Mazak

INTEGREX e-H
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SERIE INTEGREX e-H

Fortschrittliche Multi-Funktions-Maschine in
Horizontalausfuhrung, die vom Drehen bis
zum Frasen grol3er Werkstucke alle Prozesse £
In einer einzigen Einrichtung ausfuhren kann ¢

—~— ]
Grofter Schwingdurchmesser und Y-Achsen-Verfahrweg fir groRe Werkstiicke \

Leistungsstarke Dreh- und Frasspindeln sowie die hochsteife

Konstruktion der Maschine garantieren unvergleichliche Produktivitat

Grolie Auswahl an Sonderausstattungen fiir gréRere Vielseitigkeit

INTEGREX e-670H (4000U)
Abgebildet mit Sonderausstattung
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Prozessintegration

Das, was die Serie INTEGREX e-H auszeichnet, ist die Tatsache, dass alle Bearbeitungsprozesse — von der Zufiihrung
des Rohlings bis zur abschlieRenden Bearbeitung — in einer einzigen Maschine zusammengefasst werden. Sie
ermdoglicht eine Reduktion der Fertigungs-Durchlaufzeiten, optimierte Bearbeitungsgenauigkeit, verringerten Platzbedarf,
niedrigere Betriebskosten, verminderte Bedieneranforderungen und eine Verbesserung der Arbeitsumgebung.
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INTEGREX €-H SERIE

Die Rollenkomponente fiir Druckmaschinen in diesem
Beispiel mit ihren hohen Bearbeitungsanforderungen
wurde zuvor mit verschiedenen Maschinenwerkzeugen
bearbeitet, die jeweils eigene Rustungs- und
Werkstiickhandling-Anforderungen mit sich brachten.
Diese Komponente wird nun mithilfe von INTEGREX
,DONE IN ONE*“-Verarbeitung gefertigt und erreicht.
Dadurch werden die nachstehenden Vorteile, sowie
eine wesentlich geringere Bearbeitungszeit und einen
geringeren Umlaufbestand erreicht.

Werkstuicklange : 2500 mm

Vorheriger Fertigungsprozess

Anzahl der ]
Bediener 'I' l“' 'I' l“' Vler

INTEGREX e-H

»

Anzahl an Maschinen

© GroRes Drehzentrum: Einer I I m

® GrofRes vertikales V'
Bearbeitungszentrum + I e r
Rundtisch: Einer

e GroRes Horizontal-Bohrwerk:
Einer

o GroRes vertikales
Bearbeitungszentrum: Einer

INTEGREX e-670H

Anzahl m| jm| | fm |
Ppozgrarﬁrmen | Y| Y| o | ACht

Ll Einer

Anzahl an Maschinenumriistungen Acht

(Laden und Positionieren der Werkstiicke)

» Einer

Schneidwerkzeuge {4 #44 4} 4 Vier

»

4 Einer

Spannvorrichtungen i i i Drei

» Keine

J
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Anwendungen

Luft- und Raumfahrttechnik

Erdolindustrie

ung nach neuestem
d der Technik Fahigkeiten
der Serie INTEGREX e-H

Flash Tool — Bearbeitung mit
mehreren Werkzeugen

Drehen unter Nutzung der B-Achse

Walzfrasen

Dreh-Frasen

INTEGREX €-H SERIE
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INTEGREX €-H SERIE

Serie INTEGREX e-H

Frasspindel

Ausgelegt speziell fur grol3e Werk
— Das Ergebnis umfangreicher
Erfahrungen in der Herstellung von
Multi-Funktions-Maschinen Uber einen

Zeitraum von mehr als 30 Jahren HaugasT
- Hohe Frasleistung ist mit der von Bearbeitungszentren
vergleichbar
C1-Achse #  Gegen-

