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ml Sicherheitshinweise zur Wahl des Kiihimittels

Als Schneidflissigkeit ein wasserlosliches Kuhimittel - kein Kihimittel auf
Olbasis - verwenden.

I MOGBSYE/MO8SYE

Bei Spaneabfuhr
T (l nach hinten

-

Bei Verwendung eines Kihimittels auf Olbasis ist Folgendes zu beachten: HDI'.IE c
« Achtung - Brandgefahr! Es besteht das Risika einer Entziindung des GenaUngelt B
Bei Spaneabfuhr nach hinten e . . . ——————
- :d Kuhléinebels durch heiBe Spane oder Zerspanungswarme. 4 I —
er,_ * Bei KuhImittel auf Olbasis kommt es zu einem stérkeren Anstieg der Uberragendes N #
T Kihimitteltemperatur als bei wasserldslichem Kuhimittel. Dies konnte . . |=
350 erhebliche Auswirkungen auf den Warmegang der Maschine haben. Prels-LE|stungs-

« Falls die Verwendung eines Kihimittels auf Olbasis unerlasslich sein Verhéﬂnis 4
g o sollte, muss in jedem Fall eine geeignete Sicherheitsausristung, zB. ein
- | @ S automatischer Feuerldscher, bereit gehalten werden.
B Sollten Sie die Verwendung eines Kiihimittels auf Olbasis planen,
2e0 | | 224?7‘;0 80 105 ]‘875‘;5 sprechen Sie dies bitte in jedem Fall mit Tsugami oder Ihrem Handler ab. Ger.nger

Der Export dieses Produkts erfordert in Ubereinstimmung mit dem Devisen- und Plathedarf

AuBenwirtschaftsgesetz gegebenenfalls die Ausfuhrgenehmigung der japanischen Regierung.

Wenden Sie sich daher vor einer etwaigen Ausfuhr unserer Produkte an unsere Vertriebsstelle. Abweichungen von den in der Broschiire angegebenen Daten und den aktuellen Maschinendaten sind méglich.
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Hohe Genaulgkert hohe Steifiekelt, hohe Procliktivitat und geringer Platzbecarf - oas alles bel einem berragencen Preis-Leistungs:Verhaltnis

Optimale Wahl fur Ihre Anforderungen =
MOG6JE/MO8SJE MOGDE/MOS8DE MOG6SDE/MO8SDE MOGSYE/MOSSYE ’%

Platzsparende Grundausfihrung Maschine mit Reitstock Drehzentrum mit Frasfunktion Drehzentrum mit Gegenspindel Drehzentrum mit Gegenspindel und Y-Achse

X-Achse

X-Achse

Cm-Achse
(Hauptspindel) Ce-Achse .
(Gegenspindel)

MOGBJCE (6"-Spannfutter) MOGBJE (6"-Spannfutter) MOGDE (6"-Spannfutter) MOGBSDE (6"-Spannfutter) MOGBSYE (6"-Spannfutter)

Max. Bearbeitungsdurchmesser: 220 mm Max. Bearbeitungsdurchmesser; 9260/¢51 (Stangg) mm Max. Bearbeitungsdurchmesser; #260/@51 (Stange) mm Max. Bearbeitungsdurchmesser; #260/951 (Stange) mm Max. Bearbeitungsdurchmesser; ¢260/@51 (Stange) mm
(42 (Stange) mm (Option) Max. Bearbeitungslangs: 290 mm Max. Bearbeitungslénge; 380 mm Max. Bearbeitungslangs: 380 mm Max. Bearbeitungslénge: 380 mm
Max. Bearbeitungslange 190 mm

MOSJE (8"-Spannfutter) MOS8DE (8"-Spannfutter) MO8SDE (8"-Spannfutter) MOSSYE (8"-Spannfutter)

Max. Bearbeitungsdurchmesser; 9280/¢65 (Stange) mm Max. Bearbeitungsdurchmesser; ¢280/@65 (Stange) mm Max. Bearbeitungsdurchmesser; ¢280/965 (Stange) mm Max. Bearbeitungsdurchmesser; ¢280/#65 (Stange) mm
Max. Bearbeitungslange: 290 mm Max. Bearbeitungslange: 380 mm Max. Bearbeitungslénge: 380 mm Max. Bearbeitungslange: 380 mm
Hinweis: Abbildung enthalt Sonderausstattung. Hinweis: Abbildung enthalt Sonderausstattung. Hinweis: Abbildung enthalt Sonderausstattung. Hinweis: Abbildung enthalt Sonderausstattung. Hinweis: Abbildung enthalt Sonderausstattung.
]| Mehr Bearbeitungsmaglichkeiten fir hdchste Produktivitat ieeie )
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] ==\ |~ 15-min-Betrieb, S325% i . -min-Betrieo, . 200 -
0 g o Beabeitungsduchmesser g50mm  Schnittgeschwindigkeit 200 m/min 20 Schnittgeschwindigkeit: 200 m/min 40 “\; i ‘ i } % . . 120 1 Sgﬁs’é 19%
MOGJCE ) mm Schntttiefe: 3.0mm Vorschub: 0.3 nm/U ¢ mm Vorschub: 0.2 mm/U 20 ) YSO--nin-Betr‘ieb. 83 \40% ) ng;?ﬁ%te‘[fe'ﬁh’ \ 1%0 ‘X
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e H%ugtspindel mit integriertem Antriebsmotor Elahuptspindel mit integriertem Antriebsmotor G;ghenspindel mit integriertem Antriebsmotor o {\ngetriebenes Werkzeug
Bearbeitungsdurchmesser, 670 mm  Schnittgeschvindigkeit: 150 m/min Schnittgeschwindigkeit; 150 m/min Bearbeitungsdurchmesser: 9100 mm - Schnittgeschwindigkeit: 150 m/min Schnittgeschwindigkeit: 150 m/min renmoment (UDEIEI Drehzahlbereich) rehmoment (Unterer Drehzah\berei:m rehmoment renmomen
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PRECISION TSUGAMI

MOGJCE

Maschinentyp \J C L _

Maschine in Grundausfuhrung als platzsparende
Version - zum Drehen, Bohren und Aufbohren

Geringer Platzbedarf

» Kompakte Maschine mit einer Breite 35%
weniger
von nur 1.165 mm Platsbedart ﬂ

Hohere Produktivitat durch die

Moglichkeit der Anordnung mehrerer ]:H
Maschinen nebeneinander MWO;S%CEE
« Hohe 1.400 mm ‘ \
Einfacher Uberblick iber die 11E5
1,690

Produktionsflache dank geringer

. . Vergleichbare Maschine der 6'Klasse: 2,65 m?
Maschinenhéhe

1.400
2.250

Weftiiseote

1.165 2310

Standardmaschine Maschine mit NC-Ladesystem

Werkzeughalter fiir Drehwerkzeuge

* Werkzeuge mit 20-mm-Vierkantschaft
kénnen direkt in den Revolver
eingespannt werden; hocheffiziente
Bearbeitung wird so ermoglicht.

