3) Rickhub - spanlos

return stroke - non machining

2) Hub - Zerspanung

Bewegungsablauf

bei 2 Umdrehungen der

Anfriebsspindel:

motion-sequence

of 2 revolutions of the

driveshaft:

L) zustellen
feeding

I

1) Hub - Zerspanung

Innenbearbeitung
internal machining

L

360°
2) abheben

rising

1) zustellen

feed/'ng 0°/720°

B!

stroke - chip removal

AuB3enbearbeitung
external machining

360° -

3) abheben

rising

return stroke - non machining

L) Rickhub - spanlos

0°/120°

stroke - chip removal

Hubanfang /stroke start 115,5
StoB3anfang /slot start 116,5J

StoBende /slot end 167,5
Hubende /stroke end 168,5J
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0,14 Abhebehub
rise of tool
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Rechtslauf fur Innenbearbeitung.
cw-drive for internal machining.

Linkslauf fur Aufdenbearbeitung.
ccw-drive for external machining.
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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 = 6.365 [kg] . - S;V;;;:E‘L-‘:gen Subject to technical modifications!
Use without coolant fluid allowed! Torque max.(M1/M2) = 23 [Nm] Llnear‘ NUfoOBaggFEgaf Tool Technologies - www.ews-oos.ce IDENT: DEWS235451 REV: /A
. Speed max. (n1/n2) = 2000 / 1000 [1/min] P /7 f' [ ff' Nr. - No. MNR.
Olbadschmierung Gear ratio (i)=ntn2 = 2:1
oil-bath lubrication Pressure  (pmax) = 50 [bar] us ype storrer 6940P20NZ|K|2H51 221816