- GroRter Y-Achsen-Verfahrweg unter den Maschinen dieser Drehspindel

Leistungsklasse

- Grofle Auswahl an verfligbaren Optionen wie ein System fur

lange Bohrstangen und ein starres Werkzeughaltesystem mit

. . INTEGREX e-500H-S
vier Spannvorrichtungen

Scani Spannfuttergréfie . e Spannfuttelrgrélze
Frasspindel Y-Achsen-Verfahrweg (Hauptdrehspindel) Reitstock / Max. Beladegewicht*" (2. Drehspindel)
NC-gesteuerter Reitstock
e-500H 10.000 min™ [Standard] MT No.5 (1500U / 3000U / 4000U) 1.5t
5.000 min™ mit hohem Drehmoment [Option] 500 mm 15" ~ 21"
37 kW (50 HP) 667 N-m (50 % ED)
INTEGREX €-500H e SlltAl & 187~ 21
Serie 4 4 4
NC-gesteuerter Reitstock
MT No.6 (3000U / 4000U) 3t
- 10.000 min™ [Standard
&-670H [ ] #80 Kérnerspitze mit metrischem Kegel (4000U) [Option] 7 t
. 0,
37 kW (50 HP) 260 Nm (40 % ED) #80 Kornerspitze mit metrischem Kegel (6000U) 7 t
5.000 min™" mit hohem Drehmoment [Option] 670 mm 18" ~ 32”
37 kW (50 HP) 667 N-m (50 % ED)
INTEGREX €-670H e-670H-S 18" ~ 247
Serie
-
10.000 min™ [Standard]
37 kW (50 HP) 260 N-m (40 % ED)
NC-gesteuerter Reitstock
- H 5.000 min™ mit hohem Dreh t [Opti 800 24" ~ 50"
ndillY min” mit hohem Drehmoment [Option] mm #100 Kérnerspitze mit metrischem Kegel 15 t*?
37 kW (50 HP) 667 N-m (50 % ED)
INTEGREX e-800H

*1 Einschl. Spannfutter *2> Max. Gewicht bei Verwendung einer Stiitzvorrichtung
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Hohere Produktivitat und hohere Genauigkeit

Orthogonale Maschinenkonstruktion fur gro3en Bearbeitungsbereich und hochste
Bearbeitungsgenauigkeit

B-Achse
Y-Achse
Laufrollengetriebe beseitigt das
Hohe Genauigkeit und hohe Steifigkeit sind dank der Umkehrspiel und gewahrleistet hohe

orthogonalen Maschinenkonstruktion der Y-Achse gewahrleistet| Steifigkeit Schwerzerspanung

C-A

Ein Schnecke

Durchmesser ermog
Positionierschritte von 0,0001°
und damit auBergewdhnliche

Genauigkeit Linearrollenfihru

Die starren Linearrollenfiihrungen, in denen alle Linearachsen an den
Maschinen der Serie INTEGREX laufen, ermdglichen eine deutlich hdhere
Positioniergenauigkeit bei geringerer Reibung.

Grol3er Bearbeitungsbereich

GroRere Vielseitigkeit dank gréerem X- und Y-Achsen-Verfahrweg.

Da die Bearbeitung ohne Rotation der C-Achse vonstatten geht, verbessern sich Bearbeitungsteilung und Vorschubgenauigkeit.

Serie INTEGREX e-H

Vorgangermodell

GO0

Y-Achse C-Achse Y-Achse

10

N

Hochsteife Konstruktion

Die Maschinen der Serie INTEGREX e-H verfiigen uber einen Fahrstander, der mit

2 Orthogonalachsen ausgelegt ist.

Linearrollenflihrungen am Y-Achsen-Sténder sorgen fiir die bei der Schwerzerspanung
erforderliche Steifigkeit.

Auslegung der Y-Achse mit hoher Genauigkeit

Da sich der Y-Achsen-Stander selbst bewegt, bleibt die Konfiguration in jeder Position
auf der Y-Achse gleich, so dass mit hochster Prazision bearbeitet werden kann.

|

B-Achse

Laufrollengetriebe an der B-Achse zur Beseitigung von Umkehrspiel

Min. Indexierungsschritt: 0,0001°

Indexiergenauigkeit der B-Achse 2-mal besser als ISO-Vorgabe.

