AXN® Automatisches Schwenkfutter @ 210 - 1250 mm

m Hydraulisches Spannen und Indexieren
Automatisches m 2 Backen
Schwenkfutter m Teilungen: 4 x 90° / 8 x 45° / 3 x 120° / 6 x 60° oder Sonder

Anwendung/Kundennutzen

¢ Vollautomatische Produktion von Werkstticken mit rechtwinkligen bzw. 45°,
60° oder 120° zueinander liegenden Bearbeitungsachsen in einer Aufspannung

e Hochste Produktivitat bei der Bearbeitung von Teilen wie z. B. Ventilgehdusen,
Kreuzgelenken oder Hydraulikteilen (s. Bild unten) bei gleichzeitig hochster Prazision

AXN: Automatisches Schwenkfutter mit hydraulischer Spannung und Indexierung

Technische Merkmale

e Stabile Werkstlckspannung erlaubt hohe Zerspanungsleistungen bei hohen Drehzahlen
e Hochste Wiederholpositioniergenauigkeit

e Zuverlassiges Schwenksystem mit automatisch geschmierten Innenteilen

. e Automatische Dauertberwachungsfunktion gewahrleistet hochste Sicherheit

— im Bearbeitungsprozess

¢ proofline® Futter = abgedichtet - wartungsarm

Q Auf Anfrage
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MCLULIREPTSE  Adapterteile und Spannbacken
abgedichtet - ywartyngsarm

Eigenschaften

® Futterkdrper sowie Innenteile (Schwenkmechanismus) gehartet
und geschliffen, fur hochste Stabilitat und Prazision.

= Einfacher Anbau an der Maschine.

= Schneller Wechsel der Bearbeitungsachsen wahrend rotierender
Maschinenspindel.

= Automatische Schmierung des Schwenk- und Spanntriebes bei
jeder Betdtigung durch das Hydraulikél fur lange Lebensdauer.

= Ein eingebautes Fliehkraftausgleichssystem ermdéglicht hochste
Drehzahlen fur hochste Produktivitat.

= Verwendet wird ein einfaches Hydrauliksystem mit 4 Druckleitungen
(2 Leitungen fur den Schwenktrieb, 2 Leitungen fir den Spanntrieb).

m Das Futter ist komplett kUhImittel- und staubdicht.

= Vollautomatische Kontrolle der Werkstickposition und der

Bearbeitungszustande durch ein separates elektronisches Interface,
das mit der Maschinensteuerung verbunden ist.

Funktionsschema
“Neue ELEKTRONISCHES INTERFACE
Positionierung // (Indexiersignale / Kontrolle) Schaltstange
CNC M[R @ 3 oder 4 Endschalter
Steue{]ung M{R
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M[R AXN
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o meldung ! : l |
Relais Ih Druck 9N :
[
Position I 3 \
Bestatigung
+ Hydraulischer 4 Hydraulik-Versorgungsrohre
Druck OK 2 Stiick 4 /2 Wegeventile Drehverteiler (Spannen + Indexieren)
| HYDRAULIK mit Rastfunktion Hydraulikanschiiisse
- L EINHEIT 3 Druckschalter - 2 x Schwenken
Die Bearbeitung in - 2 x Spannen
der erreichten - 1 Leckage
Schwenkposition (e N

kann beginnen
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Automatisches Schwenkfutter @ 210 - 1250 mm AXN®

m Hydraulisches Spannen und Indexieren
m 2 Backen Automatisches
m Teilungen: 4 x 90° / 8 x 45° / 3 x 120° / 6 x 60° oder Sonder Schwenkfutter

Einzigartiges Schwenksystem

= Extrem einfaches und steifes Schwenksystem.

= Auf der Indexierwelle befindet sich je nach Teilung
ein 3-, 4-, oder Mehrkant. Die Indexierwelle A wird
durch den StoBel C geschwenkt und durch den
Keilschieber B verriegelt.

m Fir Schwenken und Spannen sind insgesamt nur
4 Hydraulikleitungen erforderlich.

Bild 1 Bild 2 Bild 3
Druck in P1 Druck in P2 Druck in P1
Indexierwelle A verriegelt ~ (Schwenken) StoBel C fahrt zuriick,
in Position 1 durch Keilschieber B zurtck- gleichzeitig fahrt
Keilschieber B. gezogen, Indexierwelle Keilschieber B nach
Bearbeitung Seite 1 entriegelt. vorne, komplettiert die
des Werkstiicks. StoBel C fahrt nach Schwenkung und ver-
vorne und schwenkt riegelt die Indexierwelle.
Indexierwelle um 45°. Bearbeitung von Seite 2
des Werkstuckes kann
beginnen.

Fliehkraftausgleichsystem

" Die Fliehkraft, von Spannkolben “P” und Backen “A" reduziert die
urspriingliche statische Spannkraft wéhrend des Futterumlaufes.

" Zur Kompensation ist im Futter ein Fliehkraftausgleich mit dem
Ausgleichgewicht “M" eingebaut. Der Fliehkraftausgleich ist
mit dem hydraulischen Spannkreislauf Uber das Rickschlagventil
“\V/" verbunden.

® Der Druck vom Ausgleichgewicht “M", wahrend des Futter-
umlaufes erhoht den Druck auf Spannkolben “P” und
kompensiert den Abfall der Spannkraft durch die Fliehkraft.

Kontrollsystem der Schwenkposition c

® Das Schwenkkontrollsystem befindet sich hinten am Olverteiler,
welches durch ein einfaches Schaltgestange und vier Ndherungs-
schalter betatigt wird.

® Der Nocken “E”, einteilig mit der Schwenkbacke, bewegt die ) -
hintere Kontrollscheibe “N"” durch die Stange “F", Hebel “H", C - E - J

Stange “G" und Ruckholfeder “M".

" Die Kontrollscheibe “N” schaltet abwechselnd einen der vier ‘ L
Schalter “1”, die das entsprechende Signal der vier Schwenkpositionen -
ausgeben. I

Austauschbarkeit zwischen AXN Schwenkfuttern und HYD-S Vorderendfuttern

Die AXN Schwenkfutter kénnen bei Bedarf abgebaut und durch ein hydraulisches Vorderendfutter mit 3 und 4 Backen Typ HYD-S ersetzt werden.
Der Olverteiler und die Olzufihrrohre bleiben auf der Maschine zur Betitigung des HYD-S Futters.
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