





Pinguine verflgen tber eine aul3erordentliche Anpassungsfahigkeit an
Ihre standig wechselnden Lebensbedingungen in der polaren Region.




KMC SR-H Modellreihe / Merkmale S R I I S e ri e

Portal-Universalbearbeitungszentren
zur 5-Seiten Bearbeitung

Die KMC SR-H Baureihe ermdglicht die universelle 5-Seitenbearbeitung von Formen, Werkzeugen
und Maschinenkomponenten in einer Aufspannung. Das erhéht die Produktivitat und senkt die Kosten.

Modellreihe KMC SR-H / Merkmale:
1. Automatische 5-Seitenbearbeitung in einer Aufspannung.

2. Die gehérteten und geschliffenen Kegelrdder des L-Fraskopfes garantieren einen ruhigen
Lauf, hohe Stabilitat und lange Werkzeugstandzeit.

3. Der standardméaRige, automatisch einwechselbare L-Kopf hat eine Genauigkeit von +3 sec.
Der automatische Werkzeugwechsel erfolgt Uber den horizontal/vertikal ausgelegten
Werkzeugwechsler.

4. Die Kopfwechselstation verfugt Uber 2 Platze. Hier sind die Abdeckplatte und der L-Fréaskopf
untergebracht.

5. Es kann jederzeit z.B. der 30° Kopf oder ein verlangerter Vertikalfrdskopf / Spindelverlangerung
nachgeriistet werden und die Kopfwechselstation erweitert werden. (optional)

6. Innere Kuhlmittelzufuhr und/oder Luft durch das Werkzeug sind optional lieferbar.

7. Durch den groRen Verfahrweg der Y-Achse quer wird der Langenverlust des Fraskopfs mit
Werkzeug ausgeglichen.

8. Weitere Informationen entnehmen Sie bitte den Beschreibungen der SR-Reihe.










KMC SR Modellreihe / Merkmale

SR Modellrelhe

Vertikale Portal-Bearbeitungszentren

Die Modellreihe KMC SR ist speziell fuir die vertikale Bearbeitung groRvolumiger Werkstiicke
konzipiert. Der Verfahrweg des Auslegers (Z-Achse) betragt 1100 mm.
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Alle 3 Achsen sind voll gefuhrt und die gehéarteten und geschliffenen Flachfiihrungen garantieren
hohe Steifigkeit und Stabilitat.

2-fach Fuhrung des Maschinentischs bis zu einem Abstand zwischen den Stéandern von 2100 mm.

Die Modellreihe D verfigt Uber vier Tischfiihrungen bei einem Stédnderabstand von bis zu 2800 mm.
Die Fuhrungen sind als kombinierte Gleit-Rollenfiihrung ausgelegt. Alle vier Flachfiihrungen

haben aufgesetzte Stahlleisten und sind kunststoffgegenbeschichtet. Das gute Dampfungsverhalten
der Flachfiihrung bleibt erhalten und es wird eine hohe Dynamik ermdglicht.

Das Stufendesign der Y-Querachse gibt zuséatzliche Stabilitat.
Das spezielle Werkzeugeinzugssystem gibt keinerlei Krafte an die Spindellagerung weiter.
Hohes Drehmoment auch bei niedrigen Drehzahlen durch das 2-stufige Getriebe.

Das Maschinenbett, die Maschinenstéander und der Querbalken bilden eine stabile, geschlossene Einheit.
Die Maschinensténder sind fest mit dem Bett verbunden.

Alle Maschinenkomponenten sind gemaf der finiten Elemente Analyse berechnet und gefertigt.
Die beiden Maschinenstander und der Querbalken sind stark verrippt fur zusatzliche Stabilitat.

Die gute Verrippung des Maschinentischs wirkt den bei der Bearbeitung auftretenden Biege- und
Torsionskraften entgegen. Das unterstiitzt auch die Dynamik, Genauigkeit und erhéht das Dampfungsverhalten.

Alle 3 Achsen werden Uber grofRdimensionierte, vorgespannte Kugelrollspindeln angetrieben. Die Kugelrollspindel
der X-Achse wird zusétzlich innen mit Ol gekiihlt. Die Spindellagerung wird (iber ein spezielles Luftsystem temperiert.
Das erhoht zusétzliche die Genauigkeit.

Die Lagerschalen fur die Lagerung der Kugelrollspindel in der Y- und Z-Achse sind im Guss der

Dadurch wird auch eine hohere Genauigkeit erreicht. Optional ist auch Luft durch die Spindel verfugbar.

