Auswahlbogen fiir Prazisions-Spannzeuge

EDMAYR

ANTRIEBSTECHNIK

Bitte fotokopieren oder PDF-Datei von unserer Website nutzen!

Firma:
Anschrift:

Telefon:
Fax:

Name:

Datum:

E-mail:

Abteilung:

Anfrage-Nr.:

1. Werkstiick

Wir bitten Sie um lhre Werkstlickzeichnung, aus der

folgendes ersichtlich sein sollte:

1. Welche Flachen sollen bearbeitet werden?
(Bitte in Zeichnung kennzeichnen)

2. Spanndurchmesser mit Toleranz:

3. Welche Stirnflache kann als Axialanlage
verwendet werden?
(Bitte in Zeichnung kennzeichnen)

4.

o N O U

Zulassiger Rundlauffehler zwischen Spanndurch-
messer und zu bearbeitenden Durchmessern:

. Werkstoff:

. Gehartet: dJa (d Nein

. Jahrlich zu bearbeitende Stiickzahl:

. Lauft Anlageflache zum Spanndurchmesser ohne
Planschlag?
Ja 1 Nein

2. Wirkungsweise

1. Spannzeug ist bestimmt fiir:
Drehen

Bohren

Frasen

Schleifen

Auswuchten

Kontrolle

oo ooodod

2. Max. Drehzahl: min-!

. Wie viele Werkzeuge sind gleichzeitig im Eingriff?

(Wir bitten Sie, dies auf der Werkzeichnung mit
I, 1, 11, IV zu kennzeichnen.)

Werkzeug | Il 1l vV

Schnitttiefe (mm)

Vorschub (mm/U)

3. Maschine 1. Maschinentyp: 5. Einstellbereich der Kraftspanneinrichtung:
i Zug von N bis N
2 WerkzeL.Jgachse. Druck von N bis N
[ Horizontal
0 Vertikal 6. Spannbetatigung:
3. Aufnahme der Spannwerkzeuge: [ durch zentrale Mutter oder Schraube
0 ischen Spi (Handspannung)
- ZW';lc enh pitzen 1 durch die hohle Maschinenspindel
- -anK ansl,c (Kraftbetatigung durch Verbindung mit
Inhege maschinenseitiger Kraftspanneinrichtung)
4. Normbezeichnung von Spindelflansch und O durch Druck der Reitstockpinole
Aufnahmekegel: [ durch zentrales Federpaket
. ) 1 im Spannzeug integrierter
oder Z(?!chnung von Splndelkopfggf;Anscthss— Betitigungskolben
mal3e fiir Zug- und Druckstange beifligen. 0
7. Verwendetes KuhImittel:
4. Bedarf Bendtigte Stuickzahl:
5. Anlagen Werkstlckzeichnungen, Spindelkopfzeichnungen, Sonstiges:
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