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Schwenkfutter

Allgemeines

Die Herstellung und Bearbeitung von Werkstlicken
mit sich kreuzenden Achsen bedarf einer spanntech-
nischen Ldsung, die auf die Besonderheiten solcher
Werkstlickarten abgestimmt ist. Sondermaschinen
oder TransferstraBen erzeugen ebenso hohe
Nebenzeiten wie konventionelle Drehmaschinen in

mehreren Aufspannungen.

Die wirtschaftliche Losung von FORKARDT besteht
aus hydraulisch betétigten Schwenkfuttern, die alle
Voraussetzungen bieten, von Sondermaschinen und
TransferstraBen unabhéngig zu bleiben.

Die schndrkellose Konstruktion, die simple Steuerung
und flexible Anbaumdglichkeiten dieser Schwenk-
futter ermdéglichen ihren Einsatz auf relativ einfachen
Revolver- bzw. NC-Drehmaschinen. Werkstiicke kdn-
nen in einer Aufspannung bei vollautomatischem
Arbeitsablauf bearbeitet werden, und das mit bis zu 6
verschiedenen Schwenkpositionen bei laufender
Maschinenspindel!
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Der Rationalisierungseffekt fur lhre Produktion liegt
auf der Hand: eine Person kann mehrere Maschinen
bedienen, die in einer einzigen Aufspannung die Teile
fertig bearbeiten.

Die Palette von Werkstiicken, die sich effizient mit
FORKARDT-Schwenkfuttern bearbeiten lassen, deckt
eine enorme Vielfalt von Anwendungsmaéglichkeiten
ab. FORKARDT hydraulisch betatigte Schwenkfutter
werden wegen der kurzen Spann- und Schwenk-
zeiten sowie der einfachen Montagemdglichkeit nicht
nur bei der Bearbeitung von Werkstlicken im GroB-
serienbereich eingesetzt, sondern bieten schon bei
kleinen Werkstlckserien eine hohe Wirtschaftlichkeit.

In diesem Prospekt finden Sie einen Uberblick liber
das Schwenkfutter-Typenprogramm von FORKARDT.
Sonderkonstruktionen, die fir besondere Anwen-
dungsbereiche entwickelt wurden, sind kurz darge-
stellt. Sollten Sie eine spezialisiertere Anforderung
haben, dann sprechen Sie mit unseren Experten zum
Thema Sonder-Spanntechnik.
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Hydraulisches

Schwenkfutter HSR

Aufbau und Arbeitsweise

Das Spannen, Schwenken, Verriegeln und Offnen der
Spannbacken wird durch im Futterkdrper integrierte
Druckdlzylinder ausgeldst. Das Druckdl wird den
Zylindern zugefihrt Uber eine Mehrfachélzuflihrung,
die am Spielende angebaut ist und deren Leitungen
in der Spindel verlegt sind.

Das Futter spannt einseitig Uber den Spannkolben
der unteren Backe. Zwei gegenlaufig bewegte
DruckstoBel schalten und verriegeln nacheinander
den Drehzapfen. Die Winkelstellung der Backen kann
der Anzahl der Werkstlckachsen angepasst und mit
hoher Prazision eingehalten werden.

Der Werkstlckrohling wird automatisch durch die
Prismen der Backen und den zentrischen Spann-
druck eingemittet. Durch die ununterbrochene
Bearbeitungsfolge werden gleiche geometrische
Form und identische MaBgenauigkeit erreicht.

Die Steuerung des automatischen Schwenkfutters
erfolgt hydraulisch Uber zwei Vierwege-Magnet-
ventile.

Zur elektrischen Schaltung gehort ein einstellbares
Zeitrelais, um zwischen den beiden Teilschritten jeder
Schaltung eine Verzdégerung einzufiigen. Der erfolg-
reiche Schwenkvorgang wird rickgemeldet Uber
einen zusatzlichen Olkanal mit Kontaktgabe eines

Schwenken

Schaltzylinders auf einen

Endschalter oder eine

berlihrungslose Kontroll-

abtastung. Fir eine be-

rihrungslose Abtastung

der Schwenkstellungen

wird der Schwenkwerk-

deckel Ihren Winschen

entsprechend ausge-

flhrt.

Hierdurch 18Bt sich der richtige Programmablauf der
Werkzeuge in Relation zur Werkstlckstellung Uber-
wachen. Eine rationelle Mehrmaschinenbedienung
kann daher bei halbautomatischem Arbeitszyklus mit
ausreichender Sicherheit und Kontrolle durchgefihrt

werden.
Schwenkwerk

Werkstick

Spannwerk

—
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Zapfenkreuzbearbeitung mit
FORKARDT-Schwenkfutter HSR

Zapfenkreuzbearbeitung

Zapfenkreuze eignen sich in idealer Weise fir die
Fertigbearbeitung auf Drehmaschinen in einer einzi-
gen Aufspannung mit FORKARDT-Schwenkfuttern.
Dies ergibt sich aus der Position der Lagersitze und
ihrer symmetrischen Form.

Da die Lagersitze mit den gleichen Kopierdreh-

meiBeln angedreht werden k&énnen, ist der
Ausnutzungsgrad einer Kopierdrehmaschine mit
automatischem Schwenkfutter optimal. Selbst bei

gréBeren Serien kann effizienter gefertigt werden als

Werkstick: Zapfenkreuz geschmiedet
mit allseitiger Bearbeitungszugabe von ca. 2 mm.
Werkstoff: 15 CR 3

Op. 1 |
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mit Sondermaschinen, wie
Kreuztischautomaten und
TransferstraBen mit sta-
tiondren Werkstlickspann-
und Schwenkvorrichtun-
gen.