In Verbindung mit der Fanuc Steuerung kann optional der Fanuc Daten Server AICC Il mit dem
Highspeed Prozessor verwendet werden (speziell fir Formenbau).
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Vier Fihrungsbahnen fiir hohe Belastung (ab 2300 mm Abstand zwischen den Stéandern)

Um der héheren Werkstucklast gerecht zu werden, verfligt die Modellreihe KMC SR-H/SR Uber 4 Tisch-Fuhrungsbahnen ab einem Abstand zwischen den Standern von 2300 mm.
Die Gegenfuhrungen der breit dimensionierten Flachfiihrungen sind mit Kunststoff beschichtet, um ein leichtes Verfahren bei hoher Last zu erreichen Die vorgespannten Rollen-
umlaufschuhe laufen auf aufgesetzten, gehéarteten Stahlleisten und nehmen das Gewicht auf und entlasten die Fiihrung. So ist ein dynamisches Verfahren gewéhrleistet in
Verbindung mit dem guten Dampfungsverhalten der Flachfuhrung.

0 10 Geschabte Gegenfiihrung
0 20 Rollenumlaufschuh

0 30 Die breiten dimensionierten Aufstandsflachen der Maschinenstéander nutzen das
Fundament zur zusatzlichen Stabilitéat (Erhdhung der Dampfungsmasse)

| Zwei Fuhrungsbahnen fur mittlere Belastung
(bis 2100 mm Abstand zwischen den Stéandern)

Das Gussbett bis zu einem Abstand zwischen den Standern

* von 2100 mm verfiigt Uber 2 gehértete und geschliffene Flach-
fuhrungen. Die Gegenfiuhrung ist mit Kunststoff beschichtet und
garantiert ein leichtes, dynamisches Verfahren der Achse. Durch
die finite Berechnung ist eine hohe Stabilitat und Steifigkeit
gewahrleistet.




Die Kugelrollspindeln der Y und Z Achse ist Uber die Lagerstellen vorgespannt. Die Lagerbdcke fur die
Lagerung der Kugelrollspindeln sind fest mit dem Schlitten und Quertrager verbunden und nicht nur geschraubt.
Dadurch ist eine optimale Verbindung gegeben (keine zusatzliche Schnittstelle)

Sicherheitskupplungen in den Vorschubantrieben verhindern Uberlastung und reagieren schnell im
Fall einer Kollision

Die Drehgeber fur die Achsen Y und Z sind direkt auf der Kugelrollspindel auf der entgegengesetzten
Seite der Vorschubmotore montiert. Das erhoht die Genauigkeit. (LinearmaRstédbe optional). Ab einem
X-Verfahrweg Gber 3000 mm erfolgt der Vorschubantrieb Uber ein Getriebe.

Durch die gestufte Anordnung der Fihrungsbahnen der Y-Achse werden die bei schwerer
Zerspanung auftretenden Krafte gleichmaRig zwischen den beiden Fiuhrungsbahnen verteilt.
Die Kugelrollspindel sitzt im Zentrum der Gravitation.

Alle Kugelrollspindeln sind vorgespannt und verfligen tber eine vorgespannte Doppelmutter. Bei den
Maschinen KMC-2000 bis KMC-6000 ist die Kugelrollspindel mit einer durchgehenden Bohrung
versehen, durch die das Ol des Olkiihlkreislaufs geleitet wird. So wird eventuell auftretende Warme
abgeflhrt und die Genauigkeit erhdht und gehalten. Zusatzlich werden die Lagerungen auf beiden
Seiten Uber ein spezielles System mit Luft temperiert.



1. Dank der platzsparenden Konstruktion des Frasschiebers bei grossem Verfahrweg der Z-Achse von 1100 mm belauft sich die
Maschinenhdhe auf nur 5080 mm.

2. Das Zentrum der Hauptspindel und des Hauptmotors ist symmetrisch ausgelegt, um so thermischen Veranderungen
der Y-Achse entgegen zu wirken.

3. Der kraftvolle 30 kW Motor in Verbindung mit dem 2-stufigen, mechanischen Getriebe erméglicht eine schwere Zerspanung. Das maximale
Drehmoment betréagt 1466 Nm.

