escomatic D2 FLEXSPEED

Das FLEXSPEED System von ESCO ermdglicht eine optimierte
Fertigung bei hdchster Leistung. Die Geschwindigkeitsvorteile
der kurvengesteuerten Maschinen werden noch weiter erhoht.
Durch die elektronische Steuerung lasst sich die Drehzahl der
Kurvenwelle segmentweise, stufenlos programmieren. Dadurch
kann beispielsweise der Vorschub beim Drehen nach Bedarf erhsht
und beim Abstechen verringert werden. Somit ist der langsamste
Vorgang nicht mehr bestimmend fir die Stickzeit. Zusdtzlich
lassen sich die Drehzahlen von Spindel und Richtapparat stu-
fenlos einstellen. FLEXSPEED erméglicht eine Optimierung der
Bearbeitungsparameter fiir die einzelnen Operationen. Die
Werkstickqualitét wird in Bezug auf Toleranzhaltigkeit und
Oberfléchengite positiv beinflusst. Produktivitatssteigerungen von
mehr als 15% sind méglich.

Das neu entwickelte Schmiersystem ist sehr sparsam und bendtigt
keine Druckluft mehr.

Alle bestehenden Kurvensdtze und Werkzeuge der alten esco-
matic D2 lassen sich ohne Anderungen auf der D2 FLEXSPEED

weiter verwenden.

ZUBEHOR
Die escomatic D2 FLEXSPEED ist mit einer Gegenspannzange
ausgeristet die mit folgendem Zubehdr ergénzt werden kann:

Endlosgewindeschneiden/Endlosrollen (D2)
Zwischen dem Richtapparat und dem Vorschub wird eine Einheit

angebracht, mit der sich in der Nebenzeit Endlosgewinde schnei-
den lassen (D2-43).

Frontalfrasen (D2)
Die axial bewegliche Gegenspannzange kann mit einer
Fraseinheit zum Frontalfrasen kombiniert werden (D2-PMF).

Prazisions-Réandeln in der Nebenzeit (D2)

Am Ausgang der Gegenspannzange |dsst sich eine Prazisions-
Randel-Vorrichtung installieren. Mit bis zu 2,8 Tonnen Druck ist
sie als starre Vorrichtung speziell fir 8konomisches Réndeln und
Gewindewalzen konzipiert (D2-47).
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TECHNISCHE DATEN

Maximaler Durchlass

Maximale Werkstiickliinge
Anzahl Werkzeuge

Drehzahl Werkzeugkopf stufenlos
Drehzahl Richtapparat stufenlos

Drehzahl der Kurbelwelle programmierbar in
Segmenten

Allgemeine Merkmale
Kishlfliissigkeit

Gewicht

Abmessungen (L x B)

Technische Anderungen vorbehalten
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MATERIALZUFUHRUNG

Die Versorgung der Maschine mit Material erfolgt ab Ring. Ein Ring hat, je
nach Material ein Gewicht zwischen 30 und 50 kg und wird ab einem an
der Maschine angebauten Haspel abgewickelt. Das Material wird von der
Vorschubeinheit durch die Maschine gezogen.

escomatic Prinzip

Gegeniber konventionellen Drehautomaten zeichnen sich die escomatic Drehautomaten durch ein einzigartiges
Funktionsprinzip aus. Das Material wird als Ring- oder Stangenmaterial zugefihrt. Es rotiert nicht, sondern wird mit-
tels eines rotierenden Werkzeugkopfes bearbeitet. Auf diesem Prinzip, welches zur Fertigung von Klein-, Mittel- und
Grossserien bestens geeignet ist, beruhen die hohe Leistung und die Wirtschaftlichkeit der escomatic Maschinen.

RICHTEN

Der iber einen Ring zugefihrte Werkstoff wird im Richtapparat rotativ gerich-
tet. Dabei wird das Material wahrend der Ricklaufbewegung des Richtrotors
so gerade gerichtet, dass es qualitativ dem marktiblichen Standard-
Stangenmaterial entspricht.

MATERIALVORSCHUB

Zwei sich drehende Vorschubrollen sorgen fir die Materialzufuhr. Der Druck,
mit dem der Werkstoff zwischen den Rollen festgehalten wird, ist einstellbar.
Die Rillenform der Rollen entspricht dem jeweiligen Querschnitt des Werkstoffs.
Mit dieser Technik und dank geringem Abstand zu der Fihrungsbichse kan-
nen Drehteile mit sehr kleinem Drahtdurchmesser (bis 0.30 mm) bearbeitet
werden, ohne dass sich diese verformen oder abknicken.

DREHEN

Der Werkstoff wird iber eine Biichse den Drehwerkzeugen zugefihrt. Drehen
und Abstechen erfolgen nach dem einzigartigen escomatic Prinzip, bei dem
die Drehwerkzeuge mit bis zu 8’000 Umdrehungen pro Minute um den
Werkstoff rotieren. Zum butzenlosen Abstechen wird das ansonsten fertig-
bearbeitete Drehteil in der Gegenspannzange festgehalten.

Applikationen:

GEGENSPANNZANGE

Vor dem Abstechen des fertig bearbeiteten Teils, wird das Werkstiick in der
fixen oder fir Teile mit komplizierter Geometrie in der optionalen beweglichen
Gegenspannzange gespannt. Nach dem Abstechen wir das Werkstick vom
nachfolgenden Teil durch die Gegenspannzange hindurch und hinten hinaus
in einen Auffangbehdilter gestossen.
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