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* QuErVerfahrweg (X-AChse) 00000000 e © © 0 2 0000000 0000000006080 0 700 mm
* Aufwarts/Abwartsverfahren (Y=ACHSE) ....veeeeeeeonneeeeenmnnn.. 650 mm
* Langsverfahrweg (Z=AChSE) ..veveveennonnnnnnnnnnns o S eee 9500 mm
* Frasspindel Kegel ......ceeeeeennn SR RS ¥ G pakbassocsgnennnsns Si 50

Leistung cevceescesssssescsccoseonsosessconnsoscasee 25 KW
Drehzahl ......... . M W cesseeess 16 bis 2000 U/Min

Drehzahlbereich 1 ...¢ccvveeeeeeeeeesee. 16 bis 695 U/Min.
DEENZEN1Beraieh & .onwsssnsd inenss «eess. 48 bis 2000 U/Min.

Drehzahlbereichsiiberlappung: Der erste Bereich geht bis
600 U/Min., der zweite beginnt bei 400 U/Min.

* Werkzeugmeftaster
* Werkstuckmepftaster

* Kihlung Férdermenge 40 1/Min Druck 3 bar

1.3 Spindelstock

Der Spannzangendurchmesser der Spindel im Spindelstock betragt 240 mm. Die
Planscheibe der Spindel hat einen Durchmesser von 620 mm. Die Spannbacken
sind zwischen 80 und 620 mm hydraulisch verstellbar. Es ist sowohl eine
konzentrische als auch eine Annaherungsverstellung méglich.

Die Planscheibendrehzahl ist verstellbar zwischen 5 und 500 U/Min
Drehzahlbereich 1 zwischen 5 und 143 U/Min
Drehzahlbereich 2 zwischen 17 und 500 U/Min

Drehzahlbereichsiberlappung: Bereich 1 geht bis
120 U/Min., Bereich 2 beginnt bei 80 U/Min.

Durch die Umschaltung vom Dreh- in den Friasbetrieb stellt die Planscheibe
die C-Achse dar und verfiigt damit iiber Drehzahlen von 0,01 bis 2,5 U/Min.

1.4 Reitstock

Der Reitstock hat eine Pinole von 200 mm Durchmesser mit Verfahrweg 300 mm
Das Verfahren der Reitstockpinole erfolgt entweder manuell uber einen
Drucktaster oder automatisch durch M-Funktionen.

Durch die Pinole findet ein Ausgleich der Werkstick-Warmedehnung statt, de

durch M50 aktiviert wird.

Der Reitstock verfahrt auf einem motorischen Schlitten, der entweder durch
einen Drucktaster oder automatisch durch Programmieren der Funktion

M55 H.... verfahrt. Das Klemmen des Reitstock-Schlittens und der Pinole
erfolgt automatisch.



