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Hamburg - Hanseat

die Universaldrehmaschinen fiir die Einzel- und Kleinserienfertigung in 8 Baugrofien
von 250...1020 mm Durchmesser und von 500...10000 mm Drehlinge

Spindelkast
Hamburg 250 Synisikesten .
Hanseat 350 Keilriemen von einem

Grundgetriebe mit Flansch-
motor. Durch Vorgelege-
2 . schaltung 1 : 8 kbnnen
xuiﬁgﬁgigg‘fﬁéon 14 Drehzahlen im Bereich

Schulung.
® Moderne Technik

35,5...8150 min!
(28...2500 min™) geschaltet
und hoher Bedienungs-

werden.
Die Hauptspindel ist

komfort dynamisch gewuchtet und
5 . . dreifach gelagert, dadurch
Technische Daten ® Universeller Einsatz ;14 cine hohe Laufruhe
in der Einzelfertigung, GFaiehL
Modell HAMBURG — HANSEAT 250 | 350 | 430 | 480 | 540 | 640 | 840 | 1020 in der Klein-und Mittel- ~ Uber den Fernschalthebel
serienproduktion. gﬂ'd \;161' Hag%:{nitlor fifur
Durchmesser iiber Bett mm 250 350 430 480 540 640 840 1020 @® Numerische Posi- dji»r;ktoerih Ugel;sch:fte é‘illln dor
Durchmesser iiber Planschieber mm 140 200 235 295 280 380 515 715 tion's.anz.eige flir 1’_1('5}16‘.1’8 Mitt_elstellung des H(?bels
Spitzenhéhe iiber Flachbahn mm 130 180 210 240 265 315 400 500 Positioniergenauigkeit  istdie elektromagnetische
Bettbreite mm 255 255 333 333 403 403 600 600 und Fertigungssicher- ~ Bremse wirksam. nenbett, mit dem Maschinen-
it, fU kur sockel starr verbunden,
Spindelkopf DIN 55022-Grife 5 5 6 6 8/11 8/11 11 11 heit, fiir Verkiirzung Support bildet eme Einheit. Die
. 3 65/103 | 65/103 128 198 der Nebenzeiten und Der Planschieber wird Fithrungen sind induktiv
Spindelbohrung mam. 30 6 56 56 5 weniger Ausschul. grundsétzlich in langer Aus- ehérte% and seschliffen. die
i -Pi - 100 125 125 fiihrung mit Nuten geliefert, oo 1c 8 -
Reitstock-Pinolen-0 mm 60 60 65 65 80/100 80/ fr fg i ’ gK ert,  Firte betrigt ca. 500 Brinell.
Pinolenhub mm 100 100 155 155 225 225 300 300 Zur Auinaime enes KopIer-  Der Maschinenfuf rechts
: geréites oder eines Werk- ist als KithImittelbehlter
Pinolenaufnahme MK 4 4 4 4 5 5 6 6 zeugt_réigers_. Der Qbersup- mit Pumpe ausgebildet. Das
Drehzahlbereich min |35,5-3150 | 28-2500 | 19-2000 | 19-2000 | 9-1800 | 9-1800 | 7,1-1400 | 7,1-1400 port ist in einer Ringnute Maschinenbett ist in sich
drehbar angeordnet. starr und kann bei Bedarf
Anzahl Drehzahlen i 14 14 24 24 24 R4 24 R4 Standardméfig wird ein .
; auf Schwingelemente
Antriebsleistung kW 3 3 11 11 18,5 18,5 22 22 Multifix-Schnellwechsel- gestellt werden. .

i i 2 40 x 25 Werkzeughalter Gr. B Setzstocke
DrehmeiBelquerschnitt nach DIN (hxb) 16x16 | 20x20 | 25x25 | 25x25 | 32xR25 | 32xR25 | 40xR5 X geliefert. Gowinderaderund mitgehend auf den Bett-
Vorschubbereich - lings mm/U| 0,04-0,4 | 0,04-0,4 | 0,04-2,32 | 0,04-2,32 |0,063-2,24|0,063-2,24| 0,08-2,8 | 0,08-2,8 Vorschubgetriebe schlittenschenkeln montier-

