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Vertikal-Bearbeitungszentrum

Vorstellung der AF-Serie: die AWEA-Serie, mit ausgereifter Produktions-
technik und fortschrittlichen technischen Funktionen. Die Serie basiert
auf dem hochsteifen Aufbau und der Konstruktion mit Hochprazisions-
Linearfihrung in drei Achsen, einem schnellen automatischen
Werkzeugwechsler mit Wechselarm und Spanemanagement. Mit dieser
Serie erzielen Sie eine wirtschaftliche und stabile Bearbeitungsleistung. Die
AF-Serie wird von vielen Herstellern von hochprazisen Maschinenbauteilen
eingesetzt und kann lhre Anforderungen in Gegenwart und Zukunft sicher

erfullen.

AF-1800
(X:1.800/Y:800/ Z: 800)

AF-1060
(X:1.060 /Y: 600 / Z: 600)

AF-860
(X:860/Y:600 / Z: 600)

(Einheit: mm)
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Vertikal-
Bearbeitungszentrum

Die auf der innovativen Technik von AWEA basierende AF-Serie, wurde
speziell fir die Kundenbediirfnisse des Maschinen- und Formenbaus

entwickelt. Sie bietet Prazision und Leistung zu wirtschaftlichen Preisen.

B Die modulare Spindelkonstruktion gewahrleistet Flexibilitat beim

Zerspanen verschiedenster Bearbeitungsanforderungen.

Riemenantriebsspindel

BT40 / BT50 8.000 ~ 15.000 U/min []
L]
=
Getriebespindel E
E
Aufnahme . Drehzahlbereich
BT40 / BT50 ' 8.000/6.000 U/min.
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AF
1250 71460 71400 771600/

Vertikal-
Bearbeitungszentrum

Die AF-Serie vereint gute Bearbeitungsfunktionen mit den
Anforderungen an exakte Qualitat und bietet stabile Genauigkeit bei

lang anhaltender Lebensdauer.

B X-Verfahrweg 610 mm - 1.800 mm, Y-Verfahrweg 450 mm - 800 mm.

Die gesamte Produktserie erfiillt vielfaltige Bearbeitungsanforderungen.

B Es kommt eine Hochprazisions-Linearfiihrungs-
konstruktion in 3 Achsen zum Einsatz, um optimale

Kontrolle und effiziente Bewegungen zu gewahrleisten.

B Das 24 - 60 fache Werkzeugmagazin wechselt schnell

und zuverlassig.

B Das Drehbedienpult und die breiten Schutztiren
ermoglichen eine bequeme Bedienung und bieten

ausreichend Platz fiir das Be- und Entladen der Teile. i

B Ein unabhdngiges Kuhlmittelbehaltersystem gewahr- .

leistet eine einfache Wartung.

B Die Hochdruck-KihImittelpumpe erhéht die Kiihlleistung

effizient.
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A F 74650 27607/860" - '_ Hochsteifer Aufbau
&7/ / / / / / ) q ,
: B Die Finite-Elemente-Methode (FEM) liefert eine optimale Maschinenkonstruktion und

Ve rti ka I A : Vorteile durch die stark verrippte Bauweise, wahrend gleichzeitig eine hohe Steigkeit

. der Maschine gewabhrleistet ist.
Bearbeitungszentrum | S g
B Das Maschinenbett aus MEEHANITE und die Y-formige

Saulenkonstruktion sorgen fiir eine stabile Unterstiitzung und =

gewahrleisten eine optimale dynamische Genauigkeit.

B Durch die A-formige (Delta) breite Maschinenstander-
konstruktion wird eine optimale Bearbeitungssteigkeit gewadhrleistet.

Selbst im Eilgang bleibt der Spindelstock stabil und arbeitet exakt.

B Die Kontaktoberflache der Saule und das Bett wurden von Hand geschabt, um prazise

Montage, stabile Konstruktion und Lastausgleich zu gewahrleisten.

B Durch zentrisch angeordnete, grol3dimensionierte Kugelrollspindeln wird eine absolut

gleichmaBige Vorschubbewegung gewahrleistet.