1SO- SERIE INTEGREX e-H
Toleranz MAZAK- Beispiel

STANDARD Ergebnisse
Positioniergenauigkeit in beiden Richtungen 28s 14 s 4,88s
' I{DEIFOSI ' 85 4s 277s
8s 4s 2,46s

einer Richtung (-)

Hinweis: In obigen Abbildungen sind die Genauigkeitswerte gemaR dem MAZAK-GENAUIGKEITSSTANDARD genannt, der vor
Auslieferung der Maschine bescheinigt wurde. Die Priifung wird in Ubereinstimmung mit 1ISO-230 auf einem empfohlenen
Fundament bei auf 22 °C +1 °C geregelter Raumtemperatur durchgefiihrt, nachdem die Maschine die Betriebstemperatur
erreicht hat.

=]

Indexierinkrement der C-Achse: 0,0001°

Die C-Achse verfiigt iber eine Positioniergenauigkeit, die doppelt so hoch ist wie

gemal ISO gefordert. Sie wird von einem Schneckenrad mit groBem Durchmesser
angetrieben und kann in min. Positionierschritten von 0,0001° bewegt werden.

1SO- Serie INTEGREX e-H
Toleranz MAZAK- Beispiel
STANDARD Ergebnisse
28s 14 s 34s
Wiederholgenauigkeit bei Positionierung in
einer Richtung (+) 8s 4s 05s
Wiederholgenauigkeit bei Positionierung in 8s 4s 10s

einer Richtung (-)

Hinweis: In obigen Abbildungen sind die Genauigkeitswerte gemal dem MAZAK-GENAUIGKEITSSTANDARD genannt, der vor
Auslieferung der Maschine bescheinigt wurde. Die Priifung wird in Ubereinstimmung mit ISO-230 auf einem empfohlenen
Fundament bei auf 22 °C +1 °C geregelter Raumtemperatur durchgefiihrt, nachdem die Maschine die Betriebstemperatur
erreicht hat.

Positionsabweichung

[Bogensekunde]

15,0

o
=)

o
o

)
o

&
=)

o
=)

o
o

Positionsabweichung

[Bogensekunde]

15,0

o
o

o
=)

)
o

&
=)

e
=)

o
o

INTEGREX €-H SERIE

—— Positionierrichtung (+)

—— Positionierrichtung (-)

5 6 7 8 9 10 11 12 13
Zielwert

—— Positionierrichtung (+)

= Positionierrichtung (-)

5 6 7 8 9 10 11 12 13
Zielwert

Hinweis: Nicht verfligbar fiir die Z-Achse an Maschinen des Typs INTEGREX e-800H.

Die flissigkeitsgekihlte Kugelumlaufspindel sorgt fiir eine gleichbleibend hohe
Bearbeitungsgenauigkeit auch tiber mehrstiindigen Hochgeschwindigkeitsbetrieb hinweg
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INTEGREX €-H SERIE

Hohere Produktivitat

Umfassendes Angebot an Sonderausrustungen zur Verkurzung der
Bearbeitungsprozesse und zur Verbesserung der Bearbeitungsleistung

U-Achsen-Werkzeug INTEGREX e-670H / e-670H-S / e-800H

Fir die Bearbeitung komplexer Werkstiickmerkmale wird als Sonderausstattung
ein Plandrehwerkzeug des Typs D'Andrea TA-C 160 fur die U-Achse angeboten.

Hinweis: Max. Schwingdurchmesser der U-Achse: ®1050 ( e-670H series )

Noch groRere Vielseitigkeit der Serie
INTEGREX e-H durch als Option angebotene
Spezialwerkzeughalter

Spezialwerkzeughalter werden automatisch in die

Frasspindel geladen bzw. daraus entladen. Letztere kann - .
. Starres Werkzeughaltersystem mit vier Spannvorrichtungen INTEGREX e-670H / e-670H-S / e-800H

fur die 5-Achsen-Bearbeitung genutzt werden. Fir die

Bearbeitung von Rohren, wie sie z. B. in der Erddlindustrie
Mit Spezial-Werkzeughaltern werden die Einsatzmdglichkeiten erweitert. Anhand der vier Spannvorrichtungen werden sie sicher

bendtigt werden, kénnen auch lange Bohrstangen
eingespannt. Da diese Werkzeughalter auf die gleiche Weise wie Standardwerkzeuge aus einem speziellen Magazin in die Maschine

automatisch geladen werden.
geladen werden, kann die Zahl der Bearbeitungsprozesse verringert und dadurch die Produktivitat gesteigert werden.

