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HCN-6800 NEO

GrofRtmogliche Produktivitat mit
extrem hoher Leistungsfahigkeit

Ausgezeichnete Maschinenkonstruktion und eine grol3e
Vielzahl an Optionen bieten unubertroffene Produktivitat

P Reduzierte schneidfreie Zeit fiir optimierte Produktivitét

P Spindelausfiihrungen fiir die verschiedensten Produktionsanforderungen

P Hochsteife Maschinenkonstruktion minimiert Maschinenverzug

P Zur Steigerung der Produktivitit wird eine Vielzahl an Automatisierungssystemen angeboten

Spindel mit hohem Drehmoment fur Schwerzerspanung

8000 min™, 1413 Nm [10 % ED]

OPTION

Der weltweit schnellste DDM-Rundtisch
Schaltzeit (90°), 1,2 s

Anwendbar fur unterschiedliches Werkzeugmaterial

Nachste Generation der horizontalen Bearbeitungszentren

Rahmen (Aluminiumlegierung) F Zylinderblock (Gusseisen)
H N 6 8 O O N E Bauteil fir die Luft- und Bauteil einer Baumaschine

Raumfahrtindustrie Trager (Edelstahl) Kfz-Teil

Bauteil einer Baumaschine

Kfz-Teil

NEO : Next / Excellent / Optimal
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Hohere Produktivitat

Der weltweit schnellste
Hochgeschwindigkeits-, Hochprazisions-
Direktantriebsmotor (DDM)

Schaltzeit(90°) ———1,2 s*

Positioniergenauigkeit in beiden Richtungen — 7,05

PalettengroRe —— 7630 mm

Min. Indexierinkrement —— 0,0001 -

* Bei geringer Tragheit

DD-Rundtisch mit Malstabsystem

EHERTTA AUED TUMIND

Effiziente, hochschnelle Steuerung aufgrund der direkten Unterstltzung der e
Ubertragung der Antriebsleistung an die Rundtischachse, wodurch Tragheitsanpassung
sich Kraftlbertragungsteile wie die Schneckenwelle und das auf dem Bildschirm

Schneckengetriebe eribrigen. Generieren geschatzter Programme

Die automatische Anpassungsfunktion optimiert die Beschleunigung / SIS E T £ EsE T e AT

Verzogerung der Tragheit, um die Positionierzeit zu reduzieren.

Anpassen von Programmen

Technische Daten der verfiigbaren Tische

NC-Rundtisch, 0,0001° x 3.600.000 1°-Schalttisch (360 Stellungen)

Das vom NC-Rundtisch genutzte umkehrspielfreie Laufrollengetriebe Die 360°-Planverzahnung ist der Garant flr prazise Schaltung in

gewabhrleistet hohe Genauigkeit wie auch lange Lebensdauer. 1°-Schritten.

HCN-6800 NEO

Hoch-Drehmoment-Spindel _
mit deutlich erhéhtem Drehmoment | Ll . r
Max. Drehmoment (10 % ED) —— 1413 Nm
Geschwindigkeit ———F— 8000 min™

Leistung (25 % ED) ——— BB kw

Leistung (Dauerbetrieb) ———— 45 kw

Spindel mit hohem Drehmoment — 8.000 min”

Ermdglicht eine leistungsstarke Bearbeitung von Stahl und Gusseisen. Der

Wegfall von Antriebsradern minimiert Leistungsverlust und Spindelvibration,

was zu einer Verbesserung der Oberflachengiite und einer langeren Nr. 50
Lebensdauer des Werkzeugs fuhrt. Kihlél mit geregelter Temperatur Werkzeugaufahme BIG-PLUS Nr. 50
HSK-A100

umspllt die Spindellager und den Spindelstock, so dass Warmeversatz

der Spindel minimiert wird.

Technische Daten der verfiigbaren Spindeln

Standardspindel — 10.000 min™ Hochtourige Spindel — 16000 min™

Die Spindelleistung betragt 45 kW (40 % ED). Dank veranderbarer Lagervorspannung wird bei der Bearbeitung mit

Hocheffiziente Bearbeitung in einer Vielfalt von Anwendungen, niedrigen Drehzahlen die gleiche Verwindungssteifigkeit gewahrleistet

wie bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Aluminium.

Geschwindigkeit

Leistung

von Stahl bis hin zu Nichteisenmetallen

Geschwindigkeit

Leistung

16.000 min™
AC 37 kW [40 % ED]
AC 30 kW (Dauerbetrieb)

10.000 min™

AC 45 kW [40 % ED]

AC 37 kW [Dauerbetrieb]
Spindeldrehmoment 350 Nm (40 % ED) Spindeldrehmoment 221 Nm (40 % ED)
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Hohere Produktivitat

Hochgeschwindigkeits-Trommelwerkzeugmagazin —
Bessere max. Werkzeuglange und max. Drehmoment

Max. Werkzeuglange 690 mm

Max. Drehmoment ————— 49 Nm*

Werkzeugwechselzeit —— Min. 6,0 s

* Begrenzt je nach Anzahl der aufgenommenen Werkzeuge.

Trommelwerkzeugmagazin

Trommelwerkzeugmagazin mit hochtouriger Werkzeugindexierung.
Eine abgewinkelte Positionierung des Werkzeugs ermoglicht die

Unterbringung des langen Werkzeugs, um die Maschinenbreite zu reduzieren.

