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INTEGREX J SERIES

Innovative Merkmale der
MAZATROL SmoothG CNC-Steuerung

Touchscreen-Bedienung — Bedienung '
wie bei einem Smartphone oder Tablet 7
PC mit Windows® 8 Embedded als Betriebssystem /
Die schnellste CNC-Steuerung der Welt — Neueste Hardware und

Software fir beispiellose Geschwindigkeit und Prazision Z
Einfache Dialogprogrammierung bei der Mehrseitenbearbeitung /

Praxisorientierte grafische Benutzeroberflache und Anwender-
Unterstlitzungsfunktionen fiir untibertroffene Bedienerfreundlichkeit

Feinabstimmungsfunktionen — Einfach konfigurierbare

Maschinenparameter fir unterschiedliche Werkstoffe v
und spezifische Bearbeitungsanforderungen /

Unterstltzung von MTConnect® — Bequeme Vernetzung

INTEGREX

Die Serie INTEGREX | -
Einstieg in die Welt del
Multi-Funktions-Bearbs

Windows ist eine eingetragene Marke der
Microsoft Corporation in den Vereinigten
Staaten und in anderen Landern. MTConnect
ist eine eingetragene Marke der Association
For Manufacturing Technology (AMT) in den
Vereinigten Staaten und in anderen Landern.

Ausgelegt auf hohe Geschwindigkeit, h6chste
Bearbeitungsgenauigkeit, hohe Bedienerfreundlichkeit und

groRtmaogliche Wertschoépfung,
setzt die Serie INTEGREX j neue Malistabe auf dem Gebiet
der Multi-Funktions-Maschinen

INTEGREX j-200

Multi-Funktions-Maschine in Horizontalausfuhrung

INTEGREX J SERIES

Aulergewohnlich vielfaltige Frasfunktionen dank Frasspindel mit Indexierfunktion

Kompakte Maschine mit groliem Bearbeitungsbereich

MAZATROL

Ausstattung von Hauptspindel und 2. Spindel jeweils mit integriertem Spindelmotor (INTEGREX j-200S)

Anordnung des Werkzeugmagazins vorn an der Maschine fir effizienteres Umrilsten

Lange Y- und X-Achsen-Verfahrwege von 200 mm bzw. 450 mm fir einen groRen Bearbeitungsbereich
(INTEGREX j-200)
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INTEGREX J SERIES

Die Serie INTEGREX |

INTEGREX j: Alles an einer einzigen Maschine!

Die Maschinen der INTEGREX j-Serie bestechen durch technische Innovation, héchste Qualitat und
héhere Produktivitat und ermoglichen damit ein insgesamt effektiveres Fertigungsmanagement.

Drehen mit 2-Achsen-Steuerung Bearbeitung mit C- und Y-Achsen-Steuerung Schragbearbeitung

DONE IN ONE: Eine Maschine fur alle Bearbeitungsprozesse
— die Losung, wenn hohe Produktivitat gefordert ist

Herkémmliche
Bearbeitungsausrﬂstung/

Anzahl an Bedienern |

Gesamt-Aufstellflache |

L = —
eE .. & mm W - & 0w
v .
Zwei Zwei Zwei Zwei Zwei Eine GroR
Maschinen Bediener Maschinen Programme  Maschinen Maschine
[
N e 4 (5
Serie INTEGREX | [ = T >~0'4 - 11 Nicht

——— — erforderlich

Eine Ein Eine Ein Eine
Maschine Bediener Maschine Programm Maschine Klein
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Programmanzahl |

Vorteile der "DONE-IN-ONE"-Fertigung

~ Schneidwerkzeuge |

Anzahl an Spezial-

\, Spannvorrichtungen /
. -

Umlaufbestand/Fertigungszeit
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Die Serie INTEGREX j — wie

fur Sie und lhre
Fertigungsanforderungen

gemacht

INTEGREX
j-200

INTEGREX j-200S

Modell mit zweiter Spindel

INTEGREX  ses
j-300 :
'

INTEGREX
j-400

Frasspindel

Max. Spindeldrehzahl  12.000 min-"
Max. Drehmoment 27,5 Nm (40 % ED)
Frasspindelleistung 7,5 kW (40 % ED)

Max. Spindeldrehzahl 12.000 min-*
Max. Drehmoment 27,5 Nm (40 % ED)
Frasspindelleistung 7,5 kW (40 % ED)

Max. Spindeldrehzahl 12.000 min-!
Max. Drehmoment 75,4 Nm (40 % ED)
Frasspindelleistung 22 kW (40 % ED)

Max. Spindeldrehzahl 12.000 min-!
Max. Drehmoment 75,4 Nm (40 % ED)
Frasspindelleistung 22 kW (40 % ED)

Hauptspindel

Standardspindel

Max. Spindeldrehzahl 5.000 min-!
Max. Drehmoment 143 Nm (40 % ED)
Leistung 11 kW (40 % ED)

Hochleistungsausfiihrung (orTion)

Max. Spindeldrehzahl 5.000 min-'

Max. Drehmoment 140 Nm (40 % ED)
Leistung 15 kW (40 % ED)

Standardspindel

Max. Spindeldrehzahl 5.000 min-'
Max. Drehmoment 143 Nm (40 % ED)
Leistung 11 kW (40 % ED)

Hochleistungsausfiihrung (opTion )

Max. Spindeldrehzahl 5.000 min-!

Max. Drehmoment 140 Nm (40 % ED)
Leistung 15 kW (40 % ED)

Max. Spindeldrehzahl 4.000 min-'
Max. Drehmoment 387 Nm (40 % ED)
Leistung 18,5 kW (40 % ED)

Max. Spindeldrehzahl 3.300 min™'
Max. Drehmoment ~ 833,3 Nm (40 % ED)
Leistung 22 kW (40 % ED)

INTEGREX J SERIES

A8

Reitstock / 2. Spindel

Reitstock

MT5 Feststehende Kornerspitze
(500U)
MT4 Integrierte Kérnerspitze
(1000UV)

2. Spindel

Max. Spindeldrehzahl
5.000 min*!

Max. Drehmoment
143 Nm (40% ED)

Leistung
11 kW (40% ED)

Reitstock

MT5 Feststehende Kornerspitze
(650U)

MT5 Integrierte Kérnerspitze
(1200U)

Reitstock

MT5 Feststehende Kdrnerspitze
(650U)

MT5 Integrierte Kdrnerspitze
(1200U)

Standardausstattung - Sonderausstattung

ATC Magazin
HSK-AG3 20
(HSK-T63) Werkzeuge

36
CAPTO C6 Werkzeuge
72
KM63 Werkzeuge
HSK-A63 20
(HSK-T63) Werkzeuge
36
CAPTO C6
72
KM63 Werkzeuge
HSK-A63 20
(HSK-T63) Werkzeuge
36
CAPTO G6
72
KM63 Werkzeuge
HSK-A63 20
(HSK-T63) Werkzeuge
36

CAPTO C6
72

KM63 Werkzeuge
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¥ Hohere Produktivitat

INTEGREX J SERIES

Aullergewohnlich vielfaltige Frasfunktionen dank Frasspindel mit Indexierfunktion

Die Frasspindel kann Uber
einen Gesamtbereich von -30°
bis 190° in 5°-Schritten
indexiert werden — d.h.,

AufSenbearbeitung und d o Indexierung in 30°-Schritt.en
Stirnseitenbearbeitung kénnen = 30° ur bei INTEGREX 2008
mit demselben Werkzeug
ausgefuhrt werden. Zudem
kann die Frasspindel in
Radialrichtung indexiert und
arretiert werden, so dass
dasselbe Werkzeug fiir die
Bearbeitung in Vorwarts- und
Rickwartsrichtung verwendet
werden kann. Der
Werkzeugwechsel entfallt und
die Bearbeitungszykluszeiten
werden so verkdrzt.