4. Es stehen drei Drehzahlbereiche zur Auswahl — 4000, 6000 oder 8000 min. Das Getriebe und die Hauptspindel sind Giber einen geschlossenen,
tiberwachten Olkreislauf thermisch stabilisiert. Bei der Variante mit 8000 min kann zusétzlich das von Kao Ming entwickelte KMTCS System
(Kao Ming Thermal-Compensation-System) eingesetzt werden (Option).

Das spezielle Werkzeugeinzugssystem gibt keinerlei Kréfte an die
Spindellagerung weiter. Dadurch wird beim Werkzeugwechsel die

: Hauptspindellagerung geschont und die Lebensdauer verlangert.
Mittlerer Hoch
Druck Druck
Druck bar 20 35 70 Die optional erhiltliche Kithimittelzufuhr durch das Werkzeug verfiigt
Menge 30 30 30 Uber zwei Pumpen (Hochdruck- intern / Niederdruck- extern).
\/min Bei der Hochdruckpumpe stehen verschiedene Méglichkeiten zur Auswahl

(siehe Tabelle). Der KiihImitteltank hat ein Volumen von 600 / 1000 Litern,
die Filterung erfolgt tiber einen Duplex-Filter.







KMC SR-H/SR Modellreihe / Hauptmotor Leistungsdiagramme
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. Der Werkzeugwechsel erfolgt automatisch horizontal oder
vertikal — je nachdem welcher Fraskopf im Einsatz ist (SR-H)

2. Die automatische Kopfwechselstation erhdht die Produktivitét (SR-H)
3. Die automatische Kopfwechselstation (AAC) bevorratet den

Fraskopf und die Abdeckplatte zum Schutz der Klemmvorrichtung,
wenn mit der Vertikalspindel gearbeitet wird. Die Anordnung der
Einheiten ist platzsparend tUbereinander und die Wechselstation
ist seitlich ausserhalb des Arbeitsraumes platziert. Optional ist

die Kopfwechselstation um weitere Einheiten erweiterbar. (SR-H)



KMC SR-H/SR Modellreihe / Kopfwechsels

tation

Standard-Fraskopf

Hoher Bereich: 3500min-!

L-Fraskopf ,
Max. Leistung: 22 kW

SR

Manueller L-Kopf

Hoher Bereich :1500min-*
Max. Leistung: 18 kW

Manueller
Werkzeug-

wechsel

Verlangerter Vertikalfraskopf (Optional)

Spindel- Hoher Bereich: 3500min*

verlangerung Max. Leistung: 22 kW

Manueller Universalfraskopf

Manueller Hoher Bereich: 1500min*
Werkzeug- Max. Leistung: 18 kW
wechsel

Fraskopf 30° (optional)

Hoher Bereich: 3500min-
Max. Leistung: 22 kW

man.
Werkzeugwechsel

L-Fraskopf (SR-H)

In der Standardausfiihrung positioniert der Kopf automatisch alle 5°.

Es wird immer der kurzeste Weg gewahlt.

Die geharteten und geschliffenen Kegelrader des L-Fraskopfes garantieren
einen ruhigen Lauf, hohe Stabilitat und Werkzeugstandzeit.

Verlangerter Vertikalfraskopf
Der Fraskopf ermdéglicht das tiefe Eintauchen ins Werkstick.

30°-Fraskopf
mit angestelltem festen Winkel 30°- speziell fir Werkzeug- und Formenbau
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Uber die Ferndiagnose kann direkt von Kao Ming
oder IBERIMEX-MVR auf die Daten der Maschine
zugegriffen werden. Es ist eine sofortige Fehler-
diagnose maoglich. Die Ferndiagnose gibt Auskunft
Uber das NC-Programm, letzte Bearbeitungsablaufe
und Fehlermeldungen. Wenn der Fehler tUber die
Software der Steuerung zu beheben ist, kann dies
direkt online durchgefiihrt werden. (Optional)

0 10 Vermessen des L-Kopfs und Erstellen der Kinematik
0 20 Uberpriifung der Steifigkeit der Maschine
0 30 Laservermessung der Gradlinigkeit
0 40 Geometrietberprufung
I 516 | Helligkeitsmessung



KMC SR-H/SR REIHE / Standard Ausstattung 1501 16

Standard-Ausrustung Optionen
[1 1[] Elektroschaltschrank mit Kuhlgerat 0 300 Quer-Spaneforderer O 500 Autom. Werkzeugvermessung, auch kabellos
0 200 Olkiihler [0 4[J CNC Rundtisch [0 600 Autom. Werkstiickvermessung
g
~ [