Kapazitit des Werkzeugmagazins: 43
Werkzeugkapazitat des Magazins: 60

Technische Daten der verfii

Magazin fur 80, 120, 160

Werkzeuge TOOLTECH 206, 348
Das Werkzeugmagazin ermdglicht High Mix, Low-Volume-Fertigung. Kompaktes Regalmagazin mit groRer Werkzeugaufnahmekapazitat.

Beliebiges Werkzeugwahlverfahren lber kiirzesten Weg Mit Werkzeugwagen fir ein einfaches Laden mehrerer wie auch
(feste Stationsyuordnung). langer Werkzeuge.

Hinweis: Verfugbar fur Nr. 50 und BIG-PLUS Nr. 50

TOOL HIVE 240, 348

Im TOOL-HIVE-Magazin kann eine groRe Anzahl von Werkzeugen
auf engstem Raum untergebracht werden. Bedienung und
Bearbeitung der Werkzeugdaten kénnen tiber das TOOL

HIVE TERMINAL erfolgen, was den Zeitaufwand fir die

Werkzeugumristung verkurzt.

HCN-6800 NEO

Hydraulische Spannvorrichtungen fiir hohere Produktivitat

Optionale hydraulische Spannvorrichtungen sind mit mehreren Anschliissen mit pneumatischer Werkzeugsitzerkennung
verfugbar. Dadurch steigert sich nicht nur die Effizienz beim Werkstlickladen / -entladen, sondern auch die Produktivitat
durch den Anschluss von Werkstlcklibergabeeinheiten wie Robotern.

Hydraulikdruckbeaufschlagung* ————— 8 Anschliisse

Bestitigung des korrekten Werkstiicksitzes* —— 4 Anschliisse

Max. Hydraulikdruckbeaufschlagung —— 7 mpa

* 1 Palette / Hydraulikdruckbeaufschlagung (von oben)

Hydraulikdruckbeaufschlagung A
(Beaufschlagung von oben)

Uber Hydraulikschlduche werden die auf jeder Palette montierten
Spannvorrichtungen von oben mit Hydraulikdruck beaufschlagt.

Die Anzahl der Anschliisse ist bestimmbar; die max. Anzahl ist 12.

Palette Nr. 2

Palette Nr. 1 y . |

Hydraulikdruckbeaufschlagung B (durch die Palette)

Uber ein leckfreies Kupplungssystem erfolgt die Beaufschlagung mit Hydraulikdruck (iber den Versorgungsanschluss an der Unterseite der Palette.
Im Gegensatz zur Hydraulikdruckbeaufschlagung von oben werden kein Hydraulikschlauch und keine hydraulische Drehdurchfiihrung benétigt.
Dadurch wird das Kollisionsrisiko minimiert und ein einfaches Aufbauen der Spannvorrichtung und Bearbeiten des Werkstlicks ermdglicht.
Darliber hinaus vereinfacht die automatische Indexierung der Ladestation die Automatisierung des Ladens und Entladens von Werkstiicken
durch Roboter.

Ein NC-Rundtisch und ein DDM-Rundtisch kénnen angebracht werden.

Ladestation In der Maschine

Hydraulikdruckbeaufschlagung: Hydraulikdruckbeaufschlagung:
8 Anschliisse 4 Anschliisse
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HCN-6800 NEO

» Hohere Produktivitat

Optimale Spaneentsorgung fiir die verschiedensten Anwendungen Spaneforderer (Scharnierbandausfiihrung)

Die Spane werden mit einem Scharnierband entfernt und seitlich von

der Maschine entsorgt. Besonders geeignet fir Lockenspane aus

Stahl mit einer Lange von 30 mm bis 150 mm.
mMazak

Spéne im Kihimittelsystem kénnen zu einer

Verstopfung der Filter im KihImittelkreislauf,

einem Betriebsausfall von Ventilen und

einer Qualitatsverschlechterung der ‘R _ . i Spaneforderer (ConSep2000)

Bearbeitungsoberflache fiihren.

Um diese Probleme zu vermeiden, werden -1 : Der obere Forderer fiihrt lange Spane und Lockenspéne ab.
Spéne vom KuhImittel getrennt und beseitigt. { Der untere Forderer leitet feine Spane ab und fihrt mithilfe

Die Form und GrofRe von Spanen variiert des Trommelfilters eine Kihlmittelfiltration durch.

stark je nach Werkstiickmaterial und
Bearbeitungsverfahren. Es wird eine grof3e ‘ d

Auswahl von Spaneférderern und Filtern

angeboten, die sich fiir verschiedene Arten

von Spanabfluss eignen.

Magnetabscheider

Spéaneforderer

Der Magnetabscheider im Kuhimitteltank sondert eisenhaltige

Spéane aus dem Kihimittel ab. Die Auswahl des Spaneférderers basiert auf der Art des Spanabflusses, der generiert wird.

O : Kompatibel X : Entfallt

Spaneschlamm Nadelartige Spéne 1 bis 5 mm 5 bis 30 mm 30 bis 70 mm 70 mm -
(0,25 mm bis 1 mm) (~0,5mm) (Max. 30 mm) (Max. 70 mm)
Spaneentsorgung (Rustplatz) Spaneform e 0, Le ; 3 C) é asemn. AN Merkmale
caT ¥ PN o Ve F(v=) B
e

Angesammelter Spanabfluss auf dem 2fach-Palettenwechsler

wird reibungslos vom Férderer in der Maschine beseitigt, um
Kompatibel mit

Zur Bearbei
Vour: E‘ie:;ngitll:er;g x x X X O O langen

Stahlspanen

eine Spananhaufung zu vermeiden.

