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Axiale Längenverstellung

Verstellschraube-Radial

Schlüssel -- pro Umdrehung
0,05 mm

Vorteile der radial-axialen Längenverstellung:

Radiale Axialverstellung -- Verstellweg max. 10 mm

präzise Längeneinstellung der Werkzeuge, pro Umdre-
hung 0,05 mm

Werkzeuge müssen zum Voreinstellen nicht aus dem
Futter genommen werden

bei hoher axialer Belastung kein Verstellen der Verstell-
schraube, somit keine Längenverstellung

optimale Zugänglichkeit auch bei begrenzten Raumver-
hältnissen

kurzfristig lieferbar für DIN 69871 Form AD+B und
DIN 69893 HSK A in allen gängigen Größen

Wollen Sie mehr wissen? Sprechen Sie mit uns.
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Hydro-Dehnspannfutter
mit radial-axialer Längenverstellung
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Zur Herstellung von Rechts- und Linksgewinden. Kleiner Außen-
durchmesser ermöglicht enge Spindelabstände. Verwendung
vorwiegend auf Mehrspindelmaschinen oder Transferstraßen.

GS

Einfache Ausführung ohne Längenausgleich. Kleine Bauart und
kurze Auskraglänge. Durch den fehlenden Längenausgleich

Leitspindel und Leitpatrone oder entsprechend abgleichender
Maschinensteuerung erfolgen.
Stellhülsenschaft nach DIN 6327, Morsekegelschaft nach DIN 228-B,
Bohrfutterkegel nach DIN 238 mit Keilnut, (Kegeldorne für DIN 238
mit Scheibenfeder DIN 6888 auf Anfrage)

GSP

Einfache Ausführung ohne Längenausgleich.
Gewindeschneidzyklus wie bei Typ GS. Zusätzlich mit radialer
Pendeleinrichtung für den Ausgleich von Rundlauffehlern der
Maschinenspindel, oder Fluchtungsfehlern zwischen Spindel und
der Werkstückbohrung.
Stellhülsenschaft nach DIN 6327, Morsekegelschaft nach DIN
228-B, Bohrfutterkegelschaft nach DIN 238 mit Keilnut.

Gewindeschneidfutter sind mit einem Längenausgleich auf Druck
und Zug ausgestattet, der durch die Kugelführungsbuchse
extrem leichtgängig und reibungsarm erfolgt. Dadurch wird der
Ausgleich der Differenzen zwischen Maschinenspindelvorschub
und der Gewindesteigung vom Werkzeug sehr exakt ermöglicht.
Der Anschnittdruckmechanismus stellt sicher, dass beim
Einwirken der zulässigen Axialkraft, je nach Werkstofffestigkeit
und der spezifischen Schnittkraft, der Gewindebohrer sofort das
Gewinde anschneidet.
Erst wenn die effektiv erzeugte Axialkraft die normal zulässige
Anschnittkraft übersteigt, gibt die Anschnittdruckeinrichtung die
Längenausgleichsbewegung frei. Durch verstellen des
Gewindestifts, kann über die Druckfeder die Kugelvorspannung
bzw. der Anschnittdruck erhöht oder verringert werden.
Stellhülsenschaft nach DIN 6327, Sonderaufnahme,
zylindrischer Schaft ähnlich DIN 1835, Morsekegelschaft nach DIN
228-B, Morsekegelschaft nach DIN 228-A, Steilkegelschaft nach DIN
2080, Steilkegelschaft nach DIN 2080 mit Trapezrille VDI 2841 A,
Zylinderschaft nach DIN 69880

GS/NC

Zur Herstellung von Rechts- und Linksgewinden -- mit Gewinde-
bohrern -- auf mechanisch und numerisch gesteuerten Maschinen
und CNC-Maschinen mit Werkzeugmagazin.
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