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‘Das Ausflussmudstuck am Schlauchendes ist am Spindelsehguse

durch einen Gummischlauch zum Arbeitsplatz.

befesfigt und kann in allen Richtungen zum Werkzeug und Werk-
ctuck verstellt werden.  Der Kuhlmittelstrom kann durch einen
Hehn am Ausflussmundstuqk eingestellt werden. Das Kuhlmittel
fliesst durch Kaﬁale rund um ¢ie Grundplette zum Behglter.
Die Binflussoffnungey in der Grundplatte sind gegen das Ein-
schwemmen von Spanen gesichert. Die Offnungen in der Gruné-
platte sind durch Deckel abgedeckt. wodurch das periodische
Reinigen des Behalters ermogllcht wird. Der Inhalt des Behal-
ters betragt ca TO 1.
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CHARAxganSTISCHE GROSSEN GRV 553 GRV 554

Grosster Bohrdurchmesser in Stahl

ven Rr 500 - 70C MPa

bei Vorschub 0,4 mm/Umdr, mm 55
Zoll 2 1/8-

bei verringertem Vorschub:
0,32 mm/Undr. mm 63
' - Zoll 2 1/2

Grgsater Bohrdurchmesser in Guss~
eisen von Rr 180 ~ 220 lPa

bei Vorschub 0,4 mm/Umdr. i 70
: zZoll 2 3/4

bei verringertem Vorschub : i .
0,32 mm/Umdr. mn 80
Zoll 3-1/8
Sitz in der Spindel: Morsekegel - Hr. 5
Grgaeter Spiqdelausechub ' . mm R L

Zoll . 36 3/8
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Abstand der Spindel /Entfernung der
Spindelachse von der Saulenoberfliche

- grésster mm 1620 2030

.' Zoll 63 3/4 80
- kleinster mm 400 : 430
i : Zoll 15 3/4. 17

Abgtand der Spindel von der Arbeits-
£lache der Grumdplatte

- gr;seter mm 1720 : 1800
' 2011 67 3/4 71
-~ kleinster _ mm 420 450
| ! 2011 16 1/2 17 3/4
Arbeitsflache der Grundplatte mn 1700x1000 2120x1120
| - \ 67x39 3/4 83 1/2x44
Ansahl der Drehszahlen N s 15
Spindel-Drehzahlen Umdr/min 12,5 -18 25 35,5 50

71 100 140 200 280
- : | 400 560 800 1120 1600
Anzahl der Spindelvorschabe 15

®
Grossen bei mechanischem : :
Vorschub mm/Umdr. 0,063 0,08 0,1 0,125 0,16

0,25 0,32 0,4 0,5 0,63
1,0 1,25 1,5.2:0 2.8
2011/Undr. 20025 .0031 .0033 +0049
.0063 .0098 .0126 0157
0198 .0248 .0394 .0492
0561 .0787 .0984

Grosste Vorsohubkraft. N 20 000
Heupt-Antriebsmoter  lefstuag k¥ 5,5
Motor fur den Hebe- ,

mechanisnus leistung kW 3

Motor far die Hydraulik leistumg kW - 0,75

HCP 16061-7C
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Motor fur die Klemmechanismen Leifung kW 0,37
Kuhlmd ttelpumpe Leistung kW 0,22
Unrissmasse : L;nge * mm 2950 N
* Zoll 116 1/8 134 1/4
Breite mm 11995 T 1225
~ Zoll 47 48 1/4
tiohe om 3400 3510
Zoll 134 138 /8

Gewicht der Bohrmeschine mit
Normsl-Ausrustueg kg 6050 7650

3. NORMAL-AUSRUSTUNG

- Rlektro-Anlage

- Beleuohtunga-Aniage

- Kublmittel-Anlage

- das Komplett BedionungsachISssel enthgltz
Dreikantateckachlassel ' - 12,05
Doppelmaulsehlaseel s = 14, 17, 19, 2é. 24, 27, 50, 32
Einmaulschlassel | 65 ¢ T2
Sechskentsteckschlussel s = 53 64,8 10, 12

Schiissel fiir Muttern mit Sterndf
/Konus~Austreibekeil 12

- Satz Fundamentschrauben _

- Fomplette Twansporteinrichtung GRV 553 — 92.000 '
- Schmierpistole ‘

~ Betriebs-Dokumentation

4. SPEZIAL-AUSRUSTUNG

- Schwenkbarer Tisch Wr 1,5 - 8.000 560 x 550 x 560 mm

' 22 x 21 5/8 x 22 Zoil
Gewicht 290 kg

JICP 130476
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- Gewohnlicher Arbeitstisch
¥r 1,5 - 8100