Ein weiterer Vorteil flr lhre
Produktion liegt in der
Flexibilitdt dieser Fertigungsorganisation. Die Ver-
lagerung auf mehrere Kopierdrehmaschinen beugt
einem Produktionsausfall vor, wie er auftreten kann,
wenn die gesamte Bearbeitung von Zapfenkreuzen
auf eine oder wenige Sondermaschinen groBer
Kapazitat eingestellt ist. Die Fertigung auf mehreren
Kopierdrehmaschinen mit geringerer Stiickleistung
halt den Umfang des Produktionsausfalles fir den
Fall einer Stérung in entsprechend engen Grenzen.

Selbstverstandlich lassen sich Kopierdrehmaschinen
ebenso auf Werkstlicke anderer Art umrlisten, wenn
dies produktionsseitig erforderlich wird.

Arbeitsablauf Zeit (min)
1.Spindel steht still: fertiges Werksttick aus
dem Futter herausnehmen, Rohteil einlegen
und spannen. 0,12
1a Werkstuckzapfen zentrieren.
Bohrerdrehzahl: 2350 1/min
Schnittgeschwindigkeit: 14 m/min
Vorschub: 0,15 mm/U
1b Kopierdrehen von A nach B.
Spindeldrehzahl: 1800 1/min
Schnittgeschwindigkeit: 14 m/min
Vorschub: 0,25 mm/U

1a und 1b wechselt nach jedem Schwenken

des Werksttickes um 90° bei laufender Spindel.

Nach Bearbeitung des vierten Zapfens wird die

Spindel abgebremst und das Futter durch eine
Punktstillsetzung in die Lage fur 1 gebracht. 0,94

Gesamtzeit 1,06

FORKARDT
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Zapfenkreuzbearbeitung mit
FORKARDT-Schwenkfutter HSR

Umschlaggenauigkeit

Fir die Bearbeitung von Zapfenkreuzen, kleiner
und mittlerer GroBe, ist die Drehgenauigkeit der
Schruppbearbeitung im Regelfall hinreichend pré-
zise. Flr sehr groBe Zapfenkreuze, wie z.B.
Ausgleichsterne mit einer Gesamtldnge von
300 mm und mehr, kann die Umschlaggenauigkeit
durch Schlichten verbessert werden.

Genauigkeit des Schruppens:
ca. 0,1 mm bei einem Abstand von 100 mm zur
Schwenkmitte

Genauigkeit des Schlichtens:

ca. 0,08 - 0,05 mm bei einem Abstand von 100 mm
zur Schwenkmitte

Der Bearbeitungsablauf erfolgt, indem zunachst alle
Zapfen geschruppt und dann in einer zweiten
Schwenkfolge geschlichtet werden.

Die erreichbare Genauigkeit des bearbeiteten
Werkstlckes hangt in erster Linie vom sicheren Sitz
des Werkstlickes in den Spannbacken ab. Eine wich-
tige Voraussetzung dafir ist, dass die Werkstlickform
eine zuverldssige Spannung und Ausbildung der
Spannbacken ermdglicht.

Spannweise

Die zuverldssigste Spannung wird erreicht, wenn das
Werkstlick in sich kreuzenden Prismen (kardanisch)
gespannt werden kann.

Hierzu werden die Spanneinsadtze in der Form von
zwei sich kreuzenden Prismenachsen ausgebildet.
Dabei greift bei jedem Spanneinsatz nur eine
Prismenachse wahrend der Spannung am Werkstlck
an. Diese sind bei den eingebauten Spanneinséatzen
um 90° versetzt angeordnet. Das zweite Prisma eines
jeden Spanneinsatzes hat nur eine vorzentrierende
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(A) Wirkung auszulben und liegt nach

vollendeter Spannung nicht an.
Auf diese Weise wird eine Uberbe-
stimmung bei der Einspannung des
Werkstlckes vermieden.

Das Werkstilck
wird
X-Achse mit
zwei Spannprismen oben, in

in der

der Y-Achse mit zwei Spann-

prismen unten gespannt. Das ®
Werkstlck pendelt sich selbst in die

richtige Lage ein. Hierdurch wird

eine sichere Spannung gegen alle
Kraftkomponenten der Zerspanung
er-reicht. Gleichzeitig werden die MaB-
schwankungen des Schmiederohlings
Uberbriickt.

Die gegeniberliegenden, freien Prismen dienen zum
Vorzentrieren. Zur Unterscheidung werden die
Spannprismen mit Nut, die Vorzentrierprismen ohne
Nut ausgefihrt. (siehe Abb. B und C)

Fir die Einspannung muB also ein Prisma mit Nut
einem Prisma ohne Nut gegeniberliegt (siche Abb. A

und B).

. | Y
X
. . % Vorzentrierprisma
vy Luft v
! R N
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Einsatz von automatischen
Schwenkfuttern HSR

in der Armaturen-Fertigung

Armaturen-Bearbeitung

FUr die Herstellung von Armaturenteilen in kleineren
und mittleren LosgréBen wird der Einsatz von auto-
matischen Schwenkfuttern bereits ab einer Abmes-
sung von mehr als 1” wirtschaftlich interessant. Der
Grund besteht neben dem rationellen Verhéltnis von
Rust- zu Hauptzeiten in der effektiveren Auslastung
der Maschinen.

