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Der Forkardt-Elektrospanner ist ein elektro-
mechanischer Antrieb zur Betatigung von
herkémmlichen Spannzeugen —Drehbank-
futtern, Spanndornen —und den verschie-
densten Vorrichtungen an allen Arten von
Maschinen. Uber seine urspriingliche Funk-
tion als Spanner fir Kraftspannfutteran
Drehmaschinen gewann der Elektrospanner
auf Grund seiner vielen Vorziige im gesam-
ten Maschinenbau immer mehran Bedeu-
tung. Neben seiner groBen Leistung bei ge-
ringer Abmessung, seiner Anspruchslosig-
keit in bezug auf Energieverbrauch und War-
tung gilt die Unabhangigkeit von einem be-
sonderen, oft zusatzlichen Arbeitsmedium
wie Druckdl oder Druckluft als wichtiger Vor-
teil. Schalttechnisch lassen sich diese Span-
ner leicht in jedes automatische Arbeitspro-
gramm einer Maschine einbauen.

Die beiden Spannerausfuhrungen mit Langs-
oder rotierendem Abtrieb konnen stationar
(z. B. an Zentriermaschinen und Transfer-
straBen) oder umlaufend miteiner Stromzu-
fihrung Gber Schleifringe und Kohlebiirsten
(z. B. an Dreh- oder Frasmaschinen) einge-
setzt werden.

Alle Elektrospanner kénnen auch mit End-
schalter zur Kontrolle des Spannablaufes ge-
liefert werden.

Aufbau und Funktion

Der Antriebsmotor (KurzschluBlaufer) ist be-
sonders gewickelt fir kurzzeitige Belastung
mit Maximalmoment.

Die Drehzahl wird iber ein Planetengetriebe
untersetzt und das daraus entstehende Dreh-
moment auf eine Klauenkupplung mit schra-
gen Flanken geleitet, wobei die angetriebene
Seite der Kupplung auf die Flanken der
Abtriebsseite der Kupplung schlagt.

Leistungswert ohne Schlagen der Kupplung
unter 30% des Nennwertes.

Durch diese Schlagwirkung steht beim For-
kardt-Spanner ein wesentlich héheres Dreh-
moment zur Verfligung, als das aus der in-
stallierten Motorleistung mal der Getriebe-
tibersetzung errechenbare.

Die Antriebsseite der Kupplung ist als Kupp-
lungsscheibe mit Gewinde fiir die Spann-
spindel bei Langsabtrieb (Zug-Druck) oder
als Kupplungsnabe mit Bohrung und Keil-
nute — bei rotierendem Abtrieb —ausgefihrt.
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Die Kupplung —gleichzeitig Uberlastungs-
schutz — ist federbelastet. Durch die Einstell-
schraube am Ende des Spanners wird die
Vorspannung der Feder verdndert und damit
die Spannkraft bzw. das Drehmoment einge-
stellt.

Kupplung und Planetengetriebe —in Fett
gekapselt — bestehen aus hochwertigem
Einsatz- und Vergltungsstahl, wodurch eine
hohe VerschleiBfestigkeit erreicht wird. Bei
umlaufendem Elektrospannerwird der

Strom uUber - im stillstehenden Burstenschild

befindliche — Kohlebirsten auf Schleifringe
im Schleifringtrager, bei stationdrem Elek-
trospanner Uber ein im Birstenschild befe-
stigtes Klemmbrett zugefihrt.

Eine leicht abnehmbare Schutzhaube
schitzt vor ungewoliter Beriihrung mit elek-
trischen bzw. umlaufenden Teilen.

Umlaufender Elektrospanner mit Ladngsabtrieb

4682

Stationdrer oder umlaufender
Elektrospanner

4722

Stationadrer oder umlaufender
Elektrospanner
mitEndschalter

4686




Alle normalen Forkardt-Elektrospanner
erzeugen in beiden Richtungen gleiche Kraft
bzw. gleiches Drehmoment. Beider Ausfih-
rung L (Zug-Druck) reicht das von der Kupp-
lung Ubertragene Drehmomentimmerzum
Losen aus, weil die Mutter auf einem Kugel-
lager lauft, das auch die Axialkraft aufnimmt.

