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VC-PRIMOS 400 L

[ Auf hohe Leistung ausgelegtes kompaktes
vertikales Bearbeitungszentrum |
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Auf hohe Leistung ausgelegtes Mﬂ?ﬁk
kompaktes vertikales
Bearbeitungszentrum mit
unibertroffener Produktivitat

Feststehender Arbeitstisch und Anordnung der
Antriebselemente oberhalb des Bearbeitungsbereichs
sorgen fir gleichmaBigen Spanabfluss

Ausstattung mit kompakter, dabei superschneller und
hochgenauer Spindel mit BT-30-Werkzeugaufnahme fir
die Bearbeitung von Kleinteilen

Dank Konzeption mit feststehendem Tisch sind
vielfaltige Tischkonfigurationen und die Ausriistung mit
verschiedenen Automatisierungseinrichtungen méglich

Ausgelegt fiir hochste Bediener- und
Wartungsfreundlichkeit

Erhéltlich mit MAZATROL SmoothC /
Mazak FZ CNC-Steuerung

mit MAZATROL SmoothC)

Vertikales Hochleistungs-Bearbeitungszentrum

VC-PRIMOS 40

50 mm 50 mm 50 mm
1.280 mm 1.280 mm 1.280 mm 1.280 mm

GroRe FertigungsstraBe auf
kleinstmdglichem Raum

Dadurch, dass seitlich kein Platz fiir Wartungsarbeiten
gelassen werden muss und die Spane in die Spanewanne
unter dem Maschinentisch abgefiihrt werden, lassen sich die
Maschinen dicht nebeneinander installieren. Aber nicht nur

diese Tatsache, sondern auch die kleinste Maschinenbreite
unter allen Maschinen dieser GréRenklasse (1.280 mm)
ermoglicht die Einrichtung extrem kompakter Fertigungsstralien

fiir bequeme Bedienung.



VC-PRIMOS 400 L

Bei einer Tischgréfe von 600 mm x 400 mm kénnen

Spannvorrichtungen innerhalb eines Bereiches von

1.000 mm x 500 mm angeordnet werden

\ ma
X-Achse ‘iﬂ

(Bettschlitten nach = sl
Y-Achse links / rechts) Aa—
(Sténder vor / zuriick) Verfahrweg: 500 mm
Verfahrweg: 400 mm Z-Achse (Spindelkopf
nach oben / unten)
Verfahrweg: 350 mm

Fir ungehinderten Spanabfluss sind die

Kugelumlaufspindeln und Servomotoren fiir

X-, Y- und Z-Achse oben auf der Maschine angeordnet
(Spane werden von beiden Seiten des Tisches
gleichmiRBig in die Spanewanne abgefiihrt)

Spéaneentsorgung

Anwendungen : :

GroRserienfertigung von Kfz- und Fahrradteilen
Weitere industrielle Einsatzbereiche sind u.a. Medizintechnik, Formenbau und allgemeine Teilefertigung fiir die Mechanik

Ventilgehause fir Kfz- Drehstromgenerator- A . ) .
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Hohere Produktivitat

Vertikales Kompakt-Bearbeitungszentrum mit 30er
Spindelkonus, ausgelegt fiir die Durchfiihrung
verschiedenster Bearbeitungsaufgaben

Die kompakte Spindel kann unterschiedlichste Bearbeitungsaufgaben
effizient ausfihren — an Aluminiumgussteilen genauso wie auch an
anderen Werkstoffen.

—— Kompakte Hochleistungsspindel

Standardspindel mit 12.000 min*
Eine hochtourige Spindel mit 20.000 min™ und eine 12.000-min*-Spindel
mit hohem Drehmoment sind als Sonderausstattung erhaltiich.

—— Superschneller Werkzeugwechsler ohne Arm

Werkzeugwechselzeit: 2,6 s bis 3,6 s
Das Werkzeugmagazin ist serienmafig fiir 14 Werkzeuge ausgelegt.
Als Option werden Magazine fiir 19 oder 21 Werkzeuge angeboten.