FEN

-Finiteelementmethod EEEEEEEEE (Abblldung Gussstruktur von AF-860 mit Riemenantriebsspindelmotor) | Die Kontaktfléchen Zwischen Mutter und Lager Wurden von Hand geschabt’ um

7 optimalen Kontakt zu gewahrleisten. 8



AF 2650747607,860 /1000 ~—
>er7/e / / Y4400 /1600 1800

Vertikal- -
Bearbeitungszentrum e

REVIR

“Finite element method. (Abbildung Gussstruktur von AF-1600 mit Direktantriebsspindelmotor)
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B Bei dem Modell mit einem X-Verfahrweg von 1.400 mm

- 11"800 mm wird flr das Bett eine Konstruktion

mit vier Linearflihrungen genutzt, und die GroRe

des Bettes wird abhdangig von der Verfahrlange
proportional erweitert, um das Kippmoment
des Arbeitstisches zu |6sen und eine optimale

Unterstiitzungssteifigkeit zu gewahrleisten.

Die hochgenauen Linearfiihrungen sorgen fir eine
dynamische und prazise Vorschubbewegung in
allen drei Achsen. Stabile Teleskopabdeckungen
schitzen die Linearfiihrungen sicher vor Schmutz
und Verschleil3.

Die hochprazisen Kugelrollspindeln mit Doppel-
mutter sorgen fir eine hervorragende hohe
Zerspanungssteifigkeit, wahrend gleichzeitig die
Genauigkeit der Bearbeitung gewadhrleistet und
die Lebensdauer der Kugelrollspindel verlangert

wird.

Das Dreiachssystem ist mit einem Direktantriebs-
servomotor FANUC i absolute AC (HEIDENHAIN,
SIEMENS) ausgestattet, der fir groBen Schub und
schnelle Beschleunigung/Abbremsung sorgt.
Aullerdem verringert er effizient die Belastung
des Motors und die Warmeerzeugung, wahrend
gleichzeitig hochste Leistungen und Genauigkeit

gewahrleistet werden. 10



Hochleistungs-Spindelsystem

Hocheffziente Riemenantriebsspindel

Diese hocheffiziente Riemenantriebsspindel lGbertragt,
abhdangig von den Bearbeitungsanforderungen, eine
Spindeldrehzahl von 8.000 U/min bis 10.000 U/min.

Die Spindel ist mit einem Motor FANUC a 8 i ausgestattet, der

eine Hochstleistung von 11 kW liefert.

Alle Serien sind standardmaBig mit einer Spindeldlkihlung

ausgestattet, um thermische Ausdehnungseffekte und thermische Verformungen zu

verhindern.

Die Kontaktflachen zwischen Spindelstock und Spindel wurden exakt von Hand

geschabt, umoptimale Leistungen und Genauigkeit zu gewahrleisten.

BT40 8.000 U/min. Riemenantriebspindel

Drehmoment FANUC a 8: Leistung
[Nm] [kw]
80 15

" —
60 E 11 kW (30 min.) ;
48 ‘
40 ‘k ‘ :
Drehmoment (30 min.}
s |
20 !
/ ] I— a
1,5‘00 Drehmoment (konstant) :

o 2.000 4.000 8.000 U/min.

Konstantes Konstante Leistung
Drehmoment

BT40 10.000 U/min. Riemenantriebspindel

Drehmoment FANUC a 8: Leistung

[Nm] [kw]
80 15

1"

7.5

/=
‘

Ve ..

1,500 Drehmoment (konstant)'

2.000 4.000 6.000 8.000 10.000 U/min.

Konstantes Konstante Leistung
Drehmoment

Getriebespindel fiir groBe Drehmomente

Extremhochlastgetriebe fiir 2 Getriebestufen.

Die hydraulische Schwimmentriegelungseinrichtung verhindert Druck auf die

Spindellager beim Entriegeln eines Werkzeugs.

Die Spindel (BT40) fiir hohe Drehmomente und Drehzahlen bis zu 8.000 U/min. ist mit

einem kraftigen 11-kW-Motor ausgestattet, der ein maximales Antriebsdrehmoment von

280 Nm bei 375 U/min. liefert, um verschiedene Arbeitsanforderungen zu erfiillen.

Die Spindel (BT50) fiir hohe Drehmomente und Drehzahlen bis zu 6.000 U/min. ist mit

einem kraftigen 15-kW-Motor ausgestattet, der ein maximales Antriebsdrehmoment von

382 Nm bei 375 U/min. liefert.

BT40 8.000 U/min. Getriebespindel

FANUC a 8i

Drehmoment —===— Leistung
[Nm] [kW]
300 12
280

225

s

6
Drehmoment (30 min.) -
¥
75
i i P
i i
’ | | Drehmo
375 1,480 (konstant)

o] 2.000 4.000 6.000 8.000 U/min.