Soll ein Spanner mit Drehabtrieb (AZR usw.)
eine von uns nichtgelieferte Spindel an-
treiben, so soll wenigstens die Axialkraft des
angetriebenen Teiles in einem Walzlager auf-

genommen werden. Zwar konnen wir durch
Anderung des Steigungswinkels anden
Kupplungshalften unterschiedliches Dreh-
moment in den beiden Richtungen erzeugen,
jedoch soll das moglichstvermieden werden
(Hinweis fur Sonderanfertigung geben).

Die zulassige Schalthaufigkeit betragt nor-
malerweise 250 S/h (hohere Schalthaufigkeit
auf Anfrage).

Beiden Typen mit rotierendem Abtrieb darf
die Einschaltdauer (ED) 30% nicht Gber-
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schreiten, wobei die Spielzeit, bestehend aus
Arbeitszeit und Pause, nichtlangerals 10 min
seindarf.

Die angegebenen Werte fiir die Zug- bzw.
Druckkraft und das Drehmoment der Elektro-
spanner sind max. Werte, die durch das
eingebaute Uberschlagkupplungs-System
erreicht werden.

Bis zum Uberschlagen der Kupplung istnur
mit einem Drittel der Werte der Abtriebs-
leistung zu rechnen.

Typenubersicht
Mit Langsabtrieb (Zug-Druck)
umlaufend stationar
AZ(M)L AZ(M)LS
Mit '
Endschalter AZ(H]_LE AZ{M}LSE
4688 4766
Mitrotierendem Abtrieb
umlaufend stationdr
AZ(M)R AZ(M)R§
Mit AZ(M)RE AZ(M)RSE
Endschalter —_ —
4604 A766-b




Normalausfiihrung

Forkardt-Elektrospanner sind wahlweise
mit zwei Geschwindigkeiten bzw. Ab-
triebsdrehzahlen lieferbar (alle Drehzah-
len gelten fiir stationare und umlaufende
Ausfihrung).

AZML 120—- 14kN
AZL 140- 25kN
AZL 160- 35kN
AZML 160— 70 kN
AZML 185—-120 kN

Hubgeschwindigkeit

v=13,0mm/s
v=108mm/s
v= 87mm/s
v=112mm/s
v=140mm/s

Abtriebsdrehzahl

Schnellausfiihrung

Fiir Maschinen mit kurzen Taktzeiten und
vor allem mit automatischer Steuerung
sind unsere Spanner mit erhohter Ge-
schwindigkeit gedacht.

SAZL 140—-25kN
SAZL 160—-35kN

Hubgeschwindigkeit, erhoht

v=16,0mm/s
v=133mm/s

Zug-Druckkraft daN 0

2000 4000

AZML 185-120 kN
AZML 160- 70 kN
AZL 160- 35 kN
AZL 140- 25 kN
AZML 120- 14 kN

Drehmoment Nm 0 20

6000

AZMR 120— 60Nm n =194 U/min
AZR 140- 60Nm n=162U/min
AZMR 140-100Nm n =194 U/min
AZR 160-100Nm n =132 U/min
AZMR 160—200Nm n =170 U/min
AZMR 185 -350 Nm n=210U/min
Abtriebsdrehzahl, erhoht

SAZR 140— 60Nm n = 240U/min
SAZR 160100 Nm n = 200 U/min
8000 10000 12000

40 60 80

AZMR 185-350 Nm

AZMR 160-200 Nm

AZR 160- 100 Nm
AZMR 140- 100 Nm
AZR 140- 60 Nm

AZMR 120— 60 Nm
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Anwendungsbeispiele

Drehmaschinen

Der Forkardt-Elektrospanner als Antriebs-
element fur Kraftspanneinrichtungen oder
die Reitstockspindel.