’ ; _ ; Ohne Riderwechsel bar oder feststehend auf
Gewindesteigungen — Anzahl i 129 129 210 210 226 226 226 226 werden die normalen dem Maschinepbett klemm-
Metrisch - Steigung in mm mm 0,2-18 0,2-18 | 0,25-112 | 0,25-112 | 0,25-560 | 0,25-560 | 0,25-560 | 0,25-560 metrischen und zélligen bar. Pinolen mit Backen.
Whitworth — Génge auf 1 Zoll 76-2 76-2 | 108-1/4 | 108-1/4 | 80-1/16 | 80-1/16 | 80-1/16 | 80-1/16 Gewinde direkt eingestellt. ~ Offnen und Schliefen des

- : Fin Satz Wechselrider fiir feststehenden Setzstockes
Modul - Steigung in Modul 04-135 | 0,4-135 | 0,125-28 | 0,125-28 | 0,1-50 | 0,1-50 | 0,1-50 | 0,1-50 Modul- and Dismetral- Gumoh SelmeTorasahlb,
Diametral Pitch-Génge auf m” 36-2,6 36-2,6 224-1 224-1 160-0,5 160-0,5 160-0,5 160-0,5 Pitch-Gewinde gehoren zur
: A .. — — - = . _ — _ Grundausstattung. Die Numerische
Spannbereich mitgehende Setzstocke 10—90 10—90 10—72 10—72 120% _1265% 12()%—1265% 12050~126500 12050_126500 Léingsvorschiibe sind iiber Pogitionsanzelss
200—350 | 200—350 emen Doppelschalthebel fiir die Plan- und L'a"ngs_
Spannbereich feststehende Setzstécke 10-90 | 1090 | 10—140 | 10—140 | 10—200 | 10—200 | 40—315 | 40—315 3‘1’1}33]3‘ é‘ﬁ:&giﬁi Xl‘;f
75—205 | 75—205 | 40—315 | 40—315 | 180—400 | 180—400 Lottt ht Gub
120—250 | 120—250 180—400 | 340—600 | 340—600 ‘g"é‘i‘éﬁsz H%ﬁ)r‘?l(;.sszrrndichtér
Futterdurchmesser 160 160 200 200 250 250 315 315 Frontplatte. 7 Zdhldekaden
200* 200% 250% 250% 315 315 400 400 Schlofkasten gut ablesbar, 12 mm grof.
B 11 yua Singeschiranks 400% 400% 500% 500% S Eblei ei)n?n zentralen Bezugspunkteingabe tiber
Planscheibendurchmesser 250 250 400 450 450 560 800 900 chalthebel werden Léngs- Tastatur. Span- und Spritz-
und Planvorschiibe ge- wasserschutz durch Schutz-
500 630 1000 sc}}altet. Der Vorschub wird hauben im Bereich der
Werkzeugtriger Multifix Gr. B B B B c c D1 D1 beim Fahren gegen Fest- Mabstéibe und vollstindiger
un(%_Tr}c;mnéelinsc}ﬁlag %]qt,o— Kapselung der Abtastein-
j ) matisch unterbrochen. Eine ; i
Drehlinge mm Gewicht kg Sicherung verhindert das il_eétgin. Genauigkeitsklasse
500 1100 gleichzeitige Einschalten von - )
Mutterschlof und Vorschub.
750 1850 1950 Die maximale Vorschub- e.inzustellen, plan ergibt
800 1200 kraft wird iiber eine Uber- sich der halbe Wert des
lastkuppl b t. Léngsvorschubes. Das
1000 1300 1950 | 2050 | 3000 | 3100 | 5700 | 6100 pplung begrenz Wefdegetriebe wird fiber
1500 2200 2300 3200 3300 6000 6400 Schmierodlversorgung le{lnen Piebel am Spindel-
Spindelkasten und Vor- asten betétigt.
2000 2400 2500 3600 3700 6400 6800 schubgetriebe werden .
3000 4000 4100 7300 7700 zentral tiber eine Zahnrad- R%tstﬁcl:: . _
pumpe mit Spaltfilter ver- _Der Reitstock 1st mit gut
4000 4600 4700 8000 8400 sorgt. Eine Exzenterpumpe ~ dimensioniertem Gehéuse
5000 5200 5300 8800 9200 im Schlofkasten schmiert und Pinole auf einer separa-
die Bettschlitten- und Plan-  ten Prismenfithrung ver-
6000 9600 10000 schieberfithrungen. schiebbar angeordnet. Die
8000 11200 11600 Klemmung auf dem Bett
Maschinensockel und Bett erfolgt iiber einen Exzenter-
10000 12800 | 13200 Das gut verrippte Maschi-  hebel,