[Wendelspane

Auswahl des richtigen Spaneforderers
Scharnierbandforderer

Brockelspéane Aluminiumspane

Kratzférderer (empfohlen fir trockene Spéne kleiner 60 mm)

I o
KMTCS-KAO-MING THERMISCHES KOMPENSATIONSSYSTEM (OPT.)
Die einzigartige Technologie KMTCS, bestehend aus temperaturgeregeltem
Spindelkihler, Platine zur Steuerung der Warmekompensation und PLC-Software,
sorgt fiir konstante Temperatur der Spindel durch schnelle Anderungen des
Leistungsfaktors des frequenzgeregelten Kompressors in Abhéngigkeit zur Drehzahl
der Spindel. Gerade in anspruchsvollen Einsatzgebieten wie HSC-Frésen im
Dauerbetrieb und im Werkzeug- und Formenbau bietet der Einsatz des KMTCS
einen bedeutenden Vorteil: Da die warmebedingte Spindelausdehnung mit einer
Toleranz von maximal 0,02 mm kontrolliert kompensiert wird, ist ein hochgenaues
Ergebnis der Oberflache beim Schlichtfrasen garantiert. Optional ist das Kompensa-
tionssystem PMC-M lieferbar.
Dieses System korrespondiert zuséatzlich direkt mit der CNC-Steuerung und den in
der PLC hinterlegten Parametern.




KMC SR-H/SR Reihe / Platzbedarf und Tischabmessungen SR-H
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ITEM|318SR-H | 321SR-H | 323SR-H | 325SR-H |418SR-H |421 SR-H | 423SR-H | 425SR-H | 518SR-H | 521SR-H | 523SR-H | 525SR-H|618SR-H | 621SR-H |6238R—H |6258R—H 818SR-H | 821SR-H |823SR—H |8258R—H
A 8130 10130 12130 14330 19080
B 5380 | 5680 5880 6080 | 5380 | 5680 | 5880 | 6080 | 5380 5680 5880 6080 | 5380 5680 5880 | 6080 | 5380 5680 5880 | 6080
C 1988 | 2138 2238 2338 | 1988 | 2138 | 2238 | 2338 1988 2138 2238 2338 | 1988 2138 2238 | 2338 | 1988 2138 2238 | 2338
D 1034 | 1184 1284 1384 | 1034 | 1184 1284 1384 1034 1184 1284 1384 | 1034 1184 1284 | 1384 | 1200 1350 1500 | 1600




KMC SR-H/SR Reihe / Platzbedarf und Tischabmessungen 170018

Verfahrweg
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C 1988 | 2138 | 1988 | 2138 | 2238 | 2338 | 2488 | 1988 | 2138 | 2238 | 2338 | 2488 | 1988 | 2138 | 2238 | 2338 | 2488 | 1988 | 2138 | 2238 | 2338 | 2488 | 1988 | 2138 | 2238 | 2338 | 2488

D 1034 1184 | 1034 | 1184 | 1284 | 1384 | 15634 | 1034 | 1184 | 1284 | 1384 | 1534 | 1034 | 1184 | 1284 | 1384 | 1534 | 1034 | 1184 | 1284 | 1384 | 15634 | 1200 | 1350 | 1500 | 1600 | 1750