700 x 600 x 500 mm:

27 9/16 x 23 5/8.x 19 3/4 Zoll
Gewicht 420 kg

- Kastentisch Wr 1,5 = 8,400 1200 x 750 x 500 mm
’ 4T /4 x 29 1/2 x 19 3/4 Zoll
Gewicht 830 kg
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II. TECHNOIOGISCHE CHARAKTERISTIK

Die ricbtige Nutzsung der Betriebaeigenachaften der EBEchirmaschi4
ne erfordert eine retionelle Auswehl der Schnittbedingurgen.,

Da dlese Bedingungen ‘von vielen Faktoren abhangig sind.
konnen aie nicht eindeutig fur Jeden Bearbeitungsfall angegeben
werden, denn sie verlangen die Berucksichtigung einer grosst-
moglicben Arnzahl aktueller Faktoren fur einen bectimmten Bear-
beitungefall, die dem Technologen bekannt sind.

Deshalb enthalt die folgendé gusanmengestellte Tabelle nur
Schnittgeeéhwindigkeits- wnd Vorschubsangaben, welche in der
Praxie tar verschiedene Bearbeitungsarten umd unterschiedliche
‘Katyu'.'ialien auf der Bohrmaschine Anwendung finden. '
Tabelle Il.1 :

Bearbei-~ Wateriasl, bearbeitet mit | Schmiti- l‘orscmc;b‘e .

tangs ) werkzeugen sus SW odar geschwin-

Art SK Stahl digkeit i
/Sctmellstehl/ m/min mm/ Umdr.

1 2 RN 3 4

Bohren | Stehl mit Bm £ 600 mPa |12 - 60  |0,03 - 1,00
Stahl Rm = 600-90C ¥Pa |15 = 55 (0,02 - 0,75
Stahl Rm > 900 MPa g8 - 30 0,02 - 0,55
Gusseisen HB £170 ‘44 - 48 |0,06 - 1,50
Gusseisen HB 2 170 12 - 40 0,04 - 0,90
Kupferlegierungen 1
B = 100 + 140 |30 - 100 |0,06 - 1,50

Vorreiben | Stahl Rm £ 600 KPa - 30 10,50 - 2,50
Stahl Rm = 600-900 LiPa - 30 0,40 - 2,00 .

Stahl Rm > 900 KPa
Gusseisen HB &£170
Gusaeisen HB >»170
Kupferlegierungen
B = 100 + 140 25 = 60 0,6_0 - 2,50

18 0,30 - 1,40
-3 |0,60 - 2,50,
- 25 }o0,80 = 2,00
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1 2 3 4
Fertig- Stahl mit Rn < 600 MPa 3-20 0,30 - 2,50
Nkl Stahl Bm = 600-900 ilPa 18 0,20 - 2,50
Stahl Rm > 900 MPa 2,5 = 15 | 0,20 = 2,50
Gusseisea HB 170 6 ~ 20 |0,50 = 2,50
Gusseisen HB >170 5 =18 0,30 - é,so
Kupferleglierungen , . 4
HB = 100 + 140 10 - 35 |0,50 - 2,50
cewindé- | Stahl Ra £ 500 MPa 4 - 10
_— Stahl Rm = 500-600 MPa 6 - 15
Stahl EM > 600 MPes 4 - 10
Gusseisen HB £ 170 6 - 15
Gusseisen HB >170 4 - 10
Kupfer1031erungen
HB = 100 + 140 6 ~ 15

pas dargestellte Diagramm in der Zeichnmg II.01 ermoglicht

auf einfache Weise die Auswehl der Spindeldrehzal bei gegebe-
nern Bearbeitumgedurchmesser und der Schnittgeschwindigkeist.

In der Zeichnung I1I.02 ist das Arbeitefeld der Maschine

dargestsllt. Die in der Zeichnung engegebenen lMasse geatatten
die Festlegimg der maximalen Unrissmasse des zu bearbeitenden
Werkst;cks.

110 183476
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Raumbedarf der Maschine mit Verfahrenswegen
Encombrement de la machine avec espaces de travail

Space required by machine including traverses

2-2000