Zur Bearbeitung _
von Eisen- / Kompatibel

Aluminium- / O O O O O O unabhzngig von

Gusseisen- Spanelange
teilen
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HCN-6800 NEO

Hochsteife Konstruktion

Hochsteife Maschinenkonstruktion fiir hochste Bearbeitungsgenauigkeit

Hochsteifes Bett Bettausfiihrung mit X-Achse
Hohe Steifigkeit flir die Montageflache der Linearrollenfiihrungen Die Unterseite des Standers ist abgeschragt, um ein Anbringen der
auf der X-, Y-Achse sorgt dafur, dass auf dem Verfahrweg der Linearfuhrungen der X-Achse zu ermdglichen. Kugelumlaufspindel A
X-, Y-Achse der Bettverzug minimiert wird. befindet sich nahe dem Schwerpunkt des Standers und
gewahrleistet so eine hochgenaue Positionierung.
B Max. Werkstlickabmessungen

O} | 050 mm X 1300 mm

B Max. Tragfahigkeit der Palette (gleichmaRig verteilt)

1500 kg

Mit Linearrollenfiuhrungen auf der
X-, Y-und Z-Achse

Die Linearrollenfihrungen auf der X-, Y- und Z-Achse in der
Serie HCN ermdglichen hohe Genauigkeit und

Schwerzerspanung.

B Eilganggeschwindigkeit,
Schnittvorschubgeschwindigkeit P | e S—

60 m/min (X, Y-, Z-Achse)

Tischfestspannung

Tisch und Palette werden auf Spannkegeln festgespannt.
Diese Bauweise garantiert eine hohe Verwindungssteifigkeit und

eine hohe Wiederholgenauigkeit beim Palettenwechsel.
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W Ergonomie

Ergonomisch gunstige Auslegung fur unubertroffene

Bedienerfreundlichkeit

GroRes Sichtfenster in der
Tuar der Abdeckung des 2fach
Palettenwechslers

Durch die grofRen Fenster in der
Tur des 2fach Palettenwechslers
kann der Bediener den Status des
Werkstlicks am Rustplatz ganz
einfach kontrollieren.

Einfache Umriistung

Die Ladestation kann manuell in
vier Stellungen (alle 90°) indexiert
werden, wodurch das Laden / Entladen

der Werkstuicke auf mehrseitigen

Spannvorrichtungen erleichtert wird.

Einfache Umriistung

Fir eine einfache Umrilistung befindet sich
die Bedientafel des 2fach Palettenwechslers
in optimaler Einrichthdhe neben der Tir.

Praktisches Laden /
Entladen von Werkstiicken

Schwere Werkstiicke und
Spannvorrichtungen kénnen ganz
einfach mit einem Kran geladen
und entladen werden.

HCN-6800 NEO

GroRes Bearbeitungsfenster

Groldes Bearbeitungsfenster flr eine einfache
Uberwachung des Maschinenbetriebs.

Wartungsbereich

Hydraulik- und Druckluftanschlisse sowie
Schmierstellen sind zur Vereinfachung der
Wartung zentral angebracht.

=5
s
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CNC-Steuerung

Die schnellste CNC-Steuerung der

Neueste Hardware und Software fiir
beispiellose Geschwindigkeit und Prazision

Anwenderfreundliche grafische
Benutzeroberflache

MAZATROL Smooth grafische Benutzeroberflache fiir
unubertroffene Bedienerfreundlichkeit
Touchscreen-Bedienung — Bedienung wie bei

Ihrem Smartphone oder Tablet

Hohe Bedienerfreundlichkeit

Ausgelegt fiir unibertroffene
Bedienerfreundlichkeit

Abgebildet mit optionalem zweitem Monitor

CNC-Simultansteuerung von 4 Achsen

MAZATROL SIMOOTH0L

Prozessspezifische Startbildschirme

HCN-6800 NEO

Finf prozessspezifische Startbildschirme — auf jedem dieser Startbildschirme werde
verstandlich angezeigt. An jedem Prozessbildschirm kénnen durch Antippen von lcc

Programmierung

Werkzeugdaten

Ruisten — Einrichten

Bearbeitung Wartung

Programmierungsbildschirm verbindet Werkzeugbahn, Werkstiickform
und Programmierung fiir kiirzere Programmierungszeiten.

QUICK MAZATROL

Zeitersparnis bei Dialogprogrammierung

MAZATROL-Programm, Prozessliste und 3D-Werkstiickkontur

sind miteinander verkn(pft. Sobald eine Bearbeitungseinheit in einem
MAZATROL-Programm definiert ist, wird die 3D-Form unverziglich fir
eine leichte und schnelle Priifung auf Programmierungsfehler angezeigt.

Durch Antippen eines Merkmals im 3D-Modell Das 3D-Modell wird

kann schnell an die betreffende Stelle im in Echtzeit mit aktualisierter
MAZATROL-Programm gesprungen werden. Programmierung angezeigt.

Visualisierung des EIA-Programms

Programm, Prozessliste und 3D-Werkzeugbahn sind miteinander verknUpft.