Halter fur lange Winkelfraser Halter fur lange Bohrer Halter fur Seitenfraser

Der Halter fiir lange Winkelfraser kann fir die tief in ~ Der Halter fiir lange Bohrer (Max. Drehzahl  Der 90°-Seitenfraser erméglicht die einfache
Werkstiickbohrungen eintauchende Bearbeitung mit 400 min™ mit max. Drehmoment 191 N.m) ist in der ~ Nutenbearbeitung mit hchster Prézision.
angetriebenen Werkzeugen verwendet werden. Lage, Tieflochbohren bis zu 800 mm auszufihren.  Durch die &uerst starre Einspannung iiber das
Da diese Werkzeughalter auf die gleiche Weise wie ~ Spannsystem an der Frasspindel wird eine hohe

. Standardwerkzeuge aus einem speziellen Magazin  Bearbeitungsleistung erzielt.
System flr lange Bohrstangen INTEGREX e-500H / e-670H / e-800H in die Maschine geladen werden, kann die Zahl der

Bearbeitungsprozesse verringert und dadurch die
Produktivitat gesteigert werden.

Hohere Produktivitat bei der Tieflochbohrbearbeitung
an grof3en Werkstticken

e Max. Werkzeuglange : 1000 mm,1500 mm (6000U / 8000U)

e \Werkzeuge konnen im Magazin fiir lange Bohrstangen untergebracht werden.
-Zwei Werkzeuge bei e-500H -Drei Werkzeuge bei e-670H
-Vier Werkzeuge bei e-800H

e Der Bohrstangen-Schneidkopf wird im Werkzeugmagazin gelagert und Uber

den automatischen Werkzeugwechsler gewechselt
Hinweis: ATC max. Lénge: 1000 mm (e-670H, e-800H)

Das einzigartige System fur lange Bohrstangen schafft enorme Vorteile bei der Das verwindungssteife Werkzeughaltersystem mit vier Spannvor- Magazin an 1. Spindel Magazin an 2. Spindel
Innenbearbeitung und der Tieflochbearbeitung an groRen Werkstiicken. Dies sind richtungen erméglicht bei ausgezeichnetem Zugang zum Werk-
Bearbeitungsgange, die an herkdmmlichen Drehzentren nicht realisierbar sind. stlick das Bohren von Léchern mit kleinem Durchmesser, die tief
Die Bohrstangen werden in dem Uber dem Reitstock befindlichen Magazin untergebracht. unten in gréReren Bohrungen angeordnet sind, sowie die Nuten-

ATC-Tur
ATC-Tiir (2. Spindel)

An der INTEGREX e-670H - e-800H werden die im Standardwerkzeugmagazin Frasspindelstockirager bearbeitung mit hohem Drehmoment. (B &)
untergebrachten Bohrstangen-Schneidkopfe automatisch eingewechselt. Dariiber hinaus sind oben auf der Hauptspindel und der 2. Spindel m:g"izrl)n
Technische Daten Spezialmagazine angeordnet. Maximal zwei dieser Fraserhalter Magazin
] kénnen darin untergebracht werden.
Maschinenmodell e-500H e-670H e-800H
5 @ 3000U / 4000U / Magazin
Universal-Ausfiihrung 4000U 3000U / 4000U 6000U 6000U / 8000U Haltor fir lango Bohrer _---= (Revolverabdeckung)
* * * [
v [DON N G V- I |
ohrstangen- ohrstangen- ohrstangen-
Werkzeugdurchmesser Schneidkopfv?echsel) Schneidkopfv(‘v:’echsel) Schneidkopfveechsel) i . ) . i >
alter fiir lange Winkelfraser __-JI—" o . T q
Max. Werkzeuglange 1000 mm 1000 mm 1500 mm 1500 mm i Spezifikationen (Magazin fiir 1. / 2. Spindel)
( Max. Werkzeuglange i Frasspindelstocktrager Magazin fiir 1. Spindel Magazin fiir 2. Spindel
bei autom. Bohrstangen- = 1000 mm 1000 mm 1000 mm !
J

