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serie HQR

Hocheffiziente CNC-Drehzentren mit 2 Revolvern / 2 Spindeln

serie HQR

Mazak
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*Y1 und Y2 nur bei den Maschinenmodellen 100MSY, 150MSY, 200MY, 200MSY, 250MY und 250MSY

HQR-150MSY HQR-200MSY (850U)
( Abgebildet mit Maschinenstatusleuchte, Tool Eye ) ( Abgebildet mit Maschinenstatusleuchte, Tool Eye, Werkstiickentladeeinrichtung, )
und Werkstiickentladeeinrichtung (jeweils Option) automatischem Teilefanger und Spaneforderer (jeweils Option)
4 Spindel fiir
Hohe Produktivitat auf kleinstem Raum il ke “Werkzaug
Max. Spindeldrehzahl Max. Spindeldrehzahl Werkzeug :
Leistung (30-min-Betrieb) Leistung (30-min-Betrieb) Revolver Max. Spindeldrehzahl Un“{_ersal'
(Spannfuttergrofe) (Spannfuttergrofie) Leistung (30-min-Betrieb) Ausfiihrung
. . . 1 e = 6.000 min' .
©® Maschinenkonstruktion mit 2 Revolvern / 2 Spindeln fiir kiirzere Zykluszeiten (MS, MSY) 100MSY 1 KW 6-%02 I’("v'\',“
6" 6.000 min™ ’ F
11 kW 12er Tr. (VDI) —— [ 600U
5.000 min” 6’ 6.000 min’
- . . . . 150MSY 15 KW :
® Hocheffiziente integrierte Spindelmotoren, sowohl am linken als auch am rechten o 11 kW
Spindelstock sorgen fiir kraftvolle Drehbearbeitung und hochgenaue Indexierung der
oo
C-Achse in 0,0001°-Schritten. 200Ms 12er Tr. (VDI) 6.000 mn 850U
5.000 min” 5.000 min” ’
22 kW 22 kW
8 8" >,
6.000 min
. spi . . 200MSY 16er Tr. (VDI) 1300U
® Neben dem serienmiaBig vorgesehenen Trommelrevolver mit 12 Stationen werden 11 kw
wahlweise auch ein Trommelrevolver mit 12 Stationen und 24 Schaltschritten sowie ein 5,000 min”
. . : 6.000 min™
Trommelrevolver mit 16 Stationen angeboten. 250MS 22 kW 12er Tr. (VDI) e 850U
4.000 min™ 8" ’
e 4.000 min”
10” | min” i
e . L . ) . 250MSY i 26 kW 16er Tr. (VDI) 6:000 min 1300U
@ Prazisionsfrasen dank Ausstattung beider Revolver mit einer Spindel fiir angetriebene 10"
Werkzeuge und langem Y-Achsen-Verfahrweg (Modellvarianten MY, MSY)
5.000 min : o
200MY 22 kW Reitstock 12er Tr. (VDI) 6.000 min’"
8’ MK 4 5,5 kW
® Angebot einer Vielzahl an optionalen Automatisierungseinrichtungen wie — Integrierte 700U
4.000 min Kornerspitze 6.000 min”
Stangenvorschubeinrichtungen, Werkstiickentladeeinrichtung oder Roboter I 26 kW 16er Tr. (VDI) S
s Standard = Option

02 03



Prinzip

Maschinenauslegung mit 2 Revolvern / 2 Spindeln fiir kiirzere Zykluszeiten

Die Maschinen der Serie HQR eignen sich dank ihrer zwei Revolver (oben und unten) fir die hocheffiziente
Zerspanung. Ermoglicht werden beispielsweise die gleichzeitige Ausflihrung des ersten und zweiten Arbeitsganges

und des Ausgleichsschnittes.

Drehen mit Ausgleichsschnitt an der Hauptspindel ' Gleichzeitige Bearbeitung von zwei Werkstiicken

HQR-150MSY mit
Stangenvorschubeinrichtung
und Entladesystem

CNC-Drehzentrum

mit 1 Revolver / 2

Spindeln,

ausgestattet mit
Stangenvorschubeinrichtung
und Teilefanger
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Oberer
Revolver

Unterer
Revolver

Hauptspindel

2. Spindel

Zykluszeiten verkdrzt.

Frasen mit Ausgleichsschnitt an der 2. Spindel

Dank der Synchronbearbeitung an beiden Revolvern kann ein Ausgleichsschnitt ausgefiihrt und so Werkzeugversatz
weitestgehend ausgeschlossen werden. Durch die gleichzeitige Drehbearbeitung werden darlber hinaus die

Abstechen

Musterwerkstuc

Stangenvorschub
B Nebenzeit
: : : : : : Verkiirzung der Zykluszei
(Schiichten) Ne:’:“m" )
: Zykluszeit
: : : : : : 1 4 1 S

O0s 20s 40s 60s 80s 100 s 120 s 140 s

Stangenvorschub

Nebenzeit .
15s

0s 50s 100 s 200 s 250 s

Zykluszeit 204 s

m Werkstlick: Riemenscheibe
m Material: Aluminium

m Schnittzeit: 5 min

m Werkstiick: Hilse
m Material: Kohlenstoffstahl

® Schnittzeit: 4,5 min

m Werkstlck: Maschinenbauteil
m Material: Kohlenstoffstahl

® Schnittzeit: 10 min

7

m Werkstuick: Kolbengehause
m Material: Kohlenstoffstahl

® Schnittzeit: 3,9 min

m Werkstuck : Welle
m Material: Kohlenstoffstahl

® Schnittzeit: 4 min
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Hohere Produktivitat

Hocheffiziente integrierte Spindelmotoren an beiden Spindelstécken

Dank der besonderen Maschinenkonstruktion werden Schwingungen beim Hochgeschwindigkeitsbetrieb so gering wie méglich gehalten.

Das Ergebnis sind aul3ergewdhnliche Oberflachengulte und max. Werkzeugstandzeit. Da fur den Antrieb weder Riemen noch Riemenscheiben
oder Zahnrader bendtigt werden, kommt die hohere Effizienz des integrierten Spindelmotors voll zum Tragen — an der Werkzeugspitze
wird eine héhere Zerspanungsleistung ermdglicht. In der C1-Achse und der C2-Achse* kann die Spindel in Schritten von 0,0001° indexiert

werden und auch die Konturbearbeitung ist damit méglich.
*Indexierung in 0,0001°-Schritten an der C2-Achse als Sonderausstattung

Herkommlicher Riemenantrieb Integrierter Spindelmotor an der HQR

m Ergebnisbeispiele fir Rundheit und

Oberflachenrauheit
1.0 - Integrierter Riemenantrieb
Spindelmotor == =

(Mazak) -

"~ 3
Spindel

Rundheit (um)
o
(9,
°
[ )
°
°
o 3
u
n
n

Riemen — ' A 4
L 9 Hauptspindelmotor 0 05 10 15 2.0

Riemenscheibe ——s Oberflachenrauheit (um)

Minimale Schwingungen dank integriertem

Zunahme der Schwingungen mit Spindelmotor
steigender Drehzahl

' Stangendurchlass (MS, MSY)

Da sowohl Hauptspindel und 2. Spindel eine groRe Spindelbohrung aufweisen, lasst sich Stangenmaterial effizient bearbeiten.

Maschine(n) Hauptspindel 2. Spindel

HQR-100MSY @51 mm @51 mm

HQR-150MSY @65 mm @51 mm
HQR-200MS, 200MSY @65 mm @65 mm
HQR-250MS, 250MSY @80 mm @65 mm
HQR-250MS, 250MSY @80 mm @80 mm*

* Die Spindeldrehzahl liegt bei 4.000 min™.

