN 1835 B+E 34 | 80 | 138 | 3,5 3 7 2,8 .

1) Schneiden von M3 Gewinden mit zylindrischen Spannzangen F0943020.4 mdglich
Rezéni zavitu M3 je mozné s klestinou obj. &islo F0943020.4
Nacinanie gwintu M3 mozliwe jest w cylindrycznej tulejce F0943020.4
M3-as menetek furdsa hengeres befogdpatronnal F0943020.4 lehetséges

* Nur mit externer Kihimittelzufuhr lieferbar
K dispozici pouze s vnéjsim privodem chladici kapaliny

Dostarczane jedynie z zewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

Csak kiils6 hiitéssel szallithatd

Weitere GréBen auf Anfrage
Dalsi rozméry na pozadani

Inne wielkosci na zapytanie
Tovabbi méretek kilon kérésre

Hinweis: Futterschaft und maschinenseitige Anpassung der Transportarretierung bitte separat bestellen
Poznamka: Potfebnou upinaci stopku a fixaéni kolik pro zapolohovani do vieteniku vaseho stroje objednejte prosim samostatné
Wskazdwka: Chwyt oprawki oraz dopasowanie do maszyny bolca blokujacego prosimy zamawia¢ oddzielnie

Megjegyzés: kérjik kilon rendelie meg a menetfurd berendezés szarat és a gépoldali régzitészarat

MaBangaben zur Transportarretierung:
AIrESSE! ..

MaSChINENNL. ...eeieiiceeeee e
MaB A: ........... MaB B: ............

MaB E: ..............

Potfebné rozmeéry pro vyrobu fixaéniho koliku:

ArESA: .iieeiiiiiiiie e

+B

TYP SOOI oot
OzZNaCen! StrOJE: .vvvvivivieeiite e
Rozmér A: ..o B E:

Dane wymiarowe dla bolca blokujgcego:

Adres: ..o

Typ maszyny: .....ccce....
Nrmaszyny: ........ccc.....

Wymiar A: ..o B:

................ Errs

Gépoldali rogzitészar méretei:

Cim:

Geptipus: .oovvveeeiieees
Gyartasi szam: ............

Méret A: ........... Méret B: ........... Méret E: ...........
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