Schneidkopfwechsel) 1 Werkzeug 1 Werkzeug

Max. Werkzeuggewicht 170 kg 180 kg 180 kg 240 kg

VEVETRE el e 2 Werkzeuge 3 Werkzeuge 3 Werkzeuge 4 Werkzeuge Halter fir lange Bohrer Halter fiir lange Bohrer

beschrankt. Der automatische Schneidkopfwechsel ist nur an BT- und CAPTO-Bohrstangen maglich.

h
Fraserhaltertyp
Halter H o ; 5 o i 5
i i 4 alter fir lange Winkelfraser ~ Halter fir Seitenfraser
Hinweis: Bei automatischem Wechsel der Bok 1-Schneidképfe ist der max. Schwingdurchmesser auf ©920 mm / 1Dy e, SR S (i I D im (BTl 9 /

Hinweis: Bei Ausstattung der Maschine mit dem verwindur ifen Werkzeughaltersy mit vier Spannvorrichtungen kénnen lange Bohrstangen nur in begrenzter Zahl untergebracht werden.
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Hohere Produktivitat und hohere Genauigkeit

Frasspindel

Leistungsstarke Frasspindel fur kirzere Zykluszeiten*’i

Die leistungsstarke Frasspindel mit hohem Drehmoment erbringt eine

Leistung, die mit der eines Bearbeitungszentrums vergleichbar ist.

Integrierter Spindelmotor

Dank der Maschinenkonstruktion mit integriertem Spindelmotor
werden Schwingungen beim Hochgeschwindigkeitsbetrieb so gering
wie mdglich gehalten. Das Ergebnis ist eine aulRergewdhnliche

Oberflachengiite und max. Werkzeugstandzeit.

Regelung der Spindeltemperatur

Zur Prazisionsbearbeitung werden
Spindellager und Spindelstock mit
temperiertem Kuhlol umspllt, so dass

Warmeversatz der Spindel minimiert wird.

m Serie INTEGREX e-670H / e-800H

10.000-min"'-Frasspindel

Leistung [kW], 25% ED
e |_eistung [kW], 40% ED
Leistung [kW], Dauerbetrieb

Drehmoment [N-m] 25% ED
Drehmoment [N-m] 40 % ED

Drehmoment [N - m] Dauerbetrieb

Leistung [kW] Drehmoment [N-m]
421
371 [[260
& 191
22J 7777777777 = 177
o 3
100 oo
10
0,1 1
10 25 100 680 [1100 2000 10000
1000

Drehzahl [min™]

m Serie INTEGREX e-500H

10.000-min"'-Frasspindel

e |_eistung [kW] 40 %ED

Drehmoment [N -m] 40 %ED
Leistung [kW] Dauerbetrieb

e |_eistung [kW] Dauerbetrieb

Leistung [kW] Drehmoment [N -m]
371
30, 260
2 = 1191
~ (118
10,0 =100
\ 195
N
1.0 10
0,7 SR
05 T
0,1 1
10 25 100 1000 /| 2200 3000 9000 |
1100 2432 10000

Drehzahl [min”]

m Serie INTEGREX e-500H / Serie e-670H / e-800H

5.000-min"'-Spindel mit hohem
Drehmoment Sdlie)
e Drehmoment [N + m] 50 % ED

e Leistung (kW), 50 % ED

——— Leistung [kW], Dauerbetrieb

Drehmorment [N + m] Dauerbetrieb

Leistung [kW] Drehmoment [N - m]
667

37 N\ 1500

30 \Q\

22 = 1191
16,5 155

10 \ 100

T

13

1 N 10
10 25 100 315 1000 1850 5000 - 10000
100
Drehzahl [min-]

Hochgenaue B-Achse mit

Steifes Laufrollengetriebe fur die
B-Achse.

Die B-Achse nimmt eine Rollengetriebenocke
fur hochfestes, strapazierfahiges

Schneiden auf. Neben der Minimierung

des Reibungskoeffizienten und der
Warmeerzeugung entfallt das Spiel, um eine

hochprazise Positionierung zu gewahrleisten.