—— Positionierung mit hoher
Geschwindigkeit
Eilganggeschwindigkeit von 60 m/min an X-, Y- und Z-Achse

fiir minimale Zykluszeiten

~—— Tisch

Dank der Konzeption mit festem Tisch, konnen R ——

NC-Rundtische und hydraulische / pneumatische
Spannvorrichtungen problemlos montiert und die
Maschine damit an die Fertigungsanforderungen fiir
unterschiedlichste Werkstiicke angepasst werden. i




Spindelmerkmale

Max. Drehzahl

Diverse Spindelausfiihrungen fiir unterschiedlichste Anwendungen

VC-PRIMOS 400 L

Die Standardspindel eignet sich fiir Nichteisenmetalle wie Aluminium. Die als Option erhaltliche hochtourige Spindel
(20.000 min™) ist ideal fiir die Formenbearbeitung, wahrend die ebenfalls optionale Spindelausfiihrung mit

hohem Drehmoment (12.000 min™) fiir das Gewindebohren mit groRem Durchmesser sowie die Bearbeitung von Stahl
und Gusseisen ausgelegt ist. Serienmalig ist die Spindel mit einer BT-30-Werkzeugaufnahme konzipiert, wahlweise ist sie
aber auch mit BBT30- oder HSK-A50-Aufnahme erhaltiich.
Spindel und Spindelmotor sind iiber eine hocheffiziente elastische Kupplung miteinander gekoppelt. Letztere zeichnet sich
durch geringe Vibrationen aus, sodass eine ausgezeichnete Oberfldchengiite und Bearbeitungsgenauigkeit erzielt werden.

Standardspindel — 12.000 min™* Hochtourige Spindel —20.000 min™ (Option)

12.000 min™*

20.000 min™*

Spindel mit hohem Drehmoment — 12.000 min™ (Option)

12.000 min™*

Spindelbeschleunigungszeit

auf max. Drehzahl

0,79 sec (0—12.000)

0,63 sec (0—»12.000),1,96 sec (0—20.000)

1,07 sec (0—12.000)

Leistung

Max. Drehmoment

11,0 kW (15% ED) , 6,0 kW (Dauerbetrieh)

9,0 kW (25% ED) , 6,0 kW (Dauerbetrieb)

11,0 kW (15% ED) , 3,7 kW (Dauerbetrieh)

Drehmoment-Diagramm

|
b

35,0 Nm (15% ED) 28,6 N-m (25% ED) 55,3 N+m (15% ED)
Leistung (kW) Drehmoment (Nm) Leistung (kW) Drehmoment (Nm) Leistung (kW) Drehmoment (Nm)
12 T 60 10 T 60 12 T 60
11 kW (15% ED) 9 kW (25% ED) [ | 11 kw (15% ED)
9
I
10 / O NS ED) 50 . /I 75 k (40% ED) 50 10 # 50
[ I
8 / 40 ! / / 6 kW (Dauerbetrieb) 40 8 T \\ 175 kW.(25% ED) 40
6
(
: N\ w | s _I‘l7“/\L w | ol w »
4 . TN
4 /// >>< 20 s 11/ 20 4 37 KW (D —2
i >~ . | ./ S~ .
— 1 s%i R B
0 0 0 — 0 0 0
0 2.000 4.000 6.000 8000 10.000 12.000 0 5.000 10.000 15.000 20.000 0 2.000 4.000 6.000 8.000 10.000 12.000