Hamburg430
Hanseat 480

® Universelle Dreh-
maschinen mit gingigen
Zusatzeinrichtungen

® 24 Drehzahlen mit
feinem Stufensprung

¢ =1,18 im Hauptarbeits-
bereich.

® Jeweils zwei Dreh-
zahlen im Verhéltnis

1: 2,36 im Lauf schaltbar.
® Vorschubschaltung
mit Kniehebel.

Linearer Kraftabbau
ermoglicht hohe
Genauigkeit beim An-
fahren auf Festanschlag,
® Dreihebelsicht-
schaltung auf einer
Achse griffglinstig rechts
am Spindelkasten.

® Kreuzschalthebel am
Schlobkasten fiir die

4 Vorschubrichtungen,
griffsichere Hand-
habung, Schaltrichtung
entspricht Vorschub-
richtung.

® Numerische
Positionsanzeige fiir
hohere Positionier-
genauigkeit und
Fertigungssicherheit,
fiir Verkiirzung der
Nebenzeiten und
weniger Ausschuld.

Spindelkasten

mit 24 Drehzahlen von
19...2000 min~! im Vorlauf.
Zusitzliche Drehzahl-
umschaltung im Vorlauf mit
Stufensprung 2,36 bzw.
Riicklaufdrehzahl durch
unfallsicheren Fernschalt-
hebel tiber Lamellen-
kupplungen.

Enge Drehzahlstufung
¢ = 1,18 im Hauptarbeits-
bereich. 3-Hebel-Drehzahl-
sichtschaltung rechts am
Spindelkasten im Griff-
bereich des Drehers. Hoch-
genaues Spindelkasten-
getriebe mit gehérteten und
geschliffenen Zahnrédern
aus legiertem Einsatzstahl.
Nachstellbare Lamellen-
kupplung fiir Vor- und
Riucklauf der Hauptspindel.
Elektromagnetische Spindel-
kastenbremse, wirksam in
der Mittelstellung des Fern-
schalthebels. Zentral-

schmierung mit Magnetfilter
und Olbehailter im Wechsel-
radverdeck.

Support

mit langen Bettschlitten-
schenkeln (Fihrungslédnge
500 mm) und entsprechend
geringer Flichenpressung.
Hierdurch sehr geringer
Verschleily und hohe Dauer-
genauigkeit. Genauigkeits-
planspindel mit Grob- und
Feinteilring fiir mechanische
Durchmesseranzeige. Eine
Planspindelumdrehung ent-
spricht 10 mm Durchmesser-
anderung. Kleinste Zustell-
grobe 0,01 mm/@ bei Nonius-
ablesung. Planschieber mit
T-Nuten hinten und vorn mit
Ringnut fiir um 360° schwenk-
baren Obersupport.

L,NOT-AUS”Taste mit-
fahrend am Bettschlitten.