Grolder Bearbeitungsbereich

Der einspindlige Revolver mit automatischem
Werkzeugwechsler vereinfacht die
Werkzeugumrustung und minimiert das
Kollisionsrisiko. Die Frasspindel erbringt

eine herausragende Leistung in den
unterschiedlichsten Anwendungsbereichen

— bei der Bearbeitung von Stahl ebenso wie
bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

von Aluminium.

Smooth Ai Spindle OPTION

Ai-basiert werden Schwingungen der Frasspindel erfasst und die Bearbeitungsbedingungen automatisch angepasst. Dadurch werden eine
herausragende Oberflachengulte und hochste Produktivitat erzielt. Kiinstliche Intelligenz (Al) ermdglicht somit die einfache und schnelle

Anpassung ganz ohne Bedienereingriff.

r Verwindungssteifigkeit

u L <l e

— e

- - EIEE]

BIACOHSEen:
‘rir.Bewegun iﬁﬂ&i‘ -2108

Groren

SmMooTH

Ai SPINDLE

Rattern tritt auf

Ai Steuerung
EIN

L)

Programmiberprifung
Ai Steuerung

abgeschlossen

INTEGREX €-H SERIE

Rattern beseitigt

15



16

Hohere Produktivitat und hohere Genauigkeit

Hauptspindel / 2. Spindel

Die Spindeln sind jeweils mit einem leistungsstarken integrierten Spindelmotor mit zwei Drehzahlbereichen ausgelegt, der vielfaltige

Arten der Schwerzerspanung ermdglicht. Wie an einem Bearbeitungszentrum der Drehtisch wird hier die C-Achse von einem

Schneckenradsystem mit hoher Positioniergenauigkeit angetrieben (Programmierinkrement 0,0001°).

Hauptspindel

m Serie INTEGREX e-500H

Gegenspindel

3300-min™'-Spindel — Spindelbohrung ®104 mm

e-500H, e-500H-S — Hauptspindel (Standard)

e-500H-S — 2. Spindel (Standard)

Leistung [kW] <untere Getriebestufe>, 40% ED ) [N - m] <untere Getri . 40% ED
Leistung [kW] <untere Geti ,D e [N« m] <untere Getri D
Leistung [kW] <obere Getriebestufe>, 40% ED e DI [N+ m] <obere . 40% ED
Leistung [kW] <obere Getri D igh e D [N - m] <obere Getri D

Leistung [kW]

Drehmoment [N-m]

30, 13379
22 2479
10,0 1000
— 640

/ \ l470

\ -

0,1 10

1 5 10 2% 85— | 447 635 | 3300 10000

1 1000
Drehzahl [min]

1600-min"'-Spindel mit hohem Drehmoment —
Spindelbohrung ®185 mm

e-500H, e-500H-S — Hauptspindel (Option)

Leistung [kW] <untere Getriebestufe>, 40% ED

m Serie INTEGREX e-670H

INTEGREX €-H SERIE

Leistung [kW] <untere

Leistung [kW] <obere Getriebestufe>, 40% ED

D [N - m] <untere Getri ., 40% ED
D D [N+ m] <untere D

D [N - m] <obere . 40% ED
D D [N - m] <obere D

Leistung [kW] <obere

Leistung [kW] Drehmoment [N-m]
4572
301 3355
22
(1312
10,0 L —ngo
1,9
14
1,0 100
0,1 10
1 4 10 14 63 100 218 1000 1600 10000
Drehzahl [min]

1600-min”"-Spindel — Spindelbohrung ®170 mm

e-670H [3000U - 4000U], e-670H-S —
e-670H-S — 2. Spindel (Standard)

Hauptspindel (Standard)