Indexierung in 5°-Schritten

Werkzeugmagazin vorn an der Maschine

Hochleistungs-Frasspindel

Die Frasspindel eignet sich fir die wirkungsvolle
Bearbeitung unterschiedlichster Werkstoffe — von
Stahl bis zu Nichteisenmetallen.

j-200, j-200S j-300, j-400
Max. Frasspindeldrehzahl 12.000 min™ 12.000 min’
Max. Spindelleistung AC 7,5 kW [40 % ED] AC 22 kW [40 % ED]
AC 5,5 kW [Dauerbetrieb] AC 15 kW [Dauerbetrieb]
Max. Drehmoment 27,5 Nm [40 % ED] 75,4 Nm [40 % ED]

Effizientere Werkzeugumristung

Das Werkzeugmagazin (Standard: 20 Werkzeuge, Option: 36, 72 Werkzeuge)
ist zum Zwecke der einfachen Umrlstung vorn an der Maschine angeordnet.

Flash-Tool-Werkzeughalter

Vom Drehen bis zum Frasen — die gesamte Bearbeitung mit ein und demselben Werkzeughalter

Durch Indexierung der B-Achse und des
Werkzeughalters kdnnen alle Bearbeitungsprozesse
mit einem Werkzeughalter ausgefiihrt werden.
Hierdurch werden nicht nur weniger Werkzeuge
bendtigt, auch die Bearbeitungszeit wird durch den

INTEGREX

j-200, }-200S

Max. Werkzeuglange

210 mm

INTEGREX
j-300, j-400

Max. Werkzeuglange

400 mm

Max. Werkzeugdurchmesser

@125 mm*

Max. Werkzeugdurchmesser

@125 mm*

Max. Werkzeuggewicht
5 kg

Max. Werkzeuggewicht
10 kg

Wegfall stérender Werkzeugwechselzyklen verkiirzt.

v
/

* Bei Ausstattung mit optionalem Werkzeugmagazin fir 36 / 72 Werkzeuge: @90 mm
(bei freien Nebenplatzen: @125 mm)
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Gewindeschneiden mit Flash-Tool-Werkzeughalter Frasen mit Flash-Tool-Werkzeughalter
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¥ Hohere Produktivitat

INTEGREX J SERIES

Vielseitige Hauptspindel

Der Hauptspindelstock ist mit einem integrierten Spindelmotor
ausgestattet, der fir vielfaltigste Anwendungsmdglichkeiten ausgelegt ist
— von der Schwerzerspanung im unteren Drehzahlbereich bis zur
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Aluminium und anderen
Nichteisenmetallen ist alles moglich. Die C-Achse kann in
0,0001°-Schritten indexiert werden und Iasst sich mit dem einzigartigen
Mazak-Klemmsystem fir die Prazisionsbearbeitung sicher arretieren.

j-200, j-200S - Ausfiihrung mit

1-200. j-2008 hohem Drehmoment 1-300 1-400
Max. Hauptspindeldrehzahl 5.000 min' 5.000 min” 4.000 min- 3.300 min”
Hauptspindelleistung AC 11 kW [40 % ED] AC 15 kW [40 % ED] AC 18,5 kW [40 % ED] AC 22 kW [40 % ED]
AC 7,5 kW [Dauerbetrieb] AC 11 kW [Dauerbetrieb] AC 15 kW [Dauerbetrieb] || AC 18,5 kW [Dauerbetrieb]
Max. Drehmoment 143 Nm [40 % ED] 140 Nm [40 % ED] 387 Nm [40 % ED] 888,3 Nm [40 % ED]
Min. Indexierungsinkrement, C-Achse 0,0001° 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Eilganggeschwindigkeit der C-Achse 555 min-! 555 min-! 555 min-! 555 min-!

INTEGREX j-200 mit 2. Spindel fur unterbrechungsfreie Bearbeitung

Die 2. Spindel mit integriertem Spindelmotor ermdglicht die unterbrechungsfreie
Bearbeitung beim Wechsel vom erstem zum zweiten Arbeitsgang. Durch
entsprechende Phasensynchronisierung bei der Werkstiickiibergabe von einer
Spindel zur anderen kann hochste Genauigkeit gewahrleistet werden.

j-200S
Max. Hauptspindeldrehzahl 5.000 min-'
Hauptspindelleistung AC 11 kW [40 % ED]
AC 7,5 kW [Dauerbetrieb]
Max. Drehmoment 143 Nm [40 % ED]

Min. Indexierungsinkrement, C-Achse ~ 0,001° (Option: 0,0001° + Konturbearbeitung)

Eilganggeschwindigkeit der C-Achse 555 min”'

Grolder Bearbeitungsbereich }
£
| o
Der groRRe Bearbeitungsbereich sorgt flir hohe | s . f ‘;"»
Produktivitat bei geringem Kollisionsrisiko des ¢ |8
: 2
Werkzeugs — und das auch bei der iR 8
Bearbeitung grofier Werkstlicke. %
Dank der langen Verfahrwege an X- und Y-Achse kénnen im / - ~ \ E
groRen Bearbeitungsbereich die Arbeitsprozesse Stirnfrasen, -
Schaftfrasen und Bohren ausgefiihrt werden, ohne die

\_Y-Achsen—Verfahrweg: 260 mm
I |
INTEGREX j-300 mit 10"-Spannfutter

C-Achse indexieren zu miissen.

Minimales Kollisionsrisiko von Revolver und Werkzeug

Keine Kollision zwischen Revolver (B-Achse: 0°) und Reitstock
(Ausgangsposition). Da ein einzelnes Werkzeug in die Frasspindel
(Revolverspindel) geladen wird, kdnnen Kollisionen mit benachbarten
Werkzeugen ausgeschlossen werden.

SMOOTH MACHINING CONFIGURATION

Zur Gewahrleistung einer noch héheren Produktivitat kdnnen Bearbeitungszeit,

Oberflachenglte der bearbeiteten Flache und Bearbeitungskontur eingestellt ---- VARIABLE ACCELERATION
werden. CONTROL

Mit der variablen Beschleunigungskontrolle, einer
neuen Mazak-Funktion, kann nun im Bedarfsfall auch
die héhere Beschleunigung der Linearachsen genutzt
werden.

Die niedrigere Beschleunigung der Drehachsen wird
nicht fir alle Programmbefehle angewendet, so dass
kurzere Zykluszeiten erzielt werden.

SMOOTH CORNER CONTROL

Verbesserte Oberflachengite und kiirzere
Zykluszeiten dank optimierter Beschleunigung bzw.
Verzdgerung bei der Eckenbearbeitung

I Andere Systeme

Anfahren der nachsten
programmierten
Position nach Erreichen
der aktuellen
programmierten
Position

I SMOOTH CORNER CONTROL

Anfahren der néchsten
ACTIVE VIBRATION CONTROL programmierten
Position unter
Einhaltung des
Toleranzbereichs ereich

Maschinenschwingungen lassen sich verringern — mit dem Ergebnis ausgezeichneter
Bearbeitungsgenauigkeit und zuverlassiger Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

I Ohne ACTIVE VIBRATION CONTROL I Mit ACTIVE VIBRATION CONTROL

- +X Schnittvorschubgeschwindigkeit: 3.000 mm/min - +X Schnittvorschubgeschwindigkeit: 3.000 mm/min

+Y Bearbeitungsrichtung +Y Bearbeitungsrichtung



12

# Hohere Genauigkeit

INTEGREX J SERIES

Prazisionsbearbeitung wie an einem Drehzentrum

Wiederholgenauigkeit bei der Positionierung der Werkzeugspitze: besser als £1 ym

Ausgerustet mit hochgenauer Planverzahnung
fur die Prazisionsbearbeitung

Der Frasspindelrevolver (B-Achse) wird, genau wie an einem
Drehzentrum mit Trommelrevolver, mittels eines hochprazisen
Spannsystems mit Planverzahnung indexiert. Beim automatischen
Werkzeugwechsel erfolgt die Positionierung der Werkzeugspitze
mit einer Wiederholgenauigkeit von weniger als 1 ym. Wahrend
des Werkzeugwechsels wird etwaiger Staub mit Hilfe von aus der
Spindel ausgestoRener Luft vom Werkzeugschaft abgeblasen, um
so die Bearbeitung mit gleich bleibend hoher Genauigkeit zu
ermoglichen.