' Spindelleistungs-/Drehmoment-Diagramm

6.000-min™"-Spindel mit 11 kW

serie HQR

5.000-min""-Spindel mit 15 kW

HQR-100MSY — Hauptspindel / 2. Spindel
HQR-150MSY — 2. Spindel

Leistung (30-min- / Dauerbetrieb) 11 kW /7,5 kW
Drehmoment (25% ED) 162 Nm
Spindelbohrung @61 mm

——Dauerbetrieb ——30-min-Betrieb ——25% ED

Leistung 44
(kw)
3 /L T=117 Nm
75 T=162 Nm
T=79.5Nm
0
0 650 900 6000

Drehzahl (min™')

5.000-min""-Spindel mit 22 kW

HQR-200MS, 200MSY — Hauptspindel / 2. Spindel
HQR-200MY — Hauptspindel

Leistung (30-min- / Dauerbetrieb) 22 kW /15 kW

Drehmoment (25% ED) 467 Nm

Spindelbohrung J76 mm

—— Dauerbetrieb —— 30-min-Betrieb 25% ED

Leistung 22

(kW)

T =350 Nm
0
0 450 600 4200 5000

Drehzahl (min-')

4.000-min™"-Spindel mit 26 kW

HQR-150MSY — Hauptspindel

Leistung (30-min- / Dauerbetrieb) 15 kW / 11 kW
Drehmoment (15% ED)ED) 233 Nm
Spindelbohrung @76 mm

—— Dauerbetrieb —— 30-min-Betrieb = 15-min-Betrieb

15% ED

Leistung 15
(kW) 14
7.5 =
T=233 Nm\ L1
T=162Nm
T =140 Nm
0
0 450 750 |1350 5000

650 990 4000
Drehzahl (min')

5.000-min"'-Spindel mit 22 kW

HQR-250MS, 250MY, 250MSY — Hauptspindel
HQR-250MS, 250MSY — 2. Spindel (@91-mm-Bohrung: Option)

Leistung (30-min- / Dauerbetrieb) 26 kW /22 kW

Drehmoment (30-min-Betrieb) 500 Nm

Spindelbohrung @91 mm

—— Dauerbetrieb —— 30-min-Betrieb

Leistung 26
kW
kW) o,
15
10
T =500 Nm
™~
/ T=341Nm

1

10 100 420 930 | 1100 2850 4000

Drehzahl (min) 1000

HQR-250MS, 250MSY — 2. Spindel

Leistung (25% ED / Dauerbetrieb) 22 kW /15 kW
Drehmoment (25% ED) 467 Nm
Spindelbohrung @76 mm

~Dauerbetrieb —— 30-min-Betrieb

25% ED

Leistung 22

(kW)
15
T=467 Nm
\
T =350 Nm
~

T =239 Nm

0 450 600 4200 5000
Drehzahl (min”')
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' Hohere Produktivitat

Leistungsstarker Revolver

' Trommelrevolver mit 12 Stationen

Oberer und unterer Revolver sind jeweils als Trommelrevolver mit 12 Stationen ausgefihrt und kdnnen beide in allen 12 Stellungen sowohl
mit Dreh- als auch Fraswerkzeugen bestlickt werden. Die Werkzeugumristung ist damit ganz einfach. Fiir Maschinen der Serie HQR 200,
250 wird wahlweise ein Trommelrevolver mit 12 Stationen und 24 Schaltschritten angeboten.

520 mm [100MSY, 150MSY]  ©25 mm [200er, 250er Serien]
@32 mm [100MSY, 150MSY] @40 mm [200er, 250er Serien]

' Spindel fur angetriebenes Werkzeug

Die Frasspindel mit den Kenndaten 6.000 min™ und AC 5,5 kW ermdglicht eine Bearbeitungsleistung, die mit der eines kleinen
Bearbeitungszentrums vergleichbar ist — beim kraftvollen Stirnfrasen genauso wie beim Hochgeschwindigkeitsbohren.

Leistungs-/Drehmomentdiagramm der Spindel fur angetriebene Werkzeuge

—D: — 10 Betrieb Betrieb

Leistung
(kw)

5.5

22

0

0 1500 2250 6000
Drehzahl (min-)

Frasleistung
Trommelrevolver mit 12 Stationen

; Bohrer @16 mm Schaftfraser @16 mm
USRI Gewindebohrer M16 x 2.0

PN AL e Bohrer @20 mm Schaftfréser @20 mm
Gewindebohrer M20 x 2,5

Trommelrevolver mit 16 Stationen

: Bohrer @16 mm Schaftfraser @16 mm
it Gewindebohrer M16 x 2,0
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' Trommelrevolver mit 16 Stationen (200er, 250er Serien)

Drehwerkzeugschaft 020 mm

Bohrstangenschaftdurchmesser @32 mm

N —
-

Zur Vereinfachung der Werkzeugumriistung ist der
Trommelrevolver mit 12 Stationen ebenso wie der
Trommelrevolver mit 16 Stationen* fiir den Einsatz von
VDI-Werkzeughaltern ausgelegt. Dank einfacher
Schraubenbefestigung der Werkzeuge am Revolver ist die
Werkzeugumristung ein Klacks.

*Nur 200er und 250er Serien

OPTION

serie HQR
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»W Hohere Produktivitat

' Oberer/unterer Revolver mit Y-Achse (MY, MSY)

Der Verfahrweg der Y-Achse (100 mm am oberen Revolver, 100 mm* am unteren Revolver) ermdglicht die Durchfiihrung
verschiedenster Bearbeitungsaufgaben.

*100, 150 series : 70 mm 200, 250 series : 100 mm

' Reitstock (Maschinenvariante MY)

Die Modellvarianten HQR-200MY und 250MY sind mit einem Reitstock Andriickkraft 7 kN 7 kN

ausgestattet. Dank Servosteuerung von Reitstock-Verfahrbewegung
. . Integrierte Kérnerspitze MK 4 (Standard)
Reitstockspitze , . :
Feststehende Kérnerspitze MK 5 (Option)

und -Andrickkraft lasst sich die Bearbeitung von Wellenteilen
Beispiel: Stirnmitnehmer an der Hauptspindel fiir die Komplettbearbeitung von Wellenteilen

automatisieren.

HQR-250MY abgebildet

10

Hohere Genauigkeit

' Regulierung von Wiarmeversatz - THERMAL SHIELD

Der THERMAL SHIELD dient zum automatischen Ausgleichen von
Raumtemperaturanderungen fur eine noch hdhere Bearbeitungsgenauigkeit.
Mazak hat unter unterschiedlichen 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. Anderungen der Raumtemperatur und entsprechende

Ausgleichswerte werden deutlich angezeigt.

Temperatur und etwaige Korrekturwerte werden am Bildschirm der
Steuerung MAZATROL SmoothG angezeigt. Der Bediener kann basierend
auf den angezeigten Daten den geeigneten Korrekturwert einstellen.