Niedrige Hohe Geschwindigkeit
Geschwindigkeit

p FANUCa 12 i/ a 15 i Motor lieferbar.

*1 Alle Getriebespindeln sind mit

Z-Achsen-Flachfiihrungen ausgestattet.

BT50 6.000 U/min. Getriebespindel

FANUC a 12;

Drehmoment Leistung
[Nm] [kw]
400 20

382
‘ 15 kW (30 min.)
300
280
11 kW (konstant)

S ]
200 X

Drehmoment (30 min.)
¥
|
i I >
3‘75 1,4‘80 Drehmoment (konstamtj—|

1.000 2.000 3.000 4.000 5.000 6.000 U/min.

Niedrige Hohe Geschwindigkeit
Geschwindigkeit

p FANUCa 15 i/ a 18 i Motor lieferbar.




Hochleistungs-Spindelsystem

Hochgeschwindigkeits-, Hochleistungs-Direktantriebsspindel

Die direkt angetriebene Spindel fihrt die vom Motor erzeugte Warme effizient

wodurch eine Verformung verhindert und die Maschinengenauigkeit verbessert wird.

Die hydraulische Schwimmentriegelungseinrichtung verhindert Druck auf die

Spindellager beim Entriegeln eines Werkzeugs.

Zur Spindelauswahl stehen mehrere Optionen zur Verfligung, mit denen verschiedene

Anforderungen an die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung erfillt werden kénnen.

BT40 10.000 U/min. Direktantriebsspindel

FANUC a 67

Drehmoment _ Leistung
[Nm] Niedrige Geschwindigkeit kW]

50 10
48

7,5 kW (30 min.)

5,5 kW (konstant)

Drehmoment (30'min.)
]

A
Drehmoment (konstant)

Konstantes Konstante Leistung
Drehmoment

P FANUC a 12 i-Motor auch lieferbar.

BT40 12.000 U/min. Direktantriebsspindel

BT40 10.000 U/min. Direktantriebsspindel

FANUC a 61

Drehmoment _— Leistung
[Nm] Hohe Geschwindigkeit kW1

7,5 kW (30 min.)
Drehmoment
(30 min.)

5,5 kW (konstant)

A
Drehmoment
(konstant)

BT40 12.000 U/min. Direktantriebsspindel

Drehmoment M Leistung Drehmoment M Leistung
[Nm] Niedrige Geschwindigkeit kW] [Nm] Hohe Geschwindigkeit kW]

50 10 20 8
48 ) 18 1 3

; /0 7,5 kW (30 min.)
40 ‘ 8 15 | Drehmoment’/ ! s
35 ) 7,5 kW (30 min.) : (30 min.) :
10 ! ; 6 13 i 5,5 kW (konstant)

) | i

// 5,5 kW (konstant) | 10 : 4

20 4 i

I Drehmoment (30imin.) 37 |

I i i

I I I 22 5 z 2
10 : 7 \ 2 ! Drehmoment

i i (konstant)

1.500 Drehmoment (konstant) 8.000 4.000
o 3.000 6.000 9.000 12.000 U/min. o 3.000 6.000 9.000 12.000 U/min.
L ! ] L ! ]
Konstantes Konstante Leistung Konstantes Konstante Leistung
Drehmoment Drehmoment

P FANUC a 12 i-/ a 15 +~Motor lieferbar.

BT40 15.000 U/min. Direktantriebsspindel

FANUC a T8:

BT40 15.000 U/min. Direktantriebsspindel

FANUC a T87

Drehmoment _— Leistung Drehmoment _ Leistung
[Nm] Niedrige Geschwindigkeit kW] [Nm] Hohe Geschwindigkeit kW]
120 20 50 30
% 15 KW (0 min) 40 24
90 A 15 A
f 36 Drehmoment (10 min.)
Drehmoment H N A
20 |10 min) \ 11 kW (30 min.) 30 | Drehmoment 18
7 7 : 0 26 £ BOmin) 15 kW (10 min.)
i Drehmomepf ] 7,5 kW (konstant), - ! 11 kW B30min) | 13
(30 min.), T 18
| 7,5 kW (konstant),
30 5
i 10 6
I | P
1.500 Drehmoment (konstant) /4.0‘00 Drehmoment (konstant)
¢} 1.000 2.000 3.000 4.000 U/min. o 3.000 6.000 9.000 12.000  15.000 U/min.
L I | L I |
Konstantes Drehmoment Konstante Leistung Konstantes Drehmoment Konstante Leistung

P FANUC a 15 i-Motor auch lieferbar.
13

Die direkt angetriebene Spindel ermdéglicht eine exakte

Kon

rbearbeitung, um die Anforderungen zur Herstellung

hochpraziser Bauteile und des Formenbaus zu erfullen.

