ZVLASTNI )
PRISLUSENSTVI

VARNSDORF

Pripevnéni hlavy na vietenik stroje je provadéno
manualné. Provedeni pfipeviiovaci pfiruby hlavy je
mozno z hlediska celkového vylozeni (délka hlavy)
prizpdsobit konkrétnim technologickym potrebam
zékaznika.

HLAVA FREZOVACI UNIVERZALNI
RUCNE POLOHOVANA

Hlava frézovaci univerzalni ruéné polohovana HUR 50 je uréena jako zvlastni
technologické pfisluSenstvi pro vodorovné vyvrtdvacky WH 10 CNC,

WH(Q) 105 CNC, WHN(Q) 13 CNC, WHN 110/ 130 (Q, MC), WRD 130/ 150 (Q),
PRIMA, OPTIMA, VARIA, VIVA, GRATA, MAXIMA I/ 1I, MAGNA L /11 .

Hlava slouzi k obrabéni ploch orientovanych v zakladnich smérech i obecné vici
ortogonalnimu souradnému systému stroje.

Uhly natoéeni v obou délicich rovindch hlavy se nastavuji pomoci ndstréné rukojeti
po ruénim odpevnéni oto¢né stavitelnych ¢asti hlavy. Stavitelné ¢asti hlavy jsou
vzéjemné zpeviiovény dotaZenim $roubd po obvodé délicich rovin. Uhly nastaveni
jsou odecitatelné s inkrementem 0,1° na obvodovych stupnicich vybavenych
noniem. Pro nastaveni ¢dsti hlavy do celkem 8 zékladnich poloh (ve svislé délici
roviné 4 x 90°, v §ikmé délici roviné 2 x 180°) Ize vyuzit systém mechanické aretace.

Stojan zvlastniho prislusenstvi
SZP PICK-UP je nedilnou
soucasti variantniho provedeni
stroje WRD 130/ 150 (Q)
prizplsobeného pro automaticky
rezim nasazeni hlavy. Jeho
provedeni, (pocCet Uloznych mist,
| zpUsob zakrytovani, umisténi na
L stroji apod.) je nutno pfedem
projednat s vyrobcem.
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Pro aplikaci hlavy na stroje WRD 130/ 150 (Q) se nabizi variantni provedeni pfipojovaci priruby hlavy
prizpdsobené pro automaticky rezim jejiho nasazeni ze stojanu PICK-UP, kdy je hlava pripevnéna na celo
smykadla pomoci 4 upinacich jednotek CYTRAC.

V tomto provedeni je vystfedéni a thlové vyrovnani hlavy zajisténo pomoci dvou véncd s Hirthovym ozubenim.
Neni-li hlava na strojich WRD 130 / 150 (Q) pouzivéna, jsou pfipojovaci prvky pro upnuti hlavy chranény kryci
deskou, kterou Ize variantné nasazovat také automaticky.




ZAKLADNI TECHNICKE PARAMETRY

Primér pracovniho vietena na Gele mm 128,57 h5
Nastrojova dutina vietena ISO 50
Maximalni pripustné otacky vretena 1/min 3000
Max. pripustny kroutici moment na vietenu Nm 1000
Max. pfipustny pfenaseny vykon kW 20
Velikost mechanického prevodu nahonu vietena 1:1
Rozsah natoceni ¢asti hlavy grad 2x =180
Privod tlakového oleje na ¢elo vieteniku MPa min. 8
Privod chladici kapaliny vnejsi - tryskami MPa max. 0,3
Privod chladici kapaliny osou vietena MPa max. 1-2
Celkova hmotnost hlavy kg 300
ZAKLADNI TECHNICKY POPIS
UPINANI NASTROJE chlazeni néstroje s pfivodem chladici kapaliny vnéj$im tryskami
Néstroj je do pracovniho vietena hlavy mechanicky upnut i osou pracovniho vietena, bez moznosti jejich soucasné
ucinkem svazku talifovych pruzin. Uvolnéni nastroje se déje funkce. Okruh s privodem do osy vietena umozriuje vyfukovani
hydromechanicky s pfivodem tlakového oleje od stroje. dutiny vietena tlakovym vzduchem.
Néstroj je do / z kuzelové dutiny pracovniho vietena hlavy MAZANI
vkladan / vyjiman ruéné, a to i u stroji vybavenych zafizenim Mazani uloZeni pracovniho vretena hlavy a ulozeni jednotlivych
pro automatickou vyménou ndstroje v pracovnim vietenu ¢ésti jeho nahonu a dalsich mechanism( je provedeno jako
stroje. Ovladdni upindni / uvolriovani ru¢né vkladaného nastroje trvalé tukové.
je soucasti ovladani stroje. Mazani jednotlivych prevod(i nahonu vietena hlavy je
CHLAZENI NASTROJE provedeno jako tukové s domazavanim.

Frézovaci hlava HUR 50 je standardné prizplsobena pro

V pfipadé potreby jiného zplsobu aplikace hlavy, napf. jejiho trvalého nasazeni na vietenik stroje (zejm. u stroji fady TOStec), Ize tento
pozadavek projednat s vyrobcem.
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VARNSDORF Vyrobce:
TOS VARNSDORF a. s.
Ri&ni 1774, 407 47 Varnsdorf
Ceska republika
Tel: +420 412 351 111
Fax: +420 412 371 176
E-mail: info@tosvarnsdorf.com
www.tosvarnsdorf.com
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