Drehzah! min™*

Drehzah! min™*

Drehzah! min™*

Bearbeitung von A5052

Stirnfréser mit @50 mm

Schnitttiefe, radial 375 mm 375 mm 375 mm
Schnitttiefe 3,5mm 3,3mm 3,25 mm
Spindeldrehzahl 12.000 min™* 12.730 min* 12.000 min™*
Vorschubgeschwindigkeit 7.200 mm/min 7.640 mm/min 7.200 mm/min
Zerspanleistung 945 cm®/min 945 cm®/min 878 cm*/min
Wendeplattenbohrer mit @30 mm
Spindeldrehzahl 4.244 min* 4.244 min* 4.244 min*
Vorschubgeschwindigkeit 0,10 mm/U 0,10 mm/U 0,12 mm/U
Max. Gewindebohrleistung M27 x P3,0 M20 x P2,5 M30 x P3,0
Drehzahl 1.326 min™ 1.400 min™* 1.061 min™ i
Vorschubgeschwindigkeit 3.978 mm/min 3.500 mm/min 3.714 mm/min .
Bearbeitung von S45C
Stirnfréser mit @50 mm -
Schnitttiefe, radial 375 mm 37,5 mm 37,5 mm
Schnitttiefe 2,25 mm 1,75 mm 2,5 mm
Spindeldrehzahl 1.528 min™ 1.528 min™ 1.528 min™
Vorschubgeschwindigkeit 917 mm/min 917 mm/min 917 mm/min
Zerspanleistung 77 cm®/min 60 cm*/min 86 cm’/min
Bohrer Wendeplattenbohrer mit @30 mm Wendeplattenbohrer mit @25 mm Wendeplattenbohrer mit @30 mm
Drehzahl 2.122 min* 2.546 min™* 2122 min™*
Vorschubgeschwindigkeit 0,10 mm/U 0,10 mm/U 0,12 mm/U
Max. Gewindebohrleistung M16 x P2.0 M16 x P2.0 M22 x P2.5
Drehzahl 796 min™ 796 min™* 434 min™*
Vorschubgeschwindigkeit 1.592 mm/min 1.592 mm/min 1.085 mm/min
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Flexibilitat

Tisch in verschiedenen Varianten

Der feststehende Tisch wird in verschiedenen Varianten angeboten

Standardtisch

600 mm x 400 mm
Ausreichend Platz fir groRe Spannvorrichtungen

225-575 mm

Tischhohe]
750 mm

Erhohter Tisch  option

100 mm héher als der Standardtisch —
erlaubt die Bearbeitung diinner Teile,
ohne dass lange Werkzeuge erforderlich sind

275-625 mm

Tischhoéhe:t
700 mm

Breiter Tisch (1.000 mm) | Option 4

400 mm breiter als der Standardtisch

175-525 mm

Tischhohe:

800 mm



VC-PRIMOS 400 L

Automatisierung

605 mm breite Offnung
ermoglicht einfache
Kranbeladung fiir den
Wechsel schwerer
Spannvorrichtungen.

2fach Palettenwechsler &=»

Einrichtung des nachsten Werkstiicks
bei noch laufender Bearbeitung

Anordnungsbeispiel fiir spiegelbildlich ausgelegte Maschinenvariante

Dank der kompakten Abmessungen ist der Bewegungsaufwand
fiir den Bediener minimal.

2fach Palettenwechsler

Palettengroe: 600 mm x 410 mm
Max. Tragfahigkeit: 200 kg
Palettenwechselzeit: 3,2 s

Roboterzelle

Die VC-PRIMOS 400 L kann in eine Zelle mit automatischer Werkstiickbe-
und -entladung Uber Roboter integriert werden. Mit Maschinen der Serie QT-
PRIMOS lassen sich auf diese Weise grolRe Fertigungsstralen fiir Dreh- und
Frasarbeiten mit minimalem Platzbedarf zusammenstellen.

Hydraulische Spannvorrichtung

Standardtisch: einzeln

Dank des feststehenden Tisches
sind die Verdrahtung und der
Anschluss der Hydraulikleitungen
ein Leichtes.

2fach Palettenwechsler mit Drehdurchfiihrung

Zur Minimierung der Nebenzeiten lassen sich
Umristungen bei laufender Bearbeitung i }
vornehmen. Die Beaufschlagung mit Hydraulik- d ll /
/ Pneumatikdruck zum automatischen :
SchlieRBen des Spannfutters kann von unterhalb
des Tisches aus erfolgen, so dass sich keine
storenden Leitungen im Bedienbereich befinden.
(Eine Drehdurchfiihrung ist als Option erhaltlich.)
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B Bedienerfreundlich

= Abgebidet mit MAZATROL SmoothC

Ausgelegt fir bequeme Wartung

Drucklufteinheit und Schmierstellen sind zur Vereinfachung der Wartung

an zentraler Stelle zusammengefasst.
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Ergonomische Konstruktion
fir hohe Bedienerfreundlichkeit

Einheiten, zu denen im Rahmen der Maschinenwartung Zugang erforderlich
ist, sind vorn und hinten an der Maschine angeordnet. So kénnen mehrere
Maschinen dicht nebeneinander aufgestellt werden fiir den Fall, dass bei
beengten Raumverhéltnissen eine FertigungsstraRe installiert werden soll.
Dadurch dass die Maschine so schmal ist, kann ein Bediener sich problemlos
um mehrere Maschinen kimmern.