Durch die grafisch unterstiitzte Suche auf dem Bildschirm lasst sich die
Programmprifung beschleunigen.

Wahl der Werkzeugbahn
durch Tippen auf den
Bildschirm.

Sprung an die
betreffende Zeile
im EIA-Programm. »

3D ASSIST

Programmerstellung direkt anhand von 3D CAD-Daten

Werkstiickdaten und Koordinatenwerte kdnnen als 3D CAD-Daten in ein
MAZATROL-Programm importiert werden. Die umsténdliche Eingabe von
Koordinatenwerten entféllt damit. Zudem kénnen Eingabefehler und der
Zeitaufwand fir die Programmprifung verringert werden.

Automatische Eingabe

Import von Wahl der in das MAZATROL-
CAD-Modellen Kontur Programm
VIEW SURF

Analyse von EIA-Programmen

Eine Analyse der Werkzeugbahn erméglicht die Visualisierung vorhersehbarer
Fehler an der fertig bearbeiteten Oberflache. Programmanderungen kénnen
vor der Bearbeitung vorgenommen werden, so dass sich der Zeitaufwand fiir
die Probebearbeitung minimieren lasst.

15



Standard- und Sonderausstattung

Automatisierung

2-fach Palettenwechsler

Palettenwechsler in Umlaufausfiihrung sorgen fiir schnellen
Wechsel mit schweren Werkstiicken beladener Paletten und

ermdglichen so eine héhere Produktivitat.

PALLETECH SYSTEM

Die modulare Bauweise des PALLETECH-Systems erméglicht die
problemlose Erweiterung des Systems nach der Erstaufstellung
um weitere Maschinen und Palettenaufnahmekapazitat. Die
flexible Anpassung an die wechselnden Fertigungsanforderungen
ist somit ganz einfach. Fir groRe Palettenaufnahmekapazitat bei
geringem Platzbedarf wird das Palettenregalsystem mit einer,
zwei oder drei Ebenen angeboten.

Technische Daten des Systems

] inimem [ i |
Palettenanzahl 12 240
: 6
: :

Automatische Rotation der Ladestation

Palette in der Ladestation kann in vier Stellungen indexiert
werden, alle 90°. Robotergefiihrtes Laden und Entladen von
Werkstuicken auf mehrseitigen Spannvorrichtungen kann ohne
Weiteres uber die optionale Hydraulikdruckbeaufschlagung
erfolgen.

PALLETECH HIGH RISE SYSTEM (3 Ebenen)

Manueller Impulsgeber (mit Kabel)

Der abnehmbare manuelle Impulsgeber ermdglicht eine einfache
Bedienung, auch dann, wenn der Bediener zu weit von der

CNC-Bedieneinheit entfernt ist. Hier werden Positionen und
Maschinenkoordinatenwerte angezeigt.

Uber den abnehmbaren manuellen Impulsgeber kénnen

4 unterschiedliche Positionen im Speicher abgelegt werden.
Eine drahtlose Ausfiihrung mit den gleichen Funktionen ist als
Option verfiigbar.

a
X My x 1000 '@1

D -12345.6789
P -12345.6789

Manueller Impulsgeber (drahtlos)

Der drahtlose manuelle Impulsgeber lasst sich tiber Funkwellen
mit MAZATROL SmoothG verkniipfen und erméglicht eine

zweckmaRige Bedienung ohne einschrankende Anschlusskabel.

(Hinweis: Als Option wird ein drahtloser abnehmbarer
manueller Impulsgeber angeboten, der in einigen Landern
jedoch nicht verfuigbar ist.)

HCN-6800 NEO

Werkzeugmagazin-Bedientafel (Touchpanel)

Die Werkzeugmagazin-Bedientafel ist besonders bedienerfreund-
lich ausgelegt. Statt das Werkzeugmagazin Uber eine Vor- und
Zuricktaste umstandlich weiterzuschalten und manuell in die
gewlnschte 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. Zudem werden hier auch die Werkzeugda-
ten angezeigt, so dass ein umstandliches Wechseln zurtck zur
CNC-Steuerung der Maschine entfallt. Durch einfaches Tippen auf
die Werkzeugdaten schaltet das Werkzeugmagazin zum gewahl-
ten Werkzeug. Uber die Sortiertaste kann schnell nachgeschaut
werden, welche Werkzeugstationen leer sind.

Werkzeugdatenanzeige Anzeige des numerischen
mit Umschaltfunktion Tastenfelds

11 RN
SRl

Werkzeugkennung

Die Werkzeugkennung ermdéglicht die automatische Eingabe
und Aktualisierung der Werkzeugdaten in die CNC-Steuerung
fur vernetzte Maschinen. Fehler beim Laden der Werkzeuge
ins Magazin oder bei der Werkzeugdateneingabe werden so
vermieden, was zudem die Rustzeiten verkirzt (Anzugsbolzen
mit Werkzeugkennung und Werkzeugvoreinstellgerat werden
bendtigt).

17
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Standard- und Sonderausstattung

Riisten — Einrichten

Automatische Werkzeuglangenmessung und
Werkzeugbrucherkennung

Die Werkzeuglange wird automatisch gemessen und in
der CNC-Steuerung abgespeichert. Werkzeugbruch kann
wahrend des Automatikbetriebs erkannt werden.