Insbesondere fiir die Fertigung von groBen Armaturen
bietet sich der Einsatz von Schwenkfuttern mit
AuBendurchmessern um 1.000 mm und Schwenk-
radien von 400 mm an.

Fir das dargestellte Ventilgehduse wurde ein hydrau-
lisches Schwenkfutter in SchweiBkonstruktion ent-
wickelt. Es ist zur Werkstlickaufnahme auf der
Planscheibe einer Karusselldrehbank bestimmt.

Das Gewicht von Futter und Werkstiick wird bei einer
Karusselldrehbank von Axiallagern aufgenommen
und stellt deshalb keine kritische Belastung fiir die
Spindellagerung dar.
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Als weiterer Vorteil
eines so groB3en
Schwenkfutters flr
eine  Karussell-
drehbank ist die
hohe
sicherheit zu nen-

Betriebs-

nen. Sie wird dadurch

erreicht, dass das Werk-

stick kastenférmig umschlos-
sen ist und eine bessere Einlegemdglichkeit

geboten wird.

Bei dem gezeigten Beispiel betragt die gemessene
Boden- zu Bodenzeit, d.h. Einlegen 4 x 90° -
Schwenken, Entspannen und Ausheben nur 125,5
Sekunden.
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Hydraulisches Schwenkfutter
HSR

I echn ische Daten _Zur Langenbestimmung des Olzufiihrungsrohres G I F
bendtigen wir die Zeichnung R Schwenkwerk
. der Maschinenspindel ™
stillstehend umlaufend b
Olzufiihrung ¢
mit Riickschlagventil [ |

W7 I 7/ .
Spindelbohrung N N
bei SB HSR 5 mind. 41 mm o

bei SB HSR 10 mind. 51 mm o

bei SB HSK 10 mind. 81 mm o M Spannkolben-
c Nutzhub
Gegen
Alle Anschlisse nur mit \(er;]:lrehen \
g X sichern
flexiblen Schlauchen. Spannwerk

Keine starre Verrohrung.

ab HSR 350
Plandichtung

Anschluss Rohrbiindel
bis HSR 315
Steckverbindung

ab HSR 315 = 28 mm

Der Richtwert fUr die Futterdrehzahl, bei der das
Schwenken des Werkstlickes im Lauf noch zulassig

Zwischenflansch ab HSR 315
ausrichtbar; bis HSR 275 nur
auf Wunsch bei erhéhten
Genauigkeitsforderungen
<Kein(e,r)>am Werkstuck.
Der Zwischentlansch mit
Ausrichtmdglichkeit fir das
Schwenkfutter dient

zur genauen Einstellung der
Schwenkachse zur Drehmitte.

Schwenkzeiten 1- 2 sec pro 90°
Spannzeiten < 1 sec

ist, betragt 2/3 der Richtdrehzahl. Voraussetzung R o & e
daflr ist u.a. der Wuchtzustand von Spanneinsatzen LSl 9 s i
und Werkstiick. HSR 230 115 41/2" 15
HSR 250 180 6" 17
Weitere Kriterien sind die Laufruhe der Maschine, die :2§ :2;:: 22}2 18011//22“ ;Z
erzielte Genauigkeit am bearbeiteten Werkstiick, das
Drehbild und das einwandfreie Durchschalten beim
Schwenkvorgang. Diese werden fiir ein Héchstmap  Differential-Ausgleichstern Zapfenkreuz
an Prézision an der Maschine ermittelt. —
Bei Bedarf kbnnen die Schwenkstellungen bei voller M
Drehzahl durch das Schwenkkontrollgerat STHS von | i
FORKARDT uberwacht werden. R | Lj:
Die Rickmeldung der Schaltstellung wird bei diesem '_’_}G}T'_'_*"* T W’j’*’ 1
. System durch pneumatische Differenzdruckwéchter il ;
S Uberwacht. |
g Fur Zapfenkreuze und Differential-Ausgleichsterne _T_
§ empfehlen wir folgende GroBen: B -
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Fir den nachtraglichen Einbau einer Schwenkkon-
trolle steht das Schwenkkontroligerat FORKARDT
GHS 4 zur Verfigung. Bei diesem, ebenso wie bei
Schwenkkontrollen durch bertihrungslosen Grenz-
tasterbetragt die Schwenkdrehzahl je nach Futter-
durchmesser und Drehzahl ca. 200 Umdrehungen.

Aus der nachfolgenden Tabelle entnehmen Sie bitte
den verfligbaren Schwenkraum der einzelnen Typen.

Auf lhren individuellen Anwendungsfall bezogen die-
nen die folgenden Kriterien ebenfalls zur Festlegung
des Futtertyps:

e GroéBe der Spannkraft

¢ Hub des Spannkolbens

e Ausladung des Werkstlickes

bzw. Gesamtbreite

Fir eine kompetente Beratung steht |hnen unser
Expertenteam gerne jederzeit zur Verfligung.