Kleine, leichtgdngige Arbeitsraumtur

Die Arbeitsraumtiir ist einfach zu 6ffnen und zu schlieBen, sodass beim
Laden und Entladen der Werkstiicke kdrperliche Belastung fiir den Bediener
so gering wie maglich gehalten wird.

Ausgezeichneter Zugang zu Tisch und Spindel

Das Laden und Entladen der Werkstiicke, der Wechsel der Spannvorrichtung
und die Kontrolle des Werkzeugs in der Spindel, dies alles ist bequem
maglich.

Rilckseite der Maschine




W Hoéhere Genauigkeit

Das einzigartige Mazak-System zur Regulierung
von Warmeversatz .

Regulierung von Warmeversatz

THERMAL SHIELD

Die VC-PRIMOS 400 L ist mit einer Funktion fir den
automatischen Ausgleich von Raumtemperaturénderungen
- dem THERMAL SHIELD - ausgestattet, mit der sich eine

[ —— noch héhere Bearbeitungsgenauigkeit erzielen lasst. MAZAK
hat unter unterschiediichen Umgebungsbedingungen in einem
temperaturgeregelten Raum umfangreiche Tests durchgefiihrt
und basierend auf den dabei ermittelten Ergebnissen ein
Regelsystem entwickelt, mit dem Temperaturanderungen in der
Bearbeitungszone automatisch ausgeglichen werden.

Anderung der Raumtemperatur (8 °C)

Anderung der Spindeldrehzahl

Ausdehnung und Zusammenziehung der Spindel infolge von Wérmeentwickl
wéhrend des Betriebs werden mit hichster Genauigkeit ausgeglichen

Warmeversatz (um)

Y-Achse 8 ym

X-Achse 4 ym Z-Achse 7 ym

I 10 pum/Teilstrich

12.000 (min”)
9.000 g 1

Anderung um 8 °C




MAZATROL CNC-Steuerung

MAZATROL SIMOOTHL

73k > 2016/05/25 11 :46:59;
T8 ERReTE
= o

Noch einfachere Anzeige

und Tastatureingabe

In der Tradition der MAZATROL-
Dialogprogrammierung ist dieses
neue System mit seiner vereinfachten
Tastaturbedienung auf hochste
Bedienerfreundlichkeit ausgelegt.

—— USB-Schnittstelle

Programm- und Werkzeugdatentransfer

SD-Karten-Steckplatz

Programm- und Werkzeugdatentransfer

Mendtitasten unterhalb des
Bildschirms zum Umschalten

zu anderen Bildschirmen zwecks
Programmdateneingabe und
-editierung

S

2

| - - N\ 4
5 A\‘(« od B e Kompakte Tastatur mit
i e einzigartigem Design fur
einfache Dateneingabe

Startbildschirmtaste zum
Aufrufen des Startbildschirms
von jeder beliebigen Anzeige aus

CNC-Simultansteuerung von 4 Achsen

MAZATROL
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VC-PRIMOS 400 L

q 0 0 0 Bearbeit
Umfassende Statusanzeige auf einem Bildschirm ket

Anzeige der in Betrieb befindlichen Achsen
Auf dem Startbildschirm wird der allgemeine Prozessstatus iibersichtlich und leicht und der jeweiligen Motorlast

verstandiich angezeigt.