Leistung [kW] <untere Getriebestufe>, 40% ED e —"] [N « m] <untere , 40% ED
Leistung [kW] <untere i , D ieb s DI [N + m] <untere , D
Leistung [kW] <obere Getriebestufe>, 40% ED e D [N = m] <obere i , 40% ED
Leistung [kW] <obere i , D e [N + m] <obere Getri , D:
Leistung [kW] Drehmoment [N-m]
45 14558
37 / 3691
2 -
10,0 42 aa N\ 1012
74 \% 1000
244 / \
19
10 100
5 10 18 78| 213 777 | L1600 10000
100 439 1000
Drehzahl [min™]
m Serie INTEGREX e-670H
P | . .
750-min”-Spindel — Spindelbohrung ® 320 mm
e-670H, e-670H-S — Hauptspindel (Option)
Leistung [kW] <obere Getriebestufe>, 40% ED Di [N+ m] <obere , 40% ED
Leistung [kW] <obere Getri , D: DI [N + m] <obere Getri ,D
Leistung [kW] Drehmoment [N-m]
100 10000
5800
37 5000
1980
74 \
10 \ 1000
\ Leso
] 470
1 100

Drehzahl [min™]

61 100 178 370 750 1000

1000-min'-Spindel — Spindelbohrung 260 mm

e-670H [6000U] — Hauptspindel (Standard)
e-670H [3000U - 4000U], e-670H-S — Hauptspindel (Option)

Leistung [kW] <untere Getriebestufe>, 40% ED "] [N * m] <untere Getri , 40% ED
Leistung [kW] <untere Getri . D: e D [N » m] <untere Getri , D
Leistung [kW] <obere Getriebestufe>, 40% ED e [N+ m] <obere , 40% ED
Leistung [kW] <obere , D e D [N + m] <obere i , Di
Leistung [kW] Drehmoment [N-m]
16382
45, 5169
37
T
30 1917
I v y/4
1553
| 7 TN
10,0 | E\ 1000
Y
21
10
1 4 10 13 55 100 |184 | 507 —1000 10000
152 314
Drehzahl [min”']
m INTEGREX e-800H
P | . .
700-min"-Spindel — Spindelbohrung ® 275 mm
e-800H — Hauptspindel (Standard)
Leistung [kW] <untere Getriebestufe>, 40% ED e DI [N « m] <untere i ,40% ED
Leistung [kW] <untere i , D e DI [N « m] <untere i , D
Leistung [kW] <obere Getriebestufe>, 40% ED e D) [N * m] <obere i , 40% ED
Leistung [kW] <obere Getri . D: e DI [N + m] <obere Getri . D:
Leistung [kW] Drehmoment [N-m]
100 18700
10300
| 10000
,,,,,,,,,,,,,,,,, _ | 2990
= > [2640
2240
| -1000
1570
10 / 100
10
1 1
1 10 136 (180 700 1000
Drehzahl [min™"] 100 450
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Hohere Produktivitat und hohere Genauigkeit

NC-gesteuerter Reitstock

Mit der CNC-Steuerung sind die Bewegungssteuerung und das Einstellen der Andrickkraft des Reitstocks ganz einfach. Der Bediener kann
die Andruckkraft des Reitstocks am Einrichtbildschirm in 0,1-kN-Schritten einstellen und den Reitstock dann liber eine Menltaste oder den
betreffenden M-Code in die gewlinschte Position verfahren.

Damit kann ein Werkstlick stets mit optimaler Andriickkraft bearbeitet werden — und dies von der Schrupp- bis zur Schlichtbearbeitung.
Die Bewegung des Reitstockkdrpers ist deutlich schneller als bei einem herkémmlichen System, bei dem der Reitstock mit dem Bettschlitten
mitgeschleppt wird.

Integrierte Koérnerspitze MK 5 Max. Andriickkraft 1,5 t 1500U / 3000U / 4000U
e-500H
Integrierte Kémerspitze MK 6 Max. Andriickkraft 3,0 t 3000U SIS/ 4000U

Integrierte Kérnerspitze MK 6 Max. Andriickkraft 3,0 t 3000U / 4000U
e-670H
Kornerspitze mit metrischem Kegel Nr. 80 Max. Andrtickkraft 7,0 t 4000U £ elzailel 1/ 6000U

Kaornerspitze mit metrischem Kegel Nr. 100 Max. Andriickkraft 7,5 t 4000U / 6000U / 8000U

OPTION

Reitstockpinole mit zwei Stellungen zur
Abstutzung kurzer Werksticke (manuelle
Positionierung der Pinole) " \NTEGREX e-670H

Die Reitstockpinole kann um 250 mm ausgefahren werden, so dass kurze

und lange Werkstlicke gegengehalten werden konnen.