Smooth OMM

(in der Maschinenmess-Software )

Im manuellen Betrieb kann der Messtaster zu einem
Messpunkt bewegt werden. Nach Registrieren des Punkts kann
ein Messprogramm erstellt werden. Neben der automatischen
Aktualisierung der Werkstiickkoordinaten und der
Werkzeugkorrektur anhand von Messergebnissen kdnnen auch
die geometrischen Toleranzen der Werkstiickeigenschaften
gemessen werden.

Alle Funktionen sind fiir eine Testzeit von 120 Tagen kostenlos
verfligbar. Die Werkstlickkoordinaten-Messfunktion kann selbst
nach Ablauf der Testzeit genutzt werden.

Hinweis: Der Benutzer muss einen Messtaster und eine Referenzkugel fir
Messungen an der Maschine vorbereiten. Je nach Kundenumgebung sind
moéglicherweise Zukaufe erforderlich. Weitere Angaben erhalten Sie von lhrer
nachsten Mazak Niederlassung.

Smooth Ai Spindle

Al-basiert werden Schwingungen der Frasspindel erfasst und

die Bearbeitungsbedingungen automatisch angepasst. Dadurch
werden eine herausragende Oberflachengite und héchste
Produktivitat erzielt. Kiinstliche Intelligenz (Al) ermdéglicht somit
die einfache und schnelle Anpassung ganz ohne Bedienereingriff.

AW

Rattern Rattern
11 % [1| 8 Al Steuerung Al Steuerung beseitigt
EIN abgeschlossen

Mazak-Messsystem (Mazak Monitoring
System) B (OMP60)

Koordinatenwerte werden automatisch entsprechend den
Ergebnissen der Abtastung eines Werkstlicks durch einen
in der Maschinenspindel eingebauten Messtaster verschoben.

Smooth Set and Inspect

(in der Maschinenmess-Software )

Prifprogramme kénnen leicht erstellt werden.
Werkstuckkoordinaten und Werkzeugkorrektur kdnnen
automatisch anhand der Messergebnisse aktualisiert werden.

Hinweis: Der Benutzer muss einen Messtaster und eine Referenzkugel fiir
Messungen an der Maschine vorbereiten. Je nach Kundenumgebung sind
maoglicherweise Zukaufe erforderlich. Weitere Angaben erhalten Sie von |hrer
nachsten Mazak Niederlassung.

Prazisionsme

Kugelumlaufspindel-Innenkihlung

Die flissigkeitsgekihlte Kugelumlaufspindel sorgt fiir eine
gleichbleibend hohe Bearbeitungsgenauigkeit auch tber
mehrstiindigen Hochgeschwindigkeitsbetrieb hinweg.

Ai Thermal Shield

Neue Algorithmen bestimmen basierend auf den erfassten
Temperaturanderungen automatisch den geeigneten
Korrekturbetrag, der dann ebenfalls automatisch angewendet
wird. So wird eine noch héhere Bearbeitungsgenauigkeit erzielt.

m Ai

Al learning

- =

Bearbeitung Werkstiickmessung m
P~

_

Kihimittelsystem

Spaneentsorgung

SUPERFLOW-KuhImittelsystem

Das SUPERFLOW-KuhImittelsystem sorgt mit seinem
Kuhlmitteldruck von max. 70 bar fiir geringere Temperaturen an
der Werkzeugschneide, bessere Kiihl- und Schmiereigenschaften
und effiziente Spanabfuhr.

o \erstellbarer Kuhimitteldruck

e Leistungsstarker Zyklonfilter mit minimalem Wartungsbedarf
zur Verringerung der Betriebskosten

Hochdruckpumpe

HCN-6800 NEO

FlutkUhlmittel

Zum Kiihlen des Werkstiicks und zum Abfiihren der Spane
wird Kiihimittel Gber Disen am Spindelgehause zugefiihrt.

KUhlmittelzufuhr durch die Spindel

Uber Kanéle im Inneren des Werkzeugs wird Kiihimittel zur
Werkzeugschneide gefihrt.

Pumpen werden mit drei verschiedenen Drucken angeboten:
0,8 MPa (8,16 kgf/cm?), 1,5 MPa (15,3 kgf/cm?) (Option) und
7 MPa (71,38 kgf/cm?) (Option).

Niagara-KuhImittelsystem

KuhImittel wird in groRen Mengen Uber Diisen an der oberen
Maschinenabdeckung zugefiihrt. Mit diesem KiihImittel werden
Bearbeitungsspane vom Werkstuick auf die Férderer zu beiden
Seiten des Tisches gespiilt.
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Leistungs-/Drehmoment-Diagramm - Abmessungen

Leistungs-/Drehmoment-Diagramm

Standardspindel
50, 10000 U: 45 min™, 40 kW (40 % ED)

Leistung (40 % ED)
Drehmoment (40 % ED)

Leistung (Dauerbetrieb)
Drehmoment (Dauerbetrieb)