Fur die Aufnahme eines Elektrospanners auf
die Drehmaschinenspindel ist lediglich ein
Zwischenflansch erforderlich und — wie bei
jeder kraftbetatigten Spanneinrichtung —
eine Verbindungsstange, die durch die
Spindel hindurch den Spanner mitder Zug-
schraube und dem Kolben des Futters
verbindet.

Fir Falle, in denen eine ununterbrochene,
nachfassende Spannkraft — Nachspann-
effekt —fiir die Spanneinrichtung wichtig ist,
z. B. bei Spannbacken mit Schneiden an den
Spannstellen, soll ein Tellerfederpaket als
elastisches Element zwischen Spanner und
Spannfutter geschaltet werden.

Anwendungsfalle aus anderen Werkzeug-
maschinenbereichen und dem allgemeinen
Maschinenbau.

Elektrospanner zur Steuerung des stufen-
losen Getriebes.

Stationarer Antrieb fiir Spannvorrichtungen
einer Mehrstationensondermaschine.
Trommelautomat fir Armaturenfertigung.
Betatigung eines Handspannfutters aufeiner
Tieflochbohrmaschine.

FORKARDT




Frasmaschinenund Bohrwerke

Zwischen Spannen von Hand und dem
vollautomatischen Werkzeugwechsel mit
Magazin und Einlegeeinrichtung liegtdas
halbautomatische Wechselnvon Fraswerk-
zeugen mit Forkardt-Elektrospannern.

Diese Technik vereinfacht und beschleunigt
auf sichere Weise die Bedienung von Fréas-
maschinen mitvertikaler und horizontaler
Spindel. Die Spannzeiten von Werkzeugen
sind spurbar kiirzer. Wo Minuten zum Werk-
zeugwechsel gebraucht wurden, geniigen
jetzt Sekunden. Spannen und Losen bei
einem Fraswerkzeug mit Steilkegel 50 dauert
nur noch knapp 10 Sekunden. Hochwertige
Werkzeuge bleiben fest eingespanntund die
einmal eingestellte Spannkraft konstant. Die
unkomplizierte Handhabung schaltet Unfélle
aus. Werkzeugbruch durch nachlassiges
Anziehen der Spindel entfallt. Neben der
Wirtschaftlichkeit veranlaBt das die meisten
europdischen Frasmaschinen- und Bohr-
werkshersteller, Forkardt-Elektrospanner
bereits in die Standardausristung zu Uber-
nehmen.

Grundsétzlich konnen die Elektrospanner an
altere Frasmaschinen oder Bohrwerke —
auch mit Morsekegelaufnahme bis zur Grofle
MK 5 -angebautwerden. Fiirdie nachtrag-
liche Montage liefert Forkardt die Anbau-
zeichnung, wenn Typ und Fabriknummer der
Maschine angegeben wurden.

Die Elektrospanner fiir Werkzeuge mit ISO 50
haben einen AuBendurchmesser von nur
140 mm und daher ein geringes Schwung-
moment.

Ein mitder Spindel umlaufender Elektro-
spanner |aBt sich am vorteilhaftesten direkt
befestigen, wenn es Platzund Lagerdes
Spindelendes zulassen. Diese Montageart ist
der stationdaren Anordnung mitzwischen-
geschalteter Elektromagnetkupplung
vorzuziehen.