Testergebnisse — HQR-150MSY

serie HQR

[acnw coe. | e | aeis |
[ ] [

e w1 | e
it

| 4] WIS o
T8

g -~ 0

e wns
4 -4 1R ()]
AIAIED (. AT =

FuttergroRe 6", max. Bearbeitungsdurchmesser @300 mm, Abstand zwischen den Spannbacken 620 mm

Konstante Raumtemperatur

— Oberer Revolver - Hauptspindel — Unterer Revolver - 2. Spindel — Raumtemperatur

1-stiindiger 10-miniitiger

al al
3 Stunden (Strom AUS) 2 Stunden (Stom EIN)
60-minditiger

Halt

@2 pm
24
- @4 ym @2 ym
@1 um

@7 ym
@4 ym I o3y

IWO um/Teilstrich

r—

0:00 1:00 200 300 400 500 600  7:00
Zeit [h]

' Rundheit

Testergebnisse — HQR-150MSY

Die Priifung wird in Ubereinstimmung mit ISO-230 auf
einem empfohlenen Fundament bei 22 °C +1 °C auf
geregelter Raumtemperatur durchgefihrt, nachdem die
Maschine die Betriebstemperatur erreicht hat.

Bearbeitungsbedingungen

Vorschubgeschwindigkeit 0,03 mm/U
Schnitttiefe 0,02 mm

Werkzeug Diamantschneide (DA2200)
Schneidenradius R 0,4 mm

30°

20°

Raumtemperaturanderung (8°C)

— Oberer Revolver - Hauptspindel = Unterer Revolver - 2. Spindel — Raumtemperatur

1-stiindiger 10-minitiger|
Halt al
3 Stunden (Strom AUS) 2 Stunden  (Strom EIN)

60-miniitiger|
Halt
>

@4um | @5um
'—0—0—\,,.»\,_,,._'1\7* " m”m*zf Y
@5 um
e e e | @1um @2 m | g6 ym
=L, % A L‘
+

1010 um/Teilstrich

—’//_/\

30°

20°

0:00 1:00 2:00 3:00 4:.00 5:00 6:00 7:00

Zeit [h]

Ergebnisse: (). 26 um
(Hauptspindel)

Ergebnisse: ().30 pm

(2. Spindel)
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Ausstattung fur Fabrikautomatisierung

GroRe Auswahl an Sonderausstattungen fiir die Serie HQR

' Stangenvorschubeinrichtung und Werkstiickentladesystem

Effektive Fertigung des Werkstuicks direkt aus dem Stangenmaterial.
Der Entladegreifer ist so konstruiert, dass er die Oberflache des fertigen Werkstiicks in keiner Weise verkratzen kann.

Werkstlickentladegreifer

Werkstuckentladeeinrichtung

Der Werkstlickentladegreifer entnimmt das fertige Werkstiick aus dem Spannfutter und transportiert es — bei
groRtmaoglicher Schonung der bearbeiteten Flachen — aus der Maschine heraus. (Die Werkstiickentladeeinrichtung
ist nicht erhaltlich fir die Maschinenmodelle HQR-200MY und 250MY.)

' LADEROBOTER 100 fiir automatisierten Betrieb

Bei Einsatz eines Werkstlickladeroboters und eines Werkstlckforderers lasst sich die Bearbeitung von Futterteilen automatisieren.
Auch auf lange Dauer kann damit die Maschine im unbemannten Betrieb laufen, was hochste Produktivitat verspricht.

Mazak

Sl s

HQR-200MSY

Automatisierung fiir Futterteile Doppelgreifer mit 3 Spannbacken

@ Einfache Einrichtung mit MAZATROL sandardoreter fur Futterteile (D3)

® Minimaler Platzbedarf Max. Werksttickgewicht 10 kg x 2

® Aufnahme grof3er Paletten

® Sicherer Betrieb Max. Durchmesser @20 mm-2150 mm
Werkstlicklange 20 mm-100 mm

Laden von Material Entladen des fertig bearbeiteten Werkstlicks ~ Transfer des Werkstulcks zur Palette

serie HQR
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MAZATROL CNC-Steuerung

\
FOTIVEIWY VARG ’ .
=)

19"-Touchscreen
USB-Schnittstelle
SD-Karten-Steckplatz

Bedientasten

Drehregler

' Unubertroffene Bedienerfreundlichkeit
dank Touchscreen

MTAZATROL
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Programmierung Werkzeugdaten

Risten — Einrichten Bearbeitung Wartung

CNC-Steuerung MAZATROL SmoothG — e
Dialogprogrammierung fur die Bearbeitung mit
oberem und unterem Revolver

Durch einfache Auswahl der erforderlichen Bearbeitungsdaten
— z. B. Werkstlickmaterial und Oberflachenglte — aus dem
Dialogmen( und anschlieende Dateneingabe werden die
Bearbeitungsbedingungen und die Werkzeugbahn automatisch —
bestimmt. Durch entsprechende Kombination dieser Einheiten
kann die MAZATROL SmoothG problemlos das gesamte
Bearbeitungsprogramm erstellen. Anders als bei Programmen im
Standard-EIA/ISO-Format muss die Vorschubgeschwindigkeit fur
die einzelnen Achsenbewegungen nicht eingegeben werden, so

dass sich die Programmzeilenzahl deutlich verringert.

Oberer und unterer Revolver lassen sich beide ganz einfach mittels
Dialogprogrammen steuern — fiir den Betrieb des unteren Revolvers
muss lediglich fir das betreffende Werkzeug die "Markierung fir
den unteren Revolver : [d" in das Programm eingegeben werden.
Darlber hinaus kénnen mit der MAZATROL SmoothG-
Dialogsteuerung Bearbeitungsprogramme ganz einfach erstellt
werden — sei es fir die separate Bearbeitung an beiden Spindeln
mit oberem und unterem Revolver oder flr die gleichzeitige
Bearbeitung und den Ausgleichsschnitt mit beiden Revolvern.

Wabhlen Sie, welcher Revolver fir die
Bearbeitung verwendet werden soll

Einfache Programmierung des Ausgleichsschnitts

Das Programm fiir den Ausgleichsschnitt kann ganz einfach erstellt werden — einfach im Drehprogrammteil den Ausgleichsschnitt wahlen.

2

[Sho NOM Mol #] PAT. | DEP1 | D0 %7 | DEP-2 | FNX | FIN-Z | CSP | ER [M|M|M

serie HQR
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Einfache Programmierung

Am Programmierbildschirm werden Werkzeugbahn, Werkstiickkontur
und Programmierung miteinander verknupft.

QUICK MAZATROL

MAZATROL-Programm, Prozessliste und 3D-Werkstlickkontur 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.

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

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

LAYORR

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 Eingabefehler und der Zeitaufwand fur die
Programmprifung verringert werden.

Import von CAD-Modellen

Wahl der Kontur

Automatische Eingabe in das
MAZATROL-Programm

MLA WL I 1 LML

QUICK EIA

Programm, Prozessliste und 3D-Werkzeugbahn sind miteinander
verknUpft. Durch die grafisch unterstiitzte Suche auf dem
Bildschirm Iasst sich die Programmprtifung beschleunigen.

