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KFU-D2/90

CHARAKTERISTIKA

Frézovaci hlava dvouosa ortogonalni automaticky _\J_
polohovana SEMPUCO KFU-D2/90 je ur¢ena jako
zvlastni technologické pfislusenstvi pro vodorovné
frézovaci a vyvrtavaci stroje RET10X, RET10P
(RET100B v provedeni stroje se smykadlem).

Frézovaci hlava SEMPUCO KFU-D2/90 umoziuje i
frézovani nebo vrtani v obecné sklonénych rovinach. -
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ZAKLADNI TECHNICKE PARAMETRY

Upinaci kuzel 50 (1SO
Stopka néstroje 69871 | DIN
Upinaci sila nastroje 18 | kN
Max. pramér nastroje 160 | mm
Max. délka nastroje 350 |mm
Max. hmotnost nastroje 30 (kg
Max. pfipustné otacky vietena 3500 | ot/min
Max. pfipustny pfenaseny vykon (od jmenovitych otacek) 20 | kW
Max. pfipustny kroutici moment na vietenu (do jmenovitych otacek) 600 | Nm
Jmenovité otacky 318 | ot/min
Prevod otacek z vietena stroje na vieteno frézovaci hlavy 1:1

Rozsah natoceni oto¢né ¢asti hlavy — osa C +/-180 | deg
Rozsah natoceni otoc¢né &asti hlavy — osa A +/-110 | deg
Déleni Hirthova ozubeni pro polohovani os A/C - standard/opce 2,5/1 | deg
Pfesnost déleni Hirthova ozubeni +/-3 | arcsec
Rychlost polohovani hlavy 30 | ot/min
Max. tangencialni zatiZzeni Hirthova ozubeni 5000 | Nm
Max. posuvova sila ve sméru osy vietena hlavy 8400 |N
Celkova hmotnost hlavy ca 400 | kg
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ZAKLADNI TECHNICKY POPIS

Hlava sestava ze tii kompaktné spojenych zakladnich ¢asti s moznosti jejich vzajemného nataceni pro dosazeni
potifebné polohy pracovniho vietena hlavy.

Presné opakovatelné ustaveni hlavy na vietenik zajistuje spojka s Hirthovym ozubenim.

Uhel natogeni v délici roviné hlavy se nastavuje zadanim parametru do fidiciho systému. Nataceni hlavy
probiha automaticky. Vnitini prostory hlavy obsahuji kompletni mechanismy polohovani os A/C. Polohovani je
odvozeno od natoceni vietena stroje. Pfesné urceni a aretaci polohy zajistuji pneumaticky/hydraulicky
ovladané spojky s Hirthovym ozubenim.

VRETENO
Pracovni vieteno hlavy je pohanéno od pracovniho vietena stroje a smysl jeho otdceni je shodny se smyslem
otaceni vietena stroje.

Vnitini prostory hlavy obsahuji kompletni mechanismy ndhonu (ozubenymi koly) a ulozeni (v presnych
vietenovych loziskach) pracovniho vietena hlavy.

Nastroj je do pracovniho vietena hlavy mechanicky upnut uc¢inkem svazku talifovych pruzin. Uvolnéni nastroje
se déje hydro-mechanicky s pfivodem tlakového oleje od stroje.

Nastroj je do/z kuzelové dutiny pracovniho vietena hlavy vkladan/vyjiman ru¢né nebo automaticky (dle
provedeni stroje).

Ovladani upinani/uvolfovani ru¢né vkladaného nastroje je shodné s ovladanim upinace stroje.
MAZANI

Mazani uloZeni pracovniho vietena hlavy a uloZeni jednotlivych ¢asti jeho ndhonu je provedeno jako trvalé
tukové.

CHLAZENIi NASTROJE

Frézovaci hlava je standardné pfizpisobena pro chlazeni nastroje s pfivodem chladici kapaliny vnéjsimi
tryskami a/nebo osou pracovniho vietena. V provedeni s obéma okruhy chlazeni neni mozna jejich soucasna
funkce. Okruh s pfivodem do osy vietena umoznuje vyfukovani dutiny vietena tlakovym vzduchem.

NASAZENi FREZOVACI HLAVY NA STROJ
AUTOMATICKE NASAZENI HLAVY

Automatické nasazeni hlavy je mozné na strojich RET10X a RET10P. Stroje je pak nutno vybavit zafizenim pro
automatickou vymeénu hlav AVH systémem PICK-UP, které sestava zejména ze zasobniku technologického
prislusenstvi v provedeni podle specifického Ucelu uziti, a kryci desky ¢ela vieteniku, ktera slouzi k ochrané
prvkd pro upnuti a pfipojeni hlavy pred znecisténim a poskozenim, je-li hlava odlozena v zasobniku. Zasobnik je
trvale instalovan na pomocné pojizdné upinaci paleté (RET10X) nebo upinaci desce (RET10P).

Postup automatického nasazeni hlavy na stroj:

e automatické najeti palety (RET10X) resp. stojanu (RET10P) do pozice AVH
e automatické najeti vieteniku a sejmuti kryci desky z Cela vieteniku
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e automatické najeti vieteniku a nasazeni hlavy (upnuti hlavy a pfipojeni elektro/hydro/pneu rozvodu)
POLOAUTOMATICKE NASAZEN| HLAVY

Poloautomatické nasazeni hlavy je mozné na strojich RET10X, RET10P a RET100B (provedeni se smykadlem).
Zasobnik technologického pfislusenstvi neni trvale instalovan na stroji, je umistén na odkladaci plose vedle
stroje. Manipulace je mozZna pomoci zdvihaciho zafizeni.

Postup poloautomatického nasazeni hlavy na stroj:

e ustaveni zdsobniku s hlavou na pracovni stlil / upinaci desku stroje (nutna obrobkova sonda)
automatické najeti stroje do pozice PVH

automatické najeti vieteniku a sejmuti kryci desky z ¢ela vieteniku

e automatické najeti vieteniku a nasazeni hlavy (upnuti a pfipojeni elektro/hydro/pneu rozvodu)

SEZNAM STANDARDNE DODAVANEHO PRISLUSENSTVI

e nastavec pro upnuti nastroje - 5 ks
e prlvodni technicka dokumentace véetné navodu k uzivani
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