Bewegungsablauf

bei 1 Umdrehung der
Antriebsspindel:

motion-sequence
of 1 revolution of the

driveshaft:
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Innenbearbeitung
internal machining
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stroke - chip removal
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AuB3enbearbeitung
external machining
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return stroke - non machining
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Hubanfang /stroke start 85,5

StoBanfang /slof start 86,5JL/

Hubende /stroke end 118,5
Hubende /stroke end 119,5J
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Copyright EWS Tool Technologies
Weitergabe und Vervielfaeltigung dieser Unterlage,
Verwertung und Mitteilung ihres Inhalts nicht
gestattet, soweit nicht ausdruecklich zugestanden.
Zuwiderhandlungen verpflichten zu Schadenersatz.
Bemerkung - Note Technische Daten - technical data Benennung - Title EWS Weigele GmbH & Co. kG | 1echnische Aenderungen vorbehalten! G @
Fir Trockenlauf geeignef! Weight L .861 [kg] . - S;V;;;:E‘L-‘:gen Subject to technical modifications!
e owed] Torque max. MI/M2) = 15 [Nm] Linear- Nufsl’oBaggregal’ ool Technologies. s P

oil-bath

Olbadschmierung

lubrication

Gear ratio
Pressure

Speed max. (n1/n2)

(i)=n1:n2
(pmax)

1500 / 1500 [1/min]
11
50 [bar]

Push type slotter
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