Schlofikasten

mit Kreuzschalthebel fiir
sinngeméfe Schaltung der
Vorschubrichtung. Hebel fur
Mutterschlofschaltung und
Betédtigung der Uberlast-
sicherung auf gleicher Achse
mit Kreuzschalthebel. Fehl-
schaltung des Mutter-
schlosses ausgeschlossen
durch zusétzliche Verriege-
lung. Lings- und Plan-
anschlagabschaltung mit
max. 0,01 mm Streuung
durch prézige ausriickenden
Kniehebel. Uberlastsicherung
2stufig einstellbar flir Langs-
vorschubkraft 4900 N bzw.
8900 N. SchloBkastenhand-
rad mit Grob- und Fein-
teilring fiir mechanische
Léngenanzeige. Eine Hand-
radumdrehung entspricht
25 mm Weg, kleinste
Zustellgrobe 0,1 mm.
Zentralschmierung fiir
SchloBkasten und Bett-
schlittenfithrungsbahnen.

Leitspindel
mit Uberlastsicherung und
abschaltbar — auf Wunsch

mit erhohter Genauigkeit
von 0,01 oder 0,02 mm auf
300 mm Gewindeldnge.

Bett

aus Meehanite-Gul
mit Kreuzverrippung fir
guten Spénedurchfall bei
hoher Steifigkeit. Fiithrungs-
bahnen induktiv gehértet
(ca. 500 Brinell) und
geschliffen. Doppelte
Prismenfiihrung fur sehr
gute Fithrungseigenschaften
auch bei hinter der Dreh-
mitte angreifenden Kréften.
Eigene Fihrungsbahnen fur
den Reitstock. Hervorzieh-
bare Spdnewanne ohne
Wéarmeschluf zum Bett und
leicht zu reinigender Kiihl-
mittelbehélter.

Abnehmbare Spanschutz-
wand mit Spanleitblechen
und integrierter Maschinen-
leuchte.

Vorschubkasten

mit 10stufigem Grundge-
getriebe und 6stufigem
Multiplikationsgetriebe fiir
60 Vorschubwerte von
0,04. .. 2,32 mm/U bei Stufen-
sprung ¢ = 1,12. Alle Zahn-
riader gehirtet und geschliffen.
Direktanzeige von 36
Vorschubwerten auf der
Stelltrommel des Vorschub-
kastens. Einhand-Vorschub-
schnellumschaltung 1 : 2 oder
2 : 1 iiber griffginstigen
Hebel des Multiplikations-
getriebes.

Vorschubantrieb
mit leicht zugénglichen

einrichtung fiir mehrgéngige
Gewinde. 48 metrische
Gewinde und 54 Whitworth-
Gewinde bei gleithem
Wechselriddersatz einstellbar.

Reitstock

mit Schnellspannhebel
und zusétzlicher Spannklaue
fiir schwere Dreharbeiten.
Reitstockpinole mit Skala
fiir Langsverstellung in weit
nach vorn gezogener Pinolen-
fithrung. Pinolenbohrung
gehont mit 3 um Toleranz.
Ausgleich von wirme-
bedingter Werkstiickldngen-
ausdehnung durch Teller-
federpaket in der Pinole.

Setzstocke -
mitgehend auf den Bett-
schlittenschenkeln mon-
tierbar oder feststehend auf
dem Maschinenbett klemm-
bar. Pinolen mit Backen
oder Rollen. Offnen und
Schliefyen der feststehen-
den Setzstocke durch
Schnellverschluf.

Elektrische Ausriistung
mit Schaltgerit in einem
abgedichteten Schaltschrank

nach IEC-Empfehlung und
unter Beriicksichtigung der
neuesten VDE-Vorschriften.

