MAHO ...

AKTIENGESELLSCHAFT

TECHNISCHE DATEN

ARBEITSBEREICH

Verstellung des Krevuzsupports
- Inder horizontalen Lingsachse
[XCACRSEY it et e e i o)}
in der Vertikalachse (Y-ACHSC) it et mm 100
Yerstellung des Spindelstocks

i1 der horizontalen Querachse (Z-AChSC) e, mm 430

ARBEITSSPINDELN

Werkzeugaumahnme e e s eas 19O A0
Pinolenhub der vertikal Arbeitsspindel..... e mm 8
Spannkraft des Werkzeugspanners ISO Typ B, Spannzapfen ..o KN 12

DREHZAHLEN UND VORSCHUBE

Arbeitsspindel-Drehzahlen,

AICKE PrOo@ruminICrDUr o i ettt erraee s ree s e e sanae s eens /T, 2(-4000
Korrektur der programunicrien Drehzah]l (Overmide) e eeniaenn, 90 8- 120

Vorschiibe, dirckt programmicrhar
= den AChset X, Y UL Z e irennsinsnnsie e esse s sseassesssssseneser anes TN/MIIN. [-4000
Eiluang

N AN ACKSER X UNA Zo oo e eeeeae e e n e e e e e e eeaeaeaeeeeenee. 1D/ £y
c N T AL Y o e e v v ae e et pareneeaaneeaansmmnne e nnneer. [T1/TIIY, 5

Korrektur der Vorschub und Eilganggeschwindigkeit (Overnide)
s I X, Y UN D e et e G {0- 140

WERKZEUGWECIHSLER UND SCHEIBENMAGAZIN

Anzahl der Magazinplaize ..ot eere e csaeee s nee e eee. OLUCK 20

Werkzeugschafi ISO 40, DIN 69871/1 mit Anzugsbolzen 1ISO/DIS 7388/ Tvp 13
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Max, WerkzeugdurChmesser oo e TTTTT)
- bel Belegung aller PIEEZE oo e TIHT

- max. Werkzeyedwchmesser im automanschen
Doppelwechslerbeirieh BIs .o T

Max. Werkzeuglinge (ab Spindelnasce) o mm

Max, WerkZoUZZEWICHE et s e eenen K

2

DruckIuFIanSChIULL oo e treas st e anm e e ama s e ee e s 0T

LLEKTRISCHE AUSRUSTUNG vE

O I IINIIMTIE ettt ety et ettt e m e e eeee e ettt e e eee e emem et tatba et baaeas b 1ne s men e ems e mreeneeyaeee ene e AY
ol LY | o S O D P PP SOTPRP Hz
GesamEnschIuBwerl or MUSCIIIEG e et e eiere e s KVA

CNC-STEUERUNG <)

Aullosung der Linear-WegmeBSYSIEmME . oo e nun
MEDWETTIIZEIECI 11ttt et eem e et e e e e e sty e s e some s e nmne e mmneenas eree s

GEWICHT UND RAUMBEDARL

Gewieht der Maschine (mit Vertikalfriiskopt, Starrem Winkeloisch,
Werkzengwechsler, Spritzschutzkabine und Schaltschrank) cikg

NMaschinenmiaBe (Standard)

LI et ettt e et n e b e e n e n et et et e e e aeee s mm
Tl ettt et ee e e e e e e et e e e e e ee e e e et ta et ea e n e e et h oAb e ae e rnn e an e nin
T I e et e e e e e aree e oot mm

Bemerkungen:

ay  Siche Blaw 3.13-4.
by Nomalausthrung
b) Die CNC-Steucrung wird 1n einer scparaten Anleitung beschricben.
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BEZEICHNUNG DER HAUPT-KOMPONENTEN

Maschinenithersicht

I Verukulfriskopt il Vertikal-Arbeitsspindel.

2 Spindelstock mir Horizontal- Arbeitsspindel und Vorschubantrieb Z- Achse.
3 Vertikal Werkzeugwechslor

4 CNC-Steuverung / Bedienpult.

A

Elektrische Anlage.
G KRreuzsupport mit Sepkrecht-Aulspanntisch und Vorschubamirich X-Achsce,
7 Maschinenstiinder mit Fuly und Vorschubantrich Y-Achse.

%  Kiihlschmicrsto[Tanlage/ Spritzschulzkabine.
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