ESpmeryp| AZMR | AZR | ADMR | AR | AZMA
Werkeeugheoel] 12060Nm | 140.60Nm | 140-100Nm | 160-100Nen | 160-200 Nen

1S0 40

1SO 50

150 60

MK 4

MK 5

Umlaufende Ausfiihrung

- w
é.’i.;ﬂl\

6836

5172-1 5369
Stationare Ausfiihrung mit
zwischengeschalteter Magnetkupplung
i o
5088




Verschiebeautomatik DVA
mit Druckdl bzw. Druckluft fur stationare F RKARm

Elektrospanner mit rotierendem Abtrieb

Kurze Stuckzeiten an Sondermaschinen
erfordern kilirzere Spannzeiten. Bei Mehr-
stationen-Maschinen mit zentraler Spann-
station hat sich der Forkardt-Elektrospanner
als besonders geeignet erwiesen. Um den
Spanner mit der in der Ladestellung befind-
lichen Spannvorrichtung zu verbinden, wird
eine druckluft- oder hydraulisch betatigte
Verschiebeautomatik vorgeschaltet.

Nach dem Spannen flhrt die Verschiebe-
automatik die Abtriebswelle des Elektro-
spanners wieder zurtck, und der Werkstick-
trager kann um eine Position weiter-
geschaltetwerden.

Der Aufbau dieser Spanneinheitist folgen-
der: An einem Flansch auf dem Maschinen-
stander ist an dereinen Seite ein Elektro-
spanner mit einstellbarem Drehmoment
befestigt, wahrend an der anderen Seite des
Flansches die Verschiebeautomatik Elektrospanner nilt o
angeschraubt wird. Die Verwendung von SpndeppienzeNabe; __,J 1. s
Druckluft fiir die Verschiebung der Antriebs- 1 :
welle des Elektrospanners ermoglichteine
besonders hohe Verschiebegeschwindigkeit
und einen grofRen Verschiebehub.

Flanschbreite 25-30 mm

t' — ¢ ! f
— ____L 9 1% Klaiie auf besondore Besteliung
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Bei Bestellung muB angegeben werden,
welches Medium verwendet wird:
Druckluft oder Druckol.

Angchiisse R 14

257 r A el

10
Keilwellenprofil .
6 16 % 20 DIN 5463' IS ¢ —t B —_— 23—
bzw. 6x21x 25 DIN 5463%) |, b

') Fir alle E-Spanner bis AZRS 160-100 Nm
2) nur fiir E-Spanner AZMRS 160-200 Nm Bl

Typ DVA 20 30 50 80 100

A 20 30 50 80 100

B 102 122 162 222 252

max C 70 80 93 93 93

D 195 225 278 338 368

Gewichtkg 6,5 7 B85 10 12




Als Zwischenelement fur Werkzeug-
wechselsysteme mit Elektrospannern
an Frasmaschinen und anderen An-
triebsarten wurde die Kupplungsein-
heit KE entwickelt.

Der direkten Befestigung des Elektro-
spanners auf der Maschinenspindel
konnen durch den Drehzahlbereich,
den axialen Hub der Frasspindel oder
durch die begrenzte Belastbarkeitder
Spindellagerung Grenzen gesetzt
sein, so daf sich der stationare Anbau
des Elektrospanners empfiehlt. Die
Kupplungseinheit besteht auseinem
Gehéuse, in dem eine Elektromagnet-
kupplung mit einer Nabe mit Vielkeil-
profil fiir die Zugstange eingebaut ist.
Die Einheit wird direktan den Elektro-
spanner angebaut, wobei die An-
schliuBmaBe der Kupplungseinheit de-
nen des Elektrospanners entspre-
chen. Bei der Normalausfiihrung kann
die Zugstange fir den Werkzeugein-
'zug so weit in die Nabe eintauchen,
daB Spindelhtbe bis zu 100 mm mog-
lich sind. Die Elektromagnetkupplung
stellt die Verbindung zwischen Elek-
trospanner und Vielkeilnabe an der
Abtriebsseite her und muB elektrisch
so verriegelt werden, daB nur bei still-
stehender Spindel ein Wechsel von
Werkzeugen mdoglich ist. Das Elektro-
spanner-System von Forkardtistso
universell gestaltet, daB auch anvor-
handenen Maschinen ein nachtragli-
cher Anbau vorgenommen werden
kann. Der Anwendungsbereich dieser
Antriebseinheit ist nicht nur auf Elek-
trospanner beschrankt.

