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Pracovné rozsahy

Max. priemer opracovania mm 12 18 20 J26 a32 J36
Max. diZka obrabania mm 160 160 210 210 210 210
Max. priemer vftania/zavitovania v hlavnom

vretene mm g7/M6 | @10/M8 | B10/M8 | ©12/M10 | B12/M10 | B12/M10
Max. priemer kliestiny protivretena mm 12 18 20 26 a32 J36
Max. priemer vitania/sustruzenia v

pohafianom nastroji mm g7/M6 | @10/M8 | @8/M6 | G10/M8 | B10/M8 | D10/M8
Max. priemer frézy v pohananom nastroji mm @30 a30 32 J 40 a40 a40
Kapacita

Max. ota€ky vretena min”’ 10 000 10 000 8 000 8 000 8 000 8 000
Max. ota€ky protivretena min”’ 8 000 8 000 8 000 8 000 8 000 8 000
Max. ota€ky poharnanych nastrojov min”’ 5000 5000 8 000 8 000 8 000 8 000
Celkovy pocet nastrojov: ks 18/15 18/15 21/23 19/21 19/21 18 /20
a. hlavné vreteno:

- pevné ks 5 5 6 5 5 5

- rotaéné ks 3 3 4 4 4 4
-pre Y -os ks 3/5 3/5 3/5 3/5 3/5 3/5
b. protivreteno

- pevné ks - - 2/0 2/0 2/0 2/0
- rotaéné ks - - 2/4 2/4 2/4 2/4
c. protivreteno - zadné

- pevné ks - - 4/1 4/1 4/1 4/1
- rotaéné ks - - 0/3 0/3 0/3 0/3
Rozmery nastroja mm 10x120 | 12x120 | 12x 120 | 16x 120 | 16 x 120 | 16 x 120
Rychloposuv m.min”’ 32 32 32 32 32 32
Pocet riadenych osi ks 4 4 7 7 7 7
Polohovanie vretena ° 1 1 1 1 1 1
Polohovanie protivretena ° 1 1 1 1 1 1
Motory

Hlavné vreteno kW 1,56/22|15/22| 55/75)]|55/75| 55/75]| 55/7,5
Protivreteno kW 0,55/1,11055/1,1] 1,56/22 ) 15/22]115/22]15/2.2
Prie€na vitacia jednotka kW 1 1 0,55/1,1 | 0,55/1,1 | 0,55/1,1 | 0,55/1,1
Celna jednotka kW - - 1 1 1 1
Cerpadlo chladenia kW 0,25 0,25 0,9 0,9 0,9 0,9
Cerpadlo mazania kw 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
Rozmery

Objem nadrze chladenia I 160 160 200 200 200 200
Dizka mm 1 600 1 600 2140 2140 2140 2140
Sirka mm 1 000 1 000 1375 1375 1375 1375
Vyska mm 1 660 1 660 1670 1670 1670 1670
Hmotnost kg 1400 1 600 32 000 3400 3 500 3 500
Riadiaci systém

GE Fanuc model 0i-T 0i-T 18i-T 18i-T 18i-T 18i-T
Inkrement programovania mm 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001
Inkrement programovania X-0s mm 0,0005 0,0005 0,0005 0,0005 0,0005 0,0005
Pracovny posuv mm.min”'| 1-6000| 1-6000| 1-6000|1-6000|1-6000]| 1-6000
Pocet korekcii pre nastroje ks 64 64 64 64 64 64