A 200 225 250 275 315 350 400 450 500 600 870 700 820 590
BH6 185 185 210 210 235 290 290 290 380 380 380 380 380 380
C 141 149 185 208 227 235 253 277 301 375 400 423 500
D x0,2 133,4 171,4 - - 235 235 - 330,2 | 330,2 | 330,2 | 330,2 | 330,2 | 330,2
Ex0,2 104,8 | 133,4 | 1334 | 171,4 | 171,4 | 171,4 | 171,4 | 235 235 235 = - - =
F 30 35 40 48 50 50 60 60 68 70 70 85 85 85
G 82 84 113 126 136 148 170 190 205 268 293 310 325 38
H 85 95 106 125 136 145 170 190 205 280 285 290 325 380
K 38,5 46 46 57 69,5 83 95 119 | 131,5 | 181,56 | 206 165 212 247
L 46 58 55 67 85 102 114 133 155 207 232 218 225 310
M 50 60 70 85 85 85 100 100 115 115 115 130 130 130
N 12 12 17 17 20 20 28 28 30 30 30 30 30 30
0 2xM 12 - |2xM 16 - - 4xM 20|4xM 20 - |4xM 24 |4xM 24|6xM 24 |6xM 24 |6xM 24 | 6xM 24
R 18 - 25 - - 25 - - -
S 4xM 10 |4xM 12|4xM 12|4xM 16 |4xM 16 |4xM 16| 4xM 16 |4xM 20 4xM 20 | 6xM 20| - = - -
T 15 20 18 25 27 27 25 - -
I[(oll::]enfléche 19,5 28,5 | 385 | 56,5 | 56,5 56,5 | 75,5 78,5 | 103,5 | 103,5 | 103,5 | 103,5 | 132,5 | 132,5
cm
¢ Frax [daN] | 2300 | 3300 | 4600 | 6800 | 6800 | 6800 | 9400 | 9400 | 12400 | 12400 | 12400 | 12400 | 15600 | 15600
J [kg m?] 0,125 0,2 0,38 0,6 1,25 2 3 6,5 11 20 24 30 40 65
GD2 [kpm?] 0,5 0,8 1,5 2,4 5 8 12 26 44 80 96 120 160 260

Gewicht [kg] | 20 26 39 49 73 91

* nR [1/min] 4200 | 3800 | 3600 | 3400 | 2600 | 2200

Backen- 0,5 0,8 1,0 2,0 2,7 8Y5
gewicht [kg]

115 175 217 330 350 390 440 610
2000 | 1800 | 1500 | 1100 | 800 650 550 500
5,0 8,0 11,0 19 25 30 40 50

A Hauptlager | 70-80 |90-100 100-105(120-135120-135|120-135135-150{ 160 [160-170160-170/170-190(170-190(170-190/220-000

[2]

A Spindel- 5+6 6 6+8 8 8 6+11

kopf Gr.

& Diese Typen sind mit zwe/ verschiedenen
Lochkrerisen versehen.

& Gesarntspannkrait be/ 60 bar

®  Richtdrehzahl (DIN 6386) bezogen auf das
angegebene Gewicht der Spannbacken

.WORKHOLDING S O L

8+11 11 11415 | 11+15 | 15 15 15 15+20

A Unserer Vorschlag fir vorderes Spindelhauptiager
und Spindelkopfgréfe

Futter mit 3 x 120°-Schaltung auf Anfrage

FutterkSrper in Alu-Austihrung ist ber den GrolBBen

450-500 mm o moglich.
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m
0 322.10.02 D 02/10

UuTl1l ONS W O R L D W |



FORKARDT

Aufbau einer Schwenkfutter-Spanneil

Schwenkfutter-Spanneinrichtung

oo w>

Alle Anschliisse nur mit flexiblen Schlauchen
(Keine starre Verrohrung!)

Die dargestellte Schwenkfutter-Spanneinrichtung
besteht aus:

A Schwenkfutter
B Olzufiihrung
C Hydraulikaggregat

mit Magnetsteuereinheit
D Rohrbtindel

A 100 120 145
B 80 90 115
CH7 62 75 95
D 80 100 120
E 168 184 310
F 38 41 46
G 36 30 49
H 20 21 24
J 15 18 24
Zusatz ,,R", bedeutet: Rliickmeldung = K 15 18 24
Schwenkkontrolle fir Werkzeugprogramme, L 30 34 45
bei denen alle Bearbeitungsfolgen am Werkstiick M R1/4" R 3,8" R3,8"
gleich sind. Anzahl 5 5 8
Zusatz ,,K" bedeutet: Olzufiihrung N M8 M10 M12
flir Schwenkfutter mit Zusatzkolben fiir Anz. x Teilg. 4 x 90° 4 x 90" 4 x 90°
Keilschiebergehduse-Bearbeitung. 0 26 34 55
Durch Lésen der Schraube x kann der Flansch A P 7,2 12,2 12,2
£ mit der Buchse B in jede beliebige Lage gedreht Anz. x Teilg. 5x72° 5x72° 8 x 45°
é werden. nmax [1/min] 4200 3000 2000
% Buchse B gehért nicht zu unserer Lieferung. Gz (L] 5 50 SlES

® WORKHOLDING SOLUTIONS WORLDWIDE.
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nrichtung HSR

Magnetsteuereinheit
STHS-R-K

Die Magnetsteuereinheit ist eine vollstandige hydrau-
lische Steuerung flir das Spannen bzw. Lésen und fir
das Schwenken (Schalten).

Die Magnetsteuereinheit STHS-R-K ist zusatzlich mit
einem Rickmeldezylinder, einem Sicherheitsventil-
System, einem Endschalter, Druckschalter, Druck-
speicher und Speicher-Sicherheitssystem (UVV) aus-
gestattet.

Die Abbildung des Typ STHS-R-K ist die Normalaus-
fihrung fur Schwenkfutter HSR.

