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Bohr- Frasemaschine
Serie High-Tech

Spindel- Pinole MK4 mit Gewinde

fur die Werkzeugblockierung bei Standard:
Frasarbeiten Automatlscher_und
| elektromagnetischer

Spinderlvorschub
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M60x2,5 TR: 800 x 360 mm

Rechteckbohrtisch

TC: 800 x 255 mm
Schwenkbarer Kreuztisch

VARIABEL
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Bohrfrasmaschine der Reihe High-Tech
Variator mit elektronischer
Drehzahlverstellung.

Standard: Digitalanzeige

TR: 800 x 360 mm

Spindel- Pinole MK4 mit Gewinde R

fur die Werkzeugblockierung bei
Frasarbeiten

TC: 800 x 255 mm
Schwenkbarer Kreuztisch
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Bohr-FrAsemaschine Serie High-Tech
mit 3 Achsen Visualisierung und manuell
programmierbaren Arbeitszyklen

Spindel- Pinole MK4 mit Gewinde
fur die Werkzeugblockierung bei Standard: Automatischerund
Fré\‘sarbelten elektromagnetischer

el L Spinderlvorschub
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M60x2,5 Standard: Anzeige- und

Programmierdisplay

TC: 800 x 255 mm
Schwenkbarer Kreuztisch

VARIABEL
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TC Schwenkbarer Kreuztisch
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BohrfrAsmaschine der Reihe High-Tech.
@U@U F E 3-Achsen-Visualisierung und manuell
programmierbaren Arbeitszyklen. Variator

mit elektronischer Drehzahlverstellung.

Standard: Automatischerund
elektromagnetischer
Spinderlvorschub

Inverter
to
\ ‘ +

RPM

Standard: Digitalanzeige mit
Programmierung

Spindel- Pinole MK4 mit Gewinde
fur die Werkzeugblockierung bei _
Fréasarbeiten -

TC: 800 x 255 mm
Schwenkbarer Kreuztisch

VARIABEL
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TC Schwenkbarer Kreuztisch

1982

min 715




Bohr-Frasemaschine Serie High-Tech

A@ Z / @MM mit 3 Achsen Visualisierung und manuell

programmierbaren Arbeitszyklen

Standard: Anzeige- und
Programmierdisplay
e

ATORAY |

TR: 800 x 360 mm
Rechteckbohrtisch

TC: 800 x 255 mm
Schwenkbarer Kreuztisch

VARIABEL
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TR rechtecktisch (anzeige Z achse) TC Schwenkbarer Kreuztisch (anzeige X-Y-Z achsen)
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min. 512
min 715
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ES DIGIT AUTOMAX
Bohrvermdégen in Stahl R50 mm 2 50 2 50 2 50
gggvindeschneideleistung in Stahl mm M 26 M 26 M 26
Spindelaufnahme CM4 CM4 Cm4
Spindelvorschub mm 145 145 145
Pinolendurchmesser mm 72 72 72
é:itggneall\t,ics)fshc-&ichanischer mm/giro 3 Geschwindigkeite: 0.05-0.1 — 0.2
g:itg(rjneall\t/isfshc-he;lgktromagnetischer 3 Geschwindigkeiten:: 0.05 — 0.1 — 0.2 mm/Umdrehung
Saule Prismaférmig
Tisch TR-TC TC TR-TC
Drehzahlverstellung VS VR Cl VS VR VS VR
Spindeldrehzahlen rpm 1?6026 ;‘.3;46 fgo_o 100—1.620 | 32 —2.340 | 100 — 1.620 | 32 — 2.340
Motorleistung (380 V — 50 Hz) kw |2.2-3 2.2 22-3 22-3 22-3
;I‘_I-_gu).lten Abstand zwischen 2 Nuten mm 180 _ 180
;I'T-glig_egu?bstand zwischen 3 Nuten mm 80 80 80
T Nuten Abmessung mm 14 14 14
)lirigﬁgzch: manueller Langsvorschub mm 585 585 585
o
$r:gﬁtsizch: manueller Quervorschub mm 240 240 240
Saulenmalfie (h x b x t) mm 1.986 x 1.340 x 1.280 1.986 x 675 x 1.100 1.986 x 1.340 x 1.280
Gewicht Kg 660 (TR) — 780 (TC) 780 (TC) 660 (TR) — 780 (TC)

