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DIE BEWEGUNGSRICHTUNGEN (mit B-Achse)
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X-Achse - Horizontale Langsbewegung des Kreuzsupports nach 1links

n_n
nach rechts "+'".

bzw.

Y-Achse - Vertikalbewegung des Kreuzsupport nach oben "-" bzw. nach unten
"-i-".

7-Achse - Horizontale Querbewegung des Spindelstocks nach vorn "-"

bzw.
nach hinten "+",.

B-Achse - Drehbewegung der Tischplatte

im Uhrzeigersinn "+" bzw. entge-
gen dem Uhrzeigersinn "-",

Das Koordinatensystem der Maschine ist gemdR den VDI-Richtlinien Nr. 3255
ausgelegt. '

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO.D-8962 PFRONTEN
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Handbuch

Bediener-
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2.01-1/249

= 1n der horizontalen Lingsachse (X-AchS€) ....ceevveenn.. mm 500
BN Ui kalachse, (Y<AGREEII R s ot b i iveeiviosioeeas mm 400

Verstellung des Spindelstocks

= Injger hori zontalen Querachse (Z-Achse) ................ mm 300
Arbeitsraum :

Senkrecht-Aufspanntisch a)

C e oa TR R viee mme A275%300
SEnZahl der Nuten 14 H7. .. ek T SABRAIRR i 1
Arbeitsspindeln
S A e g B R e o S RRES I B B S S ISO 40
B ShannRkral CRACSNNE R ZEUTSDANINOT'S v'e oo o evosescencsssonsss kN b)
Sl enhabhdererb e = Arbe T0SSpindel ...ccceccccecoeen. mm 50

Drehzahlen und Vorschiibe

Arbeitsspindel-Drehzahlen direkt programmierbar ........... . U/min 20-4000

— Korrektur der Drehzahlen .......... SRRSO AR T % 30-120

Vorschiibe direkt programmierbar c)

Ll o e AT ks e S AR S S R mm/min 1-3000
- Korrektur der Vorschubgeschwindigkeit (Override) ...... . % 0-140
Eilgang

— T AER O L O A R R S R S R o sls s s v m/min 5
Korrektur der Vorschubgeschwindigkeiten (Override)

- in den Achsen RN htatnn, eals, s, Bods, amemalia: PN 0-140
Korrektur der Eilganggeschwindigkeiten

R dont Acheen B/ 7 /B e s o s s ot onnnenn . SR e L 0-100

MAHO WERKZEUGMASCHINENBAU BABEL & CO. D-8962 PFRONTEN




Gewicht und Raumbedarf

G_ewicht der Maschine (mit Vertikalfriskopf, Universal- q
Einbaurundtisch und Schaltschrank), Ca. ccceesccoscccccs ke 05

Raumbedarf (ohne Ausbaumafe)

B e cecicictiocscecnosssescossansnnnas .mm 2 600
B e e s cceeesoeecsssssssssssosssesnssansa mm 2 145
B ..o ceoonsccsssosssosscasescsssossansan m 1 915
Bemerkungen

a) Arbeitstische siene Abschnitt 4 der Technischen Dokumentation.
b) Werkzeugspannung slehe Blatt 3.12-1, 3.13-1, 3.13-3.

c) Kleinster Vorschubschritt in den Achse X/Y/Z 0,1 mm/min, in B-Achse
0, 1°/min.

d) Normalausfihrung
e) Die CNC-Steuerung wird in einer separaten Anleitung beschrieben.

f) Je nach Arbeitstisch-Ausfihrung.
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