Technische Daten der P 750 R
) B A-rbre i tia b ereich
1.1 GroRter Werkstiickdurchmesser (Kompressorrotoren) . . . . etwa mm 210
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1.3 Kleinste Werkstlickzédhnezahl (zweigingiges Teilgetriebe) 2
2. Arbie b s rauma bme s 5800 gen
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2.2 Abmessungen der Tischbohrung
B R S e e A E  S e e S s e LR e 27052
T T T R v 100
2.3 GroRBter Walzfréaser
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2.5 Achsabstand zwischen Fraser und Werkstuck
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L., Elektrische Standardausristung
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4.3 AnschluBwert der Maschlne etwa s 3LASenn i JAum (513 fuasSvii ki 315,5 d)
Bis G e Wriverhtt TN Raumbedar f
5.1 Gewicht der Maschine etwa . . . A T TR kg 14 000
5.2 Raumbedarf der Maschine (mit AusbaumaBen)
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a) Stufenlos einstellbar (Potentiometer -ROIMO1- bzw. -ROIM31-).
b) Die Vorschubwerte werden als ganze Zahlen (zehnfacher Wert) in die CNC-
Steuerung -A50MO0- eingegeben und mit der Funktion F im NC-Programm abgerufen.
¢) Eilgangliberlagerung in der Betriebsart KONVENTIONELL durch
Drucktaster -S511M02-. Eingabe in die CNC-Steuerung -A50MOO- durch die
Symboltaste EILGANG.
d) Normalausfiihrung (bei Sonderausfiihrung siehe AWF-Maschinenkarte).
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Arbeitsbereich der P 750 R
Working Range of the P 750 R
Capacité de travail de la P 750 R

Werkstiuckaufspannung
Workpiece mounting
Montage de la piéce
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Ansicht in Richtung A (ohne Gegenhalter)
“Seen from A (without tailstock arm)
Vue de A (sans contre-support)

Hierzu gehdért Seite 2.12-2
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Refer also to page 2.12-2

Voir aussi la page 2.12-2 ;A -z 5,
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a) Axialschlittg;;ége = Verzahnungsbreite + Einlaufweg + Uberlaufweg (DIN 55 120).
Bestimmen .der Ein- und Uberlaufwege siehe Seite L.L2-1.
Axial slide travel = face or stack width of work + approach travel + overrun
travel (DIN 55 120). Refer to page 4.42-1 for determination of approach
and overrun travels.
Course du chariot axial = largeur de denture + course d'entrée + course de
sortie (DIN 55 120). Voir page 4.42-1 pour la détermination des courses
d'entrée et de sortie. : 4
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