Revolver mit 8 Stationen

Gesamtanzahl von Werkzeugen 8
GroBe des Vierkantschafts £20 mm
GroBe des Bohrstangenschafts »25 mm

Hohe Steifigkeit

* Die X-Achsg ist mit ginem
hochsteifen Schiitten in
Kastenbauweise ausgestattet, der
die Schwerzerspanung ermgglicht.

Bearbeitungsmoglichkeiten

« Eignung zum Drehen, Bohren und Aufbohren

» Hochleistungsbearbeitung dank hoher Konstruktionssteifigkeit

« Hohe Produktivitat dank ausgezeichneter
Bearbeitungsmoglichkeiten

Prazisionsbearbeitung

e Eignung zur Préazisionsbearbeitung dank
Warmegang-Kompensation

Einfache Bedienung

« Einfache Programmerstellung Uber integrierte optionale
Software fUr Dialogprogrammierung (FANUC: TURN MATE i).

« Sichere Umrlistung dank Kollisionsschutzfunktion im
Fehlerbeseitigungsmodus

« Minimierung von Maschinenschéaden Uber die Funktion fur
RUckzug bei Erkennen einer anormalen Last

Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis

« Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis und
damit groBer Gewinn durch geringe Investitionen

LED-Leuchte zur Innenraumbeleuchtung KEiE1aleklge)!

¢ Ausstattung mit umweltfreundlicher LED-Leuchte
fUr Innenraumbeleuchtung serienmagig.

Revolver mit 8 Stationen Werkzeughalter

Hydraulikspannfutter

Hochsteifer Spindelstock
(mit Riemenantrieb)

Hinweis: Abbildung enthalt Sonderausstattunsg.
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MOGJE/MOS8JE
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Maschine in Grundausfiihrung zum Drehen, Bohren und Aufbohren

Bearbeitungsmoglichkeiten

¢ Eignung zum Drehen, Bohren und
Aufbohren

* Hochleistungsbearbeitung dank
hoher Konstruktionssteifigkeit

* Hohe Produktivitat dank
ausgezeichneter
Bearbeitungsmaoglichkeiten

* Tank-Fassungsvermdgen: 140L

Prazisionsbearbeitung

¢ Eignung zur Prazisionsbearbeitung dank
Warmegang-Kompensation

Einfache Bedienung

« Einfache
Programmerstellung
Uber integrierte
optionale Software flr
Dialogprogrammierung
(FANUC: TURN MATE i).

« Sichere UmrlUstung dank Kollisionsschutzfunktion im
Fehlerbeseitigungsmodus

* Minimierung von Maschinenschaden Uber die Funktion
fur Rickzug bei Erkennen einer abnormalen Last

Werkzeughalter fur Drehwerkzeuge

« Werkzeuge mit 25-mm-Vierkantschaft kénnen direkt in den Revolver
eingespannt werden; hocheffiziente Bearbeitung wird so ermdglicht.

Revolver mit 8 Stationen

il

i

Gesamtanzahl von Werkzeugen 8
GroBe des Vierkantschafts 25 mm
GroéRe des Bohrstangenschafts »40/32 mm

Hohe Steifigkeit

« Die X-Achse ist mit einem hochsteifen Schlitten in Kastenbauweise
ausgestattet der die Schwerzerspanung erméglicht.

Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis

» Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis und
damit groBer Gewinn durch geringe Investitionen

Eignung fur lange Werkstlcke

« Der Reitstock (Option) eignet sich zum Gegenhalten
von langen Werksticken oder von Werkstlcken mit
kurzer Aufspannlange.

f"
Hohlkegel MK Nr. 4

* . 100 mm
. .y Reitstockhub (Hydraulikantrieb)

Manuell

Y Positionierung (240 mm)

LED-Leuchte zur Innenraumbeleuchtung Ki€=alelge)!

* Ausstattung mit umweltfreundlicher LED-Leuchte
fur Innenraumbeleuchtung serienmaiig.

-

Revolver mit 8 Stationen Werkzeughater

Hydraulikspannfutter

Hochsteifer Spindelstock
(mit Riemenantrieb)

Reitstock (Option)

Hinweis: Abbildung enthélt Sonderausstattung.




PRECISION TSUGAMI

MOGDE /MOS8DE

Maschinentyp D

Drehzentrum mit leistungsstarker Frasfunktion

Bearbeitungsmoglichkeiten

e Eignung zu komplexe
Bearbeitungsaufgaben wie
Drehen, Bohren, Aufbohren,
Querbohren und Frasen.

* Ausstattung der Hauptspindel e
mit integriertem Antriebsmotor. .

« Hochleistungsbearbeitung dank  EECCEWISEERSIENEY
hoher Konstruktionssteifigkeit

 Leistungsstarke Frasfunktion

e Tank-Fassungsvermogen: 160L

Prazisionsbearbeitung

e Eignung zur Prazisionsbearbeitung dank
Warmegang-Kompensation

e Prazisionsbearbeitung mit geringer Vibrationsanfalligkeit
durch Ausstattung der Hauptspindel mit integriertem
Antriebsmotor.

Einfache Bedienung

« Einfache
Programmerstellung
Uber integrierte optionale
Software flr
Dialogprogrammierung
(FANUC:MANUAL GUIDE ).

« Sichere Umrlstung dank
Kollisionsschutzfunktion im Fehlerbeseitigungsmodus

» Minimierung von Maschinenschaden tber die Funktion fir Rickzug
bei Erkennen einer anormalen Last

Bildschirm flir Zykluswahl

Moglichkeit der Bestiickung aller Stationen mit angetriebenen Werkzeugen

* Der Revolver kann an allen 12 Stationen mit angetriebenen
Werkzeugen (Option) bestlckt werden; Frasbearbeitung an
Haupt-und Gegenspindel moéglich.