Leistung 44¢ 1000 Drehmoment
(kW) (Nm
10 1 100
1 R L1 PSRRI M 7
10 100 1000 10000
Drehzahl (min‘')
Spindel mit hohnem Drehmoment  @elgiel
50, 8000 U: 45 min™, 40 kW (40 % ED)
Leistung (40 % ED) Leistung (Dauerbetrieb)
Drehmoment (40 % ED) Drehmoment (Dauerbetrieb)
Leistung 100 1000 Drehmoment
(kw) —y (Nm)
10 1100
1 - - 10
10 100 1000 10000
Drehzahl (min‘')
Hochtourige Spindel  @lelzile))
HSK-A100, 16.000 min™, 37 kW (40 % ED)
Leistung (40 % ED) Leistung (Dauerbetrieb)
Drehmoment (40 % ED) Drehmoment (Dauerbetrieb)
Leistung 1090 1000 Drehmoment
(kW) (Nm
10 4 100
1 4 10
0.1 L L L 1
10 100 1000 10000

Drehzahl (min‘')

Maschinenabmessungen Einheit: mm

3405

3

Statusleuchte
(3 Farben)(Option)
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Ansicht A-A

Technische Daten der Standardmaschine

HCN-6800 NEO

Verfahrweg X-Achse (Stander nach rechts / links)
Y-Achse (Spindel nach oben / unten)
Z-Achse (Tisch vor / zurlick)
Abstand zwischen Tischmittellinie und Spindelnase

Abstand zwischen Palettenoberseite und Spindelmittellinie

1050 mm

900 mm

980 mm

100 mm-1080 mm

100 mm-1000 mm

Palette PalettengroRRe
Max. Werkstlickabmessungen
Tragfahigkeit der Palette (gleichmaRig verteilt)

Aufspannflache der Palette

630 x 630 mm
® 1050 mm x 1300 mm
1500 kg

M16-Gewindebohrung an 25 Stellen, Abstand 125 mm

Tisch Min. Schaltwinkelinkrement 0,0001°
Indexierzeit 1,5s/90°
Spindel Max. Spindeldrehzahl 10.000 min™

Spindelkonus

Spindelmotor (40 % ED / Dauerbetrieb)

7/24-Kegel Nr. 50

45 kW / 37 kW

Vorschubgeschwindigkeit Eilganggeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse)*'

Schnittvorschubgeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse)*'

60.000 mm/min

1 bis 60.000 mm/min

Automatischer

Werkzeugwechsler Werkzeugaufnahme

Werkzeugkapazitat des Magazins
Max. Werkzeugdurchmesser / -lange (ab Messlinie) / -gewicht
Max. Werkzeugdurchmesser (bei freien Nebenplatzen)

Werkzeugwahlverfahren

Nr. 50

43

® 125 mm / 690 mm** / 30 kg
@250 mm**

MAZATROL-Direktzugriffsspeicher (beliebige Station-Zuordnung)

Werkzeugwechselzeit (Span zu Span) 42s
é:fgg; a:]t\i;g::;ler Palettenanzahl 2
Wechselsystem Umlaufausfiihrung
Palettenwechselzeit 11,0s
Maschinenabmessungen Maschinenhthe 3344 mm
Platzbedarf 3405 mm x 6772 mm
Geréauschentwicklung Mitteilungspegel des Schalldrucks am Bedienerstand (je nach Sonderausstattung)| Unter 80 dB(A)

*! Vorschubgeschwindigkeit bei kontinuierlicher Bewegung eingeschrankt

*? Palettenwechsel kann abhangig von der Werkzeuglange nicht durchgefiihrt werden

** Wenn die Nebenplatze frei sind und in den Platzen daneben Werkzeuge mit einem Durchmesser von weniger als @240 mm eingespannt sind, betragt der max. Werkzeugdurchmesser @260 mm.

Max. Werkzeugabmessungen

Einheit: mm

Ry

Max. Werkzeuggewicht: 30 kg
Max. Drehmoment: 49 Nm

* Standard-Werkzeugmagazin 43 kann vier Werkzeuge aufnehmen.

P 320

==

I
—

P 270

30

79

580

690

Hinweis

« Wenn die Nebenplatze frei sind und in den Platzen daneben
Werkzeuge mit einem Durchmesser von weniger als @180 mm
eingespannt sind

« Mit X-Achsen-Hubbegrenzung: 10 mm je nach Durchmesser des
an der Spindel montierten Werkzeugs

« Palettenwechsel kann abhéngig von der Werkzeuglange nicht
durchgefiihrt werden
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Standard- und Sonderausstattung

@ : Standardausfiihrung O : Option

Spindel

10.000 min™" Spindel (Nr. 50)

10.000 min™" Spindel (BIG-PLUS Nr. 50, HSK-A100)*'

8000 min™" Spindel mit hohem Drehmoment (Nr. 50, BIG-PLUS Nr. 50, HSK-A100)'
6.000 min” Hochtourige Spindel (HSK-A100)

Werkzeugmagazin

Trommelmagazin fir 43 Werkzeuge [Nr. 50]

Trommelmagazin fir 43 Werkzeuge [HSK-A100]
Trommelmagazin fiir 60 Werkzeuge [Nr. 50, HSK-A100]
Kettenmagazin fiir 80, 120, 160 Werkzeuge [Nr. 50, HSK-A100]
TOOL HIVE fiir 240, 348 Werkzeuge [ Nr. 50, HSK-A100 ]
TOOLTECH fiir 206, 348 Werkzeuge [ Nr. 50, BIG-PLUS Nr. 50 |

Tisch

NC-Rundtisch
DDM-Rundtisch mit LinearmafRstabsystem
1°-Schalttisch (360 Stellungen)

