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Werkzeug
Beladetüre

Mitte X-Ache

Bedienertür
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Hallenboden

Verkleidung

Maschinenbett
036 776.00X-Achse X3000 KGT

035 630.00

Fräskopf HSK100
033 295.00

Maschinenständer
036 429.00

Späneförderer
014 767.00

Späneschnecken
031 261.00

Kettenmagazin 40Pl. HSK100
023 436.00

Bearbeitungsschlitten
024 468.00

Werkzeugwechsler
014 335.01

Magazingestell
024 971.00

Bedienpult
025 286.02

Rundtisch1250x1600
036 979.00 - IRTS

Vollverkleidung
036 975.00

 Rundtisch 1600 
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DETAIL B

M - 1102
X - 3000mm
Y - 1500mm
Z - 1400mm

Fundamentplan 024 254.00

Die bauseits angelieferte Druckluft 6 bar - 60m³/h
muss mindestens der Klasse 4 nach DIN ISO 8573-1 entsprechen.

Feststoffe max. Teilchengröße 15µm
Wassergehalt max. Drucktaupunkt +3°C
Ölgehalt max. Ölkonzentration 5mg/m³
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Gewicht
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1

+0,2Werkstückkanten
nach DIN ISO 13715
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0,10,41,6

Rz 1Rz 4Rz 16

±2.0
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M1102

Maschinenplan

036 974.00
1

gezeich.

von

BlattZeichnung-Nr.

Benennung

Werkstoff

Rohmaße
bearb.

Name
MaßstabNameDatum

ÄnderungIndex Datum
"XXX" - Platz für Zeichnungsnummer

Für diese Zeichnung behalten wir uns
alle Rechte nach DIN 34 Abs. 2.1 vor.

Oberflächen nach DIN ISO 1302

2000
4000

geprüft

120
400
±0.5

400
1000
±0.8

30
120
±0.3

6
30
±0.2

6,3

Rz 63

0.5
6

roh

über
bis

±0.1

Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1
1000
2000
±1.2Zul. Abweichung

in mm

Nennmaß
in mm

-0,2

02.10.19 Stecher

.

ERP-Nummer

.
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