KMC SR-H REIHE / SPEZIFIKATIONEN

Abstand zwischen den Standern

Tischaufspannflache

1800
1650X3000

2100
1650X3000

2300
2000X3000

2500
2000X3000

1800
1650X4000

2100
1650X4000

2300
2000X4000

2500
2000X4000

1800
1650X5000

2100
1650X5000

2300
2000X5000

Tisch
max. Werksttickgewicht 11000kg 12000kg 14000kg 14000kg 13000kg 14000kg 15000kg 15000kg 14000kg 14000kg 17000kg
X-Achse Langsverfahrweg
Verfahrwege
Abstand Tisch/Spindel (horizontal) 132-1232
Drehzahlbereich Vertikal 4000(*6000,*8000)mint
Horizontal 3500mint
Getriebestufen stufenlos regelbar, 2 Stufen
Spindel Spindelaufnahme 1SO 50
Antriebsleistung (S1/S6) 24/ 30 kW
max. Drehmoment der Spindel 1466 Nm
Vorschub Eilgang X, Y, Z (m/min) 15,12,12 15,12,12 15,12,12 15,12,12 12,12,12 12,12,12 12,12,12 12,12,12 8,12,12 l 8,12,12 ‘ 8,12,12
Arbeitsvorschub [ 1-8000 mm/mn [ 18000 mm/mn | 155000 mm/min
Werkzeugaufnahme ISO 50
Anzugsbolzen DIN 69872
autom. Kapazitat des Werkzeugwechslers 30(*40,*50,*60,*90)
Werkzeug-
wechsler Max. Werkzeugdurchmesser @130, @200
Max. Werkzeuglange 350
Max. Werkzeuggewicht 20kg
Leistungs- Elektrischer Leistungsbedarf 70 KVA(*80kVA)
bedarf Druckluft 5-7 kg/cm
Positioni igkeit ... ¥0.005/300,£0.015/ gesamter Verfahrweg
Genauigkeit o omergenauigret $0.0002/11.8",+0.0006/ gesamter Verfahrweg
Wiederholgenauigkeit +0.003(+£0.0001)
Winkelfraskoof Inkrement 72 x5°
inkelfrasko
. Positioniergenauigkeit +3sec
) Maschinenhdhe 5080
Maschinen-

abmessungen platzbedarf

CNC-Steuerung

8130x5380 8130x5680 8130x5880 8130x6080 10130x5380 | 10130x5680 | 10130x5880 | 10130x6080 | 12130x5380 | 12130x5680 | 12130x5880

FANUC 0i(*31i) Reihe,*HEIDENHAIN iTNC 530 HSCI

*Option Technische Anderungen ohne Ankiindigung vorbehalten.



Einheit : mm

2500
2000X5000

1800 2100 2300 2500 1800 2100 2300 2500
1650X6000 1650X6000 2000X6000 2000X6000 | 1650X8000 1650X8000 2000X8000 2000X8000

16000kg 16000kg 19000kg 19000kg 18000kg 18000kg 21000kg 21000kg

132-1232

4000(*6000,*8000)mint
3500min*
stufenlos regelbar, 2 Stufen

24/ 30 kW
1466 Nm

ISO 50

70 KVA(*80KVA)
5-7 kg/cm?

+0.005/300,+0.015/ gesamter Verfahrweg

+0.0002/11.8"+0.0006/ gesamter Verfahrweg
+0.003

72x5°
+3sec

12130x6080

14330x5380 | 14330x5680 | 14330x5880 | 14330x6080 | 19080x5380 | 19080x5680 | 19080x5880 | 19080x6080
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KMC SR/SR-H Standard-Ausriistung