I Hochsteifes Mazak-Aufspannsystem mit

. . Wiederholgenauigkeit bei der Positionierung der Werkzeugspitze:
Indexierfunktion

+1um

Gezeigt ist die INTEGREX j-200

Bei der Drehbearbeitung werden hohe Verwindungssteifigkeit
und Zerspanungsleistung gewahrleistet.

Genauigkeit bei DBB-Prufung mit einer Toleranz von max. 8 um

I Dank des Einsatzes einer hochsteifen Konstruktion und neuer Servomotoren mit schnellem Ansprechverhalten
wird eine hohere Genauigkeit der Kreisinterpolation erzielt. Mazak-Genauigkeitsstandard: 8 ym
Ergebnisbeispiele
X-Y-Ebene:
Messergebnisse
3,5 um (in UZS)
3,6 um (gegen UZS)

Y-Z-Ebene:
Messergebnisse

2,8 um (in UZS)

3,6 um (gegen UZS)

N
S
N

Ergebnisbeispiele fiir INTEGREX j-200 o 3.5 um

o 3o Ergebnisbeispiele fir INTEGREX j-200

5.0 um/div

Positioniergenauigkeit: 2-mal besser als 1SO-Vorgabe (INTEGREX j-200 500U)

Mazak-Genauigkeitsstandard

Positionier- X-Achse 11 um Wiederhol- X-Achse 3 um
genauigkeit  y.Achse 11 um genauigkeit Y-Achse 3 um
Z-Achse 12,5 pm bei der Z-Achse 4 um

Positionierung

C-Achse 11” C-Achse 6”

Hinweis) 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.

THERMAL SHIELD

Der THERMAL SHIELD dient zum automatischen Ausgleichen von
Raumtemperaturanderungen fir eine noch héhere
Bearbeitungsgenauigkeit. Mazak hat unter unterschiedlichen
Umgebungsbedingungen in einem temperaturgeregelten Raum
umfangreiche Tests durchgefuhrt und basierend auf den dabei ermittelten
Ergebnissen ein Regelsystem entwickelt, mit dem Temperaturanderungen
in der Bearbeitungszone automatisch ausgeglichen werden. Anderungen
der Raumtemperatur und entsprechende Ausgleichswerte werden deutlich
angezeigt.

Die Maschinen der Serie INTEGREX j sind mit einer Funktion fiir den Temperatur und etwaige Korrekturwerte werden am Bildschirm angezeigt.
Der Bediener kann basierend auf den angezeigten Daten den geeigneten

automatischen Ausgleich von Raumtemperaturanderungen — dem
THERMAL SHIELD - ausgestattet, mit der sich eine noch héhere
Bearbeitungsgenauigkeit erzielen Iasst. Mazak hat unter unterschiedlichen Umgebungsbedingungen in einem temperaturgeregelten
Raum umfangreiche Tests durchgeflhrt und basierend auf den dabei ermittelten Ergebnissen ein Regelsystem entwickelt, mit dem bei
einer Anderung der Raumtemperatur um 8 °C dauerhaft eine Bearbeitungsgenauigkeit mit einer Toleranzhaltigkeit von min. @8 um
gemal den Vorgaben des Mazak-Genauigkeitsstandards erzielt wird.

Korrekturwert einstellen.

» ) X-Achsen- Y-Achsen- Z-Achsen- Raum-
Warmeversatz an der INTEGREX }-200 Richtung Richtung Richtung temperatur
Bearbeitungs- Raum-
genauigkeit temperatur
[Dum] [°C]

. " " o

—Anderung der Raum-|*°

N
P N temperatur um 8 °C

L ™~ 20°C
1 1 1 1 1
0:00 4:00 8:00 12:00 16:00 20:00 0:00
Frasen: 1.000 min” Zeit [h]
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§ Ergonomie

INTEGREX J SERIES

Ergonomische Maschinenkonstruktion fur ungehinderten
Zugang zu Werkzeugen und Spannfuttern und damit
fur bequeme Maschinenumrustung

Mazak ‘

_-:Jﬁﬁ:.m |

INTEGREX

—C

Durch das groRe Sichtfenster in der Vordertlr kann der
Bediener den Bearbeitungsprozess problemlos Uberwachen.

.. )

o

Ergonomische Konstruktion !
fur zweckmalige Bedienung

Das Auf- und Ausspannen der Werkstlicke ist besonders
einfach zu bewerkstelligen, weil die Spindelmittellinie in fir
den Bediener ergonomisch glinstiger Hohe und Reichweite
angeordnet ist.

( CNC-gesteuerter Reitstock

[ INTEGREX j-200, j-300, j-400 ]

Mit der CNC-Steuerung sind die Bewegungssteuerung und
das Einstellen der Andriickkraft des Reitstocks sehr
einfach. Der Bediener kann die Reitstockposition am
Einrichtbildschirm einstellen und den Reitstock dann tber
die betreffende Menlitaste in die korrekte Position
verfahren. Die Andriickkraft [asst sich Gber Menitaste und
M-Code in Schritten von 0,1 kN einstellen, so dass
Wellenteile mit hoher Genauigkeit gedreht werden kénnen.

—CVersteIIbarer CNC-Touchscreen )

1800

Grol3es Sichtfenster )

INTEGREX

J-200S

Der Touchscreen kann Uber ein Gelenk in der Neigung verstellt
und in die fur den jeweiligen Bediener optimale Stellung gebracht
werden und erleichtert ihm so die Arbeit.

1700 B Breite des Bedienfeldes
1600 - 435 mm -

1500

1400
1300

1200
1100
1000

900
800
700 --
600 --

15
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§ Ergonomie

Werkzeugmagazin-Bedientafel

Die Werkzeugmagazin-Bedientafel ist besonders
bedienerfreundlich ausgelegt.

Statt das Werkzeugmagazin Uber eine Vor- und Zurlcktaste
umstandlich weiterzuschalten und manuell in die gewlinschte
Stellung zu bringen, kann die gewlinschte Stations- oder
Werkzeugnummer Uber die Zahlentastatur der Bedientafel
eingegeben und das Magazin automatisch in die richtige Stellung
geschaltet werden.

Diese Bedientafel gehdrt, unabhangig von der jeweiligen
MagazingrofRe, zur Serienausstattung.

Vermeidung von Maschinenkollisionen — SAFETY SHIELD

Wahrend der Bediener die Maschinenachsen zum Einrichten manuell verfahrt, eine Werkzeugvermessung durchfihrt oder die
Wendeplatten wechselt, zeigt die CNC-Steuerung ein synchronisiertes 3D-Modell am Bildschirm an, anhand dessen die Maschine die
Verfahrwege auf eventuelle Kollisionen tberprift.

Wenn Maschinenkollisionen drohen, wird die Maschine automatisch gestoppt.

Fur den Automatikbetrieb ist diese Funktion als Option erhaltlich.

Vorschub-
geschwindigkeit
betragt 100%.

Akustische Anweisungen fir die Maschinenumristung
X-Achse wurde

und zur Bestatigung sicherer Betriebsbedingungen. ausgewshit.

Es gibt Werkzeuge,
die nichtin den

Werk dat
Alarmmeldung erkzeugdaten

gespeichert wurden.

aufgetreten.