EE

Wahl der Werkzeugbahn durch Tippen auf den Bildschirm

B

1
3
2
5
6
7
8
9

I8

11

Sprung an die betreffende Zeile im EIA-Programm

serie HQR
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Technische Daten der MAZATROL SmoothG

Technische Daten der Maschine

MAZATROL

EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen

Simultansteuerung von 2 bis 4 Achsen

Simultan 2-4 Achsen

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm, 0,00001", 0,0001°

Prazisions-/Geschwindigkeits-
Steuerungsfunktionen

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override

Interpolation

Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne
Interpolation), Linearinterpolation, Kreisinterpolation, zylindrische
Interpolation, Polarkoordinateninterpolation, Gewindeschneiden

mit gleichméaRiger Steigung, Gewinde-Nachschneidfunktion*,
Vergleich des Gewindeschneidanfangspunkts*, Override-Funktion fiir
Gewindeschneiden*, Synchrongewindebohren

Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne Interpolation),
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Spiralinterpolation,
Schraubenlinieninterpolation, Gewindeschneiden mit gleichmaRiger Steigung,
Gewindeschneiden mit variabler Steigung, Schraubenlinieninterpolation,
Gewindeschneiden mit gleichmaRiger Steigung, Gewindeschneiden
mit variabler Steigung, Gewindeschneiden (mit C-Achsen-
Interpolation), zylindrische Interpolation*, NURBS-Interpolation*,
Polarkoordinateninterpolation*, Gewinde-Nachschneidfunktion*, Vergleich des
Gewindeschneidanfangspunkts*, Override-Funktion fiir Gewindeschneiden*,
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, Konstanthaltung der Neigung fir GO*

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

GO0 mit variabler Geschwindigkeitssteuerung, Begrenzung der
Vorschubgeschwindigkeit, Anderung der Zeitkonstante fiir G1, variable
Beschleunigungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fiir GO*

Programmabspeicherung

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

Bildschirm Bildschirm: 19"-Touchscreen, Auflésung: SXGA
Spindelfunktion 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: 4.000, T-Code-Ausgabe fiir Anzahl der Werkzeugkorrekiurdaten: 4'00..0 : T-Code-Ausgabe
e . fir Werkzeugnummer, T-Code-Ausgabe fiir Gruppennummer,
Werkzeugnummer, Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer), L N
L ; - Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer),
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstlicke), o . .
et - Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke),
Werkzeugstandzeitiberwachung (Verschleil) o N
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Verschleif)
Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Befehle

Werkzeugkorrekturfunktionen

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur,
Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur,
Werkzeugschneidenkonturkorrektur, Werkzeugverschleikorrektur,
Korrektur mit festem Korrekturwert, einfache Verschleitkorrektur

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur,
Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur,
Werkzeugverschleillkorrektur, Korrektur mit festem Korrekturwert,
einfache VerschleiRkorrektur

Koordinatensystem

Maschinenkoordinatensystem, Werkstiickkoordinatensystem, lokales Koordinatensystem,
MAZATROL-Koordinatensystem, zusatzliche Werkstiickkoordinaten (300er Satz)

Maschinenfunktionen

Polygonbearbeitung*, Walzfrasen*

Maschinenkorrekturfunktionen

Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur

Schutzfunktionen Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, Barriere, SAFETY SHIELD (manuell),
SAFETY SHIELD (automatisch)*, VOICE ADVISER
Automatikbetrieb Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*

Automatikbetrieb-Steuerfunktionen

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

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

Manuelle Messfunktionen

Vermittlung der Werkzeugeinstelldaten, Vermittiung der
Werkzeuglange, Koordinatenmessung mit Messtaster,
Werkstlickkorrekturmessung, Messung mit Tool Eye

Vermittlung der Werkzeugeinstelldaten, Vermittlung der
Werkzeuglange, Vermittlung der Werkzeugkorrektur,
Koordinatenmessung mit Messtaster, Werkstlickkorrekturmessung,
Messung mit Tool Eye

Automatische Messfunktionen

Werkstiickmessung, Sensorkalibrierung, automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye, Werkzeugbrucherkennung

Schnittstelle PROFIBUS-DP*, EtherNet/IP*, CC-Link*
Speicher SD-Karten-Schnittstelle, USB
EtherNet 10 Mbps / 100 Mbps / 1 Gbps
*Option

3D-Maschinenmodell

Anhand eines 3D-Maschinenmodells kann das Programm beim

Arbeiten mit anderer CAD/CAM-Simulationssoftware auf Kollisionen
Uberprift werden.

HQR-100MSY HQR-150MSY

Kapazitat Max. Schwingdurchmesser @320 mm / @270 mm
(oberer / unterer Revolver)
Max. Bearbeitungsdurchmesser @300 mm / @170 mm
Abstand zwischen Spannbacken-Stirnseiten (beide Spindeln) 620 mm
Stangendurchlass*’ 251 mm @65 mm
éizarzpyﬁazerer Revolver) X-Achse 175 mm /111 mm
Y-Achse 100 mm (50 mm) / 70 mm (+20 bis =50 mm)
Z-Achse 520 mm /580 mm
Hauptspindel Spindeldrehzahl** 6.000 min 5.000 min
Spindelnase A2-5 A2-6
Spindelbohrung 261 mm @76 mm
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse 555 min”'
2. Spindel Spindeldrehzahl** 6.000 min”
Spindelnase A2-5
Spindelbohrung 61 mm
Verfahrweg des 2. Spindelstocks (W-Achse) 625 mm

Positioniergeschwindigkeit des 2. Spindelstocks (W-Achse)

Eilganggeschwindigkeit: C-Achse

30.000 mm/min

555 min”'

Oberer / unterer Revolver Revolvertyp

Werkzeuganzahl
Drehwerkzeugschaft

Bohrstangenschaftdurchmesser

Trommelrevolver mit 12 Stationen (VDI)
12 Werkzeuge
020 mm

@32 mm

Revolverschaltzeit 0,2 s/ 1 Schaltschritt
Spindel flr . .
angetriebenes Werkzeug Spindeldrehzahl 6.000 min
Frasleistung Bohrer: @16 mm, Schaftfraser: 16 mm, Gewindebohrer: M16 x 2,0

Vorschubgeschwindigkeit

(oberer / unterer Revolver) Eilganggeschwindigkeit: X-Achse

Eilganggeschwindigkeit: Y-Achse

Eilganggeschwindigkeit: Z-Achse

30.000 mm/min / 24.000 mm/min

26.000 mm/min / 20.000 mm/min

40.000 mm/min / 40.000 mm/min

Motoren Hauptspindel (30-min- / Dauerbetrieb) 11 kW / 7,5 kW ‘ 15 kKW / 11 kW
2. Spindel (30-min- / Dauerbetrieb) 11 kW /7,5 kW
Spindel fiir angetriebene Werkzeuge (10-min-Betrieb) 5,5 kW

Anschlusswerte Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb) 34,2 KVA ‘ 39,2 KVA

Druckluftanschluss

5 bar, 500 I/min

Fassungsvermdgen des

Kiihimitteltanks Fassungsvermdgen des Tanks

2511

Maschinenabmessungen s o

Platzbedarf**

Maschinengewicht

2.413 mm
2.862 mm x 2.290 mm

9.040 kg 9.100 kg

Gerauschentwicklung

(je nach Sonderausstattung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am Bedienerstand

Unter 80 dB (A)

*1 Je nach Spannfutterdaten
*2 Ohne Bedienfeld und Spaneférderer

serie HQR
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Technische Daten der Maschine

Technische Daten der Maschine

serie HQR

HQR-200MS HQR-200MY HQR-200MSY
850U ‘ 1300U 700U 850U ‘ 1300U
Kapazitat Max. Schwingdurchmesser @370 mm / @320 mm
(oberer / unterer Revolver)
Max. Bearbeitungsdurchmesser @344 mm / @212 mm
Abstand zwischen Spannbacken- 860 mm ‘ 1.325 mm 860 mm ‘ 1.325 mm

Stirnseiten (beide Spindeln)

Stangendurchlass*!