Pos. Daten
Gesamtanzahl angetriebener Werkzeuge Max.12
Max. Spindeldrehzahl 5.000 min!
Anwendbare Spannzange ER25—¢D
Spanndurchmesser BOhre__r »16
Schaftfraser

Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis

» Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis und
damit groBer Gewinn durch geringe Investitionen
selbst bei einem Drehzentrum

Eignung fur lange Werkstlcke

* Der Reitstock (Option) eignet sich zum Gegenhalten
von langen Werkstlcken oder von Werkstlcken mit
kurzer Aufspannlange.

Hohlkegel MK Nr. 4
100 mm

~ ,y Reitstockhub | 4y grayikantrie)
&
A Manuell

Positionierung (220 mm)

LED-Leuchte zur Innenraumbeleuchtung KEiE1lekElge)!

* Ausstattung mit umweltfreundlicher LED-Leuchte
fUr Innenraumbeleuchtung serienmagig.

@ Innendrefwerkzeuge Cngdem'ebenebs Wgrkzeug fir
q . = lorderseitenbearbeitung
Revolver mit 12 Stationen e

Werkzeughalter fir
AuBendrehwerkzeuge Werkzeughalter i

5 Angetriebenes Quenwerkzeug

(o3

-

(mit integriertem Antrigbsmotor)

Reitstock (option)

Hinweis: Abbildung enthélt Sonderausstattung.

PRECISION TSUGAMI

MOGSDE/MOSSDE

Maschinentyp S D

Drehzentrum mit Gegenspindel

Bearbeitungsmoglichkeiten

» Die Abstechseite kann mit der Gegenspindel bearbeitet
werden, Nachbearbeitung ist nicht erforderlich.

 Eignung zu komplexen Bearbeitungsaufgaben wie Drehen,
Bohren, Aufbohren, Querbohren und Frasen.

» Ausstattung von Haupt- und Gegenspindel mit
integriertem Antriebsmotor.

» Hochleistungsbearbeitung dank hoher Konstruktionssteifigkeit

* Leistungsstarke Frasfunktion

» Tank-Fassungsvermogen: 196L

Prazisionsbearbeitung

» Eignung zur Préazisionsbearbeitung dank Warmegang-Kompensation

» Prézisionsbearbeitung mit geringer Vibrationsanfalligkeit
durch Ausstattung der Hauptspindel mit integriertem
Antriebsmotor.

Méglichkeit der Besttickung aller Stationen mit angetriebenen Werkzeugen

» Der Revolver kann an allen 12 Stationen mit angetriebenen
Werkzeugen (Option) bestlckt werden; Frasen ist somit
moglich.

Pos. Daten
Gesamtanzahl angetriebener Werkzeuge Max.12
Max. Spindeldrehzahl 5.000 min™!
Anwendbare Spannzange ER25—@D
Bohrer
Spanndurchmesser e — 16

Einfache Bedienung

» Einfache Programmerstellung Uber integrierte
optionale Software fur Dialogprogrammierung
(FANUC: MANUAL GUIDE i ).

» Sichere Umrlstung dank Kollisionsschutzfunktion
im Fehlerbeseitigungsmodus

* Minimierung von Maschinenschaden Uber die
Funktion fur Ruckzug bei Erkennen einer
anormalen Last

Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis

« Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis und
damit groBer Gewinn durch geringe Investitionen
selbst bei einem Drehzentrum mit Gegenspindel

LED-Leuchte zur Innenraumbeleuchtung KiE1lel=lge)!

» Ausstattung mit umweltfreundlicher LED-Leuchte
fur Innenraumbeleuchtung serienmaBig.

Werkzeughalter fiir
AuBendrehwerkzeuge  Werkzeughalter fir

Werkzeug fir

4,7 Werkzeug fir R

Y
~ @ Angetriebenes Querwerkzeug

Revolver mit 12 Stationen

Hydraulkspannfutter

(mit integriertem
Antriebsmotor)

Cw-Achse 4

(Hauptspindel) Ce-Achse
(Gegenspindel)

Hauptspindel

(mit integriertem Antrigbsmotor)

Hinweis: Abbildung enthéalt Sonderausstattung. HydraU“kSpannfUtter




PRECISION TSUGAMI

MOGSYE/MO8SY

ool
MaSChinentyp SY m_-: :
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Drehzentrum mit Gegenspindel und Y-Achse

Bearbeitungsmoglichkeiten Einfache Bedienung

* Eignung zur Bearbeitung komplexer Werkstlcke mit « Einfache Programmerstellung Uber integrierte optionale Software
Y-Achsen-Steuerung fUr Dialogprogrammierung (FANUC: MANUAL GUIDE i ).

* Die Abstechseite kann mit der Gegenspindel bearbeitet =3 IF e M

werden, Nachbearbeitung ist nicht erforderlich.
 Eignung zu komplexen Bearbeitungsaufgaben wie Drehen,
Bohren, Aufbohren, Querbohren und Frasen.
» Ausstattung von Haupt- und Gegenspindel mit integriertem Antriebsmotor.
* Hochleistungsbearbeitung dank hoher Konstruktionssteifigkeit
e Leistungsstarke Frasfunktion

] ] [EE
Simulationsbildschirm Bildschirm fir Zykluswahl

 Sichere UmrlUstung dank Kollisionsschutzfunktion
im Fehlerbeseitigungsmodus

* Minimierung von Maschinenschaden Uber die Funktion
fur Rickzug bei Erkennen einer anormalen Last

Hohe Steifigkeit

« X-und Y-Achse sind mit einem hochsteifen Schlitten in Kastenbauweise
ausgestattet, der die Schwerzerspanung erméglicht.

Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis

« Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis und damit
groBer Gewinn durch geringe Investitionen selbst bei
einem Drehzentrum mit Gegenspindel und Y-Achse

Gegenspindel Revolvér mit 12 Stétibnen

Bearbeitung mit Y-Achsen-Steuerung

 Eignung fUr unterschiedlichste Bearbeitungsaufgaben dank
Y-Achsen-Steuerung mit £50 mm langem Verfahrweg

Prazisionsbearbeitung

« Eignung zur Prézisionsbearbeitung dank Warmegang-Kompensation

* Prazisionsbearbeitung mit geringer Vibrationsanfalligkeit
durch Ausstattung von Haupt- und Gegenspindel mit
integriertem Antriebsmotor. e N

Werkzeughalter fiir
AuBendrehwerkzeuge  Werkzeughalter fiir

LED-Leuchte zur Innenraumbeleuchtung KEiE=alelgs)!