Palette

0630 mm Palette mit Gewindebohrungen

0630 mm Palette mit Gewindebohrungen und zusatzlicher Zentrierbohrung

0630 mm Palette mit T-Nuten und zusétzlicher Zentrierbohrung

630 mm x 800 mm grofRe Palette mit Gewindebohrungen

630 mm x 800 mm grolRe Palette mit Gewindebohrungen und zusatzlicher Zentrierbohrung
630 mm x 800 mm grofe Palette mit T-Nuten und zusétzlicher Zentrierbohrung

0800 mm Palette mit Gewindebohrungen

0800 mm Palette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung

0800 mm Palette mit T-Nuten und zusétzlicher Zentrierbohrung

Automatisierung

2-fach Palettenwechsler
6-fach Palettenwechsler / Palettenwechslermanagement / Kiihimittelpistole

Hydraulikdruckbeaufschlagung B (Druckbeaufschlagung durch die Palette) 2 Anschlisse x
2 Paletten (1° x 360 Schalttisch nicht verfiigbar)

Palette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung fiir Hydraulikdruckbeaufschlagung B (2 Anschllsse)
Palette mit T-Nuten und zusatzlicher Zentrierbohrung fiir Hydraulikdruckbeaufschlagung B (2 Anschlisse)

Hydraulikdruckbeaufschlagung A (Druckbeaufschlagung von oben) 2 Anschliisse x 2 Paletten

Bestatigung des korrekten Werkstlcksitzes, EIN/AUS-Schalter (hydraulische Spannvorrichtung erforderlich)

Automatische Rotation der Ladestation (90° Indexierung, 4 Stellungen)
Automatische Arbeitsraumttir

Roboterschnittstelle

PMC-Anwendung

Automatisches Ein-/Ausschalten + Warmlauf

Risten — Einrichten

Smooth Ai Spindel

Zweiter Monitor fiir MAZATROL SmoothG CNC

Abnehmbarer manueller Impulsgeber (mit Kabel)

Abnehmbarer manueller Impulsgeber (drahtlos)

Magazin-Bedientafel fiir Werkzeugeinstellung (ohne Werkzeugkennung)
Mazak-Messsystem (Mazak Monitoring System) B (optisch OMP60
Smooth OMM (in der Maschinenmess-Software )

Smooth Set and Inspect (in der Maschinenmess-Software )
Automatische Werkzeuglangenmessung und Werkzeugbrucherkennung
Laser-Werkzeuglangenmessung RENISHAW NC 4**
Werkzeugbrucherkennung (ATC-Bereiche / bis zur Standard-Werkzeuglénge)

Sicherheitsausriistung

Werkstuickrundlauferfassung (aufgrund einer Kontamination durch Spane zwischen Spindel und
Werkzeugaufnahme)

Bedienertlrverriegelung

Prazisionsmerkmale

LinearmaRstabsystem (X-, Y-, Z-Achse)
Kihlereinheit
Kuhlmitteltemperaturregelung
Kugelumlaufspindel-Innenkiihlung

KihImittelsystem /
Spéaneentsorgung

FlutkihImittel

Niagara-Kuhlmittelsystem

Olnebel-Kiihlsystem

Kihlmittelzufuhr durch die Spindel mit 8 bar

Hochdruck-Kiihimittelzufuhr durch die Spindel 15 bar

Werkseitige Vorbereitung fiir Hochdruck-Kiihimittelzufuhr durch die Frasspindel (70 bar)
SUPERFLOW-KihImittelsystem

Spindelausblasung (keine Verwendung mit Spindeldrehung)

Werkstlickabblasung

Kihlmittelpistole (Werkstlickaufspannungsseite)

Olabscheider (RB-200)

Olnebelabsaugeinrichtung

Spaneforderer (seitlicher Auswurf) — nicht erhaltlich in Verbindung mit 6fach Palettenwechsler
Spaneforderer (Auswurf nach hinten)

OO0OO0O0O0O0OC@e@O0O00OeO0Ce @ @0 e O O |0OOO0OO0OO0OeOeO0Oe0 0000000 O Oe00O00VCODO0D0OODOeO0O0e00O0OCO0OO0 e/ooo

*! Erfordert Werkzeugmagazin fiir HSK

*2 Nicht verfiigbar mit automatischer Werkzeuglédngenmessung

Technische Daten der MAZATROL SmoothG

HCN-6800 NEO

MAZATROL

EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen

Simultansteuerung von 2 bis 4 Achsen

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm, 0,0001°

Hohe Drehzahl,
Hochgenauigkeitssteuerung

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung,
Eilgang-Override, Konturkorrektur fiir Drehachse

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-
Override, Konturkorrektur fir Drehachse, Modus fiir
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung,
GleichmaRige Hochgeschwindigkeitssteuerung

Interpolation

Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne Interpolation),
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Synchrongewindebohren*

Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne Interpolation),
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Spiralinterpolation,
Schraubenlinieninterpolation, zylindrische Interpolation*, Spline-
Feininterpolation*, NURBS-Interpolation*, Polarkoordinateninterpolation*,
Synchrongewindebohren*

Vorschubgeschwindigkeit

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),
Schnittvorschub (pro Umdrehung), Verweilzeit (Zeit / Anzahl an Umdrehungen),
Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override, GO mit variabler
Geschwindigkeitssteuerung, Begrenzung der Vorschubgeschwindigkeit,
variable Beschleunigungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fir GO*