INTEGREX J SERIES

! Einfache Wartung

Umfassende Spindeliberwachung — PERFORMANCE SPINDLE

Bei der PERFORMANCE SPINDLE
werden verschiedene Eigenschaften der

Spindel, wie beispielsweise ihre
Temperatur, mit in der Spindel
untergebrachten Sensoren Uberwacht,
und entsprechend nutzbringende
Informationen werden an den Bediener
weitergegeben. i
Mit dieser Uberwachungsfunktion kénnen ' : :
Produktionsausfalle infolge von _
A Zustandskontrolle A Betriebsdatenaufzeichnung

Die Temperatur sowie die Motorlast kann angezeigt Die Betriebszustandsdaten der Frasspindel (Drehzahl /

werden. Motorlast) kénnen iber einen Zeitraum von bis zu einem
Jahr aufgezeichnet werden.

Maschinenstillstandzeiten minimiert

werden.

Umfassende Wartungsuberwachung — MAINTENANCE SUPPORT

Nutzliche Informationen fur die
Optimierung der vorbeugenden Wartung
zur Vermeidung unerwarteter
Maschinenstillstandzeiten.

Wartungsbereich

Bereiche, zu denen im Rahmen der
Maschinenwartung regelmaRiger Zugang
erforderlich ist, wie z. B. die Hydraulik-
und Drucklufteingange,
Schmiermittelbehalter o. a., sind glinstig
fur den Bediener an zentraler Stelle
zusammengefasst.
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I MAZATROL CNC-Steuerung

INTEGREX J SERIES

Die MAZATROL CNC-Steuerung
der siebten Generation — das Herzstlck
unserer Smooth Technology

MAZATROL SIMCICTH L

Vom Einrichten bis zur Bearbeitung — ausgelegt fur
unubertroffene Bedienerfreundlichkeit

19"-Touchscreen

Bedienung tiber Touchscreen — wie bei
einem Smartphone oder Tablet

USB-Schnittstelle

Schnittstelle fur Peripherieausriistung nach
USB-1.0 + 2.0-Standard

SD-Karten-Steckplat

Programm- und Werkzeugdatentransfer

Bedientasten

GroRRe Tasten — Farbwechsel von orange zu
grun im eingeschalteten Zustand

Drehregler

Fir haufig genutzte Achsenwahl und

Vorschubgeschwindigkeitswechsel

Neuer Touchscreen als Benutzerschnittstelle flr einfache
Datenverarbeitung — Programmierung, Bestatigung, Editierung
und Abspeichern von Werkzeugdaten

Prozessspezifische Startbildschirme

Programmierung Werkzeugdaten

FUnf prozessspezifische Startbild-
schirme — auf jedem dieser Startbild-
schirme werden die erforderlichen
Daten Ubersichtlich und leicht verstan-
dlich angezeigt. An jedem Prozess-
bildschirm kénnen durch Antippen von
Icons weitere Bildschirmanzeigen
aufgerufen werden.

Rusten — Einrichten

Dialogfenster

Werte und Funktionen kénnen ganz einfach an Dialogfenstern eingegeben/ausgewanhlt werden.

Seitenmeni Listenmen Bildschirmtastatur

/\/\
/\/\

—==ews — et
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INTEGREX J SERIES

! Einfache Programmierung

Bildschirm fur grafisch unterstitzte Programmierung

QUICK EIA

Programm, Prozessliste und
3D-Werkzeugbahn sind miteinander
verknipft. Durch die grafisch unterstitzte
Suche auf dem Bildschirm lasst sich die
Programmprifung beschleunigen.

| AERTAIEN 6KIN-D 3041RA-1D ITHIG-30. PRRA
B30 4TIV INIAAI-T JOBNTA-11. J6830-18 €882
H H AT A1IENT, 2EIO0T-0. JOIMAA-1H ATEIC-18, aTl
auf den Bildschirm BN SO03TT. 2STERI-0 JOQIMA-1Y BIC-36. 4T
WD 3SE1TY PEMIT-3 MESTA-1F TISC-3) T A
1103 SEGET. BSIAI-1 FUTRAN-13 B323C-40. ¢
I BRED 3EITIY. 2EIEIT-1. DRERIA-IT WIEC-40. 318K

I Wahl der Werkzeugbahn durch Tippen

Sprung an die betreffende Zeile B3, TTTRAY, 35410=3 FRSTRA-14 DDRSC-45 5573

OO XY, JRRAET. 2EATIT -0, T TA-TA 1350040 e

im EIA-Programm ! W

VIEW SURF

Durch eine Analyse der Werkzeugbahn lassen

sich vorhersehbare Fehler an der fertig
bearbeiteten Oberflache visualisieren.
Programmanderungen kdnnen dann bereits vor
der Bearbeitung vorgenommen werden, so dass
sich der Zeitaufwand flr die Probebearbeitung
minimieren lasst.

QUICK MAZATROL

MAZATROL-Programm, Prozessliste und 3D-Werksttckkontur sind miteinander verknupft. Nach Definition eines

Bearbeitungsprozesses in einem MAZATROL-Programm wird die 3D-Kontur unmittelbar angezeigt, so dass etwaige
Programmierfehler schnell festgestellt werden kénnen.

Das 3D-Modell aus der Prozessliste wird
in Echtzeit mit aktualisierter
Programmierung angezeigt.

Durch Antippen eines Merkmals im 3D-Modell
kann schnell an die betreffende Stelle im
MAZATROL-Programm gesprungen werden.

3D ASSIST

Werkstuckdaten und Koordinatenwerte kénnen als 3D CAD-Daten
in ein MAZATROL-Programm importiert werden. Die umstandliche
Eingabe von Koordinatenwerten entfallt damit. Zudem kénnen

. . - .. Automatische Eingabe in das MAZATROL-Programm
Eingabefehler und der Zeitaufwand fir die Programmprifung I 9 g

verringert werden. Wahl der Kontur

I Import von CAD-Modellen
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¥ Umweltfreundlich

secco-friendly

Schutz der Umwelt

Die Umwelt und das, was wir zu ihrem Schutz tun kdnnen, waren fir Yamazaki Mazak
schon immer ein wichtiges Thema. Dies zeigt sich nicht zuletzt auch daran, dass alle
japanischen Werke, in denen Mazak Werkzeugmaschinen baut, nach ISO 14001
zertifiziert sind. Diese internationale Norm bestatigt, dass wir mit dem Betrieb unserer
Anlagen in keiner Weise die Umwelt — weder Luft, noch Wasser oder Erde —

schadigen.

INTEGREX

Langere Haltbarkeit des Kuhimittels

Durch Einsatz eines Fettschmiersystems fiir die Linear-Rollenfiihrungen verringert sich der Olverbrauch erheblich. Dadurch

verlangert sich die Lebensdauer des Kuhimittels, das somit seltener gewechselt werden muss.

Geringerer Stromverbrauch

LED-Beleuchtung mit geringem Stromverbrauch
gehort zur Serienausstattung.

Der als Option erhaltliche Spaneférderer wird
nach einer bestimmten Zeit automatisch
abgeschaltet.

Energy Dashboard (orrion)

Das Energy Dashboard erméglicht die einfache visuelle Uberwachung des

Energieverbrauchs und eine entsprechende Analyse.