Ausfiihrungen mit Zweidruckeinrichtung sind bei
Bedarf ebenfalls lieferbar.

Im Lieferumfang zu diesem Spannsystem ist ein kom-
pletter Satz anschlussfertiger Druckschlduche und
durchsichtiger Leckdlschlduche fur die Verbindung
von Olzufiihrung zum Hydraulikaggregat bzw. zur
Magnetsteuereinheit enthalten.

Gewicht: 155 kg

.WORKHOLDING S OLUTIONS W O R L D W |

Far die Bearbeitung von verformungsempfindlichen
Werkstlicken ist eine Steuerung fir Zweidruckspan-
nung erforderlich.

Hydraulikaggregat
HAHS-R-K
Das Hydraulikaggregat ist komplett mit Olpumpe,

Motor, Druckspeicher, Saugkorb, Rickschlagventi-
len, Magnetventilen und Druckschalter ausgestattet.

w)
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Hydraulikaggregat HAHS-R-K
Hydrauliksteuerstand STHS-R-K

Hydrauliksteuerstand

STHS-R-K
Der Hydrauliksteuer-  Die Abbildungen zeigen den Hydrauliksteuerstand
stand STHS-R-K ist flir ~ und das Hydraulikaggregat in Normalausfiihrung fiir
die Steuerung der HSR- HSR Schwenkfutter.
Futter konzipiert. Ge-  Fir Bearbeitungen von verformungsempfindlichen
schaltet werden die  Werkstiicken sind Steuerstande oder Aggregate mit
Futterfunktionen Uber  Zweidruckspannung erforderlich.
zwei  Magnetventile. Im Lieferumfang beider Geréte ist ein kompletter Satz
Zur  Kontrolle  der  anschlussfertiger Druckschlduche und ein durchsich-
Spann-  Losefunktion  tiger Leckdlschlauch enthalten.
und der Schwenk-
positionen sind vier
Druckschalter vorgesehen. /‘\ Ro/e" o Rafer Ros R /\
Ein Ruckmeldezylinder mit Offnerkontakt
zeigt den Schwenkvorgang an. Weiterhin =2
ist der Steuerstand mit einem hydrauli- st
schen Druckspeicher ausgertstet, der bei $——Om—
Ausfall der Olzufuhr die Werkstiickspan- L B B
nung bis zum Stillstand der Maschinen- s L L”_ T E
spindel sichert. @Xl l'm {?‘IXl_I—Q %
Der Hydrauliksteuerstand ist komplett O @ | g’
elektrisch verdrahtet. Alle Signale sind in - mﬂ{[y . §
einen Schaltkasten gefihrt und konnen g =TT KasTE 2
Uber eine Steckverbindung abgegriffen § ®
werden. g . % @
z Aok AN
Hydraulikaggregat % v
HAHS-R-K S

Das Hydraulikaggregat ist komplett mit

Tank, Olpumpe, Elektroantrieb und allen
Komponenten des Hydrauliksteuerstan-

NI RS
des ausgeriistet. Alle elektrischen Signale é T | = '?@ | | |
sind ebenfalls in einen Schaltkasten ' I | | I I |
£ gefiihrt und kénnen dort an einer Klemm- |H| : |
§ leiste abgegriffen werden.
Vi \
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Technische Daten fiir Hydraulikaggregat
HAHA-R-K und Hydrauliksteuerstand STHS-R-K

Hydraulikaggregat

A Hydr. Anschluss Ausgang 1 -5

Eingang P
Ausgang T
Leckolrtickflihrung
Funktion

Wechselkontakt

Druckbereich
Wechselkontakt
elek. Anschluss

Magnetventile Typ
Elektrische Daten
elek. Anschluss

Rickmeldezylinder

Druckschalter

Druckanzeige Manometer

Druckbereich
Betatigung

Membranspeicher

Druckminderventil

Druckspeicheranlage

Hydrauliksteuerstand

R3/8" GE12-LR A
R1/2" GE15-LR (nur Steuerstand)

R1/2" GE15-LR (nur Steuerstand)
R3/4" GE22-LR

hydraulische Riickmeldung der Schwenkbewegung
Schaltstrom 2 A bei < 30 VDC und ohmscher Last

einstellbar von 5 - 70 bar

Schaltstrom 2 A bei < 30 VDC und ohmscher
Winkelsteckdose nach DIN 43650/ISO 4400 mit LED
elek. betétigtes, rastendes NG6 4/2-Wegeventil

24 VDC +/-10%, 30 W, 100% ED

Winkelsteckdose nach DIN 43650/ISO 4400 mit LED
63 mm, 0 - 100 bar, Glyzerin gefiillt

hydraulisch einstellbar von 3 - 70 bar
Handrad betatigt zur Einstellung des Spanndrucks

0,71 Nennvolumen, Pmax 160bar, PO 20bar

Hohe x Breite x Tiefe

v Abmessungen
Hdéhe x Breite x Tiefe
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Speichersicherheitsblock  entsprechend der Unfallverhiitungsvorschrift v
Fligelzellenpumpe Betriebsdruck p =20 - 70 bar,
Férdermenge Q =24 I/min
Antriebsmotor Drehzahl n = 1500 1/min
Leistung P=15kW
Betriebsspannung 230/400 VAC 50 Hz (3,7 A bei 400 VAC)
Schutzart IP54, Bauform B5
Olbehalter Fiillvolumen V=80l
Ausstattung Rucklauffilter
optischer Olstrandsanzeige
Einflllfilter mit Magnetabscheider und Luftausgleich
Hydraulikdl ISO VG 32/46 DIN 51519 (bei Auslieferung ungefullt)

1600 x 610 x 450 mm (Aggregat)
380 x 700 x 250 mm (Steuerstand)

w)
m
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Hydraulische Schwenkfutter ZHSR/Z

zentrisch spannend

Das zentrisch span-
nende Schwenkfut-
ter ZHSR wurde auf
der Grundlage der
bewédhrten HSR Kon-
solfutter-Konstruk-
tion entwickelt.

