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CNC profit 2
CNC profit 3

Schnell positionier-
bare Vakuumsauger
fur jede Werkstiick-
form!
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Cer Frasmotor
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Mitfahrerd am Kopfsorgt 2in
staubgeschitates Wechselmagazin n
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Das Programmieren -

einfacher geht’s nicht!
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Als , .Neu-

Einsteiger”
programmieren

Sie nach nur

3 Tagen Schulung

lhr FORMAT-4-CNC-
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CNC profit 2

CNC profit 3
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'§> profit # profit 3
prizhrwieo ;:q’_,ﬂ., r*.*_-.n— L.--.E"" i 1410 (3450) mn
— 300 me 1360 ({435) mn

-ir|._'I [T 70 md min
S0.m/min 56 mimin

i mimin L5 e

Bohrkoplf Bohrspindelr vertika i2 12

b e e p— — — £ ol
Bohrspindelin honzontal & &

- i B {
||51=_t_u_3 93 /103 K 93/ 103/ 12
Drehzahl vanabe {000 | 8000 {24000 LWmin | Q001 800C

Preumatik Anschluss L,— 2 o

Bruck in-ger Zuteitung & bar 6 bar

Luftvertrauck ca. 201V Min: ca. 30 VM
Valaumpumpe Loistung 801100 miih B/ 100 m h
Absaipung Absatganschiuss @ = 750 mm @ = 250 mem

L T RS == =

-.n”Sr_I"' tabsausleistung 5200 m'fh SAeE R h

= omrms me— fmaae rmem o m = B = —_—

LL.I_tg:';-_I':w-- digret -’a” rr1.-'~'.-=-' - 3 mysec
Elaktn - Betriebsspannung ¢ 400 v 3 200 Vol
Frequenz 5 ' Hz SuHz

Gesamtanseiusswert 6.0 1 220 KW |60 7 24.0 KW

Platzbedard Lange L) ca 3380 mim 5240 mm

Breme (B} ca J‘I ------ hf 10 mm

Héhe (H) ca Aj:i" mim 2550 mm

Seancht Maschine gesamt ca. 300 ke ca. 2200 ke