* TCS VR option: Motor 2.2/3 kW - 32/2.340 Upm

VS: Variator stufenlos

VR: Variator stufenlos mit Vorgelege

CI: Schaltgetriebe

VS: Variator stufenlos.
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Bohrvermdégen in Stahl R50 mm 2 50 2 50
Gewindeschneideleistung in Stahl mm M 26 M 26
R50
Spindelaufnahme CM4 CM4
Spindelvorschub mm 145 145
Pinolendurchmesser mm 72 72
Au_tomansch-mechamscher mm/giro 3 Geschwindigkeite: 0.05-0.1 — 0.2
Spindelvorschub
Automatisch- elektromagnetischer 3 Geschwindigkeiten:: 0.05 — 0.1 — 0.2 mm/Umdrehung
Spindelvorschub
Saule Prismaférmig
Tisch TR-TC TC
Drehzahlverstellung Inverter Inverter
Spindeldrehzahlen rpm 45-900/ 110 - 2150 45-900/ 110 - 2150
Motorleistung (380 V — 50 Hz) kW & S
T-Nuten Abstand zwischen 2 Nuten

mm 180 =
(TR)
T-Nuten Abstand zwischen 3 Nuten
(TC=TCu) mm 80 80
T Nuten Abmessung mm 14 14
Kreuztisch: manueller Langsvorschub mm 585 585
X Achse
Kreuztisch: automatischer
Léangsvorschub X Achse mm 22l 220
Kreuztisch: manueller Quervorschub mm 240 240
Y Achse
SaulenmaRe (h x b x t) mm 1.986 x 1.340 x 1.280 1.986 x 675 x 1.100
Gewicht Kg 660 (TR) — 780 (TC) 780 (TC)

mm. 0,.05=.002"

mm. 5= 13/64"

45°

mm, 2,5=
3/32"

45°

Cl: Schaltgetriebe.

TC: Schwenkbarer Kreuztisch




OPTIONEN

Serie Optionen

Cod. 40022: LED Cod. 40002: Cod. 40024: Digitale Cod. 40007: Zentralschmierung

Maschinenleuchte 24 Volt. Gewindeschneideeinrichtung Drehzahlanzeige fir Variator. der HST - Fuhrungsbahnen.
mit Drehrichtungswechsel

Cod. 5355351: KihImittel- und Cod. 40005: Automatisch- und Cod. 40006: Tischhohenverstellung Cod. 40026 Power:

Spanewanne fir TCS elektronische Langenverstellung mit Elektromotor. Automatischmechanische
des Tisches. 36+380 mm/min. Tischlangenverstellung

Schneller Vorschub 3 m/min.

Cod. 40097: Spindel mit Cod. 40008: Teleskopische Cod. 40083: Cod. 40025:
pneumatischer Werkzeugklemmung Tischunterstitzung Automatischelektromagnetischer Positionanzeige der X + Y Achse
ISO 40. Spindelvorschub 24 Dc (fur TCS).

Cod. 40001: Verlangerter Cod. 40020: Bohrspindel mit Cod. 40037: Cod. 39000050/60/70:
Spindelhub 230 mm (nur mit VS). Morsekonus ISO 40 und Anzugstange Bohrspindel durchbohrt fur Spannhilsen mit Innenaufnahme fir
(DIN 2080). Anzugstange MK4. Schaftfréaser a. Anfrage MK 1-2-3.

Cod. 39000010/20/30/40: Kombi Cod. 9460009: Frasespannfutter Cod. 9459210 (CM4) - Cod. 9459212 (ISO 40): Kasten mit Konuse fiir
Aufstreckdorn fur Schaft- und mit Spannzangen: g 4—6—-8-10-12— Schaftund Planfraser, Bohrfutter g 4—20, Spannzangenwerkzeuge @ 70 mit
Planfraser mit Aufnahme auf Anfrage 16-20. Aufnahme MK4 auf Anfrage Aufnahme 1SO 40.

@ 16-22-27-32.
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L1 L2

L3

L4

L9

L5

L6 L7

L8

Programmierbare Arbeitszyklen

L1 = Serie fuir Schragbohrungen

L2 = Serie fir Kreisbohrungen

L3= Bohren/Gewindeschneiden bei konstanter Steigung
L4 = Bohren/Gewindeschneiden bei variabler Steigung
L5 = Grobes Frasen

L6 = Oberflachen Feinbearbeitung

L7 = Keilbahnen frasen

L8 = Frasen

L9= Nullpunktsuche und Festlegung des Weges

Mit DIGIT auszufiihrende Arbeiten

AUTOMIAX

Arbeitsvorschug L1 =Bohrung
™7 Eilgang L2 = Bohren in kurzen Zyklen
[ | Riickzugsgeschwindigkeit L3 = Bohren mit Spaneauswurf
B Gewindeschneiden L4 = Gewindeschneiden
B Manueller Vorschub L5 = Senken mit Unterbriichen

L6 =Tiefe Bohrung

Mit AUTOMAX auszufiihrende Arbeiten
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Maschinen Hartel GmbH & Co. KG

Maschinen fiir ihre Fertigung

Tel: +49-212-64 544 81-0

Fax: +49-212-64 544 81-1
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Eichenstrafie 65

42659 Solingen | (11 (5trg) ~ hg

www.maschinen-haertel.de

Beratung + Service +49-212-88079695

info@maschinen-haertel.de

Maschinen@haertel.group

Das Unternehmen ist berechtigt, ohne Mitteilung jede Abanderung vorzunehmen
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