5818

KE 120 140 160 185

A 120 140 160 185

BH7 30 38 50 52

C1h6 80 100 110 130

c2j6 84 100 115 135

c3 55 70 85 85

D & 6 6 8

H 745 835 94 114

H1 79,5 895 100 122

H2 41 43 50 66

Li 96 118 130 160

n 43 56 85 72

12 96 120 135 160

K 6x M6 6% M8 6 M8 8x M8

K1 6% M6 6x M8 BxXM10 BxXM12

K3 6xM8 B6xXM10 BxM12 6xM12

A 60° 60° 45° 80°

* Profil  |B6X16X20 | 6X16X20 |A6X 2328 |A6X 28X 34
Fiir Spanner| AZMRS AZRS AZRS AZMRS
120-B60Nm | 140-60Nm [160-100Nm [185-350Nm
AZMRS AZMRS
140-100Nm [160-200Nm
* Abweichende Abmessungen auf Anfr
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m—{-ﬁu _{ﬁ'm e
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Keilnobenprofil nach DIN 5063

Bei der Bestellung sind Angaben zum Maschinenfabrikat, zur Type, zum Baujahr und zur Fabrikations-
Nr notwendig. Eine Zusammenstellungszeichnung des Frisspindelkopfes und Teilzeichnungen der
Spindel erleichtert die Ausarbeitung von Anbauvorschlagen.




Steuerung
des Elektrospanners

Handwendeschalter
3LB3700-6ZD10

Furdie Betatigung des Forkardt-Elektro-
spanners liefern wir den Wendeschalter
3LB3700-6ZD 10 mit Rickstellung.

Der Motor des Spanners lauft nurso lange,
wie man den Schalthebel in der einen oder
anderen Richtung fir Links- oder Rechtslauf
festhalt. Beim Loslassen geht der Hebel
selbsttatig in die Mittelstellung zurick; der
Stromkreis ist dann unterbrochen und der
Motor abgeschaltet.

215

Drucktastensteuerung
Hand- oder FuBdrucktaster
schalten ein Wendeschiitz
{ohne Selbsthaltung)

Zur Drucktastensteuerung kénnen Hand-
oder FuBtasterin Verbindung mitdem aufder
vorausgehenden Seite abgebildeten Wende-
schitz ausgewahlt werden.

Zum Einschalten des Spanners fur Links-
oder Rechtslauf muB je nach der gewlinsch-
ten Arbeitsrichtung der eine oder der andere
FuBdrucktaster fur die Dauer des Span-
nungsvorganges betatigt werden.

Fur die Richtigkeitder Abmessungen der
Schaltgerate konnen wir keine Gewahr
ubernehmen.

MaBe nachste Seite

FORKARDT

Doppel-Handdrucktaster K2i

FuBdrucktaster F2U1UN




Doppel-Handdrucktaster K2i

FuBdrucktaster F2 U1 UN

4713

Drehstrom-Wendeschiitz

DUILO 41i

fiir Hand- oder FuBdrucktaster bzw.
automatische Steuerung

Entsprechend den Vorschriften der Berufs-
genossenschaft muB z. B. bei Drehmaschi-

nen sichergestellt sein, daB bei laufender
Maschinenspindel der Elektrospanner nicht
betatigt werden kann. Hierzu kann die Schal-
tung liber das Wendeschiitz ausgefiihrt
werden. Eine Kontrolle uber den erfolgten
Spannvorgang ist nur mitder Endschalter-
Ausfuhrung moglich.