« Ausstattung mit umweltfreundlicher LED-Leuchte
fUr Innenraumbeleuchtung serienmagig.

Werkzeug fiir Ve

l? Werkzeug fiir R
&2

~¢ (@ Angetriebenes Quenwerkzeug

Moglichkeit der Besttickung aller Stationen mit angetriebenen Werkzeugen

« Der Revolver kann an allen 12 Stationen mit angetriebenen
Werkzeugen (Option) bestlckt werden: Frasen ist somit moglich.

Revolver mit 12 Stationen

Hydraulikspannfutter

Pos. Daten
Gesamtanzahl angetriebener Werkzeuge Max.12
F ia-1
Max. Spindeldrehzahl 5.000 min Gegenspindel
Anwendbare Spannzange ER25—¢D (it Integriertam
Bohrer Antriebsmotor)
Spanndurchmesser o — 16

(Hauptspindel) Ce-Achse \
(Gegenspindel

Hauptspindel

(mit integriertem Antriebsmotor)

Hinweis: Abbildung enthalt Sonderausstattung. HydraU“kSpannfUtter
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r 35 Bonwerkzeughilse oo Bohwerkzeughlise {13
3297-H100 £ 8297H100 ==
o6& == R
Werkzeughalter fir AuBendrehwerkzeug Bon h_LIt ©25) =31 ﬂ!
Stimflachenbearbeitung ((120) onrernaiter Bohrwerkzeughtlse i
3297-H030 3297-H010 3297-H110 oaegroneraler (020
MOB6JE/MO8JE
!
‘Q
Q s P
= — mis
_i HE
(Morsekegelbohrung) Py
AuBendrehwerkzeughalter I AuBendrehwerkzeug  Bohrerhllse Innendrehwerkzeughalter ~ AuBendrehwerkzeughalter | Mitlaufende Spitze
3295-H030 ((J25) (@32, p40) (032, p40) 3295-H040
- 3295-HO10 (¢p40)
Bohrwerkzeughlse
(32, p40) 3295-H020 (¢p32)
MOGB6DE/MO8DE
MOB6SDE/MO8SDE
MOBSYE/MO8SYE
: :
A2 a4l

O
0]

Sl

[ d
Drehwerkzeughalter  Doppel-Drehwerkzeughalter Angetriebenes Werkzeug flr Angetriebenes Angetriebenes Werkzeug flir Angetriebenes Werkzeug fiir Mitlaufende Spitze
(J25) (fur Typ E) ([125) (fur Typ SD/SY) Stimfigchenbearbeitung (Vorderseite) Querwerkzeug Stimflachenbearbeitung (Rckseite)  Stimflachenbearbeitung (Rickseite) (fir Maschinentyp D)

3295-H260 3295-H210 3295-Y171 (einfach)  3295-Y161 (einfach) 3295-Y1651 (einfach) 3295-Y301 (einfach)
3295-Y1201 (doppelt) 3295-Y1191 (doppelt) 3295-Y1661 (doppelt)

erhalter (Korektur — DoopetBabreratter (Korekt ; Doppel-Bohrerhalter
el enbearbeiting) Rickseten [Komekiurbel Vorderseitenbearteltung) - (Korektur bel Rckssenbesiogtung)  Vorderseitenbearbeitung —— (fUr Typ SD/SY)
3295-H270  (uTps/ 280 3295-H290 [rTp SOy 32%H00  3295-H230 3295-H220

*\Vorsicht: An der inneren Werkzeugposition kénnen keine Werkzeuge fur Rlckseitenbearbeitung eingespannt werden.
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Software fur automatisches Programmieren: Option

MOGBJE/MO8JE/MOBJCE:
Bereitstellung der integrierten optionalen Software fir Dialogprogrammierung TURN MATE i (FANUC).

* Dateneingabe entsprechend dem auf dem Bildschirm angezeigten Bild.
Arbeiten ohne NC-Programm ist moglich.

« Kontinuierliche Abarbeitung des Bearbeitungszyklus (bis zu 20 Stck.)

PEREMNENN

¢ |SO-Programmumwandlungsfunktion basierend auf dem Bearbeitungszyklus.
Moglichkeit der Umwandlung eines spezifischen "TURN MATE i"-Programms
in ein 1ISO-Programm.

Bildschirm fur Zykluswanhl Bildschirm fur Zyklusdateneingabe

MOBDE/MO8DE/MOBSDE/MO8SDE/MOBSYE/MOBSYE:

Bereitstellung der integrierten optionalen Software fur Dialogprogrammierung MANUAL GUIDE i (FANUC).
» Dateneingabe entsprechend dem auf dem Bildschirm angezeigten Bild.
» Simulation durch Animation

* |SO-Programmumwandlungsfunktion basierend auf dem Bearbeitungszyklus.
Moglichkeit der Umwandlung eines spezifischen MANUAL GUIDE i
(FANUC)-Programms in ein 1ISO-Programm.

A lelele el eelels] (11111711

Simulationsbildschirm Bildschirm fur Zykluswahl

Funktion fiir Riickzug bei Erkennen einer anormalen Last (Standard) Kollisionsschutzfunktion im Fehlerbeseitigungsmodus (Standard)
Uberschreitet die Last den vareingestellten Grenzwert, der basierend Tritt die Maschine im Fehlerbeseitigungsmodus in den Kollisionsbereich
auf Erfahrungsdaten zu maglichen Kollisionen und Werkzeugbruch ein, stoppt die Achsenbewegung sofort und ein Alarm wird ausgegeben.

festgelegt wurde, wird ein Alarm ausgeldst und der Schlitten zwecks
Minimierung von Maschinenschaden sofort in  Rickzugrichtung

verfahren. — <
] Rund um die Maschinenkomponenten wird
—| - eine rechteckige Zone als Kollisionsbereich
_J erstellt der Kollisionsbereich ist rot schraffiert
dargestellt).

L i e e

| g -2 9

g -g-g -4

Kompensation von Warmegang (Standard)

Die Kompensation erfolgt mittels Messung des Warmegangs Uber einen am X-Achsen-Schlitten angebrachten Messfluhler.

M-Code flr Kompensation ‘ Vorabeinstellung eines Bezugswerts und der Sattigungszeit.