Programmierung

Anzeige von Simulations- und Bearbeitungszeit

Werkzeugdaten

Statusanzeige der Werkzeuganordnung

Rusten — Einrichten

Statusanzeige der Werkstiickkoordinateneinstellung

Wartung

Ubersichtsanzeige anstehender Wartungsarbeiten

MAZATROL-Dialogprogrammierung

3D-Maschinenmodell
Die interaktive MAZATROL-Programmierung arbeitet mit dialogorientierter

Sprache, bestimmt automatisch die Schnittbedingungen und benutzt
M-Codes und G-Codes. Selbst Anfénger kénnen somit ganz schnell
Programme erstellen.

Anhand eines 3D-Maschinenmodells kann
das Programm beim Arbeiten mit anderer
CAD/CAM-Simulationssoftware auf
Kollisionen tiberpriift werden.
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Technische Daten der MAZATROL SmoothC

MAZATROL
SmOooTHL

MAZATROL EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen

4-Achsen-Simultansteuerung

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm, 0,00001", 0,0001°

Prézisions-/Geschwindigkeits

Konturfehlerbestimmung, optimierte Eckenbearbeitung, Konturfehlerbestimmung, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override,

Steuerungsfunktionen Eilgang-Override, Konturkorrektur fiir Drehachse, Modus fiir Hochgeschwindigkeitshearbeitung,
Konturkorrektur fiir Drehachse Funktion fiir gleichmaRige Hochgeschwindigkeitssteuerung
Interpolation Positionierung (Linearinterpolation) Positionierung (Linearinterpolation), Positionierung (unabhéngige Interpolation),
. ' Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Spiralinterpolation,
Positionierung (unabhangige Interpolation), Schraubenl polation, Zylinderkoordi interpolation®,
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Spline-Feininterpolation*, NURBS-Interpolation*, Polarkoordinateninterpolation*,
synchronisiertes Gewindebohren mit Frasspindel* synchronisiertes Gewindebohren mit Frasspindel*
Vorschubgeschwindigkeit Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute), Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),
Schnittvorschub (pro Umdrehung), Verweilzeit (angegeben als Zeit oder Schnittvorschub (pro Umdrehung), Umkehrzeit-Vorschub, )
Anzahlan Umdrehungen), Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override, Verweizeit (angegeben als Zeit oder Anzahl an Umdrehu_nggn), _ElIgang-Ovemde,
GO mit bler Geschwindikeitsst Festset d Schnittvorschub-Override, GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung,
mit variabler Seschwindigkeiss eqerung, estsetzung der Festsetzung der Vorschubgeschwindigkeit, Anderung der Zeitkonstante fiir G1,
Vorschubgeschwindigkeit, variable Beschleunlgungs-/VerzogerungskontroHe, variable Beschleunigungs-/Verzogerungskontrolle,
Konstanthaltung der Neigung fir GO* 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: 10,4", Aufissung: VGA
Spindelfunktionen
P 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, Werkzeugkorrekturpaare: 4.000, T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer,
Werkzeugstandzeitiberwachung (Einsatzdauer), T-Code-Ausgabe fiir Grupy 1mer, Werk: zeitiiberwachung (Einsatzdauer),
Werkzeugstandzeitiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke) Werkzeugstandzeitiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke)
Zusatzfunktionen

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

Werkzeugkorrekturfunktionen

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur, WerkzeugverschleiRkorrektur

Koordinatensystem

Maschinenkoord tem, Werkstiickkoordi ystem, lokales Koordinatensystem, zusétzliche Werkstiickkoordinaten (300er Satz)

Maschinenfunktionen

— StoRfunktion*, Dynamische Korrektur *

Maschinenkorrekturfunktionen

Unabhéangige Umkehrspielkorrektur GO / G1, Steigungsfehlerkorrektur

Schutzfunktionen

Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, Riickzugfunktion an der Vertikalachse

Automatikbetrieb

Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethemet-Betrieb*

Automatikbetrieb-Steuerfunktionen

Wahiweiser Halt, Probelauf, Handradunterbrechung, Wahlweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf,

MDI-Steuerung, Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Handradunterbrechung, MDI-Steuerung, Werkzeugbahnspeicherung (TPS),

Wiederanlauf, Maschinenverriegelung Wiederanlauf, Wiederanlauf 2, Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung

Manuelle Messfunktionen

Vermittlung von Werkzeuglange und Werkzeugschneide,
Vermittlung der Werkzeugkorrektur, Koordinatenmessung mit Messtaster,
Werkstiickkorrekturmessung, WPC-Koordi Messung an der Maschine

Vermittlung von Werkzeuglange und Werkzeugschneide,
Koordinatenmessung mit Messtaster, Werkstiickkorrekturmessung,
WPC-Koordinatenmessung, Messung an der Maschine

Automatische Messfunktionen

WPC-Koordinatenmessung, automatische Werkzeugldngenmessung?*, Automatische Werkzeuglangenmessung*, Sensorkalibrierung,

Sensorkalibrierung, Werkzeugbrucherkennung* Werkzeugbrucherkennung*

MDI-Messfunktionen

Partielle automatische Werkzeuglangenmessung, automatische Werkzeuglédngenmessung, Koordinatenmessung

Schnittstelle

PROFIBUS-DP*, EtherNet/IP*, CC-Link*, USB

Kartenschnittstelle

SD-Karten-Schnittstelle

EtherNet

10 Mbps / 100 Mbps / 1 Gbps

*Option



VC-PRIMOS 400 L

Technische Daten der Mazak FZ

E B EEEE
5"n" mmnm

Mazak

Mazak FZ
Anzahl der gesteuerten Achsen Max. 5 Achsen (Simultansteuerung von 4 Achsen)
Kleinstes Eingabeinkrement 0,0001 mm, 0,00001", 0,0001°
Max. programmierbarer Wert +99999,9999 mm, +9999,99999", +99999,9999°
Hochgenauigkeitssteuerung Nano-Interpolation, Absolutpositioniersystem, KI Look-Ahead-Steuerung, Kl-Bahnsteuerung
Interpolation Positionierung (unabh&ngige Act ung, L interpolation), Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Zylinderkoordinateninterpolation,
Polarkoordinateninterpolation, G leschneiden (gleichméRige Steigung, variable Steigung), synchronisiertes Gewindebohren
Vorschubgeschwindigkeit Eilgang, Schnittvorschub (pro Umdrehung, pro Minute), Festsetzung der Vorschubgeschwindigkeit, Override (Eilgang, Schnittvorschub,

extemer Override, Override-Aufhebung), automatische Beschleunigung/Verzégerung der Vorschubgeschwindigkeit,

Konstanthaltung der Umfangsgeschwindigkeit, Probelauf

Programmspeicherkapazitat 400 gespeicherte Programme
512 KB
Anzeige 10,4"-LCD-Bildschirm
NC-Anzeigesprachen Englisch, Deutsch, Franzdsisch, Italienisch, Spanisch, Niederlandisch, Schwedisch, Danisch,

Portugiesisch, Tirkisch, Polnisch, Tschechisch, Chinesisch (vereinfacht), Chinesisch (traditionell),

Koreanisch, Russisch, Ungarisch, Japanisch

Dateneingabe/-ausgabe CF-Karte, USB
Schnittstelle EtherNet (100 BASE-TX)
Spindelfunktion S-Code-Ausgabe, Steuerung der Spindeldrehung (Festsetzung der Drehzahl, Erfassung des Erreichens des oberen Drehzahlt hs / der Drehzahlanderung,

Drehzahlanzeige), Spindel-Override (0-150%), Konstanthaltung der Umfangsgeschwindigkeit, Mehrfachausrichtung*

Werkzeugfunktion T-Code-Ausgabe (8-stellige Binarausgabe), Ersatzwerkzeugaufruf

Werkzeugkorrektur Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur

Werkzeugkorrekturpaare Max. 400

Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe (max. 8-stelliger M-Befehl), sekundare Zusatzfunktionen (Ausgabe von max. 8-stelligen Befehlen)

Koordinatensystemsteuerung Maschinenkoordinatensystem (Maschinenkoordinatensystem, Maschinenkoordinatensystemverschiebung),
Werkstiickkoordir tem (Werkstiickkoordi ystem, Werkstiickkoordi t schiebung)

Manueller Betrieb Eilgang, Schnittvorschub, Handradvorschub, Nullpunktriickstellung, manuelle Steuerung (Maschinenverriegelung),

manuelle Spindelsteuerung (Spindelstart, -halt, -riicklauf, -tippbetrieb)