5361

Pg29/Fgk
g 21/ Fg%

[ < prd /'

i /

W

(je ein freier SchlieBer- und Offnerkontakt)

5373
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Steuerung
des Elektrospanners F RKAR

Steuerung durch Endschalter

Wird fur die Steuerung oder Sicherheits-
schaltung ein zusatzlicher Schaltkontakt
notwendig. so kann der Elektrospanner mit
einem Endschalter ausgertstet werden, der
durch das Uberschlagen der Kupplung nach
erfolgtem Spannen betatigt wird. Ein Druck-
stift Ubertragt den Kupplungshub aufden
Endschalter, der, verstellbarangeordnet,
wahlweise die Benutzung seines Schliefi-
oder Offnerkontaktes ermoglicht. Der
Endschalter hinter der Spannkrafteinstell-
schraube wird durch eine Schutzhaube
abgedeckt.

Die wichtigsten Schaltmaoglichkeiten des
Endschalters sind folgende:

1. Anzeigen des Spann- oder Losevorganges
durch ein akustisches oder optisches
Signal.

2. Selbsttatiges Abschalten des Spanners
nach dem Spannen oder Offnen der Vor-
richtung Uber ein Zeitrelais oder ein
elektronisches Codierzahlwerk (Seite 15).

3. Verriegelung, damit die Maschine oder
Maschinenspindel nichtanlaufen kann,
wenn der Spannvorgang nicht oder noch
nichtganz abgeschlossenist.

4. Einschalten eines nachsten Arbeitsganges
im Rahmen eines bestimmten automati-
schen Programmablaufes der Maschine
nach dem SchlieBen oder Offnen einer
Spannvorrichtung.

11



N . Ausfuhrung umlaufend oder stationar
Ausflihrung stationar
und umlaufend mit - m >
Endsr:halte\ | — -
- i
il Schmier- | |
'“’H---»- i ~  nippel -~
i i —
o N
\“\
B 1
E
G
F
H
Die Abdeckhauben sind austauschbar
4705 4704-2
Bei der Bestellung von Forkardt-Elektro-
spannern bitte angeben: %Azzuns ﬁ;ﬂm‘ mn.masn : gz:uzns mw}- ﬁz;ns ammmms
1 1401 1
2. B.: Spannertype: AZRSE 16-100 Nm 3 = ) A b B it B :
Betriebsspannung: 500 Volt = &
£ - 50H B 120 140 160 185
reguenz: aunz C 80 H7/h6 100 H7/h6 110 H7/h6 130 H7/h6
D 5 6 5 8
E 254 248 268 276 345 420
F 317 315 335 349 419 512
G 308 305 325 342 409 497
H 382 380 400 414 484 877
J 96 118 130 160
Die Gewe-rbea ufsicht verlangt eine Abdek- K 68X M8 6XM10 6xXM12 6xM16
kung aller umlaufenden Maschinenteile. L 15 14 16 22
Diese Vorschrift giltauch fir Elektrospanner, a 20H7 25H7 Profil 35H7 35H7
die nichtstationdrangeordnetsind. Diese b 225 28 6x16x20 385 385
entsprechenden Abdeckungen liefern wir c 649 849 DIN 5463 1009 108
nichtmit “) Profil 6 16 x 20 DIN 5463 6x23x28 DIN 5463 B6x28x34
d 44 445 40,7 69
. ” o 7. 75
Spritzwassergeschitzte bzw. dldichte Aus- : 3§ % 2(1) 15125
fuhrungen auf Anfrage. 9 35 a5 125 T
- h 40 50 45 60
Fir Bohrwerke mit Steilkegel SK 50 empfiehlt j 208 21 305 346
sich der E-Spanner AZMR 120-90 Nm mitden m 246 240 262 266 336 408
AnschluBmaBen des AZMR 120-60 Nm. n 35 34 34 38 40 60
*) mkp (Nmx10 (] 6 10 10 20 35
**) normal U/min 194 162 194 132 170 210
erhéht U/min - 240 - 200 - -
Gewicht kg 11 15 17 21 26 48
GD? kpm? 0,08 0,14 0,18 0.25 0,31 0,78
°) kW 0,35 0,32 0,45 0,55 1.3 1.8
*) Drehmoment max. ) 220V 1,70 1.5 2,16 3,02 5.10 7,45
**) Abtriebsdrehzahl-1. = - - ;
;i I\Edotoraannlaism:g (cos. g = 0,8). ) 380V 0,99 0,86 1,25 1,75 2,94 4,30
instellwerte in Amp. S v 0.7 | ;| i \
Zulassige Drehzahl 3000 h/min. gt 5 958 L 12 224 22

=) Sonderprofile gegen Mehrpreis lieferbar.
12

') Entspricht der alten Ausfihrung AZR/AZRS 2500.

