Die Maschinen VO 32 und VO 50 sind zum Bohren Ausbohren, Ausreiben und
Aussenken von Lochern und zum Schneiden von rechten sowie auch hnken Gewinden
in mittelgroBen und komplizierten Teilen aus Stahl, GuBeisen, Buntmetall und
Kunststoff bestimmt. Bei der Verwendung von Vomchtungen konnen die Maschinen in
vielen Fillen auch die PramsmnsausbohnnaSChmen ersetzen.

Die Ausnutzung finden sie sowohl bei der Einzel- als auch bei der Seﬂenfert_igung.
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. Der Bohrschlitten wird auf dem
eines Handrads verstellt. In der geforder-
*F‘Bohrschhtten durch eme in der Handradnabe

“Maximalleistung anstellbare Uberlastkupplung, die die
Bohrschlitteneinheit gegen eventuelle Beschidigung sichert.

Das 16-stufige Spindeldrehzahl- und Vorschubgetriebe ermog-
licht die optimale Ausnutzung der Maschinenmdoglichkeiten. Die
geforderten Drehzahl- und Vorschiibestufen werden beim
Maschinenstillstand bzw. wiihrend des vorherdurchgefiihrten
Arbeitsgangs hilfs Tasten vorgewihlt. Die Realisierung verlduft
nach dem Schalthebelimpuls. Der Handvorschub der Pinole wird
durch ein Hebelpaar an der Frontseite des Bohrschlittens durch-
gefiihrt. Dieses Hebelpaar wird auch zum Einschalten des moto-
rischen Vorschubs ausgenutzt. Die handbetitigten Feinvorschiibe
werden durch ein an der Hebelpaarwelle angebrachtes
Betiitigungsrad ausgeiibt. Die Bohrtiefe kann man hilfs eines
Festanschlags gemidll Skala begrenzen. Die Programm-
einstellung von Drehzahlen, Vorschiiben und Tiefen wird haupt-
sichlich bei der Serienfertigung verwendet. Der Programm kann
bis 20 Arbeitsschritte enthalten und wird wihrend der
Bearbeitung des ersten Werkstiicks eingestellt. Die Schaltung der
s Einzelstufen von Spindeldrehzahlen und -Vorschiiben, das
estklemmen des Bohrschlittens auf dem Auslegerarm und des
Mantels an der Siule wird auf elektro- -hydraulische Weise gelost.

Beim Gewindebohren kommt es automatisch nach dem Endans-
““““chlaganfahren zur Drehrichtungsumkehr.

Die Spindelhiilse ist gegen Verunreinigung mittels einer
/' Manschette geschiitzt.

Zum Ausg1e1ch des Spindelgewichts wird eine Federkraft aus-
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unverbindlich. Die Maschinen VO 32 und VO 50 sind kon!
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Technische Hauptangaben , . > VO 32 YO 50
Vo ?ﬁl@mﬁfﬁﬂﬁ- : 1 | 2
Max. Bohr-g_in Stahl mit Festigkeit von 600 MPa mm 32 50
Max. Bohr-@ in GuBeisen mit Festigkeit von 250 MPa mm 45 60
Max. Ausbohr- (mit Fithrung) in Stahl/Festigkeit - 600 MPa mm 120 200
Max Gewinde in Stahl mit Festigkeit von 600 MP:';" M20x2,5 M50x1,5
Max. Gewinde in GuBeisen mit Festigkeit von 250 MPa M24x3 M60x2
Ausladung der Spindel - max. : mm 1000 1600 | 1250
R I 250 i ‘:‘.1 7 320 r’f‘_f /_’/ p’jr r_',‘» 7
| Teilkreis der Bohrungen - max. mm 1129 3735 I 3039
- min. mm 388 1208
Abstand von Spindelnase bis Unterteilplatte - max. mm 1040 1505 ] 1380
- min. mm 270 320
Max. Ausleger-Hohenverstellung mimm 520 875 750
Max. Bohrschlittenverstellung am Auslegerarm mm 750 1280 930
Schwenkbereich des Auslegers +180°
Bohrspindel
Spindelkopf-g . mm 65h6 75h6
Spindel-@ im Vorderlager mm 30 55
Aufnahmekegel der Spindel MORSE 4 5
Spindelhub mm 250 310
Spindeldrehzahl: Stufenzahl 12 16
Bereich U.min’! 90-4500 28-2500
Option U.min’! 56-2800
Spindelvorschiibe: Stufenzahl 6 16
Bereich mm.U' | 0,03-0,31 0,05-2
Max. Drehmosnent an der Spindel Nm 120 310
Max. Bohrkraft N 10000 15000
Untergestellplatte
Abmessungen der Aufspannfliche mm 1150800 1820x986 1470x986
T-Nuten: Anzahl / GroBe / Teilung mm 3x22x160 3x28x%200
Antrieb
@esamtanschluBleistung kVA 3.5 6
Hauptmotor: Leistung kW 2.2 4
Drehzahl U.min’! 1410 1430
Leistung - Hubmotor kW 1,1 0]
- KithImittelpumpe kW 0,09 0,09
- Hydraulikmotor kW 0,55
Abmessungen der Maschine
Flidchenbedarf mm 1700x1046 3250x1120 2900x1120
Hohe _ mm 2610 3396 | 3271
Gewicht der Maschine kg 1800 4550 4200
Kiihlmittelbehilter / Inhalt 1 25 30)
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