Anzeige des Energieverbrauchs Anzeige der ungefahren CO2
anhand einer Kurve -Emission und der Stromkosten

el P Tl el A Frd

! [
s Fon i oo HE 1«1uﬂug¢-'..1,~.,

I Energieverbrauch nach Werkstuick unterteilt

Prozessbildschirm

» Gesamtenergieverbrauch (fur die
Bearbeitung des Werkstiicks)
* Aktueller Energieverbrauch

INTEGREX J SERIES
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Spindelleistungsdiagramm

INTEGREX j-200, 200S — Hauptspindel (Standard)

Drehmoment (Nm)

Leistung (kW)

1000,0 1000 —
1432 Nm
1609 Nm —
100'0 1,000
105,0 Nm oW __
- 100k
ITTEKW —
6,6kW
100 126Nm s
10—
1.0
445 920 3800
500 {1350 5000
01 s b 0.1
10 100 10000 100000

1000
Spindeldrehzahl (min-')

INTEGREX j-300 — Hauptspindel (Standard)

Drehmoment (Nm)

Leistung (kW)

INTEGREX j-200, 200S — Hauptspindel mit hoher Leistung (Option)

Drehmoment (Nm)

Drehmoment (Nm)
15-min-Betrieb
D (Nm)

1000,0

161,6 Nm

2334 Nm

40 % ED
Drehmoment (Nm)
Dauerbetrieb
Leistung (kW)
15-min-Betrieb
Leistung (kW)

40 % ED

Leistung (kW)
Dauerbetrieb

100,0

10,0

95,5Nm

140,1 Nm

100

Leistung (kW)

100,0

1500
12000

100

1650 {990
450 750} 1350

1000
Spindeldrehzahl (min-')

N 2 o0
3 880
229Nm 7500
16,7 Nm
1,0
4000
15000 01
10000 100000

INTEGREX j-400 — Hauptspindel (Standard)

Drehmoment (Nm)

— Drehmoment (Nm)
15 % ED

—— Drehmoment (Nm)
15-min-Betrieb

— Drehmoment (Nm)
40 % ED

— Drehmoment (Nm)
Dauerbetrieb

— Leistung (kW)
15 % ED

— Leistung (kW)
15min,rating

— Leistung (kW)
40 % ED

— Leistung (kW)
Dauerbetrieb

Leistung (kW)

— Drehmoment (Nm)
40 % ED

— Drehmoment (Nm)
Dauerbetrieb

— Leistung (kW)
40 % ED

— Leistung (kW)
Dauerbetrieb

Leistung (kW)

1000,0 100,0 — Dy (Nm) 1000,0 T 100,0
387,1Nm 40% ED tssa,a Nm = o
— Drehmoment (Nm) 716,2 Nm 15,7
283,9Nm /1&5kw ¥ 3
Dauerbetrieb 15,6
A — £ 1500 X
100,0 & 11,008 — Leistung (kW) 100,0 5
= 10,00W 40 % ED - 10000
— Leistung (kW) 1N
279NM™ 1306 Nm Dauerbetrieb 45,4 Nm ST
10,0 : 10,0
1,0 1,0
1,0 1,0
0,1 370 810 3000 4000 01 0.1 200; 390; :460 2800 ; ;3300 01
10 100 1000 10000 10 100 1000 10000
Spindeldrehzahl (min'') Spindeldrehzahl (min-')
INTEGREX j-200S — 2. Spindel (Standard)
Drehmoment (Nm) Leistung (kW)
1000,0 100,0 — Drehmoment (Nm)
1432Nm 15-min-Betrieb
160,9 Nm —— Drehmoment (Nm)
100,0 o 40 % ED
! 105,0Nm 90N —— Drehmoment (Nm)
o oy Dauerbetrieb
ST — Leistung (kW)
S 15-min-Betrieb
10,0 12,6 Nm 55N Leistung (KW)
40 % ED
1.0 — Leistung (kW)
Dauerbetrieb
1,0
445 920 3800
0.1 500 ;1350 5000 0.1
10 100 1000 10000 100000
Spindeldrehzahl (min™')
INTEGREX j-200, 200S — Frasspindel INTEGREX j-300, 400 — Frasspindel
Drehmoment (Nm) Leistung (kW) Drehmoment (Nm)
1000,0 100,0 — Drehmoment (Nm) 1000,0 100,0
20% ED
—— Drehmoment (Nm)
40 % ED 120 Nm R
100,0 36,7 Nm — Drehmoment (Nm) 100,0 754 Nm ;st::/’
494Nm ~100KW Dauerbetrieb _\ 1000
s — Leistung (kW) 45,7 Nm ]
219Nm \27.5Nm s 20%ED llul
10,0 — Leistung (kW) 10,0 11,9 Nm
40 % ED
— Leistung (kW)
Dauerbetrieb -10
1,0 1,0
1950 | 2600 1900 3970
0,1 2400 {5000 01 01 17501 2300 12000 01
10 100 1000 10000 100000 10 100 1000 10000 100000

Spindeldrehzahl (min-')

Spindeldrehzahl (min-')

Drehmoment (Nm)
20 % ED
— Drehmoment (Nm)
40%ED
— Drehmoment (Nm)
— Drehmoment (Nm)
Dauerbetrieb
— Leistung (kW)
20 % ED
— Leistung (kW)
40 % ED
— Leistung (kW)
— Leistung (kW)
Dauerbetrieb

Technische Daten der MAZATROL SmoothG

INTEGREX J SERIES

MAZATROL EIA
Anzahl der gesteuerten Achsen Simultansteuerung von 2 bis 4 Achsen Simultansteuerung von 2 bis 4 Achsen
Kleinstes Eingabeinkrement 0,0001 mm, 0,00001", 0,0001°
Prazisions-/Geschwindigkeits- Konturfehlerbestimmung, optimierte Eckenbearbeitung, Kontur i ), optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override, Konturkorrektur fir Drehachse,

Steuerungsfunktionen

Eilgang-Override, Konturkorrektur fiir Drehachse

Modus fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, Funktion fir gleichmaige Hochgeschwindigkeitssteuerung

Interpolation

Positionierung (Linearinterpolation), Positionierung (unabhangige Interpolation),
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Zylinderkoordinateninterpolation,
Polarkoordinateninterpolation, Gewindeschneiden mit gleichméaRiger Steigung,
Gewinde-Nachschneidfunktion*, Override-Funktion flir Gewindeschneiden*,
Override-Funktion fiir Gewindeschneiden mit variabler Steigung*, synchronisiertes Gewindebohren mit Frasspindel*

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute), Schnittvorschub (pro Umdrehung),

Positionierung (Linearinterpolation), Positionierung (unabhéngige Interpolation), Linearinterpolation,

hratthanfiniant Jation. Gewindeschneiden mit

Kreisinterpolation, Spiralinterpolation,
gleichmaRiger Steigung, Gewindeschneiden mit variabler Steigung, Gewindeschneiden (mit C-Achsen-Interpolation),

lation*, NURBS-Interpolation*,

yolation*, Spline-Feini

Polarkoordinateninterpolation*, Gewinde-Nachschneidfunktion*, Override-Funktion fiir Gewindeschneiden®;

Override-Funktion fiir Gewindeschneiden mit variabler Steigung®, synchronisiertes Gewindebohren mit Frasspindel*

Vorschubgeschwindigkeit

Verweilzeit (angegeben als Zeit oder Anzahl an Umdrehungen),
Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override, GO mit
variabler Geschwindigkeitssteuerung, Festsetzung der
Vorschubgeschwindigkeit, variable Beschleunigungs-/Verzégerungskontrolle,|

Konstanthaltung der Neigung fur GO*

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute), Schnittvorschub (pro Umdrehung),
Umkehrzeit-Vorschub, Verweilzeit (angegeben als Zeit oder Anzahl an Umdrehungen),
Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override, GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung,
Festsetzung der Vorschubgeschwindigkeit, Anderung der Zeitkonstante fiir G1,

variable Beschleunigungs-/Verzdgerungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fiir GO*

Programmabspeicherung

Max. Anzahl an Programmen: 960, Programmspeicherkapazitat: 2 MB, Erweiterung der Programmspeicherkapazitat: 8 MB*, Erweiterung der Programmspeicherkapazitat: 32 MB*

Bildschirm

Bildschirm: 19"-Touchscreen, Aufldsung: SXGA

Spindelfunktionen

S-Code-Ausgabe, Festsetzung der Spindeldrehzahl

, Spindel-Override, Erfassung der Spindeldrehzahl,

Spindelausrichtung in mehreren Positionen, Konstanthaltung der Umfangsgeschwindigkeit, Spindeldrehzahlprogrammierung mit Dezimalzahlen,

Spindel-Synchronsteuerung, Steuerung der max. Spindeldrehzahl

Werkzeugfunktionen

Werkzeugkorrekturpaare: 4.000, T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer,
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer),

Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werksttlicke)

Werkzeugkorrekturpaare: 4.000, T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer,
T-Code-Ausgabe fiir Gruppennummer, Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer),

Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke)

Zusatzfunktionen

M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Befehle

Werkzeugkorrekturfunktionen

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur /
Werkzeugschneidenradiuskorrektur, Werkzeugschneidenkonturkorrektur,

WerkzeugverschleiBkorrektur, Korrektur mit festem Korrekturwert, einfache VerschleiBkorrektur

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeugléngenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur /
Werkzeugschneidenradiuskorrektur, WerkzeugverschleiRkorrektur,

Korrektur mit festem Korrekturwert, einfache VerschleiRkorrektur

Koordinatensystem

Maschinenkoordinatensystem, Werkstiickkoordinatensystem, lokales Koordinatensystem, zusatzliche Werkstlickkoordinaten (300er Satz)

Maschinenfunktionen

Bearbeitung von Winkelflachen, Polygonbearbeitung*, Walzfrasen*,

StofRfunktion*, Dynamische Korrektur I1*

Maschinenkorrekturfunktionen

Unabhéangige Umkehrspielkorrektur GO / G1, Steigungsfehlerkorrektur,

Korrektur geometrischer Abweichungen, volumetrische Kompensation*

Schutzfunktionen Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, Barriere, Riickzugfunktion an Vertikalachsen,
SAFETY SHIELD (manuell), SAFETY SHIELD (automatisch), VOICE ADVISER
Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*
Automatikbetrieb Wahlweiser Halt, Probelauf Wahlweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf
Automatikbetrieb- Handradunterbrechung, MDI-Steuerung, Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Handradunterbrechung, MDI-Steuerung, Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf,
Steuerfunktionen Wiederanlauf, Einzelprozess, Maschinenverriegelung, Vermittlung von Wiederanlauf 2, Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung, Vermittiung von Werkzeuglénge

Werkzeuglange und Werkzeugschneide,

und Werkzeugschneide, Vermittlung der Werk Koordinater mit \

Manuelle Messfunktionen

Koordinatenmessung mit Messtaster Werksttickkorrekturmessung,
WPC-Koordinatenmessung, Messung direkt an der Maschine, Messung mit Tool Eye,

WPC-Koordinatenmessung, automatische Werkzeuglangenmessung

Werkstiickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung,
Messung direkt an der Maschine, Messung mit Tool Eye,

automatische Werkzeuglangenmessung, Werkstlickmessung

Automatische Messfunktionen

Werkstiickmessung, Sensorkalibrierung,

automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye, Werkzeugbrucherkennung

Sensorkalibrierung, automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye,

Werkzeugbrucherkennung

MDI-Messfunktionen

Koordinatenmessung

Schnittstelle PROFIBUS-DP*, EtherNet/IP*, CC-Link*
Kartenschnittstelle SD-Karten-Schnittstelle, USB
EtherNet 10 Mb/s / 100 Mb/s / 1 Gb/s

* Option
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Technische Daten der Standardmaschine

INTEGREX J SERIES

INTEGREX j-200

INTEGREX j-200S

500U 1000U
Kapazitat Max. Schwingdurchmesser @530 mm @530 mm @530 mm
Max. Bearbeitungsdurchmesser ! @500 mm @500 mm @500 mm
Max. Bearbeitungslénge 500 mm 1.016 mm 910 mm
Max. Stangendurchlass @65 mm @265 mm @65 mm
Verfahrwege X-Achsen-Verfahrweg 450 mm 450 mm 450 mm
Y-Achsen-Verfahrweg 200 mm (£100 mm) 200 mm (£100 mm) 200 mm (100 mm)
Z-Achsen-Verfahrweg 550 mm (ohne ATC) 1.066 mm (ohne ATC) 960 mm (ohne ATC)
B-Achsen-Bewegungsbereich -30° bis 190° (min. Indexierungsschritt 5°) || -30° bis 190° (min. Indexierungsschritt 5°) -30° bis 210° (min. Indexierungsschritt 5°)
C-Achsen-Bewegungsbereich 360° 360° 360°
Haupt- Spindeldrehzahl 5.000 min' 5.000 min! 5.000 min*
spindel Spindelnase A2-6" A2-6" A2-6"
Spindelbohrung @76 mm 276 mm @76 mm
Lager-Innendurchmesser (Vorderseite) @110 mm 2110 mm @110 mm
Min. Indexierungsschritt 0,0001° 0,0001° 0,0001°
2. Spindel Spindeldrehzahl - — 5.000 min!
Spindelnase - - A2-5"
Spindelbohrung - - @61 mm
Lager-Innendurchmesser (Vorderseite) - — 290
Min. Indexierungsschritt - - 0,001°
Fras- Revolvertyp Einspindliger Revolver mit ATC Einspindliger Revolver mit ATC Einspindliger Revolver mit ATC
spindel Spindeldrehzahl fiir angetriebenes Werkzeug 12.000 min! 12.000 min-! 12.000 min™!
Max. Drehmoment der Spindel fiir 27,5 Nm 27,5 Nm 27,5 Nm
angetriebenes Werkzeug (40 % ED)
(Dauerbetrieb) 21,9 Nm 21,9 Nm 21,9 Nm
Eilgang- X-Achse 40.000 mm/min 40.000 mm/min 40.000 mm/min
geschwindigkeit Y-Achse 40.000 mm/min 40.000 mm/min 40.000 mm/min
Z-Achse 40.000 mm/min 40.000 mm/min 40.000 mm/min
W-Achse 8.000 mm/min 8.000 mm/min 30.000 mm/min
C-Achse 555 min”' 555 min-! 555 min”'
Automatisches ~ Werkzeugaufnahme HSK-AB3 (T63) HSK-AG3 (T63) HSK-AB3 (T63)
Werkzeug- (Option: CAPTO C6, KM63) (Option: CAPTO C6, KM63) (Option: CAPTO C6, KM63)

wechselsystem

Werkzeugaufnahmekapazitat

20 Werkzeuge
(Option: Magazin fiir 36 bzw. 72 Werkzeuge)

20 Werkzeuge
(Option: Magazin fiir 36 bzw. 72 Werkzeuge)

20 Werkzeuge
(Option: Magazin fiir 36 bzw. 72 Werkzeuge)

Max. Werkzeugdurchmesser *3 @125 mm 2125 mm @125 mm
Max. Werkzeuglénge (ab Messlinie) 210 mm 210 mm 210 mm
Max. Werkzeuggewicht 5 kg 5kg 5 kg
Reitstock Spitze MK 5 (feststehende Kérnerspitze) MK 4 (integrierte Kérnerspitze) -
Motoren Hauptspindelmotor (40 % ED) AC 11 kW AC 11 kW AC 11 kW
(Dauerbetrieb) AC 7,5 kW AC 7,5 kW AC 7,5 kW
Motor der 2. Spindel (40 % ED) - - AC 11 kW
(Dauerbetrieb) - - AC 7,5 kW
Fréasspindelmotor (40 % ED) AC 7,5 kW AC 7,5 kW AC 7,5 kW
(Dauerbetrieb) AC 5,5 kW AC 5,5 kW AC 5,5 kW
KiihImittelpumpenmotor 1,2 kW (60 Hz) 1,2 kW (60 Hz) 1,2 kW (60 Hz)
Anschluss- Elektrischer Netzanschluss (40 % ED) 30,62 kVA 30,,62 kVA 45,37 kVA
werte (Dauerbetrieb) 25,65 kVA 25,65 kVA 35,34 kVA
Druckluftanschluss 5 bar 5 bar 5 bar

min. 340 I/min, 384 (max.)

min. 340 I/min, 384 (max.)

min. 340 I/min, 434 (max.)