Far viele Werksttickspannungen bieten Konsolfutter
eine geeignete und wirtschaftliche Ldsung. Fur
Anwendungsfalle wie z. B. die Bearbeitung von Fein-
gussteilen, Rohrmuffen, etc. sind wegen der gefor-
derten Genauigkeit der Fertigkontur zur Spannkontur
zentrisch spannende Schwenkfutter erforderlich.

Zentrisch spannende FORKARDT-Schwenkfutter
erzeugen die Spannkraft durch zwei achsparallel lie-
gende Spannkolben mit Keilstangen und leiten sie in
die runden Grundbacken ein. Beide Grundbacken
werden durch eine radial liegende Welle synchroni-
siert. Der Schwenkantrieb entspricht dem der HSR-
Konstruktion.

S OL UT.I

Die Zentriergenauigkeit ist
vergleichbar mit normalen
Kraftspannfuttern gleicher
GroBe.

Vorteile auf
einen Blick:

e groBer Spannraum

e stabiler, geschlossener
Korper

e direkte Abstltzung der
Keilstangen im Koérper

e bewahrter StoBel-
Schwenkantrieb

e leichte Grundbacken

¢ hohe Spannkraft

¢ keine systembedingte
Unwucht in den
Schwenkstellungen

¢ Befestigung der
Spanneinsatze von auBen

Beim ZHSRST bedeutet der
Zusatz ,,ST" Schwenkposi-
Stau-

tionskontrolle Uber
druckmessung.




FORKARDT

HSRST -

Technische Daten

Als zulassiger Richtwert der Futterdrehzahl fir das
Schwenken des Werkstlickes im Lauf kbnnen 2/3 der
Richtdrehzahl angenommen werden. Voraussetzung
daflr ist ein guter Wuchtzustand von Spanneinsatzen
und Werkstuck.

Mit Rucksicht auf die tatsachliche Unwucht in den
einzelnen Schaltstellungen missen u. U. die Arbeits-
drehzahl und die Schwenkdrehzahl reduziert werden.
Bitte beachten Sie, dass eine groBe Spanabnahme an
einer Seite des Werkstiickes zwangslaufig eine
Unwucht erzeugt, die sich beim Weiterschwenken in

die nachste Schaltstellung bemerkbar machen kann.

A 200 235 260 280
B 62 82 94 104
Cc 26 Z6 Z6 Z6
D 38 45 45 55
Ident-Nr. 153174 153175 153176 153177
B1 {55 180 200 220
E 170 170 170 170
F 69 79 79 79
G Mi0 M12 M12 M12
H 163 176 195 230
J 18 18 24 24
Ji 26 35 35 43
J2 70 80 90 100
K 14 14 16 16
L+0,2 133,4 133,4 133,4 133,4
M. 25 34 38 43
M.... 30 40 46 51
N 5 6 8 8

¢ Frax [daN] 2300 3300 4600 5800
J [kgm2] 0,15 0,3 0,5 0,8
GD2 [kpm2] 0,6 1,2 2,0 2,4
Gewicht [kg] 28 40 52 75
® ng [1/min] 4200 3800 3600 3400
Backengewicht [kg] 0,4 0,7 0,9 1,8
A Spindelkopf Gr. 6 6 8 8

& Gesamtspannkraft bel 60 bar

e Richtarehzehl (DIN 6386)
bezogen auf aas angegebene
Gewicht der Sparnnbacken
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A Unserer Vorschiag fir
Spindelkoprgrole

Futter mit 3 x 120° Schaltung auf Anfrage

Auch in diesem Fall sollten Sie die Arbeitsdrehzahl
und die Schwenkdrehzahl entsprechend anpassen.
Wegen dieser, im voraus nicht bestimmbaren,
Einflisse werden die glnstigsten Arbeits- und
Schwenkdrehzahlen am sichersten direkt an der
Maschine ermittelt. Kriterien sind dabei die Laufruhe
der Maschine, die erzielte Genauigkeit am bearbeite-
ten Werkstlick, das Drehbild und das einwandfreie
Durchschalten beim Schwenkvorgang.

Bei Bedarf kénnen die Schwenkstellungen bei vol-
ler Drehzahl durch das Schwenkkontrollgerat
FORKARDT STHS-R-K Uberwacht werden. Die
Rickmeldung der Schaltstellung erfolgt dabei mittels
pneumatischer Diflerenzdruckwéchter.