Numerische
Positionsanzeige

fiir die Plan- und Léngs-
achse. Zweiachsiger Vor-
und Rickwiértszahler in
werkstattgerechtem Guf-
gehéduse mit wasserdichter
Frontplatte. 7 Zdhldekaden
gut ablesbar, 12 mm grob.
Bezugspunkteingabe tiber
Tastatur. Span- und Spritz-
wasserschutz durch Schutz-
hauben im Bereich der
Mafstédbe und vollstédndiger
Kapselung der Abtast-
einheiten. Genauigkeits-
klasse = 0,01 mm.

Hamburg 540
Hanseat 640

Hamburg 840
Hanseat 1020

@® Die groben, leistungs-
starken Maschinen der
HAMBURG-HANSEAT-
Reihe

® 24 Vor- und Riick-
laufdrehzahlen mit
Stufensprung ¢ = 1,25,
Drehzahlbereich 200:1.
® 3-Hebel-Sichtschal-
tung und Direktanzeige
auf einer Achse griff-
gunstig am Spindel-
kasten

® Besonders stabiler
Reitstock als gleich-
wertiges Gegenlager
zum Hochleistungs-
spindelkasten

® Kreuzschalthebel

am Schlofkasten fiir
die vier Vorschub-
richtungen. Griffsichere
Handhabung. Schalt-
richtung entspricht der
Vorschubrichtung

@ Eilgangbetitigung
durch Druckknopf im
Kreuzschalthebel, da-
durch sichere Richtungs-
vorgabe des Schlittens
® Vorschubschaltung
mit Kniehebel. Linearer
Kraftabbau ermoglicht
hohe Genauigkeit beim

Anfahren auf Fest-
anschlag.

Kein Zuriickspringen
des Schlittens.

® Vorschubkraft 2-
stufig umschaltbar —
volle Varschubkraft
beim Schruppen und
Bohren. Reduzierte Vor-
schubkraft beim Genauig-
keits-Anschlagdrehen
® Numerische Posi-
tionsanzeige filir hohere
Positioniergenauigkeit
und Fertigungssicher-
heit, fiir Verkiirzung
der Nebenzeiten und
weniger Ausschub.

Spindelkasten

mit optimalem Lager-
abstand der Hauptspindel.
Bei Hamburg 840/
Hanseat 1020 befindet sich
die zweite Lagerstelle in der
durchgehenden, steifen
Mittelwand.
Am Hauptspindelende
befindet sich ein Stiitzlager.
Die Anordnung der
Spindellagerung gewéhr-
leistet in Verbindung mit
den zweireihigen Zylinder-
rollenlagern in Prézisions-
ausfiihrung die hohe Spindel-
steifigkeit. Das hohe Dreh-
moment an der Haupt-
spindel ermoglicht entspre-
chend hohe Zerspanungs-
leistung auch im unteren
Drehzahlbereich.

Support

Der stabile Bettschlitten
wird auf zwei Prismen ge-
fithrt. Die Flachenpressung
bleibt auch bei extrem hohen
Schnittkréften gering,.
Entsprechend minimal ist
auch der Verschlei3. Hier
wirkt sich besonders
glnstig die Werkstoff-
paarung — Meehanite-Guf
auf induktiv gehértetem
Meehanite-Guld - aus. Die
Planspindel ist nitriert.
Genauigkeitsplanspindel
mit Grob- und Feinteilring
fiir mechanische Durch-
messeranzeige. Eine Plan-
spindelumdrehung ent-
spricht 10 mm Durchmesser-
dnderung. Der Planschieber
ist generell durchgehend
ausgefiithrt mit T-Nuten in
Planrichtung fir die Auf-
nahme von Zusatzeinrich-
tungen.

=

Der stabile Aufbau des
Supports gewédhrleistet grofe

Spanquerschnitte beim
Schruppen sowie hohe
Genauigkeitén und Ober-

flichengutenbeim Schlichten.

Er wird auf zwei kriftigen
Prismen gefiihrt. Durch die
geringe Flédchenpressung
wird ein hoher Verschleify-
widerstand erreicht.
L,NOT-AUS”Taste mit-
fahrend am Bettschlitten.