. - Abgelaufen
Sattigungszeit Nach der Sattigung erfolgt die Kompensation basierend auf
dem vorherigen Wert.
Nicht abgelaufen
\ Messung \ \ Vorheriger Messwert

. Die Warmegang-Kompensation gleicht den Unterschied
‘ Kompensatlon an X-Achse ‘ _ zwischen dem Messwert und dem Bezugswert aus.

ey { Keilspannfutter —
Spannzange

3-Backen-Futter
Hohlspannfutter { 2-/4-Backen-Futter
3-Backen-Futter

Massivspannfutter{ 5./4-Backen-Futter

Geneigtes Zug-Spannfutter

Werkstlickaufspannrichtung —— Zug-Spannfutter — Spannfutter mit bogenférmiger Bewegung

Zug-Spannfutter mit vorheriger
Parallelverschiebung

Axialrichtung

L E —— Fingerfutter

GroBe Vielfalt an Spannfuttern zur
entsprechenden Anpassung an die
WerkstuUckform.

Spéaneforderer Reitstock

. Material | Fir Stah (Ausfiivungfr aliemeine Enstznvecke) . . - .
Wahl der Montageposition | Merkmale | Fur lange Spane Dieser Reitstock ermdglicht auch die

Bearbeitung langer Werkstlicke oder von
Werksticken mit kurzer Aufspanniénge.

(Option bei den Modellen
MOG6JE, MOBJE, MOBDE und MOBDE)

Montageposition an der Maschine - rechts
oder hinten - kann gewahlt werden.
Gewiinschte Maschinenauslegung kann Form
gewahlt werden.

(Bei Modell MOBJCE ist nur Spaneabfuhr
nach hinten moglich.)

Teilefanger Werksticktransporteinrichtung
NC-Ladesystem Y-Achse (Vertikalachse)

Laderhand T
B-Achse (Langsachse) _\

E_3 [
#00 |OB

li s
=== Ai‘z -
WerkstUckspeicher+ ik O
\‘ '
[

i

|
HE
3

i
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Technische Daten der Maschine Pos. MOBJCE | MOBJE/MOSBJE | MOBDE/MOSDE |MOGSDE/MOSSDE | MOBSYE/MOSSYE
| MOBJCE | MOBJUE | MOBJE | MOBDE | MOSBDE | MOBSDE | MOSSDE | MOBSYE | MOBSYE Innenraumbeleuchtung © © © © ©
Tarverriegelung O O O @) O
o suenresasmas | $220/042 | 02607051 | g2a0j0es | gze0jee) | aza0jees | gcejes) | azujess | gcejes) | gzanjene Ol YT — 0 - 0 0
Max. Bearbeitungslange: | 190 mm 290 mm 380 mm 380 mm 380 mm :z:;z:l:l;a:rr;c;:f;;helt © (mgssw) 8 8 8 8
FuttergroBe 6 inch 6 inch 8 inch 6 inch 8 inch 6 inch 8 inch 6 inch 8 inch Platte, Nivellierschraube O O O O O
Max. Spindeldrehzahl  |4.500 min| 4500 min' | o i setest 4500 min-! 4500 min-! 4.500 min” Transportsicherungen O O O O O
) Luftspulung der Spindel O O O O O
Spindelnase 140F JIS A2-6 JIS A2-6 JIS A2-6 JIS A2-6 Sensorschalter @) O @) O @)
ID der Spindelbohrung ®»52 mm ®»73 mm ®73 mm ¢73 mm ®»73 mm Starres Gewindebohren mit angetriebenem Werkzeug _ e O @) O
ID des Spindellagers ®80 mm ¢100 mm @100 mm ®100 mm @100 mm C-Achse an Hauptspindel (mit Bremse) — — O — —
Anzahl der Stationen 2] ) 12 12 12 C-Achse an Haupt-/Gegenspindel (mit Bremse) —_— —_— e @) O
AuBendrehwerkzeugschaft | [120 mm [J25 mm [J25 mm [J25 mm [J25 mm Spindel-Kdhimittel O o O O O
Bohrungsdurchmesser des Bohrerhalters | ¢25 mm ®40 mm @40 mm @40 mm ®40 mm
Max. Gegenspindeldrehzahl — — — 4.500 min-! 4.500 min!
e - - - $140 fiat 2140 flat I Sonderausstattung der Maschine und Zubehor zur NC-Steuerung ‘
1D der Gegenspindsloohrung/ID des Gegenspindellagers — — — ®»59/¢p80 mm ¢»59/¢80 mm
Gegenspindel-Spannfutter — — — 6 inch 6 inch
Max. Drehzahl des angetriebenen Werkzeugs - - 5.000 min-! 5.000 min-! 5.000 min’! Sonderausstattung der Maschine
R el eer 55/75kW | 55/75kW | 9/T1 kW 75/11 kW 75/ kW 75/11 kW Pos. | MOBJCE | MOBJE/MOSJE | MOBDE/MOSDE |MOGSDE/MOSSDE | MOESYE/MOBSYE |
Gegenspindelmotor — - - 5,5/7.5 kW 5,5/7,5 kW " "
Auslegung flrr Hydraulikspannfutter O O O O O
Motor fir angetriebenes Werkzeug — - 2,2 (30min1)/3,7 (15 min) kW | 22 (30 min)/3,7 (15 min™) kKW | 2,2 (30 min)/3,7 (15 min") kW Werkzeughalter ) o) 0O O o)
Verfahrweg X/Z X130mm Z230mm | X: 160 mm Z: 330 mm | X: 260 mm Z: 400 mm | X; 260 mm Z: 400 mm | X: 221 mm Z: 400 mm Werkstiicktransporteinrichtung e) e O e O
Verfahrweg A/Y - - - A: 506 mm A: 506 mm Y: £50 mm NC-Portallader 0O 0 0O O 0O
Eilgang X/Z X.Z:24 m/min| X: 24 m/min Z: 27 m/min | X: 24 m/min Z: 27 m/min | X: 24 m/min Z: 27 m/min | X: 24 m/min Z: 27 m/min Werkzeugeinsteller O O O O O
Eilgang A/Y — — — A: 30 m/min A: 30 m/min Y: 12 m/min Spaneforderer Hinweis 1 O (nur mit Spéneabfuhr nach hinten) O O @) O
Leistungsaufnahme 18 kVA 23 kVA 30 kVA 30 kVA 30 kVA 30 kVA Spannzange O ® O ® O
Druckluftanschluss 0,5 MPa 0,5 MPa 0,5 MPa 0,5 MPa 0,5 MPa Mitlaufende Spitze: MK Nr. 4 — o O — —
Luftdurchsatz 100 NL/min 100 NL/min 100 NL/min 100 NL/min 100 NL/min Reitstack — O O — —
Abmessungen (Breite X Tiefe x Hehe) | 116514601 160mm | 1.690 x 1.570 x 1.600 mm | 2.330x 1.850 x 1.750 mm | 2.470x 1.850 x 1.750 mm | 2.470 x 1.850 x 1.930mm ROl IEIgalell O (max. & MPa) — — — —
Gewicht 2.380 kg 3.600 kg 5.000 kg 5.600 kg 5.900 kg Hinweis 1: Mit Spaneabfuhr nach rechts oder nach hinten