@65 mm

Verfahrwege (oberer /

unterer Revolver) X-Achse 207 mm/ 141 mm
Y-Achse - 100 mm (50 mm) / 100 mm (50 mm)
Z-Achse 760 mm /815 mm 1.225 mm/ 1.280 mm 760 mm /815 mm 1.225 mm/ 1.280 mm
Hauptspindel Spindeldrehzahl** 5.000 min™
Spindelnase A2-6
Spindelbohrung J76 mm
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse 555 min”'
2. Spindel Spindeldrehzahl** 5.000 min' - 5.000 min
Spindelnase A2-6
Spindelbohrung @76 mm
Verfahrweg des 2. Spindelstocks 865 mm 1.330 mm _ 865 mm ‘ 1.330 mm
(W-Achse)
Z’l"ggii‘;’;flrsﬁﬁiﬁmi,’\;f’ﬂﬁé)des 30.000 mm/min - 30.000 mm/min
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse 555 min”' - 555 min”'
Reitstock Verfahrweg - 705 mm -
Reitstockspitze - Integrierte Kérnerspitze MK 4 -
Oberer / unterer Revolvertyp Trommelrevolver mit 12 Stationen (VDI)
Revolver
Werkzeuganzahl 12 Werkzeuge
Drehwerkzeugschaft 025 mm
Bohrstangenschaftdurchmesser @40 mm
Revolverschaltzeit 0,2 s/ 1 Schaltschritt
Spindel fir
angetriebenes Spindeldrehzahl 6.000 min”
Werkzeug
Frasleistung Bohrer: @20 mm, Schaftfraser: 20 mm, Gewindebohrer: M20 x 2,5
Vorschubgeschwindigkeit

(oberer / unterer Revolver)

Eilganggeschwindigkeit: X-Achse
Eilganggeschwindigkeit: Y-Achse

Eilganggeschwindigkeit: Z-Achse

30.000 mm/min / 24.000 mm/min

36.000 mm/min / 36.000 mm/min

26.000 mm/min / 20.000 mm/min

des KihImitteltanks

Motoren Hauptspindel (30-min- / Dauerbetrieb) 22 kW / 15 kW
2. Spindel (30-min- / Dauerbetrieb) 22 KW /15 kW ‘ - ‘ 22 kW /15 kW
a%?nc:ﬁ:_fg;s:a%e)tnebene Werkzeuge 55 KW

Anschlusswerte Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb) 58,3 kVA ‘ 37,9 kVA ‘ 59,4 kVA
Druckluftanschluss 5 bar, 500 I/min

Fassungsvermbgen  pooqasvermagen des Tanks 3101 40011 ‘ 3101 ‘ 40011

Maschinenabmessungen

Hohe
Platzbedarf**

Maschinengewicht

2.497 mm
3.510 mm x 2.641 mm | 4.670 mm x 2.701 mm
12.450 kg

14.480 kg 12.650 kg

3.510 mm x 2.641 mm

12.850 kg

4.670 mm x 2.701 mm

14.980 kg

Gerauschentwicklung

Mittelungspegel des Schalldrucks
am Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

Unter 80 dB(A)

*1 Je nach Spannfutterdaten

*2 Ohne Bedienfeld und Spaneférderer

HQR-250MS HQR-250MY HQR-250MSY
850U ‘ 1300U 700U 850U ‘ 1300U
Kapazitat Max. Schwingdurchmesser @320 mm / @270 mm
(oberer / unterer Revolver)
Max. Bearbeitungsdurchmesser @344 mm / @212 mm
Ab§tand mischen Spannbacken-Stirnseiten 860 mm ‘ 1.325 mm 860 mm ‘ 1.325 mm
(beide Spindeln)
*1
?Q:E%?:Sﬁﬁlfgs Spindel) 280 mm / &65 mm
Verfahrwege
(oberer / unterer X-Achse 207 mm /141 mm
Revolver)
Y-Achse - 100 mm (50 mm) / 100 mm (x50 mm)
Z-Achse 760 mm /815 mm |1.225 mm/1.280 mm 760 mm /815 mm 1.225 mm/ 1.280 mm
Hauptspindel Spindeldrehzahl*" 4.000 min”
Spindelnase A2-8
Spindelbohrung 291 mm
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse 555 min”'
2. Spindel Spindeldrehzahl* 5.000 min™ . 5,000 min”
Spindelnase A2-6
Spindelbohrung @76 mm
m“::}:"s":)g G52 SpiiEEEEe 865 mm 1.330 mm . 865 mm 1.330 mm
D e (e 30.000 mm/min - 30.000 mm/min
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse 555 min”' - 555 min”'
Reitstock Verfahrweg - 705 mm -
Reitstockspitze - Integrierte Kérnerspitze MK 4 -
gberer  unterer Revolvertyp Trommelrevolver mit 12 Stationen (VDI)
evolver
Werkzeuganzahl 12 Werkzeuge
Drehwerkzeugschaft 025 mm
Bohrstangenschaftdurchmesser 240 mm
Revolverschaltzeit 0,2 s/ 1 Schaltschritt
Spindel fir
angetriebenes Spindeldrehzahl 6.000 min™
Werkzeug
Frasleistung Bohrer: @20 mm, Schaftfraser: 20 mm, Gewindebohrer: M20 x 2,5
Vorschubgeschwindigkeit

(oberer / unterer Revolver)

Eilganggeschwindigkeit: X-Achse
Eilganggeschwindigkeit: Y-Achse -

Eilganggeschwindigkeit: Z-Achse

30.000 mm/min / 24.000 mm/min

‘ 26.000 mm/min / 20.000 mm/min

36.000 mm/min / 36.000 mm/min

Motoren

Hauptspindel (30-min- / Dauerbetrieb) 26 kW /22 kW
2. Spindel (30-min- / Dauerbetrieb) 22 kW / 15 kW ‘ - 22 KW /15 kW
Spindel fiir angetriebene Werkzeuge
(10-min-Betrieb) 55kwW
Anschlusswerte Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb) 68,5 KVA ‘ 48,6 kVA 69,6 KVA
Druckluftanschluss 0,5 MPa, 500 I/min
Fassungsvermégen .
des Kiihimitteltanks Fassungsvermdgen des Tanks 3101 400 | ‘ 3101 4001
Maschinenabmessungen 51 2.497 mm
Platzbedarf*? 3.510 mm x 2.641 mm |4.670 mm x 2.701 mm 3.510 mm x 2.641 mm 4.670 mm x 2.701 mm
Maschinengewicht 12.850 kg 14.880 kg 13.050 kg 13.250 kg 15.380 kg
Geréuschentwicklung Mittelungspegel des Schalldrucks
am Bedienerstand (je nach Unter 80 dB(A)

Sonderausstattung)

** Je nach Spannfutterdaten

*2 Ohne Bedienfeld und Spaneforderer
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Sonderausstattung

' Automatische Arbeitsraumtiir

Die automatische Arbeitsraumtir kann in 3 Geschwindigkeitsstufen
bewegt werden. Greift der Bediener versehentlich mit der Hand in den

Offnungsspalt, wird der Betrieb automatisch gestoppt.

' Tool Eye

Das Tool Eye-System kann durch entsprechende Programmierung
sowohl fir die automatische Werkzeugmessung und -korrektur als auch
fiir die Uberpriifung auf Werkzeugbruch verwendet werden. AuRerdem
wird die Werkzeugumrustzeit deutlich verkurzt, da hierfur einfach die

Werkzeugspitze mit dem Tool Eye in Berlihrung gebracht wird.

' Automatischer Teilefanger

Der automatische Teilefanger transportiert die Werkstiicke automatisch
aus der Maschine heraus. Bei Einsatz einer Stangenvorschubeinrichtung

und eines Werkstlickférderers kann der Betrieb automatisiert werden.

' Arbeitsraumteiler (1300U)

Dank Arbeitsraumteiler kann an der einen Seite bereits ein Werkstlick
entladen bzw. geladen werden, wahrend auf der anderen Seite noch ein

Werkstlick bearbeitet wird.