Kihimittelsystem ~ Fassungsvermdgen des Tanks 150 1 180 | 2051
Maschinen- Maschinenhdéhe 2.400 mm 2.400 mm 2.400 mm
abmessungen  Platzbedarf 2.990 mm x 2.420 mm 3.790 mm x 2.460 mm 3.790 mm x 2.560 mm
Gewicht 7.400 kg 8.300 kg 9.200 kg
Gerausch- Mittelungspegel des Schalldrucks am
Unter 80 dB(A)
entwicklung Bed 1d (je nach Sonc Ing)

*1 Bei einer Werkzeugauskraglange von 65mm / V in Vertikalstellung
*2 Die maximale Spindeldrehzahl ist je nach Spannfutterdaten beschrénkt. Spindeldrehzahl und max. Drehlange richten sich nach den jeweiligen Spannfutterdaten.
** Bei Ausstattung mit optionalem Werkzeugmagazin fiir 36 / 72 Werkzeuge: @90 mm (bei freien Nebenpléatzen: @125 mm)

INTEGREX j-300

INTEGREX j-400

650U 1200U 650U 1200U
Kapazitat Max. Drehdurchmesser | Drehdurchmesser tber dem Querschitien @640 mm @640 mm * @640 mm 2640 mm *
Max. Bearbeitungsdurchmesser @500 mm 2500 mm @500 mm @500 mm
Max. Bearbeitungslénge 629 mm 1.165 mm 629 mm 1.165 mm
Max. Stangendurchlass 280 mm 280 mm @102 mm @102 mm
Verfahrwege X-Achsen-Verfahrweg 615 mm 615 mm 615 mm 615 mm
Y-Achsen-Verfahrweg 260 mm (+130 mm) 260 mm (130 mm) 260 mm (130 mm) 260 mm (+130 mm)
Z-Achsen-Verfahrweg 695 mm (ohne ATC) 1.231 mm (ohne ATC) 695 mm (ohne ATC) 1.231 mm (ohne ATC)
B-Achsen-Bewegungsbereich -30° bis 190° -30° bis 190° -30° bis 190° -30° bis 190°
(min. Indexierungsschritt 5°) (min. Indexierungsschritt 5°) (min. Indexierungsschritt 5°) (min. Indexierungsschritt 5°)
C-Achsen-Bewegungsbereich 360° 360° 360° 360°
Haupt- Spindeldrehzahl * 4.000 min”! 4.000 min' 3.300 min-! 3.300 min”'
spindel Spindelnase A2-8" A2-8" A2-8" A2-8"
Spindelbohrung @91 mm 291 mm 2112 mm @112 mm
Lager-Innendurchmesser (Vorderseite) @130 mm 2130 mm @150 mm @150 mm
Min. Indexierungsschritt 0,0001° 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Fras- Revolvertyp Einspindliger Revolver mit ATC Einspindliger Revolver mit ATC Einspindliger Revolver mit ATC Einspindliger Revolver mit ATC
spindel Spindeldrehzahl fur angetriebenes Werkzeug 12.000 min™! 12.000 min”' 12.000 min-" 12.000 min-!
Max. Drehmoment der Spindel fiir 75,4 Nm 75,4 Nm 75,4 Nm 75,4 Nm
angetriebenes Werkzeug (40 % ED)
(Dauerbetrieb) 45,7 Nm 45,7 Nm 45,7 Nm 45,7 Nm
Eilgang- X-Achse 50.000 mm/min 50.000 mm/min 50.000 mm/min 50.000 mm/min
geschwindigkeit ~ Y-Achse 40.000 mm/min 40.000 mm/min 40.000 mm/min 40.000 mm/min
Z-Achse 50.000 mm/min 50.000 mm/min 50.000 mm/min 50.000 mm/min
W-Achse 8.000 mm/min 8.000 mm/min 8.000 mm/min 8.000 mm/min
C-Achse 555 min' 555 min”! 555 min! 555 min
Automatisches  Werkzeugaufnahme HSK-AB3 (T63) HSK-A63 (T63) HSK-A63 (T63) HSK-A63 (T63)
Werkzeug- (Option: CAPTO C6, KM63) (Option: CAPTO C6, KM63) (Option: CAPTO C6, KM63) (Option: CAPTO C6, KM63)

wechselsystem

Werkzeugaufnahmekapazitét

20 Werkzeuge
(Option: Magazin fiir 36 bzw. 72 Werkzeuge)

20 Werkzeuge
(Option: Magazin fiir 36 bzw. 72 Werkzeuge)

20 Werkzeuge
(Option: Magazin fiir 36 bzw. 72 Werkzeuge)

20 Werkzeuge
(Option: Magazin fiir 36 bzw. 72 Werkzeuge)

Max. Werkzeugdurchmesser @125 mm @125 mm @125 mm @125 mm

Max. Werkzeuglénge (ab Messlinie) 400 mm 400 mm 400 mm 400 mm

Max. Werkzeuggewicht 10 kg 10 kg 10 kg 10 kg
Reitstock Spitze MK 5 (feststehende Kornerspitze) MK 5 (integrierte Korerspitze) MK 5 (feststehende Kornerspitze) MK 5 (integrierte Kérnerspitze)
Motoren Hauptspindelmotor (40 % ED) AC 18,5 kW AC 18,5 kW AC 22 kW AC 22 kW

(Dauerbetrieb) AC 15 kW AC 15 kW AC 18,5 kW AC 18,5 kW
Frasspindelmotor (40 % ED) AC 22 kW AC 22 kW AC 22 kW AC 22 kW
(Dauerbetrieb) AC 15 kW AC 15 kW AC 15 kW AC 15 kW

KiihImittelpumpenmotor 1,2 kW (60 Hz) 1,2 kW (60 Hz) 1,2 kW 1,2 kW
Anschluss- Elektrischer Netzanschluss (40 % ED) 51,84 kVA 51,84 kVA 56,85 kVA 56,85 kVA
werte (Dauerbetrieb) 46,82 kVA 46,82 kVA 51,84 kVA 51,84 kVA

Druckluftanschluss 5 bar 5 bar 5 bar 5 bar

min. 340 I/min min. 340 I/min min. 340 I/min min. 340 I/min

Kihimittelsystem  Fassungsvermdgen des Tanks 1571 2701 157 | 2701
Maschinen- Maschinenhdhe 2.720 mm 2.720 mm 2.720 mm 2.720 mm
abmessungen  Platzbedarf 3.915 mm x 2.705 mm 4.830 mm x 2.705 mm 4.240 mm x 2.705 mm 5.130 mm x 2.705 mm

Gewicht 12.300 kg 14.200 kg 12.600 kg 14.500 kg
Geréausch- Mittelungspegel des Schalldrucks am

Unter 80 dB(A)

entwicklung Bedienerstand (je nach Sonderausstattung)

*' Bei einer Werkzeugauskraglénge von 65mm /V in Vertikalstellung
*2 Die maximale Spindeldrehzahl ist je nach Spannfutterdaten beschréankt. Spindeldrehzahl und max. Drehlénge richten sich nach den jeweiligen Spannfutterdaten.
*3 Bei Ausstattung mit optionalem Werkzeugmagazin fiir 36 / 72 Werkzeuge: @90 mm (bei freien Nebenplatzen: @125 mm)
*4Bei Ausstattung mit optionalem Werkzeugmagazin fiir 36 / 72 Werkzeuge: @660 mm