Werkzeugmagazin

Es werden Werkzeugmagazine in unterschiedlichen
Grolien (40 Werkzeuge — Standard, 80 und 120 Werkzeuge
— Option) angeboten, so dass die unterschiedlichsten
Werkstiicke bearbeitet werden kénnen.

Die Serie INTEGREX e-H wird in vier unterschiedlichen Werkzeughalter-
konfigurationen angeboten.

» Werkzeugbestiickung

Serie e-500H
500 mm

Sl B MAS BT-50 MAS BBT-50 CAPTO C8 HSK-T100

e-800H 650 mm

OPTION Einheit: mm

Messlinie

. . . . . 1000
Max. zulassige Werkzeuglange fir automatischen 500 500
76,5
Werkzeugwechsler. 650 mm / 1000 mm 6 il 50
Die e-500H wird wahlweise mit einer vom automatischen Werkzeugwechsler _ -
und Werkzeugmagazin handhabbaren max. Werkzeugléange von 650 mm § §L\ :ﬁ gI
N

angeboten, wahrend fur die Maschinenmodelle e-670H und e-800H eine

max. Werkzeuglénge von 1.000 mm mOgIICh ist. Max. Werkzeuglange 1.000 mm (CAPTO) [INTEGREX e-670H]

INTEGREX €-H SERIE

Angebot verschiedener Paletten fur die hochgenaue und effiziente Bearbeitung.
Die INTEGREX e-800H (6000U) kann mit bis zu 3 Lunetten, Modellvariante 8000U hingegen mit bis zu 4 Lunetten ausgerustet werden.

Automatische Linette

Dank des CNC-gesteuerten Linettenbetriebs kann diese deut- e-500H
lich schneller positioniert werden. Liinettenfabrikat / -modell Greifdurchmesser
INTEGREX e-500H SMW SLU-X5M, SR5M ®45 mm ~ ®310 mm
Maschinenmodell INTEGREX e-670H SMW SLU-X5,1M, SR5,1M »85 mm ~ ®350 mm
INTEGREX e-800H SMW K5M ®80 mm ~ ®390 mm
SMW K5,1M ®100 mm ~ ®410 mm
Linette fur Werkstiicke mit groRem Durchmesser
Maschinenmodell Serie INTEGREX e-670H / e-800H
e-670H
Linettenfabrikat / -modell Greifdurchmesser
SMW SLU-X5Z, SR5Z D45 mm ~ ®310 mm
SMW SLU-X5.1Z, SR5.1Z ®85 mm ~ ®350 mm
SMW K52 ®80 mm ~ ®390 mm
SMW K5,1Z ®100 mm ~ ®410 mm
SMW K6Z D135 mm ~ ®460 mm
SMW K6,1Z ®215 mm ~ ®510 mm
Zwei NC-Lunetten
Maschinenmodell Serie INTEGREX e-670H / e-800H
e-800H
Lunettenfabrikat / -modell Greifdurchmesser
SMW K6Z ®135 mm ~ ®460 mm
SMW K6,1Z ®215 mm ~ ®510 mm
SMW KA7Z ®340mm ~ ®660 mm
SMW KA7.1Z D650 mm ~ ®910 mm
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Mazak

Yamazaki Mazak Deutschland GmbH

Esslinger StraRe 4-6, D-73037 Goppingen
T: +49 (0) 7161 6750 F: +49 (0) 7161 675 273

| www.mazak.de |

W Anderung der technischen Daten vorbehalten.

W Dieses Produkt unterliegt sémtlichen geltenden
AuBenhandelskontroligesetzen und -bestimmungen.

W Die in dieser Broschure aufgefiihrten
Genauigkeitskennwerte und sonstigen Daten wurden
unter Referenz-Bedingungen ermittelt. Bei gednderten
Bedingungen (Raumtemperatur, Werkstiickmaterial,
Werkzeugmaterial, Zerspanungsbedingungen usw.)
kénnen Abweichungen auftreten.

B Nachdruck und Vervielfaltigung dieser Broschiire sind
ohne entsprechende Genehmigung untersagt.
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