BT50 8.000 U/min. Direktantriebsspindel BT50 8.000 U/min. Direktantriebsspindel

FANUC a 12i 5 FANUC a 12i .
Drehmoment _ Leistung Drehmoment _ Leistung
[Nm] Niedrige Geschwindigkeit kW1 [Nm] Hohe Geschwindigkeit kW]
100 20 40 20

95 35 |__Torque (30 min)
N\
! 15 kW (30 min.) 15 kW (30 min.
75 F 15 30 15

B
|

70 i 46 |__Toraue (konstant) i
11 kW (konstant) - N 11 kW (konstant)

1( :

i

i i

! i

|

i

i

i

i

\

4
)
l
50 : 10 20
: Wﬂ min.) 75
I
25 : 5 10
I
]

L
o 2.000 4.000 6.000 8.000 U/min. o 2.000 4.000 6.000 8.000 U/min.
L L | L L |

Konstantes Konstante Leistung
Drehmoment

Konstantes Drehmoment Konstante Leistung

p FANUC a 15 i-Motor auch lieferbar.

BT50 10.000 U/min. Direct-drive Spindle BT50 10.000 U/min. Direct-drive Spindle

FANUC a 12i FANUC a 127

Drehmoment _— Leistung Drehmoment _ Leistung
[Nm] Niedrige Geschwindigkeit kW] [Nm] Hohe Geschwindigkeit [kW]
100 20 40 20
95 _\ 5 Drehmoment (30 min.)
|
N h "
75 : 15 kW (30 min.) 15 30 Drehmoment i 15 kW (30 min.) 15
7 g
70 /:7 , 2% (konstant) !
/} 11 kW (konstant) A 11 kW (konstant)
50 ; i 10 20 i 10
| Drehmoment (30 mims |
i A 75 0
i ! 5.5 i
25 ; ; 5 10 : 5
I & |
| Drehmoment (konstant) i
1,500 : :
o 2.000 4.000 6.000 8.000 10.000 U/min. o 2.000 4.000 6.000 8.000 10.000 U/min.
L Il I} L Il I}
Konstantes Konstante Leistung Konstantes Drehmoment Konstante Leistung
Drehmoment

p FANUC a 15 i-Motor auch lieferbar.
14



Werkzeugwechsler

B Alle Serien sind standardmafBig mit einem Werkzeugwechsler mit Wechselarm fir
24 Werkzeuge ausgestattet, der zahlreiche Bearbeitungsanforderungen muhelos

erfullt.

B Die serienmaflige Werkzeugschnellwechselfunktion kann die Werkzeugwechselzeit

verringern und die Arbeitseffizienz erhéhen.

15
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Hocheffizientes
Spaneentsorgun

B Alle Serien sind mit einem Schnecken-
spaneforderer ausgestattet. Je nach
Modell kommen Einfach- oder
Dreifach-Schneckenspaneforderer zum

Einsatz.

B Optional steht auBerdem eine
Hochdruck-Spanespilung zur

Verfligung.

17

gssystem

B Einfachschneckenspaneforderer

B Dreifachschneckenspaneforderer

B Kratzbandspaneforderer

18



Optional kombinierte
Fuhrungsbahnen

Wahlweise kann die Z-Achse mit warmebehandelten Flachfliihrungen

und Getriebespindel ausgestattet werden. Sehr geeignet fiir die

Schwerzerspanung.

Die kombinierte Fihrungsbahnenkonstruk
der Flach- und Linearfiihrungen in einer M
in der Z-Achse gibt der Maschine die n
Schwerzerspanung, wahrend die Dynamik i

Linearfiihrungen erhalten bleibt.




Optionales APC-System

Die APC-Serie von AWEA kommt unter anderem in der japanischen
Automobilindustrie zum Einsatz und findet Anwendung in der Produktion
wichtiger Schlisselkomponenten. Aufgrund der hohen Qualitat und
Zuverlassigkeit, mochte die japanische Automobilindustrie zukiinftig vermehrt

Maschinen von AWEA einsetzen.