KMC SR/SR-H Optionales Zubehor

1 KthImitteleinrichtung

1 Scharnierband-Querforderer

2 Automatische Zentralschmierung

2 Sprthnebelkuhlung

3 Gewindeschneiden ohne Ausgleichs-
futter

3 NC-Drehtische

4 Umhausung

4 Werkzeugaufnahme CAT50, DIN5O0,
ISO50, HSK-A100

5 Wartungswerkzeug (1Satz)

5 Tiefbohr-Interface

6 Bedienungsanleitung und Elektroplan

6 LinearmaRstébe

7 Nivellier- und Fundamentschrauben

7 Automatisches Werkzeugléngenmess-
system

8 Arbeitsleuchte

8 Automatische Werkstiickmesstaster

9 Spindelslkihler

10 Alarmlampe

9 Kuhlmittelzufuhr durch die Spindel
(Typ A, B)

11 Ausblaseinrichtung des Konus

12 Automatisches Abschalten der Ma-
schine

10 KMTCS — Thermisches Kompensati-
onssystem

13 Kontrolleuchte fiir Arbeitsende

11 GroBerer Kihlmitteltank

14 Schneckenspaneforderer

12 Komplettumhausung

15 Transformator (ausser 220V)

13 KuhImittel-Reinigungssystem

16 Innengekihlte Kugelrollspindel

14 Kuhlkreislauf mit Wérmetauscher

17 Fuhrungsbahnabdeckungen

15 Kuhlkreislauf fur die hydraulischen
Systeme

18 Automatisch schlieRende Tir am Werk-
zeugmagazin

16 Papierbandfiltersystem

19 Schaltschrank-Innenbeleuchtung

17 Olskimmer

20 Manueller Werkzeugwechsel mit
FuRschalter

18 Sperifizierte Aufsatztische, T-Nuten,
Maschinenfarbe

21 Verstérkter Tritt an beiden Tischenden

—=

19 Erhohte Tischbelastung

22 Kuhlgeréat fur Schaltschrank

20 Ausrichtungssystem fur Verankerungs-
elemente

23 autom. Werkzeugwechsler 30-fach

21 Kopfwechselstationen mit 3 oder 4
Platzen (nur SR-H)

22 Manueller Universalfraskopf

23 Kuhlsystem far Elektroschaltschrank,
einsetzbar bis Umgebungstemperatu-
ren von 45°

24 Manueller Winkelkopf

25 Winkelkopf 30° ( nur SR-H)

26 Werkzeugmagazin 40,50,60,90 Platze




KMC SR-H REIHE / SPEZIFIKATIONEN

Abstand zwischen den Standern 1800 2100 1800 2100 2300 2500 2800 1800 2100 2300 2500 2800
: N 1650X2000 1650X2000 | 1650X3000 | 1650X3000 2000X3000 | 2000X3000 | 2400X3000 | 1650X4000 | 1650X4000 | 2000X4000 | 2000X4000 | 2400X4000
Tisch Tischaufspannflache
max. Werkstiickgewicht 8000kg 9000kg 11000kg 12000kg 14000kg 14000kg 15000kg 13000kg 14000kg 15000kg 15000kg 16000kg
X-Achse Langsverfahrweg 2230 3230 4230
1700 2000 1700 2000 2200 2400 [ 2700 1700 2000 2200 [ 2400 2700
tah Y-Achse Querverfahrweg
VCIEINEOS | Zeachse Vertikalverfaiwed 00
Abstand Tisch/Spindelnase 200-1300
Drehzahlbereich 4000(*6000,*8000)min*
Getriebestufen stufenlos regelbar, 2 Stufen
Spindelaufnahme ISO 50
Spindel “Antriebsleistung (S1/s6) | T 24/30KW e
max. Drehmoment der
Spindel 1466 Nm
) (m/min)|  15,15,12 15,15,12 15,15,12 15,15,12 15,12,12 15,12,12 15,12,12 12,15,12 12,15,12 12,12,12 12,12,12 12,12,12
Vorschub Eilgang X, Y, 2)
Arbeitsvorschub 1-8000 mm/min(0.1-313.7ipm) 1-8000 mm/min
Werkzeugaufnahme | SO
Anzugsbolzen DIN 69872
autom. Kapazitat des
Werkzeug-  |-Werkzeugweehslers L 000,50 80,0 e
wechsler Max. Werkzeugdurch- @130, (@200)
B 01
Max. Werkzeuglange | e
Max. Werkzeuggewicht 20kg
Leistungs- | Elektrischer Leistungsbedart T R A O A e
bedarf Druckluft

Genauigkeit

Positioniergenauigkeit

Wiederholgenauigkeit

+0.0002"/11.8", +0.0006"/gesamter Verfahrweg

+0.003(+0.0001

Maschinen-
abmessungen

Maschinenhéhe

4950(194.9")
8130x5290

6130x4590 6130x4860 8130x4590 8130x4860 8130x5090 8130x5590 | 10130x4590 | 10130x4860 | 10130x5090 | 10130x5290 | 10130x5590

Platzbedarf(LxW)

CNC-Steuerung FANUC 0i(*31i)Reihe,"HEIDENHAIN iTNC 530 HSCI

*Option Technische Anderungen ohne Ankiindigung vorbehalten.
KMC 10000SR-H auf Anfrage
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Einheit : mm

1800 2100 2300 2500 2800 1800 2100 2300 2500 2800 1800 2100 2300 2500 2800
1650X5000 | 1650X5000 | 2000X5000 | 2000X5000 | 2400X5000 | 1650X6000 | 1650X6000 | 2000X6000 | 2000X6000 | 2400X6000 | 1650X8000 | 1650X8000 | 2000X8000 | 2000X8000 | 2400X8000

200-1300

4000(*6000,*8000)rpm
stufenlos regelbar, 2 Stufen

24130 kW
1466 Nm

DIN 69872
30(*40,*50,*60,*90)

12130x4590 | 12130x4860 | 12130x5090 | 12130x5290 | 12130x5590 | 14330x4590 | 14330x4860 | 14330x5090 | 14330x5290 | 14330x5590 | 19080x4590 | 19080x4860 | 19080x5090 | 19080x5290 | 19080x5590
(
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