Mazak

ST

Standard- und Sonderausstattung

@ : Standard O : Option -:N/V

200MS 200MS 200MY 200MSY 200MSY
sy | sy 850U 1300U 700U 850U 1300U
Maschine Trommelrevolver mit 16 Stationen (VDI-Ausfiihrung) - - o o o o O
gggggiﬂﬁh/zghsl :‘(L\JI:’ angetriebenes Werkzeug o o o o ° ° °
ggggerlrﬁrrﬁh/zfrlkw angetriebenes Werkzeug ° ° ° ° o o o
Absolutpositioniersystem ° [ ] ° ° ° L] L]
Arbeitsraumbeleuchtung o ° ° [ ] ° [ °
DoppelfufRschalter [e) o o o (e] @) @)
Fundamentsatz [ [ [ [ ° (] [
Spannfutter Spannfutter mit Durchlass (B-206) O (0] o © o - -
Spannfutter mit Durchlass (BB-206) o e} - - - - -
Spannfutter mit Durchlass (B-208) - = o (¢} o o o
Spannfutter mit Durchlass (BB-208) - - o e} e} o o
Spannzangenfutter (O-CHS-476) o o = = = = -
Spannzangenfutter (CB65-ND-A) - o o o o o O
Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel (B-206) o O = o o - -
Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel (B-206) o e} - - - - -
Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel (B-208) - - o (¢} = (¢] o
Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel (BB-208) - - o ¢} - o) o
Sicherheitsausriistung Arbeitsraumtiirverriegelung ) o [ [ ] ° o °
Hydraulikdruckverriegelung ° [ ] ° [ ] ° [ L]
Uberlast-Uberwachung o ] o [®) ] [e) o
e Sromiionman S A N S . R SR .
Fabrikautomatisierung =
Rickmeldung des Futterzustands o [} (] [} [} ° °
KihImitteltemperaturregelung o o o (e} O o [¢]
Summer fiir Bearbeitungsende o (e] o o (0] [¢] [e]
Spindelorientierung O o o o o o [©]
é?g(t)lg:)%arbenung mit der C-Achse an der 2. Spindel ® o s s ) o o
/::;o;r:]e:g;::arliesscsér: \//C:rsrilc;uaflten Uber Zeitschaltuhr ° ° ° ° ° ° °
Tool Eye (Hauptspindel / 2. Spindel) ) ° ° ) e () ()
Werkstiickmessung (oberer Revolver) o (e} o e} e} o o
(S’:)::::;r;:gz%llze'r;;?ngzz Futters hoch / niedrig o o o o o* o o
Luftblasausriistung an den Spannbacken der Hauptspindel o o o o o o O
Luftblasausriistung an den Spannbacken der 2. Spindel ) o o [ ] = L] °
Luftblaseinrichtung am Revolver (oberer / unterer Revolver) o o o o o o [¢]
Automatisch 6ffnende/schlieRende Arbeitsraumtiir (e} (e} o = o (¢} g
Arbeitsraumteiler - - - (¢} - - O
Olnebelabsaugeinrichtung ) o o o o o o
Omebelabsageimchiing ° ° ° ° ° ° 0
Automatisches Ausschalten o ° [ [ [} ° °
Maschinenstatusleuchte (3-farbig) o (e} o (e} e} o} o
Maschinenstatusleuchte (1-farbig) o (¢} (e} (¢} O o o
Reitstockspitze O o o o - o [©]
Schnittstelle fiir Stangenvorschubeinrichtung o (e} (e} (e} (e} o (¢]
Einfillstutzen O (¢] o o o o [e]
Werkstlickentladeeinrichtung + Werkstlckférderer [¢) (e] o o o O (@]
Roboterschnittstelle O o e} e} o o [¢]
Robotersystem - = (e} (¢} o o o
LinearmaRstabsystem (X1, X2) o (e} o e} e} o o
LinearmaRstabsystem (Z1) o (e} o (¢} (o) o o
Kuhlmittelsystem / Spritzschutzabdeckung [ [ ] [ [ ] [ ] (] L]
Spaneentsorgung Kuhlimitteltank (251 1) ° ° o © o - -
KihImitteltank (310 1) - - ° - [ [ ] -
KihImitteltank (400 1) = = = ) S o L[]
Kihlmittelsystem o ] ] ° L[] ] [ ]
Leistungsstarkes Kiihimittelsystem (1,1 kW) [e) (e] o o (e] [e] @]
Hochdruck-KuhImittelzufuhr (1,5 kW) o (e} o (e} O o} o
Zusétzliche Kiihimitteldiise (an Hauptspindel / 2. Spindel) o o o o o* (o) (0]
Spaneférderer (Auswurf zur Seite / nach hinten) o o ) o*? ) ) o*2
Spaneauffangwanne (fest / kippbar) o (e} o (¢} o) o o
Sonstiges Justierwerkzeuge ] [ ] o [ ] ° [ o
Ein Satz Handblicher o [ ] [ [ ] [ ] o °
Standard-Werkzeugsatz [J [J J [J [J J °

*1 Nicht an der 2. Spindel

*2 Spanefdrderer mit Auswurf nach hinten nicht verfiigbar fiir 1300U.
Die obigen Angaben gelten fiir den européischen Markt. Standard- und Sonderausstattung sind marktabhangig.

serie HQR
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Standard- und Sonderausstattung

@ : Standard O : Option -:N/V

250MS 250MS 250MY 250MSY 250MSY
850U 1300U 700U 850U 1300U
Maschine Trommelrevolver mit 16 Stationen (VDI-Ausfiihrung) o o o [e] [e]
g;?)lgger:::ll;e'h/zggl fkt\% angetriebenes Werkzeug o o o ° °
gggger::iirrﬁhﬁa:ﬂkfy\; angetriebenes Werkzeug ° ° ° o o
2. Spindel mit 4.000 min”, Bohrung @91 mm o o = o o
Absolutpositioniersystem ° ° ° ° °
Arbeitsraumbeleuchtung ° ° ° ° °
DoppelfuRschalter o o (e] [e] [e]
Fundamentsatz [ J [J [J ° °
Spannfutter Spannfutter mit Durchlass (BB-210) o o o o o
Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel (B-208) o o = (e] o
Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel (BB-208) e} (e} - o o
Spannfutter mit Durchlass fiir die 2. Spindel (BB-210) o o - o o
Sicherheitsausriistung  Arbeitsraumtirverriegelung ° ° [ ] [ ] °
Hydraulikdruckverriegelung ° ° [ ] ° °
Uberlast-Uberwachung ] ] ] o o
Ausstattung fur Automatisches Offnen / SchlieRen der Spannfutterbacken ° [} [} ° °
Fabrikautomatisierung Riickmeldung des Futterzustands ° ° ° ° o
Kihlmitteltemperaturregelung o o o O [©]
Summer fiir Bearbeitungsende o (e} (e} o o
Spindelorientierung (e} o (e} o o
Konturbearbeitung mit der C-Achse an der 2. Spindel (0,0001°) o o - [e] [¢]
:S:gr::ttilssgg:?vl\zl; r:ﬁ:jfschalten Uber Zeitschaltuhr und ° ° ° ° °
Tool Eye (Hauptspindel / 2. Spindel) ° ° o ° ]
Werkstlickmessung (oberer Revolver) o o o o o
(S;::;g;:zeegl;lljllze'rg:?ng:ls) Futters hoch / niedrig o o o ° o
Luftblasausriistung an den Spannbacken der Hauptspindel (e} o o o o
Luftblasausriistung an den Spannbacken der 2. Spindel ) [ ) - o o
Luftblaseinrichtung am Revolver (oberer / unterer Revolver) o (e] (e] o O
Automatisch 6ffnende/schlieRende Arbeitsraumtir o - o [e]
Arbeitsraumteiler o (¢] o o [©]
Olnebelabsaugeinrichtung o o o o o
Werkseitige Vorbereitung fiir die Olnebelabsaugeinrichtung (e} (e} (e} o o
Automatisches Ausschalten o [ ] [ ] ° o
Maschinenstatusleuchte (3-farbig) (e} o o o o
Maschinenstatusleuchte (1-farbig) o o (¢} o o
Reitstockspitze o o = o o
Schnittstelle fiir Stangenvorschubeinrichtung (e} (e} (e} o o
Einflllstutzen o (e] o o @]
Werksttickentladeeinrichtung + Werkstuickférderer o o - [e] [¢]
Roboterschnittstelle o (e] o O [©]
Robotersystem o o o [¢] (¢}
LinearmalRstabsystem (X1, X2) (e} (e} (e} o o
LinearmaRstabsystem (Z1) o o o o o
Kuhlmittelsystem / Spritzschutzabdeckung o o [ ] ° °
Spaneentsorgung KuhImitteltank (251 1) - - - - -
KihImitteltank (310 1) ° = [} ° o
KihImitteltank (400 1) - ) - - o
Kihimittelsystem [ [ ) o ° °
Leistungsstarkes Kihlmittelsystem (1,1 kW) o o o [e] [e]
Hochdruck-Kiihimittelzufuhr (1,5 kW) o o o o o
Zusétzliche Kihimitteldiise (an Hauptspindel / 2. Spindel) o o o o 0]
Spaneférderer (Auswurf zur Seite / nach hinten) o 0*? o o o*
Spaneauffangwanne (fest / kippbar) o o O O O
Sonstiges Justierwerkzeuge ° ° ° ° °
Ein Satz Handblcher ° [ ° [ ] °
Standard-Werkzeugsatz J J J ° °