8=lE

IH_:‘.'I
| —

JEE=0

TischgroBle

X-/Y-/Z-Verfahrweg 860 /600 / 600 mm Spindelkonus BT40
| TischgroBe 460x800mm Spindelmotor (konstant/30min) | 75/11kWw
| Tischdrehbereich 180" spindeldrehzahl 8.000 Umin.
' Wiederholgenauigkeit firjedenTisch | 0,01 mm X-IY-/Z-Achsen-Eilganggeschwindigkeit 48 /48 /32 m/min.
QR L cketavicchenawail g0 Zerspanungsgeschwindigkeit 10m/min.
Tischtragfshigkeit 200kg Kapazititdes Werkzeugmagazins | a1

21 22



Abmessungen

Tischabmessungen TNutAbmessungen Maschinenabmessungen
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= F
X A .
_ Modelle | A | B [ ¢ [ b | E | F | 6 [ H [ 1
____AF610 | 700 | 450 | 100 | 75 | 14 | - 24 | ] 0 | 155 | 265
____AF650 | 750 | 510 | 100 | 105 | 14 |- 24 | ] LU 5 | 255
____AF-860 | 1.000 | 600 | 100 | 100 ] 18 |G 30 ] 12 200 | 34
____AF-1000 | - 1200 | 550 | 100 | 75 | 18 | : 30 ] 2 20 |3
____AF-1060 | 1200 | 600 | 100 | 00 ) 18 | G 30 | ] 2 20 | 34
____AF-1250 | 1350 | 620 | 100 | mo_ |18 | 30 ] 2 24 | 375
____AF-1460 | 1500 620 | 100 | 0 | 18 | - 30 | ] 2| 24| 375
____AF-1400 | - 1500 | 80 | 150 | 0 | 18 | 30 ] L= 20 |34
____AF-1600 | - 1700 | 80 | 150 | 0 | 18 | 30 ] L= 20 |34
____AF-1800 | - .00 | 80 | 150 | 10 | 18 | 30 | ] L= 20 |34
(Einheit: mm)
BT40 DIN40
4402
| 25 0 465' 0. 35 68,4-0,3 26
166+01 I 15901 425
10£0, 60 32 200/ "
L T 25 3501 28 | .4 12 (Einheit: mm)
= N 5 S e eSS
ol S o \% 8 B3| & A B C D E____F G H_
b —— 2 s Slin —1 s S 400
m| m + ) ] :Jgo ’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’’
glg ,fq,&,,rlﬁ,‘ L bt e AF650 | 750 2200 2415 2730 80 610 1930 2540 . 475
- = ~0p. | Nie : ] . ] ) 665
L 2 s Ny — T e e e T e
| ] ) ] : ) ] } 755
\ 28-0411| 3 — % WERKZEUGNEIGUNG 7/24 G o R i - I R T R i R e
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146,8 1900 4880 4 880 5000 1050 1 000 2315 3405 655
BT50 DIN50
35 0BG | s
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. |is¢03 6155 | . AF610 | 1210 2320 2270 650 400 2830 545 - . -
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Anderung der Spezifikation ohne Vorankiindigung vorbehalten.
WERKZEUGNEIGUNG 7/24

MESSDURCHMESSER
23 24

(Einheit: mm)



AF-610 AF-650 AF-760 AF-860 AF-1000 AF-1060

SPEZIFIKATIONEN
X-Achsen-Verfahrweg mm 610 650 762 860 1.020 1.060
Y-Achsen-Verfahrweg mm 450 510 510 600 550 600
Z-Achsen-Verfahrweg mm 450 510 510 600 635 600
Entfernung Spindelmitte bis Saule mm 558 600 600 800 610 800
Entfernung Spindelnase bis Tischmitte mm | 150 ~600 | 100~610 | 100~610 | 100~700 | 100~735 | 100~ 700
ARBEITSTISCH
TischgroBe (X-Richtung) mm 700 750 860 1.000 1.200 1.200
TischgroBe (Y-Richtung) mm 450 510 510 600 550 600
Tischtragfahigkeit kg 450 500 500 700 700 700
SPINDEL
Spindelkonus BT40 / BT50 (Direktantriebsspindelmotor)
Spindelmotor (konstant / 30 min.) kw 7,5/ 11
Spindeldrehzahl U/min. Riemenantrieb 8.000 / 10.000
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT
X/Y-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 32 48 48 48 36 48
Z-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 24 32 32 32 24 32
Zerspanungsgeschwindigkeit m/min. 1-15
WERKZEUGMAGAZIN
Kapazitat des Werkzeugmagazins T 24
Maximale Werkzeugldnge mm 250
Maximales Werkzeuggewicht kg 7
e esgdumeser
GENAUIGKEIT
Positionierungsgenauigkeit (JIS B 6338) mm + 0,01
Positionierungsgenauigkeit (VDI 3441) mm P=0,01
Wiederholgenauigkeit (JIS B 6338) mm + 0,003
Wiederholgenauigkeit (VDI 3441) mm | Ps=0,005 Ps =0,008
ALLGEMEIN
Steuersystem FANUC Oi- MD
Pneumatikdruck-Anforderung kg/cm? 6
Strombedarf kVA 20 25 25 30 30 30
Inhalt Kiihimittelbehalter Liter 150 320 320 355 350 400
Maschinengewicht kg 3.500 4.200 5.000 5.800 7.000 7.000

