ACHTSPINDELDREHAUTOMAT MORI-SAY 832AC

B Achtspindel-Drehautomat fiir hochste
Qualitat

B Hohe Genauigkeit bei
der GroBserienfertigung

B Hohe Steifigkeit bei der Bearbeitung
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TAJMAC-ZPS v \ " ! i m PLC Siemens SIMATIC S 7
m Gesteuerter Vorschub-
und Spindelmotor

m Hohe thermische und dynamische
Stabilitat

m Durchmesserbereich bis 42 mm

m Ausfihrung auch mit Spindelstop

m CE-Konformitit




MORI-SAY

832AC

TECHNISCHE DATEN

STANDARDAUSRUSTUNG
= HIRTH-Verzahnung
= Siemens SIMODRIVE-Motoren mit stufenloser Rund mm 32 32 42 42
—=] Drehzahlregelung Sechskant mm 27 27 36 36
= PLC SIEMENS SIMATIC Modell S 7.300 Max. Stangenlinge mm 4000 4000 4000 4000
n - i i w
/ N 6 Quer- und 6 Langsschlitten Max.Vorschublange mm 125 125 125 125
= ooy Pl L 2% end CArbeitszyklus
| 1 N Stangenzufiihrung :
=1 g R = Vorschub, Spannen und Materialanschlag in der Hauptzeit s 1,4-90 1,4-90 1,4-90 1,4-90
T \Ej i 6. Spindellage Nebenzeit s | | 1-13 1-1,3
= &ar | = 4 Sicherheitskupplungen gegen Uberlastung der Schiitten Spindeldrehzahlbereich I/min 270-3750  270-3200  270-3200  270-3200
» Unabhéngiger Antrieb des Zentralblocks Drehzahlbereich I/min 270-3750  270-3200  270-3200  270-3200
2497 ZUSATZEINRICHTUNGEN Arbeitshubbereich
2066,5
0 @ = Vorslchub, Spannen und Materialanschlag in der Hub mm 40-90 40-90 40-90
. - g 3. Spindellage Verstellung mm 200 200 200
= i e e ol  Querschlitten ~Anzahl 8 8 8 8
. £ = Hydraulische Spindelorientierung (Modell 620SAC)
@b = NC-Spindelorientierung (Modell 620AC) Verstellung mm 25 25 25
! - = Riickseitenbearbeitung Arbeitshubbereich 1,2, 5, 6 mm 0-50 0-50 0-50
O = Spindelstop fur Abgreifspindel . ‘ Arbeitshubbereich 3,4, 7, 8 mm 0-41 0-41 0-41
g = Mechanlscher .Zusatz'schlltten fur Ruckseitenbearbeitung Kreuzschlitten (maglich) 1,2, 4,5 ja ja ja
” = Gewindeschneideinrichtung
| - Gewinderolleinrichtung CAngriebe . SEMENS
; < © = Mehrkantdreh- und Gewindefriseinrichtung Hauptantriebsmotor kw 37 37 37
; b = Mehrkant-Stol3einrichtung Vorschubmotor (fur Hauptzeiten) kw 94 94 94 94
S = Einstechschieber GesamtanschluBwert der Maschine PLC SIEMENS, SIMATIC S7-300
1 \% g = Schnellbohreinrichtung Flektrische Ausristung KW/KVA 51/61 51/62 51/62 51/62
| i N K - Maschinenabmessungen
! =7 = NC-Kreuzschlitten fur Spindellagen 4 und 5 = .
i‘ | L4 = Schnittstelle Stangenlademagazin Gesamtlange der Maschine
- ; i = Olnebel-Absaugung — mit Stangenfihrung mm 6 336
& \ a3 = Spaneférderer (wahlweise Kratzer- oder Schneckenférderer) | — ohne Stangenfiihrung mm 463
} " Eoc,hg{ucﬁggﬁgath, i Kundentel und Abnahme Gesamtbreite der Maschine mm | 932
| . vlc:ri en der Maschine auf ein Kundenteil und Abnahme im |~ 0 "0 S o 5 497
| Maschinengewicht kg 11320
2166,5

Die Beschreibung der Abbildungen und die numerischen Angaben missen nicht immer mit der neuesten Ausfuhrung der Maschine stimmen.
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