*1 Nicht an der 2. Spindel

*2 Spaneforderer mit Auswurf nach hinten nicht verfugbar fir 1300U.

Die obigen Angaben gelten fiir den européischen Markt. Standard- und Sonderausstattung sind marktabhangig.

Werkzeugbestuckung

serie HQR

Einheit: mm
Serie HQR-100, 150 — oberer / unterer Revolver mit 12 Stationen
Drehen g
=
eI il 20%20 x 125 20%20%125
= ADAPTER H — —
ANZ. jSTD') DREHWERKZEUGHALTER (A) DREHWERKZEUGHALTER ()
STOPFEN 1 ANZ. (STD.) ANZ. (STD.)
OBERER i (OBERER
+ REVOLVER RUCKWARTS ) REVOLVER VORWARTS
ERER UNTERER UNTERER
I REVOLVER VORWARTS REVOLVER ROCKWARTS
- 20x20x125 20%20x125
BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE H H
R g g . 8 S£ DREHWERKZEUGHALTER (B) DREHWERKZEUGHALTER (D)
X v ANZ. (STD.) ANZ. (STD.)
BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE  BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE (A) R B R e
@d x @D ANZ. (STD.) 2D ANZ. (STD.) REVOLVER VORWARTS| 4 REVOLVER RUCKWARTS
220 x 932 032 R 2 RUCKWARTS| R VORWARTS
@25 x @32 1 OBERER
_@Bxe2 | 1 BERER-r VORWARTS 1
UNTERER n 0
R ERER  RUCKINARTS . BOHRBUCHSE FUR ENWEG-BOHRERSPITZE
_— 151.2-21-40 8 §)
BOHRSTANGEN';U;NAHME BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE (8)  BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE
= —%E@mj ABSTECHWERKZEUGHALTER 20 ANZ (STD) ZAueh) || Euh)
BOHRSTANGENAUFNAHME TE) 232 520 x @32
ad ANZ. (STD.) OBERER s p OEERER 2 RUCKWARTS 025 x 932
- e | g REVOLVER “UNTERER + e |
210 — REVOLVER VORWARTS
Zlé : BOHRSTANGENHALTER (A) — BORRSTANGENALF A
— o0 | T ) ANZ. (STD.) 20%20%125 252 %@ 8| BOHRSTANGE
232 2
225 1 3 PLANDREHWERKZEUGHALTER — BOHRSTANGENAUFNAHE
BORRBUCHSE ANZ. (STD.) BOI TER (B) od ANZ. (STD.)
BORER i BERR ) [ ANz.(sTD) 8
= REVOLVER VORWARTS 252 10
BOHRBUCHSE m 12
M.T. ANZ. (STD.) REVOLVER o6
NR.1 ©20
NR.2 ©25
NR3 -
BOHRBUCHSE
232 . BOHRER
—
BOHRBUCHSE
M.T. ANZ. (STD.)
NR.1
NR.2
NR.3
s
GeEReR
RE0L
i GEWINDEBOHRER =
SPANNZANGE — HAKENSCHLUSSEL
3 FRASER ANZ. (STD.)
- = L DsEeh) |
BOHRER
N GEWINDEBOHRER —
HAKENSCHLUSSEL == SPANNZANGE HORIZ HOFRASHALTER I (8) 000 i
ANZ. (STD) FRISER | o8 — : D) AN
T ANZ. (STD., &
BOHRER KOHLMITTELZUFUHR) | ANZSTB) (R YioRE FRASHALTER)
Lty T
NICHT MOGLICH % OBERER ANZ. (STD.)
BBEERE Y o || e € e S
- .| min UNTERER
AUSBAUWERKZEUG . MOGLICH REVOLVER r—
£ R ANZ.(5TD) >
(FURHORIZ. FRASHALTER) KOHLMITTELZUFURR (e HAKENSCHLUSSEL
ANZ. (STD. OBERER ANZ. (STD.
(STD.) NICHT MOGLICH ﬁ RETREER 2 (STD.)
UNTERER
MOGLICH REVOLVER
Ay [ ———
HAKENSCHLUSSEL FRASER g g FRASER HAKENSCHLDSSEL
ANZ. (STD.) @ Q ANZ. (STD.)
1 GEWINDEBOHRER goyipgg SPANNZANGE SPANNZANGE oyiReR GEWINDEBOHRER
VERT, HD-FRASHALTER, GEKROPFT Il (A) VERT. HD-FRASHALTER, GEKROPFT Il (B)
(MIT 16-SPANNZANGE) 6.000 min'! (MIT 16-SPANNZANGE] 6.000 min"
AUSBAUWERKZEUG R ANZ. (STD. TNNERE (@), AUSBAUWERKZEUG )
(FURVERT. FRASHALTER) KOHLMITTELZUFURR (STD) KUHLMITTELZUFURR (STD) (FURVERT. FRASHALTER, GEKROPFT)
ANZ. (STD.) NICHT MOGLICH “% gggf‘?ﬂ 1 NICHT MOGLICH u‘# SE\ESEVRER ANZ. (STD.)
UNTERER ! UNTERER
S EE— MOGLCH r%n REVOLVER MOGLICH %’n REVOLVER _
N SPANNZANGE (ANWENDBAR FUR
- ) KUHLMITTELZUFUHR DURCH DIE SPINDEL
AKENSCHLUSSEL - SPANNZANGE SPANNZANGE (FUR GEWINDEBOHRER) )
e R d TECHNISCHEDATEN| ANZ.(STD.)  TECHNSCHEDATEN] ANZ. (STD.)  TECHNISCHEDATEN| ANZ. (STD.)
#  — @ — — | ER25 @2 ER25 M4 ER25 @6
GEWINDEBOHRER opiper SPANNZANGE ER25 03 ER25 M5 ER25 26,5
VERT HD-FRASHALTER I ER25 @4 ER25 M6 ER25 @7
(MIT .G16:SF’ANNZANGEj 6.000 min"! ER25 @5 ER25 M8 ER25 @7,5
AUSBAUWERKZEUG INNERE ANZ. (STD. ER25 @6 ER25 M10 ER25 @8
(FUR VERT. FRASHALTER) LR ey ER25 @7 ER25 M12 ER25 08,5
ANZ. (STD.) NICHT MOGLICH W SE%E’V?ER ER25 @8 1 ER25 M14 ER25 @9
— ONTERER ER25 09 ER25 M16 ER25 09,5
MOGLICH ﬁn REVOLVER ER25 010 ER25 010
T ER25 011 ER25 0105
HAKENSCHLUSSEL ER25 012 1 ER25 011
ANZ. (STD.) ER25 013 ER25 0115
R \ _ERe5014_| T ER25012 |
STIRNFRASHALTER _6.000 min’ ER25 015 ER250125
POLYGON-FRASHALTER ) ANZ. (STD) ER25 016 ER25 013
SCHNEIDENANZAHL ANZ.(STD) Y 550 — " ER250135 |
OBERER %7 OBERER ER25 014
2 uﬁ REVOLVER u‘ﬁ REVOLVER ER25 014,5
3 UNTERER UNTERER _ER25015 |
REVOLVER REVOLVER ER25 915,5
ER25 @16