Achtung: AusschlieBlich wasserldsliches Kuhimittel verwenden.

Zubehor zur NC-Steuerung

MOSJCE _ |MOGSDE/MOBSDE MOSICE _ |\i06SDE/MOBSDE
MOG6SYE/MO8SYE MOB6SYE/MO8SYE
NC-Steuerung Gewindestrehlen Standard Direkteingabe von ZeichnungsmaBen Standard
Pos. | MOBJCE/MOBJE/MOSJE |  MOBDE/MOSDE | MOGSDE/MOSSDE | MO6SYE/MOSSYE ':/El’”ti””ier”‘:hes EEEESE TSl Standard Umwandlung Zoll/metrisch Standard
. anueller Impulsgeber Standard Bohr-Festzyklus Standard
NC-Steuerung FANUC OiMate-TD FANUC O-TD Speicherkartenschnittstelle (E/A) Standard Starres Gewindebohren Standard
Steuerbare Achsen X, Z X.Z, Cu ‘ X, Z, Cw, Cs, A ‘ X, Y. Z, Cu Cs A RS232C-Schnittstelle (E/A) Option Erkennen einer anormalen Last Standard
Kleinstes Eingabeinkrement 0.001 mm (Burchmesserwert flr X-Achse) Hintergrundprogrammierung Standard Riickzug mittels Handrad — Option
GroBter Befehlswert 18 Stellen Anzeige von Bearbeitungszeit/Teilezahler Standard Gewindeschneiden mit variabler Steigung Standard
Interpolationsfunktionen Linear-/Kreisinterpolation Kunden-Makro Standard Riickzug im Gewindeschneidzyklus Standard
Schnittvorschubgeschwindigkeit 1 bis 8.000 mm/min Konstante Schnittgeschwindigkeit Standard Zylindrische Interpolation — Standard
Vorschublbersteuerung 0 bis 150%, in 10%-Schritten Werkzeuggeometrie-/-verschleiBkorrektur Standard Polarkoordinateninterpolation — Standard
Verweilzeit G04, O bis 99999,999 Programmierbare Dateneingabe Standard Schraubenlinieninterpolation —_— Option
Absolut/Inkrementalwertbefehl X, Z: Absolut X, Z, Cu: Absolut X, Z, Cw, Ce, A: Absolut | X, Y, Z, Cu, Cs, A: Absolut ﬁﬂrzf]ff‘:;m;;:f;;wkﬂi ::::g::g IALAF:\":‘JZ"LAEEI'DE : Option Sotio
U, W: Inkremental U, W, Hu: Inkremental U, W, Hu, He: Inkremental |U, V, W, Hw, He: Inkremental I ption
Werkzeugkorrekturwert +6 Stellen Erweitertes Programmeditieren Standard
Werkzeugkorrekturen 64 Paare
LCD/MDII 8,4"-LCD-Farbbildschirm
Bildschirmsprache Englisch
Teileprogramm-Speicherkapazitat | 512 KB (entspricht einer Lochstreifenlange von 1.280 m) | 1 MB (entspricht einer Lochstreifenlange von 2.560 m)
Anzahl der speicherbaren Programme 400 800
Zusatzfunktionen 4-stelliger M-Code
Spindeldrehzahlfunktion 4-stelliger S-Code
Werkzeugfunktion 4-stelliger T-Code

12 13



Ausgewahlte Optionen je nach Bearbeitungssystem und Werkstlickkonturen Ausgewahlte Optionen je nach Bearbeitungssystem und Werkstilickkonturen
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Aust. fiir Spannfutter | Ausf. fur Spannfutter | ¢ i stansenbearbeitung
(Automatisierung)
) Ausf. fiir Spannfutter Ausf. fiir .
Optionspakete Ausf. filr Spannfutter|  Optionspakete : Optionspakete
- Stangenbearbeitung
(Automatisierung) A B C D E F
NC-gesteuertes 2-Achsen-Ladesystem - @) — Werkstickform Flanschform | Wellenform | Flanschform | Wellenform Stange

Automatisierung | Werkstlckspeicher (Flansch) — O — Reitstock - O - O - O

Teilefanger mit Werkstiicktransporteinrichtung — — O NC-gesteuertes 2-Achsen-Ladesystem - - O O - -
Werkstuckregal (Flansch) — — O — — -
3-Backen-Hohlspannfutter (eroer D), 6" - - - Automatisierung

Spindelspannfutter Werkstlckregal (welle) - - - O - -

(tainanesisches Fabrikat, | 3-Backen-Massivspannfutter, 6" O O -

CHANDOX) Teilefanger mit Werksticktransporteinrichtung — — — — O O
Hydraulikzylinder (Hohlspannfutter, P14525) - —

! ! e O 3-Backen-Hohlspannfutter 6" (osJE) O O O O O O
3-Backen-Hohlspannfutter, 6" (8-206) - — - 3-Backen-Hohlspannfutter 8" MossE) O O O O O O

Spindelspannfutter ' )

[l I 3-Backen-Massivspannfutter, 6" 06 - - - Spindelspannfutter | 3-Backen-Massivspannfutter, 6" (M0sJE) - - - - - -
Hydraulikzylinder (Hohlspannfutter, S1246) — — — 3-Backen-Massivspannfutter, 8" (MosJg) - — — — — —
Spannfutteradapter - - - Spannzange (MoBJE/MOBJE) — — - — O O