SchloBkasten
mit Kreuzschalthebel

Mit dem Kreuzschalthebel
werden die Vorschubrich-
tungen des Supports sinn-
gemélf geschaltet. Mit einem
zweiten Hebel auf der
gleichen Welle wird die
Uberlastsicherung betétigt
und das Mutterschlof) ge-
schaltet. Die Uberlastsiche-
rung riickt den Vorschub
auch bei groheren Vorschub-
geschwindigkeiten und
Léngskriften beim Fahren
gegen einen festen Anschlag
mit hoher Prézision aus.

Schlobkastenhandrad mit
Grob- und Feinteilring fiir
mechanische Léngenanzeige.
Eine Handradumdrehung
entspricht 26 mm Weg,

kleinste Zustellgrobe 0,1 mm.

Drehzahlen-Sichtschaltung
3-Hebel-Drehzahlsicht-
schaltung am Spindelkasten
im Griffbereich des Bedie-
nungsmannes. Mit einem
Blick kann die geschaltete
Drehzahl abgelesen werden
(Direktanzeige).

Bett

Die Auslegung des Bett-
querschnittes und die Gul-
qualitét ergeben hohe Biege-
und Torsionssteifigkeit und
damit die Voraussetzung fiir
hohe Zerspanungsleistung
und Dauergenauigkeit auch
bei grofen Drehlangen. Der
allseitig geschlossene Kasten-
querschnitt ist vorn herunter-
gezogen bis zum Bettfuld.
Hierdurch wird optimale
Steifigkeit erreicht. Der Bett-
querschnitt ist hinten nach
innen gewolbt. Diese Wolbung
bringt zusétzliche Steifigkeit,
ohne den Spénefall zu
behindern.

Vorschubkasten

Ein 10stufiges Grund-
getriebe und das 4stufige
Multiplikationsgetriebe
bieten den grofien Bereich
an Vorschub- und Gewinde-
werten. Auflerdem enthélt
der Vorschubkasten das
Umschaltgetriebe fiir
metrische und Zollsteigungen
sowie das kombinierte
Wende- und Umschalt-
getriebe fiir die Zug- und
Leitspindel.

Zur Verfugung stehen:
32 genormte Vorschubwerte
jeweils fiir Langs- und Plan-
bewegungen im Stufensprung
¢=1,12 von 0,063...2,24 mm/U
(0,08...2,8 mm/U) (fiir Plan-
bewegung halbe Vorschub-
werte). Im unteren Dreh-
zahlbereich 7,1...22,4 min-!
kann der Vorschub iiber die
Steilgewindeschaltung 1:40
bis 90 mm/U eingestellt
werden. Dieser Bereich

kann auch bei stillstehender
Hauptspindel gefahren wer-
den, was sich z.B. beim Ein-
satz einer Friseinheit als
sehr vorteilhaft erwiesen

hat.

Reitstock Hamburg 840
Mit Schnellspannhebel und
zusitzlicher Spannklaue fiir
schwere Dreharbeiten.
Reitstockpinole mit Skala fiir
definierte Langsverstellung.

Setzstocke

mitgehend auf den Bett-
schlittenschenkeln montier-
bar oder feststehend auf
dem Maschinenbett klemm-
bar. Pinolen mit Backen
oder Rollen. Offnen und
Schlief3en der feststehenden
Setzstocke durch Schnell-
verschlub.

Numerische
Positionsanzeige

fir die Plan- und Léngs-
achse. Zweiachsiger Vor-
und Riickwértszdhler in
werkstattgerechtem Gulb-
gehiduse mit wasserdichter
Frontplatte. 7 Zdhldekaden
gut ablesbar, 12 mm grob.
Bezugspunkteingabe tiber
Tastatur. Span- und Spritz-
wasserschutz durch Schutz-
hauben im Bereich der Malb-
stdbe und vollstédndiger
Kapselung der Abtastein-
heiten. Genauigkeitsklasse
+ 0,01 mm.

