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MﬁHe MH 600 C 2.01-1/1728

TECHNISCHE DATEN

Arbeitsbereich

Verstellung des Kreuzsupports
- in der horizontalen Lingsachse (X-AchSE€) .veeevveevessos MM 600
- in del" velﬂtikalachse (Y—AChSe) R R R T R I O I S R IT]ITI )'I'SO

Verstellung des Spindelstocks

- in der horizontalen Querachse (Z-AchSe) ...veeeeeeesees. MM 500

Arbeitsspindelm

- Werkzeugaufnahme a) ..... S G B b RS S § WL € 8 8 R ISO 40

- Pinolenhub der Arbeitsspindeln ..eceveeererans S seee MM 100

-  Spamnkraft des Werkzeugspanners
ISO-Typ B-Spannzapfen .ieeeeseesees wopEsET ¥ % e sk 10 500
MAHO-OTT Spannrille ...ceececsercscascss 58 % % hns PRy N 12 000

Drehzahlen wnd Varschibe

Arbeitsspindel-Drehzahlen, direkt programmierbar ......... U/min 20-4000
Korrektur der programmierten Drehzahlen (Override) ........ % 80-120

Vorschilbe, direkt programmierbar b) )

-~ in den Achsen X,Z .eevtsveers T T —— GETEETY & & B 8 B vess mm/min 1-2000
- Inder Achse ¥ .ievesceceses smsRT u e @ R B B MG mm/min 1-1500
-  Vorschubkraft in den AchSen X, Z .eveeevocecsereasesnns N 8 000

- Vorschubkrafh inder AehSe ¥ awesevssssmuonsnassssonmnes N 24 000

Eilgang

- inden Achsen X,Y,Z tiveieasensacnascanans paase o o vereeee M/min U

Korrektwur der Vorschub- und Eilganggeschwindigkeiten (Override)

- inden Achsen X/Y/7 veeeeineseronncnnanns eescesannana ‘e 0-140%
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