?) Entspricht der altan_ﬂusfﬁhrung AZR/AZRS 3500.



Elektrospanner AZL-AZLS

mit Langsabtrieb

FORKARDT

Ausfihrung stationar

Ausfuhrung stationdr oder umlaufend

und umlaufend mit
Endschalter / m .
— ] no|e—
e SR
/ =D - Anschiagring
r I Schmier- » ‘ 7 1 O —t
i nippel . i
—A B——1}- i -zt
| -———-C-s M|+ _ l; P
| 41 ==
,..|| 4 p— '- it
B g % |
L
| Py it st O
E
| :
; 2
H
Die Abdeckhauben sind austauschbar 4705
AZML - AZMLS AZL - AZLS AZL - AZLS AZML - AZMLS AZML - AZMLS
120 - 14 kN 140 - 25 kN) 160 - 35 kN?) 160 - 70 kN 185 - 120 kN
A 105 125 140 168
B 120 140 160 185
Cc 80 H7/h6 100 H7/h6 110 H7/h6 130 H7/h&
D 5 6 3 10
E 258 248 284 358 430
F 322 315 357 432 525
G 313 308 350 422 510
H 387 380 422 497 587
J 96 118 130 160
K 6xXM8 6xXM10 BxM12 BxM16
L 20 14 24 | 29 32
M 25 32 38 46
N M16 M16 M20 g M24 M30
o 28 32 46 54
P 27 32 34 [ 40 56
Q min. 25 35 43 84
Q max 50 67 75 119
Hub R 25 32 32 35
S 36 45 49 72
T 17 27 27 58
m 252 240 275 350 416
n 40 34 47 53 70
** normal 13,0 10,8 87 1.2 140
erhoht - 16 13,3 - -
Gewicht kg 11 15 23 30 50
GD? kpm? 0.08 0,14 0.28 035 0.81
Zug-Druck daN 1000 2500 3500 7000 12 000
kW 02 0,32 0,55 1.3 1.8
220V ¥.2 1.5 3,02 5,10 745
asov 0,69 0,86 1,75 294 4,30
500V 0,53 0,65 1,33 2,24 3,28

') Entspricht der alten Ausfihrung AZL/AZLS 2500

%) Entspricht der alten Ausfiihrung AZL/AZLS 3500
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Tellerfederpaket

Befestigungsflansch

tx-l

m

-

- -

-5

|

| r‘v L -
4roT |
AT08
Tellerfederpaket(aufbesondere Bestellung)
AZML - AZMS AZL - AZLS AZL - AZLS AZML - AZMLS AZML - AZMLS
120 - 14 kN 140 - 25 kN1) 160 - 35 kN?) 160 - 70 kN 185 - 120 kN

-] 310 310 386 380
f 39,8 39,8 498 75
a auf Anfrage 40 48 50 50
g1 40 40 50 50
h M16 M20 M24 Ma3o
h1 ma22 m22 M24 M30
kg 24 2.4 5,5 7.5

') Entspricht der alten Ausfiihrung AZL/AZLS 2500 ?) Entspricht der alten Ausfihrung AZL/AZLS 3500

Bei Verwendung von Tellerfederpaketen tritt ein geringer Spannkraftveriust ein.