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),
Schnittvorschub (pro Umdrehung), Umkehrzeit-Vorschub, Verweilzeit
(Zeit / Anzahl an Umdrehungen), Eilgang-Override, Schnittvorschub-

Override, GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung, Begrenzung der
Vorschubgeschwindigkeit, Anderung der Zeitkonstante fiir G1,
variable Beschleunigungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fiir GO*

Programmabspeicherung

Programmanzahl: 256 (Standard) / 960 (max.), Programmspeicherkapazitat: 2 MB,
Erweiterung der Programmspeicherkapazitat: 8 MB*, Erweiterung der Programmspeicherkapazitat: 32 MB*

Bildschirm

Anzeige: 19"-Touchscreen, Auflosung: SXGA

Spindelfunktionen

S-Code-Ausgabe, Begrenzung der Spindeldrehzahl, Spindel-Override, Erfassung der Spindeldrehzahl, Spindelausrichtung in mehreren Positionen*,
Konstanthaltung der Umfangsgeschwindigkeit, Spindeldrehzahlprogrammierung mit Dezimalzahlen, Spindel-Synchronsteuerung, Einstellung des
Spindeldrehzahlbereichs

Werkzeugfunktionen Anzahl der Werkzeugkorrekturdaten: 4000, Anzahl der Werkzeugk\c/;\ll';ert;l;f:rt‘ir;:ieo, T-Code-Ausgabe fir
T-Code-Ausgabe fiir WerkzeTg?nusn;:zzg,ugfrkzeugstandzeltuberwachung T-Code-Ausgabe fiir Gruppennummer, Werkzeugstandzeitiiberwachung
- § . . (Einsatzdauer),
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke) Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstlicke)
Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Codes

Werkzeugkorrekturfunktionen

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeugléangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur, Werkzeugverschleikorrektur

Koordinatensystem

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

Maschinenfunktionen

geneigte Arbeitsflache**, StoRfunktion*, Dynamische Korrektur II*,
Werkzeugspitzensteuerung*,**, Werksttickpositionsfehlerkorrektur**

Maschinenkorrekturfunktionen

Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur, Ai Thermal Shield, volumetrische Kompensation*

Schutzfunktionen .
Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, SAFETY SHIELD (manuell), SAFETY SHIELD (automatisch)*,
VOICE ADVISER
Automatikbetrieb Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*
Automatikbetrieb- Wahlweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf,

Steuerfunktionen

Wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradunterbrechung,
Unterbrechung mittels MDI, Werkzeugbahnspeicherung (TPS),
Wiederanlauf, Maschinenverriegelung

manuelle Handradunterbrechung, Unterbrechung mittels MDI,
Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf, Wiederanlauf 2, Halt
nach Vergleich, Maschinenverriegelung

Manuelle Messfunktionen

Vermittlung der Werkzeuglénge, Koordinatenmessung mit Messtaster,
Werkstiickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung, Messung an der
Maschine, Werkzeugmessung mit Tool Eye*1
Werkstiickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung, Messung an der
Maschine

Vermittlung der Werkzeuglange, Vermittlung der Werkzeugkorrektur,
Koordinatenmessung mit Messtaster, Werkstlickkorrekturmessung,
Messung an der Maschine

Automatische
Messfunktionen

WPC-Koordinatenmessung, automatische Werkzeuglangenmessung,
Sensorkalibrierung, Werkzeugbrucherkennung,
Externe Werkzeugbrucherkennung*

Automatische Werkzeuglangenmessung*, Sensorkalibrierung,
Werkzeugbrucherkennung, Externe Werkzeugbrucherkennung*

MDI-Messfunktionen

Halbautomatische Werkzeuglangenmessung, vollautomatische Werkzeuglangenmessung, Koordinatenmessung

Peripherie-Netzwerk

PROFIBUS-DP*, EtherNet/IP*, CC-Link*, CC-Link |E Field Basic

Schnittstelle

SD-Karten-Schnittstelle, USB

EtherNet

10 Mbps / 100 Mbps / 1 Gbps

* Option

** 4-Achsen-Simultanbearbeitung
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Mazak

Fertigungsunterstiitzende Software — kostenlose Testversion

,Mazak Software” im ,APPs Manager der CNC-Steuerung enthalt -fertigungsunterstiitzende Software (kostenlose Testversion).
Installieren Sie die Software auf lnrem PC und probieren Sie es aus.

Fiir Einzelheiten zur

fertigungsunterstiitzenden

Software besuchen Sie bitte

die Yamazaki Mazak Website.

Fertigungsunterstiitzende Software

Uberblick

Smooth Monitor AX

Uberwachung und Analyse des Maschinenstatus

Smooth Scheduler

Aufstellung eines Fertigungsplans

Smooth Tool Management

Zentralisierte Werkzeugdatenverwaltung

Smooth Link

Anzeige und Bearbeitung von Werkzeugdaten und
Programmen auf Mobilgeraten

Smooth Project Manager

Verwaltung von Programm- und Einrichtinformationen

Yamazaki Mazak Deutschland GmbH

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

| www.mazakeu.de |

mAnderung der technischen Daten vorbehalten.

MDieses Produkt unterliegt sémtlichen geltenden
AuRenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen.

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

MDer vorliegende Produktkatalog darf weder ganz noch

auszugsweise kopiert oder anderweitig vervielfaltigt werden.
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