Die Futter der Baureihe ZHSR sind

generell far den Einsatz der

S oD Schwenkkontrolle STHS-R-K vor-
132 162 )
z8 z8 bereitet.
55 65
153178 | 153179 Fir die genaue Festlegung des
250 260 Futtertyps orientieren Sie sich
220 220
89 89 bitte an folgenden Kriterien:
M16 M16
245 255 e GréBe der Spannkraft
24 24 e Hub des Spannkolbens
43 48 e Ausladung des
115 120
16 16 Werkstlickes bzw.
171,4 171,4 Gesamtbreite
55 70
65 80 Falls Sie bei der Wahl des richtigen
10 L Schwenkfutters im Zweifel sind
6800 6800 .
14 22 oder besonders groBe Werkstlicke
5,6 8,8 bearbeiten wollen, bietet lhnen
100 145
unser erfahrenes Expertenteam
2600 2200
25 32 gerne eine kompetente technische
2 Al Beratung an.

w)
m
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Halbautomatisches Schwenkfutter

Das halbautomatische FORKARDT-
Schwenkfutter Typ HC wurde

als wirtschaftliche Alter-
native zum vollautomati-

schen hydraulisch be-

tatigten FORKARDT-
Schwenkfutter Typ HSR
entwickelt.

Es wird insbesondere dann ein-

gesetzt, wenn die Bearbeitungen

h&ufig zwischen schwenkfuttertypischer Anwendung

und in Standard-Kraftspannfuttern gespannter
Werkstlicke wechseln.

Die spindelseitigen AnschlussmaBe des Futters Typ
HC sind so gewahlt, dass sie mit Standard-
B. der FORKARDT
KT-Serie korrespondieren. Die eingesetzten Betéti-

Kraftspannfuttern wie z.

gungszylinder brauchen ebenfalls nicht gewechselt
zu werden. Die AnschlussmaBe der Spanneinsatze

zahlreiche erprobte Konstruktionen fir die Werk-
stiickaufnahme verwendet werden kénnen.

Das halbautomatische Schwenkfutter Typ HC
weist folgende konstruktive Merkmale auf:

e Einspannen der Werkstiicke mit einem Schlissel
von Hand.

¢ Automatisches Schwenken des Werkstlickes
um 4 x 90° mit Verriegelung nach jedem
Schwenkvorgang.
Die Betatigung erfolgt durch einen hydraulischen
oder pneumatischen Zylinder mit Wegkontrolle
in Standardausfiihrung, wie er bei Standard-
Kraftspannfuttern zur Anwendung kommt.
Der Schwenkvorgang kann bei laufender Spindel
erfolgen; der Funktionsablauf ist NC-programmier-
bar.

e Schnelle und leichte Montage auf der Maschine
wie ein Standard-Drehfutter - daher besonders
geeignet zum Nachristen vorhandener

wurden weitgehend vom HSR (Gbernommen, so dass Maschinen.
BN i ; / 8
lﬁi”iiL% ; ] — 1 & Halbautomatisches
A i T 2[99 schwenkfutter
B Srgg TPHC
L
max.82 =
min.47 28 189
YT 9027/3/1

Umlaufender
Zylinder
Type OZRJ/
Type PZRJ

Kraftspannfutter

max.82
min.47

Type KT

08| o7 9027/3/2

® WORKHOLDING SOLUTIONS WORLDWIDE.
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HC

Die Schwenkkontrolle erfolgt Gber zwei Endschalter Fir Anwendungsfalle, bei denen ein vollautomati-
an den Schaltleisten am hinteren Ende des Betati- sches Schwenkfutter nicht wirtschaftlich genug ein-
gungszylinders: gesetzt werden kann, bietet das halbautomatische
Erster Schaltnocken am Ende der Zugbewegung des Schwenkfutter HC eine effiziente Alternative
Betatigungszylinders.

Zweiter Schaltnocken am Ende der m

Schwenkung 90° mit Verriegelung. H H

(Schubbewegung des Betatigungszylin- .
ders)

Schwenkzeit: z. B. HC 250 von 0° auf
90° ca. 3 sec.

Bei Werksticken mit unterschiedlichem

Werkzeugeinsatz je Bearbeitungsflache

L4 |
1 i _.r

kann die Schwenkkontrolle auch Uber

das pneumatische Schwenkkontrollgerat
GHS4 erfolgen.

HC HC HC HC HC HC HC HC Bestimmung der FuttergréBe
T‘_'p : - - - - - - - - 1. max. Schwingradius G
Direktbefestigung B
fiir SpindelgraBe 5-6 6 6 6 6 6-11 11 1115 ermitteln
DIN55021 Form A
Wechselfutter 160 250 250 250
2KT, 3KT, 4KT 20 200 200 315 315 315 400 400

400 500

A 200 225 250 275 315 350 400 500
B 165 165 210 210 235 290 290 360
® 164 164 224 234 264 260 340 365
D 0,2 133,4 - 171,4 - - 235 235 330,2
E +0,2 104,6 133,4 133,4 1714 171,4 171,4 171,4 235
F 30 30 40 45 50 50 70 65 o
G 75 75 112 117 140 145 170 205
H 85 95 106 120 136 145 165 205