Automatikbetrieb Speicherbetrieb, MDI-Betrieb, DNC-Betrieb, NC-Riickstellung, Einzelsatz, Vorschubhalt,

wahlweise Satzausblend hiweiser Halt, Maschi riegelung, Vorschub-Override, Spindelsteuerung,

Probelauf, manuelle Handradunterbrechung, Datenserver*

Hintergrundfunktionen Wahrend des Automatikbetriebs (Programmierung, Dateneingabe/-ausgabe)
Maschinenkorrekturfunktionen Umkehrspielkorrektur, Kompensation von Warmeversatz

Schutzfunktionen Notaus, Wegbegrenzung, Verriegelung (Bearbeitungsstart, Achsenverriegelung), Alarm
Messfunktionen Manuelle ) (Werkzeugla )*, automatische Messung (Koordinatenmessung)*
*Option
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Maschinenabmessungen

Maschinenabmessungen
3.034 (MAZATROL SmoothC)
3.051 (Mazak FZ)
2.753,7 (MAZATROL SmoothC)
1.280 27701 (Mazak FZ) )
[ Einzeltisch (Standard) ‘ J
1 1
i 15zals
0 o
h o
0 i
1.561,7 (MAZATROL SmoothC)
1.525,6 (Mazak FZ) .
[0 2fach Palettenwechsler
. 1.390 32763
(Option)
A J Q 1 L
[ilcizale
O
Platzbedarf
Einheit: mm

Kuhimittelsystem (250 1) Kuhimitielsystem (200 1)

[ Einzeltisch [ 2fach Palettenwechsler
. (Option)
Position der Fundamentschrauben (6
Position der Fundamentschrauben (6
g g i o S R390
5 S e £ 3 - 3
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2| g o o B || o
@ P S [ - « | 3l «
,@ @ g 2 = S
& = /U Rass
2l n e SIS
A 8 o \ s
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NN | o
3t |\ Maschinenumriss 2 M g
v
1658 49 758 49\17
) | \Masch
Tischmitte / 640 640 \_Sockelumriss 56 \| \esenendmiss
1,280 1.525,6 "\ sockelumrt
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Abmessungen der Anzugsbolzen