(Abbildung siehe linke Seite)



Hamburg 840
electronic

Hanseat 1020
electronic

Produktionsdreh-
maschinen mit
CNC-Handeingabe-
Steuerungen

® Fir die wirtschaft-
liche Fertigung von
GrofBdrehteilen auch in
der Einzelfertigung,
® Diese Maschinen
werden mit den in der
Praxis bewéhrten
CNC-Handeingabe-
Steuerungen
FANUC MATE TS,
Gildemeister EPM
oder SINUMERIK
SPRINT 8T geliefert.
Die Steuerungen
haben die Moéglichkeit
der Direktprogram-
mierung und passen
sich so jeder Betriebs-
struktur an.

Spindelkasten

Der grobe, feingestufte
Drehzahlbereich erméglicht
eine gute Anpassung an die
jeweilige Bearbeitungsauf-
gabe. Uber die bedienungs-
gerechte Schaltung wird der
Drehzahlbereich manuell
vorgewéhlt. Der Abruf der
Drehzahlen erfolgt tiber den
gesamten vorgewdihlten
Bereich vom Programm. Es
kann jede ganze Drehzahl
aufgerufen oder mit kon-
stanter Schnittgeschwindig-
keit gearbeitet werden.
Letzteres ist bei groer
Durchmesserveréinderung
besonders vorteilhaft. Der
Spindelkasten ist fiir hohe
Schnittkréfte ausgelegt.
Ein hohes Drehmoment
und die niedrige Knickdreh-
zahl lassen grofbe Span-
querschnitte im gesamten
Arbeitsbereich zu.

Schlitteneinheit
Bettschlitten mit Doppel-
prismenfithrungen Turcite B
beschichtet. Gut dimen-
sionierter Planschlitten mit
gehérteten Fihrungen.
Durch breite, lange Fithrungs-
flachen und die automatische
Druckschmierung ergeben
sich beste Gleiteigenschaften
fiir hohe Schnittkrifte und
niedrige Vorschubgeschwin-
digkeiten bei kleinen Dreh-
zahlen. Vorschubantriebe
iiber thyristorgesteuerte
Gleichstrommotoren. Kugel-
umlaufspindel @ X-Achse
50 mm - Z-Achse 63 mm.

Maschinenbett

mit Doppelprismenfithrung
ausgelegt fiir hohe Biege-
und Torsionssteifigkeit
durch optimal genutzten
Querschnitt fiir grofe Dreh-
ldngen. Breite Spaneschichte
fiir freien Spénefall.

Werkzeugsysteme
Schnellwechselhalter oder
automatischer Werkzeug-
revolver fir Schnittkrifte
bis 30000 N ausgelegt.
Bohrstangentréger fir
Innenbearbeitung mit weit
auskragenden Werkzeugen.

Spianeschutzverdeck
iiber gesamten Arbeits-
raum verfahrbar.
Schutzwinde hinten auf
Rollen zum Entleeren der
Spidnewanne.
Reitstock
mit Schleppeinrichtung

und Kupplung am Bett-
schlitten.

Technische Daten
HAMBURG 840 | HANSEAT 1020

HAMBURG 840/HANSEAT 1020 electronic electronic electronic
Durchmesser iiber Bett mm 840 1020
Durchmesser tiber Planschieber mm 400 600
Durchmesser in natiirlicher Krépfung mm 900 1070
(max. 410 mm vor Spindelkopf)
Bettbreite (Doppelprismen) mm 600
Planweg mm 600
Spindelkopf DIN 55022 Grohe 11
Spindelbohrung mm 128
Spindeldurchmesser im vorderen Lager mm 170
Hauptantrieb: Gleichstrommotor kW 30
Drehmoment an der Hauptspindel Nm 6000
Drehzahlbereich min~! 5...1120
Anzahl der von Hand schaltbaren Drehzahlbereiche 4
Drehzahlbereich 1 5-140 min-!
Drehzahlbereich 2 9-280 min-!
Drehzahlbereich 3 18-560 min-!
Drehzahlbereich 4 36-1120 min-!
In den Drehzahlbereichen programmierbare Drehzahlen jede ganze Drehzahl
Reitstock, Pinolendurchmesser/Hub mm 125/300
Pinolenaufhahme MK 6
Drehmeibelquerschnitt b x h mm 32 x 40