27



28

Standard- und Sonderausstattung

@: Standardausstattung O: Sonderausstattung —: N/V

500U

INTEGREX j-200

1000U

INTEGREX
j-2008

INTEGREX j-300

INTEGREX j-400

650U

1200U

650U

1200U

Maschine

8"-Spannfutter ohne Durchlass N-08A0615 (Kitagawa)
8"-Spannfutter mit Durchlass B-208A615 (Kitagawa) [@51 mm]*
8"-Spannfutter mit Durchlass BB-08 (Kitagawa) [@65 mm]*
8"-Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel ((B-208A615 + Zylinder ohne Durchlass)
10"-Spannfutter ohne Durchlass N-10A0815 (Kitagawa)
10"-Spannfutter mit Durchlass B-210A0815X (Kitagawa) [&77 mm]*
10"-Spannfutter mit Durchlass BB-210A0815 (Kitagawa) [@80 mm]*
12"-Spannfutter ohne Durchlass N-12A0815 (Kitagawa)
12"-Spannfutter mit Durchlass B-212A0815 (Kitagawa) [@80 mm]*
12"-Spannfutter ohne Durchlass N-12A0815 (Kitagawa)
12"-Spannfutter mit Durchlass B-212A0815X (Kitagawa) [&102 mm]*
15"-Spannfutter ohne Durchlass N-15A0815 (Kitagawa)
15"-Spannfutter mit Durchlass B-15A0815 (Kitagawa) [@102 mm]*
Spannzangenfutter SAD65

Spannkraftregulierung des Futters hoch / niedrig

Indexierung der B-Achse in 5°-Schritten

Indexierung der B-Achse in 1°-Schritten

Magazin fiir 36 Werkzeuge

Magazin fiir 72 Werkzeuge

Mitlaufende Kornerspitze LC-5SW (5.000 min-') (NSK)

Mitlaufende Kérnerspitze LC-5A (2.000 min-') (NSK)

Automatische Liinette

Feststehende Liinette (@30 mm-@220 mm)

DoppelfuBRschalter

NC-gesteuerter Reitstock (MK5 — feststehende Kornerspitze)
NC-gesteuerter Reitstock (MK4 — integrierte Kornerspitze)
NC-gesteuerter Reitstock (MK5 — integrierte Kornerspitze)
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Prazisions-

merkmale

LinearmaRstabsystem (X-, Y-, Z-Achse)
KuhImitteltemperaturregelung
Kugelumlaufspindel-Innenkiihlung (X-Achse)
Kugelumlaufspindel-Innenkiihlung (Y-Achse)

Kugelumlaufspindel-Innenkiihlung (Z-Achse)

Sicherheits-

ausrlistung

Hydraulikdruckverriegelung
Rickmeldung des Futterzustands

Uberlast-Uberwachungssystem

Fabrikauto-

matisierung

Tool Eye (automatisch)

Automatisches Offnen / SchlieRen der Spannfutterbacken
Magazinseitige Werkzeugbrucherkennung
Mazak-Messsystem (Mazak Monitoring System) B (RMP60)
Schnittstelle fiir Stangenvorschubeinrichtung
Automatischer Teilefanger

Automatische Arbeitsraumtiir

Automatisches Ein-/Ausschalten + Warmlauf
Maschinenstatusleuchte (3-farbig)

Maschinenstatusleuchte (1-farbig / Bearbeitungsende: gelb)
Maschinenstatusleuchte (1-farbig / Alarm: rot)

Werkseitige Vorbereitung fiir visuelle Werkzeugkennung / Datenmanagement
Eingabe von EIA/ISO-Codes

Roboterschnittstelle

Portalladesystem (FLEX-GL 5)
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* Stangendurchlass
Standardspannfutter ist marktabhangig.

Standard- und Sonderausstattung

INTEGREX J SERIES

@: Standardausstattung O: Sonderausstattung —: N/V

500U

INTEGREX j-200

1000U

INTEGREX
[-2008

INTEGREX j-300

INTEGREX j-400

650U

1200U

650U

1200U

Kihimittel-  Spanewanne
system / Spaneforderer (Auswurf zur Seite, Scharnierbandausfiihrung)
Spéne- Spaneforderer (Auswurf zur Seite, ConSep)
entsorgung  Spaneauffangwanne (kippbar)
Spaneauffangwanne (fest)
Kuhlmittelzufuhr durch die Frasspindel
Hochdruck-Kihimittelzufuhr mit 15 bar (mit Kiihlereinheit)
Hochdruck-Kihimittelzufuhr mit 15 bar (ohne Kihlereinheit)
Hochdruck-Kuhlmittelzufuhr mit 35 bar (mit Kiihlereinheit)
Werkseitige Vorbereitung fiir Hochdruck-Kihlmittelzufuhr mit 70 bar
SUPERFLOW-KihImittelsystem (ohne Kdihler)
Splilsystem
Werkstuick-Spllsystem (1. Spindel)
KihImittelzufuhr und Luftblasausriistung an den Spannbacken (1. Spindel)
Spindelausblasung (1. Spindel)
Luftblasausriistung an den Spannbacken
Luftblasausriistung an den Spannbacken (2. Spindel)
Luftblaseinrichtung am Revolver (Dise fir Flutkiihlung)
Olabscheider

Werkseitige Vorbereitung fiir die Olnebelabsaugeinrichtung
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Sonstiges  Zusatzliche M-Funktion
Handbuch (CD)
Zusatzliches Handbuch (CD)
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INTEGREX J SERIES

Maschinenabmessungen
Einheit: mm
I INTEGREX j-200 [500U] ~—Technische Daten A I INTEGREX j-300 [650U], j-400 [650U] " Teohnische Daten A
Standardausfiihrung (ohne Spaneforderer) 427 mm Standardausfiihrung (ohne Spaneférderer) 666 mm B
Sonderausflihrung (Scharnierband;fgfa‘erer);\ 997 mm \_\ / Sonderausfiihrung (Scharnierbandférderer) 1316 mm ////
1366 mm @ﬁ / Sonderausfiihrung (ConSep 20001IWS) 1491mm

|
i
i

S ]
A

=

Sonderausfiihrung (ConSep 200011WS)

* Abmessungen des Magazins fiir ZQVyyerk—zeUﬁ'é/

I INTEGREX j-200 [1000U], j-200S

2420

e

ConSep

3790

o I

g

.
=

2400

=Faii T

Cn |
] |
j—
//“//
2460 (j-200)
1054,8 2560 (j-200S)
1B
=

]

* Abmessungen des Magazins fiir 20 Werkzeuge

ConSep

75 (-300)

400 (j-400)
| 2705 | 3840
@‘ g =
U
2 I T
8] ® = { & 5 o —~
1 —
gl & o FILIE] — - :
* Abmessungen dés Magazins fiir 20 Werkzeuge ConSep
I |NTEGREX j-300 [1200U], J-400 [1200U] Technische Daten A
Standardausfiihrung (ohne Spaneforderer) 756 mm
Sonderausfiihrung (Scharnierbandférderer) 1325 mm
1338 mm

0 (1-300)
300 (j-400)

2705

Sonderausfiihrung (ConSep 20001IWS)

2720

]
i1

* Abmessungen des Magazins fiir 20 Werkzeuge

ConSep
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Yamazaki Mazak Deutschland GmbH

Esslinger Stra3e 4-6, D-73037 Goppingen
T:+49(0) 71616750  F:+49 (0) 7161 675 273 | www.mazake.com |

n Anderung der technischen Daten vorbehalten.

m Dieses Produkt unterliegt sémtlichen geltenden
AuBenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen.

m Die in dieser Broschire aufgefiihrten Genauigkeitskennwerte und
sonstigen Daten wurden unter Referenz-Bedingungen ermittelt.
Bei gednderten Bedingungen (Raumtemperatur,
Werkstlickmaterial, Werkzeugmaterial, Zerspanungsbedingungen

usw.) konnen Abweichungen auftreten. INTEGREX j SERIES SmoothG  17.07.0 G 99Y1A30G0




	Page 1
	INTEGREX j Series AW - G
	New-hyoushi_G-CS5
	New_0203_EE_CS5
	New-0405_EE_CS5
	New-0607_G_CS5
	New-0809_EE-CS5
	1011_EE_CS5
	1213_G_CS5
	New-1415_G_CS5
	New-1617_CS5-1602
	New-1819_EE_CS5
	New-2021_G_CS5
	2223_G_CS5
	2425_G_CS5
	2627_G_CS5
	2829_G_CS5
	3031_G_CS5

	Page 2