Hauptspindel-Spamfutter | Spannzange (SAD50) — — O Werkzeugsatz O O O O O O

AuBendrehwerkzeughalter I
Werkzeugsatz O O O (gekropfter Werkzeughalter) 2 2 2 2 2 2
AuBendrehwerkzeughalter I o) o) o) o) o o)
(@] AuBendrehwerkzeughalter II o o o (Werkzeughalter firr Stirnflachenbearbeitung)
o] (Werkzeughalter fir Stirnflachenbearbeitung) O
=3 o] Innendrehwerkzeughalter (p40) 4 - 4 — 4 —
g Innendrehwerkzeughalter (»25) 4 4 4 =+
g Innendrehwerkzeughalter (¢32) - 4 - 4 — 4
Bohrwerkzeughtilse (25 x ¢16) 2 2 2 .
Reduzierhulse 40) (MK Nr. 2) 1 - 1 - 1 -
Bohrwerkzeughtlse (25 x ¢20) 2 2 2 Reduzierhiilse @2) (VK Nr. 2) _ 1 _ 1 _ 1

Spéneforderer | Scharnierbandforderer O O O Reduzierhtlse (@40 x ¢16) 2 - 2 - 2 -

Werkzeugeinsteller | Von Hand schwenkbar - - - Reduzierhiilse (40 x 920 2 - 2 - 2 -

FuBschalter O — — Reduzierhilse @32 x 16) - 2 - 2 — 2
AutomatiktUr (Steverung tber M-Code) — - - FIHUEZETILIEE IR N pED) B 2 B 2 N =

Automatiktir Mitlaufende Spitze — 1 — 1 — 1
Zweihand-Starttaster - - -

Spaneforderer | Scharnierbandférderer O O O O O O

Kihlmittelzufuhr durch das Werkzeug - - -

Werkzeugeinsteller | Von Hand schwenkbar — — — — - _

Signalleuchte (dreifarbig) O O O

FuBschalter O @) - - - -

Software flir automatisches Programmieren (FANUC TURNMATE i) - — — Signalleuchte (rsifarbie) O O O o) O O

Schnittstelle fir Stangenvorschubeinrichtung - - O Schnittstelle fiir Stangenvorschubeinrichtung - - - - O @)

Anschlag - - O Anschlag — — — — O O

15



Ausgewahlte Optionen je nach Bearbeitungssystem und Werkstlickkonturen

I Optionspakete (MOGSDE/MOSSDE/MOGSYE/MOSSYE) -

Ausgewahlte Optionen je nach Bearbeitungssystem und Werkstlickkonturen

16

- Ausf. fiir Spannfutter " . . Ausf. fur Spannfutter Ausf. fiir
. ' : Ausf. fir Spannfutter . .
Ausf. fiir Spannfutter| ™ "\ S cierung) | Aust.flr Stangenbearbeitung P (Automatisierung) Stangenbearbeitung
Optionspakete Optionspakete
Werkstickform Flanschform | Wellenform | Flanschform | Wellenform Stange Werkstlckform Flanschi- und Wellenform | Flanschform Wellenform Stange
NC-gesteuertes 2-Achsen-Ladesystem — O O —
Reitstock - O — O - O
Werkstuckregal (Flansch) — O - -
NC-gesteuertes 2-Achsen-Ladesystem - - O O - - Werkstiickregal (welle) - — O -
Automatisierung -
Werksttckregal (Flansch) - - O - - - Frontentladegerat - - - O
Automatisierung Hochdruckpumpe (mit sinem Fi - —
(mit Filter) _
Werksttickregal (welle) — - — O — - PHMPS (it eem Fiter ©
Teilefanger mit Werkstticktransporteinrichtung — — - O
Teilefanger mit Werkstticktransporteinrichtun - - - -
. . 2 O O 3-Backen-Hohlspannfutter (groBer ID), O O O O
0 6" (MOBSDE/MOBSYE)
3-Backen-Hohlspannfutter (eroser in), 6" (M08DE) O O O O O O
3-Backen-Hohlspannfutter (groBer ID),
3-Backen-Hohlspannfutter (grser D), 8" (MOSDE) O O O O O @) 8" (MossDE /MOSSSE) SOt O @) O O
Spindelspannfutter | 3-Backen-Massivspannfutter, 6" (MosDE) - - - - - - Hauptspindel- | 3-Backen-Massivspannfutter, _ _ _ _
Spannfutter | 8" (vosSDE/MOBSYE)
3-Backen-Massivspannfutter, 8" (Mo8DE) — - — - - -
3-Backen-Massivspannfutter, _ _ _ _
Spannzange (MO6DE/MO8DE) - - - — O O 8" (MO8SDE/MO8SYE)
Spannzange
Werkzeugsatz O O O O O @) (MOBSDE/MOBSYE) - - - O
(MOSSDE/MOSSYE)
o Drehwerkzeughalter 4 4 4 4 3 3 o Gegenspindel-Spannfutter O O O -
o] T | Gegenspindel " _ — — -
+ Doppel-Bohrhalter a 4 a4 a a a4 g Spsnnfuecter 3-Backen-Hohlspannfutter, 6
o
=) o =) Spannzange — — - O
Reduzierhtilse 40 x ¢16) 2 2 2 2 2 2
Werkzeugsatz O O O O
Reduzierhlilse (#40 x $20) 2 2 2 2 2 2 Doppel-Drehwerkzeughalter 4 4 4 3
Doppel-Bohrhalter
Abstechwerkzeughalter — - - - 1 1 (Kor?é?(tur bei Riickseitenbearbeitung) 4 4 4 4
Reduzierhtilse (¢40 x 916 2 2 2 2
Angetriebenes Querwerkzeug 2 2 2 2 2 2 (@40 x 218
Reduzierhtlse (#40 x ¢20) 2 2 2 2
Angetriebenes Werkzeug fiir Vorderseitenbearbeitung 2 2 2 2 2 2 Abstechwerkzeughalter _ _ _ 1
Mitlaufende Spitze — 1 — 1 - 1 Angetriebenes Querwerkzeug 2 2 2 2
SRR | SRR O O O O O O Angetriebenes Werkzeug fiir Vorderseitenbearbeitung 2 2 2 2
Angetriebenes Werkzeug fiir Riickseitenbearbeitung — - - -
Werkzeugeinsteller | Von Hand schwenkbar — - — — — — a o .

g Spaneférderer | Scharnierbandforderer O O O O
FuBschalter O O - - - - Werkzeugeinsteller | \Von Hand schwenkbar - - - -
Signalleuchte (dreifarbig) O O O O O O FuBschalter O — — —