Einheit: mm

~
M2 184 [T

/ \ ey
I
1 Y O s
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24 A Schnitt A-A
Abmessungen der Tischplatte
Einheit: mm
© o o o o o
. . 600 Q@ O o o o o9
[0 Einzeltisch (Standard) [ 2fach Palettenwechsler <, o e
. "
8 (Option) o o o o o o
0°°eo
- o
S .00
° ° Qo
0, .0
+0,027 —T
14 H8 0 (Mittlere T-Nut)
+0,18 1 © o o o o o
14H12 0 (Andere T-Nuten) mI ° ° -
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[0 Tisch-Kollisionshereich an Maschine mit
2fach Palettenwechsler
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— 500 (X-Verfahrweg)
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o0l® \ g
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Technische Daten der Maschine (<)
Einzeltisch I 2fach Palettenwechsler (Option) I
Verfahrweg X-Achse (Bettschlitten nach links / rechts) 500 mm U
Y-Achse (Stander vor / zurlick) 400 mm
Z-Achse (Spindelkopf nach oben / unten) 350 mm D
Abstand zwischen Spindelplanflache und Tisch 275 mm-625 mm 225 mm-575 mm —
Tisch Tischgrole 600 mm x 400 mm 600 mm x 410 mm
Max. Tragfahigkeit (gleichmaRig verteilt) 300 kg 200 kg Z
Aufspannflache des Tisches 14 mm breite T-Nut M16
Spindel Max. Drehzahl 12.000 min' O
Spindelkonus Nr.30
Vorschubgeschwindigkeit  Eilganggeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse) 60 m/min U)
Automatischer Werkzeugaufnahme BT-30
Werkzeugwechsler Werkzeugaufnahmekapazitat 14 h
Max. Werkzeugdurchmesser/ Jange (ab Messlinie) / -gewicht @80 mm /250 mm/ 3 kg ” @80 mm /245 mm/ 3 kg
Max. Werkzeugdurchmesser bei freien Nebenplatzen @125 mm O
Werkzeugwahlverfahren Beliebig Uber kiirzesten Weg
Motoren Spindelmotor (25 % ED / Dauerbetrieb) 9,0 kW /6,0 kW O
Maschinen- Maschinenhthe (ab dem Boden) 2.650 mm
abmessungen Platzbedarf* MAZATROL SmoothC 1.280 mm x 2.753,7 mm 1.561,7 mm x 3.276,3 mm I_
Mazak FZ 1.280 mm x 2.770 mm 1.525,6 mm x 3.276,3 mm
Maschinengewicht 4.400 kg 5.000 kg
*Ohne Spanewanne
Standard- und Sonderausstattung
@ :standard O:Option —:NIV
Einzeftisch 220 Einzeltsch  papiguirser
(Option) (Option)
Spindel 12.000 min-! o o Automatis- Automatisches Ausschalten + Warmlauf O O
12.000 min-! — Ausfiihrung mit hohem Drehmoment O O ierung Automatisches Ein-/Ausschalten tiber Zeitschaltuhr O O
20.000 min-! — hochtourige Ausfiihrung O O KuhImittel-  Kuhimittelzufuhr durch die Spindel mit 5 bar O O
Werkzeug- BT-30 [ J o system Hochdruck-Khimittelzufuhr durch die Spindel mit 15 bar O O
aufnahme  HSK-A50 O O Sockelkiihlung o o
BBT-30 O O Flutkiihlung O O
Tisch Tisch mit T-Nuten o O Splilsystem o o
Tisch mit M16-Gewindebohrungen O (] Werkstiickabblasung O O
Erhohter Tisch (+100 mm) O - KihImitteltank (200 1) - o
Erhohter Tisch (+100 mm) O — KuhImitteltank (250 I) [ J -
Werkzeug- 14 Werkzeuge [ ] o KihImitteltank (320 |, bei Ausstattung mit Spaneforderer) - O
magazin 19 Werkzeuge O O KihImitteltank (350 I, bei Ausstattung mit Spaneférderer) O =
21 Werkzeuge (Werkzeugdurchmesser bis @75 mm, nur BT-30) O O Spéneforderer mit Auswurf nach hinten (Kratzbandausfiihrung) O O
Automatis-  2fach Palettenwechsler mit werkseitiger Vorbereitung Spéneforderer mit Auswurf nach hinten (Schamierbandausfiihrung) O O
ierung fiir hydraulische / pneumatische Spannvorrichtung - O Kiihimittelpistole o o
Handbetétigte Tar b bt Olnebelabsaugeinrichtung O O
AutomatischiGiinende/schlieltende iy o O Werkseitige Vorbereitung fiir die Olnebelabsaugeinrichtung O O
Schalttisch O o Obere Abdeckung (fest / Faltenbalgausfiihrung) o o
INCRUTEIEER o O Schmierung  Olschmiersystem o Y
Automatisches Werkzeuglangenmesssystem O O Fettschmiersystem o o
Messtaster (OMP40) o O Sonstiges  Arbeitsraumbeleuchtung O O
Werkseitige Vorbereitung fir Messtaster O O T —— Ps °
Ein Satz Handblicher [ J ]

Mazak

F: +49 (0) 7161 675 273

YAMAZAKI MAZAK Deutschland GmbH

Esslinger StraBe 4-6, D-73037 G6ppingen
T: +49 (0) 7161 6750

[ www.mazakeu.de |

B Anderung der technischen Daten vorbehalten.

W Dieses Produkt unterliegt sémtlichen geltenden
AuBenhandelskontroligesetzen und -bestimmungen.

M Die in dieser Broschiire aufgefiihrten Genauigkeitskennwerte
und sonstigen Daten wurden unter Referenz-Bedingungen
ermittelt. Bei gednderten Bedingungen (Raumtemperatur,
Werkstlickmaterial, Werkzeugmaterial, Zerspanungs-
bedingungen usw.) kdnnen Abweichungen auftreten.
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