Serienausstattung

W Spindelluftschleier

B Kuhlmitteldisen um die Spindel

B Spindelkiihlung

B Automatische Zentralschmierung (X/Y/Z)

W Voll umschlossener Spritzschutz

25

AF-1250 AF-1460 AF-1400 AF-1600

SPEZIFIKATIONEN

X-Achsen-Verfahrweg mm 1.250 1.400 1.400 1.600 1.800

Y-Achsen-Verfahrweg mm 620 620 800 800 800

Z-Achsen-Verfahrweg mm 620 620 800 800 800

Entfernung Spindelmitte bis Saule mm 790 963 963

Entfernung Spindelnase bis Tischmitte mm 100 ~ 720 200 ~ 1.000 200 ~ 1.000
ARBEITSTISCH

TischgroBe (X-Richtung) mm 1.350 1,500 1,500 1.700 1.900

TischgroBe (Y-Richtung) mm 620 620 800 800 800

Tischtragfahigkeit kg 1.000 1.000 1.200 1.500 1,800
SPINDEL

Spindelkonus BT40 / BT50 (Direktantriebsspindelmotor) BT40 / BT50

Spindelmotor (konstant / 30 min.) kw 75/11 11/15

Spindeldrehzahl U/min. | Riemenantrieb 8.000/ 10.000 Direktantrieb 10.000
VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

X/Y-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 48 48 30 30 30

Z-Achsen-Eilganggeschwindigkeit m/min. 36 36 24 24 24

Zerspanungsgeschwindigkeit m/min. 1-15 1-12
WERKZEUGMAGAZIN

Kapazitdt des Werkzeugmagazins T 24

Maximale Werkzeugldnge mm 250 300

Maximales Werkzeuggewicht kg 7 15

g;’}ir”e"iae'ﬁ’NVZngs;ffe“;Chmesser / mm @78/@120 2110/ @ 200
GENAUIGKEIT

Positionierungsgenauigkeit (JIS B 6338) mm + 0,01

Positionierungsgenauigkeit (VDI 3441) mm P=0,01 P=0,012

Wiederholgenauigkeit (JIS B 6338) mm + 0,003

Wiederholgenauigkeit (VDI 3441) mm Ps = 0,008
ALLGEMEIN

Steuersystem FANUC Oi- MF

Pneumatikdruck-Anforderung kg/cm? 6

Strombedarf kVA 35 35 40

Inhalt KihImittelbehalter Liter 460 480 505 518 600

Maschinengewicht kg 8.000 8.200 14.000 16.000 18.000

B Kihlmittelsystem
B Schneckenspaneforderer
B Automatische Abschaltung
der Stromversorgung
m Warmetauscher fiir den Schaltschrank

B Fundamentschraubsatz

m Werkzeugkasten
B Luftpistole
B Warnleuchte

Zusatzliches Zubehor

B Werkzeugmagazin fiir 30/32/40/60
Werkzeuge

B Kihlmittel durch die Spindel

M Spindeltemperaturausgleich

m Ol-Skimmer

B CNC-Drehtisch

B Kuhlsystem fiir den Schaltschrank

Anderung der Spezfikation ohne Vorankiindigung vorbehalten.

M Vollumhausung

B KihImittel durch die Werkzeugaufnahme
B Spéanespllung

B Automatische Werkzeuglangenmessung
B Automatische Werkstlickmessung

B Absturzsicherung

B SIEMENS-/HEIDENHAIN-Steuersystem

B Transformator

m Kratzbandspaneforderer

W Linearmaf3stab

B Automatische Werkzeuglangenmessung

B Werkstiickmessung
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