Signalleuchte (dreifarbig) O O O O
Schnittstelle fiir Stangenvorschubeinrichtung - — - - O @) - - _

Schnittstelle fiir Stangenvorschubeinrichtung - — — O
Anschlag - — - - O @) Anschlag - - - O

*«Bei Bestellung ist die Anzahl der fur die Hochdruckpumpe gewiinschten Filter anzugeben.
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I Werkzeugbereich JCE

0
o
54 230
Z-Verfahrweg [
Spindehase 7
(=]
™)
50 180
) oston) = 5

427
4o, 103, 3918)
29157
g
T — L)
gle 8 H 2
|| ol | g
57(8) 100, =
B7(6) 330 Verfahnieg, manuef
(Z-Verfahrweg)

170

Direkteinspannung am Revolver

I
1
l_ ///‘\ M Beatetngsdmmesser
=k MOBJE: 9280

MOBUE: ¢260

I Werkzeugbereich DE

523
25(8) 37518
15 (8) 385 (6
2]
8
— T
%uq 3 Max14¢
=]
114
39(8) 100 220
29(6) Verfahrieg, menue)
g; Eg; (Z-Verfahrwieg)

3295-H230 (Bohrerhalter fir Vorderseitenbearbeitung: 40)

523 100,

348 (8) 5

356 (6

260
(X-Verfahrweg)

276 124
39(8) 100 200
29(6) 400 e el

57(8) (ZVerfarvieg)

67(6)

3295-H250 (Abstechwerkzeughalter)

Max. Auskraglange des Bohrers 40 mm

150

523 100,
52(8) 348 (8) 7,126
26) 358 (6)

Ma
EN

gl="| ]

s =
=
=3

| | less | ho7s
39(8‘:) 100 220 ||
2? [G) 400 FEel
57.(8) (Z-Verfahrweg)
B8716)

3295-H260 (Drehwerkzeughalter)

523 100,
28 10,
31(8) 344 6_J50!
e
2]
=
E I
2q o
IE Q —
% e | s LB:] I
2 =
S
T
39(8)
296)
57(8) 400
67(6) ZVerfahrwieg)
3295-H270

(Doppel-Bohrerhalter: 40 (Korrektur bei Vorderseitenbearbeitung))

v ———
42 103, 8')

150 |

20

963

(ZVerfahrweg)

24
87 230 erfahrwep, manuell”
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3295-H010 (Bohrerhalter: p40)

MOBJE: 9260

42 103 39(8)

150

160
Verfahmeg)

50, 110

8) 0 240
67(6) 3 erfaheg,
(ZVerfahrweg)

3295-H020 (Bohrerhalter: 32)

L 7N Na Bestenggiromesser
T MOBJE: 9280

MOBUE: 9260

% e 523 100 523 100,
528 o,
~ R
31@) 344 650 91@) 3098) 50
= e 8T ) 356)
@ .
s T Lo Le_s,%a 3 RN ; | E— B I
y ~=k- NOBJE: 6280 - o
57(6) Ve feg mandel 3295-HO30 MOBJE: 6260 = ) =
(@ Verfahnweg) (Werkzeughalter fir Stirnflachenbearbeitung) E
8 8 2 sl
_ o%ﬁ“ 8 4800 g 3
ge%| ]
= g -
<
oy o
39(8) 39(8)
2 ((g)) 57 182‘? 7
67(6) I Verfahmeg) 676) ZVertannveg)
3295-H290 3295-Y171
(Bohrerhalter flr Vorderseitenbearbeitung: ¢40 (Angetriebenes Werkzeug fiir Stirnflachenbearbeitung (Vorderseite))
(Korrektur bei Vorderseitenbearbeitung))
I
AN ,/Q lat Beatetngsdrnmesset -
57(8) ik st
67(6) 3 erfahnvieg, manuel R MOBJE: 9260
ey 3295-HO40 (gekropfter Werkzeughalter)
523 100,
1
31@) 350 50
aTE) ‘
0
®
9 o
8 g
- g g
L g B 2 “
gls"| 1 ] .
(\AE —L L
2
&
| —
&
2 o1 des
39@) 0| 20 @
29(6) (Vérfahrweg, mantlell)
57(8) 400
676) ZVertannveg)

3295-Y161 (Angetriebenes Querwerkzeug)
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I Werkzeugbereich SDE

523 o0,
s4s(g) 7 [
FEE) =
N "%
o
5
5
B 8
EX
g | Al
5 m
X .r'—-lr—-
o
210 124
400 169
1@ EVertaueg)
21(6) (A-Verfahrweg)
39(8) 517 €) 29| | 76|
296) 527 (6)
764

3295-H210 (Doppel-Drehwerkzeughalter)

523 100, |
2518 375 18 L
T5 &7 385 E) N
10
=

S
K
3 3
gl e
Z s
Fol P
|
210
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3295-H220 (Doppel-Bohrerhalter: 40)
*Keine Werkzeuge fiir Rickseitenbearbeitung
an der inneren Werkzeugposition.
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3295-H270
(Doppel-Bohrerhalter: 40 (Korrektur bei Vorderseitenbearbeitung))
*Keine Werkzeuge fiir Rickseitenbearbeitung
an der inneren Werkzeugposition.
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3295-H280 (Doppel-Bohrerhalter: 40 (Korrektur bei Riickseitenbearbeitung))

*«Keine Werkzeuge fiir Rickseitenbearbeitung
an der inneren Werkzeugposition.
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(Bohrerhalter fur Vorderseitenbearbeitung: 40
(Korrektur bei Vorderseitenbearbeitung))

I Werkzeugbereich SDE
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(Korrektur bei Riickseitenbearbeitung))
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3295-Y171 (Angetriebenes Werkzeug fir
Stirnflachenbearbeitung (Vorderseite))
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Stirnflachenbearbeitung (Rickseite))
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3295-H220 (Doppel-Bohrerhalter: 40)

*Keine Werkzeuge fir Rickseitenbearbeitung

an der inneren Werkzeugposition.
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*Keine Werkzeuge fir Rickseitenbearbeitung
an der inneren Werkzeugposition.
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3295-H280 (Doppel-Bohrerhalter: 40 (Korrektur bei Riickseitenbearbeitung))
*Keine Werkzeuge fir Rickseitenbearbeitung an der inneren Werkzeugposition.
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