Befestigungsflansch (auf besondere Bestellung)

AZML - AZMS AZL - AZLS AZL - AZLS AZML - AZMLS AZML - AZMLS
120 - 14 kN 140 - 25 kN1) 160 - 35 kN?) 160 - 70 kN 185 - 120 kN
u 40 50 55 130
v 20 21 25 32
w 80 95 105 132
X 30 38 42 60
kg 24 3.7 55 15
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Selbsttédtige Abschaltung

von Elektrospannern Uber eingebauten

Endschalter und

elektronisches Codierzahliwerk

Fiir die automatische Abschaltung von
Forkardt-Elektrospannern mit eingebautem
Endschalter kann ein Elektroschaltgerat
nach nebenstehender Abbildung geliefert
werden. In diesern Gerat sind alle erforderli-
chen Elemente, einschlieBlich Wendeschut-
ze fur den Motor, zusammengefaBt. Es kann
zur Betdtigung von Spannfuttern als auch
zum Einziehen von Werkzeugen eingerichtet
werden.

Fir die Spannfuttersteuerung wird als Kom-
mandogeber ein Doppel-Drucktaster beno-
tigt und flr die Werkzeug-Einzieheinrich-
tung ein Dreifach-Drucktaster.

Das Gerat enthalt auch die elektronischen
Bausteine fiir eine Stillstands-Uberwachung.
Mit einem zusatzlichen Initiator, derdie Dreh-
bewegung beriihrungslos am Spindelflansch
abnimmt, wird erreicht, daB der Elektrospan-
ner nur bei Spindelstillstand betéatigt werden
kann.

Funktion

Durch einen Betatigungsimpuls aufden
Drucktaster , Spannen' wird der Spanner
Uber das Wendeschiitz eingeschaltet. Nach
erfolgtem Spannvorgang, derdadurch ge-
kennzeichnet ist, daB die Rutschkupplung
des Spanners mehrfach Uberschlagt, wird
dieser durch ein Codierzahler-Schaltsystem
und das Wendeschitz selbsttatig abge-
schaltet.

Gleichzeitig meldet eine Anzeigelampe den
abgeschlossenen Spannvorgang und uber
einen potentialfreien Kontakt wird der
Steuerstrom zum Einschalten der
Maschinenspindel freigegeben.

Die Hubbewegungen (Uberschidge der
Kupplung) werden durch den Endschalterim
Spanner in elektronische Impulse umgewan-
deltund an das Codierwerk geleitet.

Dieses schaltet dann bei Erreichen der ein-
gestellten Schlagzahl (1 bis 9 Schlage) den
Spannerab.

Die Gerateausfiihrung fir Spannfutterbetati-
gung enthalt zusatzlich einen Wahlischalter,
mit dem die Spannrichtung ,,AuBenspan-
nen' —, Innenspannen’ vorgewahlt wird.

Die Zahlimpulse des Spannvorganges wer-
den durch Endschalterimpulse beim Ent-
spannvorgang nicht beeinfluBt. Der Lésevor-
gang (Drehrichtungsumkehr des Motors

liber Wendeschutz) wird durch die Taste |l
des Drucktasters eingeleitet. Solange diese
Taste gedriickt ist, bleibt der Spannmotor
eingeschaltet. Eine selbsttatige Abschaltung
in Loserichtung erfolgt nicht, da es zweck-
maBig ist, den Losevorgang von Hand zeitlich
steuern zu kénnen, um z. B. eine Hubbewe-
gung zum Wechseln des Werkzeuges oder
Werkstluckes aufein Minimum zu be-
schranken.

Die O-Taste des Dreifach-Drucktasters kann
als Nottaste benutzt werden, um den Span-
ner vor dem Ende des Spannvorganges z. B.
bei Fehlspannungen und damit vor der auto-
matischen Abschaltung auszuschalten.

Mit dem Schaltgerat konnen alle Sicherheits-
vorschriften der Berufsgenossenschaft
erflilltwerden.

FORKARDT

4887

7150

Doppel-Handdrucktaster K2i

4880

Handdrucktaster AK3i

5360
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