HAMBURG 840/HANSEAT 1020 electronic

Vorschubbeinflussung

Verweilzeit (s)

Werkzeugkorrekturen

Programmeingabe

Programmspeicher
Programmausgabe
Drehzahlanwahl

Schrittfahren im Handbetrieb
in Schritten von X, Z

Anzeige — Einheit

Arbeitszyklen

Eilgang mm/min X/Z (Parameter)

Tastatur direkt
5000/8000 (max.)
0,1-99,9

tiber G 92 -
autom. Verrechnung

Tastatur oder RAM-Kassette
217 Worte

Digitalanzeige

oder RAM-Kassette

direkt, oder konstante
Schnittgeschwindigkeit

Handrad-Pulsgeber
0,01

jeweils 1 Befehl

Abspanzyklus lédngs, plan;

Gewindeschneidzyklus;
Unterprogrammtechnik

asl mew s ha

TR RR

Steuerungsdaten FANUC Mate TS Gildemeister EPM SINUMERIK SPRINT 8T
Gesteuerte Achsen 2, XundZ 2, Xund Z 2, XundZ

Interpolation Linear und Kreis Linear und Kreis Linear und Kreis
Eingabefeinheit @ - Lénge 0,01 mm 0,001 mm 0,001 mm

Mafeingabe Absolut — Inkremental Funktionstaste Funktionstaste G 90/91

Max. programmierbarer Weg/Radius +9999,99 mm +9999,999 mm +99999,999 mm

Vorschub mm/U 0,01-20,47 0,001-39,999 0,001-50.000
Gewindesteigung mm/U 0,01-40,95 0,001-39,999 0,001-2000

Gewinde - konisch mm/U - 0,001-39,999 0,001-2000

Tastatur 0-120%
5000/8000 (max.)
0,01-99,9

je 20 Stiick fir X und Z
+9,999 mm

Tastatur oder Lochband
(6 k Byte =250 NC Sétze)

Lochstreifenstanzer
FACIT 4070, GNT 3406

direkt, oder konstante
Schnittgeschwindigkeit

Handrad-Pulsgeber
0,001-0,01-0,1

komplette Sétze,
32 Zeichen Display

Abspanzyklus ldngs, plan,
konturparallel;
Gewindeschneidzyklus;
Zyklen fiir Freistich,
Einstich, Radius, Fase;
Unterprogrammtechnik
Schneidenradius-
Kompensation méglich

Stufenschalter 0-120%
5000/8000 (max.)
0,001+99999,999

je 32 Stiick fir X, Z und R
+9999,999 mm

Tastatur oder Lochband

15 m-80 m Lochstreifen

Lochstreifenstanzer
mit serieller Schnittstelle

direkt, oder konstante
Schnittgeschwindigkeit

Eingabe tiber Tastatur
0,001-0,01-0,1-1,0-10,0

komplette Sétze
8 Zeilen a 32 Zeichen

Abspanzyklus ldngs, plan,
konturparallel;
Gewindeschneidzyklus;
Tiefbohrzyklus;
Riickzugzyklus fiir Werk-
zeugwechsel ohne Zwischen-
position;
Unterprogrammtechnik
Schneidenradius-
Kompensation moglich

Drehlinge mm Maschinengewicht [kgl
HAMBURG 840 electronic | HANSEAT 1020 electronic
1000 6000 6400
_iSOO 6350 6750
2000 6700 7100
3000 7600 7800
4000 o 8300 8700