M20 M20 M20 M20 M24 M24 M24 M24
J 45 45 45 45 56 56 56 56 2. Werkstliickdicke zum
K 365 49 465 57 70 84 o5 1315 Futterfenster L und K priifen
L 46 58,5 55 67 85 102 114 155 )
N 12 12 17 17 20 20 28 30 | R
(S 2xM 12 = 2xM 16 = - 4xM 20 - 4xM 24 Z ! 1
min. P 39 39 39 39 52 52 52 52 T
max. P 50 50 52 52 69 69 69 69 = L
R 50 50 50 50 60 60 68 68
s 4xMIO 4xM12 4xM12 4xM16 4xM16 4xM16 4xM20 4xM20 - ’@ o
F.ox [daN] 1200 1200 1500 1500 2000 2000 3000 3000 L K
Nyex [1/min] 2000 2000 1800 1600 1300 1000 800 600 l
Spannkraft daN 850 850 1200 2500 2500 2500 4000 4000 i [
b. Schliisseldreh-
moment mkp 3,5 3,5 4 7 7 9 12 12 |
(x10 = Nm) T
Futterschlissel 10 10 14 17 17 17 17 17
Sechskant SW 3. Spannbackengestaltung
Gewicht [kg] 22 30 44 56 68 100 145 230 und Spannko[ben_Nutzhub N
GD? [kpm?] 0,57 0,8 1,7 28 55 8,9 15,4 47 berticksichtigen

.WORKHOLDING S OLUTIONS W O R L D W |
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Weitere leistungsstarke FORKARDT-

Das umfangreiche

FORKARDT-Archiv

fir Schwenkfutter -

Sonderkonstruktion-

en beinhaltet eine

Vielzahl von Varianten,

die fir ganz individuelle

bis hin zu auBergewdhnli-

chen Spannproblemen oder GréBenordnungen ent-
wickelt wurden.

Im folgenden einige Typenbezeichnungen
gangiger Varianten:

HSZ = Schwenkfutter mit HS-Prinzip und
Zahnstangenantrieb

ZHSZ = Zentrisch spannendes
Schwenkfutter mit HS-Prinzip und
Zahnstangenantrieb

ZHSZF = Zentrisch spannendes

Schwenkfutter mit HS-Prinzip und
Zahnstangenantrieb, mit
hydraulischem Fliehkraftausgleich

Schwenkfutter
Bauart HSZ / ZHSZ / ZHSZF

Mit diesen Futtertypen lassen sich sowohl Werk-
sticke mit zwei gegenlberliegenden Konturen als
auch solche mit sich kreuzenden Achsen (4 x 90°)
bearbeiten.

Das Schwenken und Verriegeln erfolgt mittels
Schwenkvierkant und Tangentialkeil nach dem
bewahrten HSR-Prinzip, die zentrische Bewegung
der beiden Spannbacken durch einen Synchronring.
Die Olzufiihrung besteht aus einer am Spindelende
montierten 7-fach Olzufiihrung mit Rohrbiindel.

HSZ- Futter werden fir den Bereich der Schwerzer-
spanung eingesetzt. Ein typischer Anwendungsfall ist
die Bearbeitung von Muffen auf doppelspindligen
Drehmaschinen.

HSZ- und ZHSZ-Futter 16sen die Schwenkung Uber
Zahnstangen aus. Dabei wird das gesamte System
durch Zylinder verriegelt, die sich im Futterkorper
befinden.

Das ZHSZ-Futter ist optional mit hydraulischem
Fliehkraftausgleich (ZHSZF) lieferbar.

Hyadraulisch betétigtes,

Hyadraulisch betétigtes

zentrisch spannendes Schwenkfutter in
Schwenkiutter. Mehrere Leichtbauwerse zur
zentrisch wirkende Backen Bearbeitung von
sind am Umfiang verteilt zur Ventilgehédusen.

Minimierung einer
Verformung ringférmiger
Werksticke (z. B. Muffen).

Hyadraulisches
Schwenkfutter, in kleiner
Ausiihrung, auch fir
Mehrspindelautornaten
geeignet.

Draufsicht auf ein
automatisches Schwenk-
futter zu einer
Senkrechitarehmaschine.
Spannung eines
Pumpengehauses.

® WORKHOLDING SOLUTIONS WORLDWIDE.




Losungen

GroBes hyadraulisch betétig-
tes Schwenkfutter mit

Exzentrisches
Planschwenkfutter, hydrau-

Spannelementen zur lisch um 180° schwenkend,

Bearbeitung von Jedoch mit Hanaspannung,

Ventilgehausen. zur Bearbeitung eines
Plandeckels an 2 Zapfen.

Schwenkfutter-AuswahIkriterien

HSR
Zweibacken-
Konsolfutter

Universal-NC-Drehmaschinen,
horizontal,
Frontdrehmaschinen,
Futterdurchmesser bis 800 mm

3 x 120°
2 x180°

HC
Zweibacken-
Konsolfutter

Universal-NC-Drehmaschinen,
horizontal,
Frontdrehmaschinen,
Futterdurchmesser bis 500 mm,
auch als Wechselfutter zu einem
Standard-Kraftspannfutter

und zu einem Spannzangenfutter

2 x180°

ZHSZ
zentrisch
spannendes
Zweibackenfutter

W ORIKMHOLDING

4 x90°, 8 x 45°

S OLUTI

GrofSes hyaraulisch
betétigtes automatisches
Schwenkfutter zur
Bearbeitung eines
Ventilgehauses von vier
Seiten auf einer
Senkrechtdrehmaschine.

O N S

W O RL D W I

FORKARDT

Hyaraulisch betétigtes
Schwenkfutter sowoh/
fiir schwere Zerspanung
als auch fir prazise
Fertigbearbeitung
grofBBer Werkstiicke.

Kardangelenke
Armaturen,
Flaschenformen
Pumpengehéuse,
Zapfenkreuze

Klein- und
Mittelserien
von Armaturen,
Pumpen-
gehausen etc.

O
m
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Geschwindigkeit
trifft Prazision.

Innovative Technologie von FORKARDT
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