25



serie HQR

Werkzeugbestuckung Werkzeugbestuckung

Einheit: mm Einheit: mm
Serie HQR-200 — oberer / unterer Revolver mit 12 Stationen Serie HQR-200, 250 — oberer / unterer Revolver mit 12 Stationen
Drehen = Frasen
OBERER|
L sgsgfﬁj % 25x 25 x 150 . 1 25 x 25 x 150 P!
4 ADAPTER — —
KAPPE
DREHWERKZEUGHALTER (A) DREHWERKZEUGHALTER (C) SPANNZANGE-=— — SPANNZANGE SPANNZANGE —-—=SPANNZANGE
ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) = i T
e VemsY | MY VeMsY | MY — J@ [ SCHAFTFRASER === e — —Shep L e SOHAFTH @
OBERER i OBERER L3 J
“ﬂﬁf QBERER. < |RUcKWARTS , 1 “ﬁ#& QBERER. o |VORWARTS ; UTEERER AUSBAUNERKZELG [ — == BOHRER ww%,;ggg& .
UNTERER UNTERER i R HORE HDFRISHATER ) HORIZ, FRASHALTER I (A HORIZ. FRASHALTER Il (B (ORI FOTRASRAL]
uBOHRERBOHRBUCHSEFUREMEG-BOHRERSWE a Hﬂ" RevoLYR | ORIARTS E%““ REVOLYER [FOUATS = ANZ. (STD.) mIT DZOVSPANNZANGE() ) 6.000 min”! (MIT ZZO-SPANNZANGE() ) 6.000 min”! ANZ. (STD.)
R 5, = [ushsvimwvas
Qﬂ 7%:@% - — 2020180 25%25 X150 MSMSY | MY INNERE A 10 ERE ANZ. (STD) MSMSY | MY
KUHLMITTELZUFUHR MSIMSY KUHLMITTELZUFUHR| MSIMSY| MY
BOHRBUCHSE FUR ENWEG-BOHRERSPITZE  BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE (A) - — NCHT MOGLICH OBERER | 5 | 4 NICHT MOGLCH OBERER 4
ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) REVOLVER REVOLVER
@d x @D MsvsY | My 2D MSIMSY MY DREHWERKZEUGHALTER (B) DREHWERKZEUGHALTER (D) | ﬁ UNTERER UNTERER fb P e—
ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) MOGLICH REVOLVER MOGLICH REVOLVER AKENSCHLUSSEL
220 x 40 240 e AR BOHRBUCHSE FUR ENWEG-BOHRERSPITZE S
25 x @40 1 1 OBERER g § § B0HR HAKENSCHLUSSEL L ANZ. (STD.)
e 1 “ﬁi QBERER < | vorwiRTS “‘% QBERER < |RUcKkwARTS| Etlﬂ[ﬂ ,&tl:ug ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) MSSY | MY
032 % 240 ; QNTERER. | voRwARTS NTERER 4 2 NTERER 2 " ) MSMSY | MY MSMSY | MY [
F@n REVOLVER |RUCKIARTS| F«% REVOLVER | VORWARTS BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE P
BOHRSTANGENAUFNAHIE paxop |_ANZ(STD)
151.2-25-5 .
BOHRSTANGE 8]~ § 240 - MSMSY| MY SCHAFTFRASER & & SCHAFTFRASER
V:d — — - 20 x 940 e iy 4 m
= ; : e el
BOHRSTANGENAUFNAHME E ABSTECHWERKZEUQ{ALTER s 225 x 240 R SPANNZANGE ~ goyipcg SPANNZANCE SPANWZANGE gyl SPANNZANGE o emireL
ANZ. (STD.) 032 x 240 LFRA
2 MSIMSY [ MY BOHRSTANGENHALTER (A) ANZ.(STD.) BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE (B) Wﬂowm VERT. FRASHALTER, GEKROPFT Il (A) ) VERT, FRASHALTER, GEKROPFT Il (B) - (VERTHDFRASHALTER, GEKROPFTI)
28 ANZ. (STD.) MSIMSY \ MY ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) (MIT @20-SPANNZANGE) 6.000 min* (MIT @20-SPANNZANGE) 6.000 min” ANZ. (STD.)
10 20 MSMSY | MY OBERER 20 MSIMSY | MY BOHRSTANGENAUFNAHNE P — MSMSY | MY INNERE ANZ. (STD.) R ANZ. (STD.) @
o1 240 REVOLVER | VORWARTS| 1 ) @40 Z 8  BOHRSGE HAKENSOHLUSSEL KUHLMITTELZUFUHR MSIMSY] MY KOHLMITTELZUFUHR| MsmsY] MY
OBERER 0\ 7 - [ OBERER
216 1 1 éi SRR  [RickuiRs| ; L OBERER eioaiars T;@i b: ANZ. (STD.) NICHT MOGLICH \‘%’ i I 1 NICHT MOGLICH “# gacaen o
220 1 1 R — R BOHRSTANGENAUFNAHME MSMSY | MY — UNTERER UNTERER
025 1 1 HE LR | VORMARTS 25 %25 % 150 S0 RTGReRR |vorwiers e ANZ. (STD) 1 1 MOGLICH ﬁé“ REVOLVER HOGLICH %,“ REVOLUER
232 1 1 Pr— MSIMSY | MY
DAMPFER PLANDREHWERKZEUGHALTER 8
BOHRBUCHSE ANZ. (STD.) 210
BOHER w940 VSIMSY | MY 5 012
— — “ﬁ QBERER - IRUCKWARTS * o
BOHRBUCHSE REVOLVER BOHRSTANGENHALTER (B! 220 'SPANNZANGE (ANWENDBAR FUR
T [ az@Em) m“wm VORWARTS ©) @25 SPANNZANGE KUHLMITTELZUFUHR DURCH DIE SPINDEL)
MT. 8 ) REVOLVER 20 ANZ. (STD.) 232 SCHAFTFRASER ANZ. (STD.) ANZ. (STD.)
_— MSHEYI MY - MSMSY | MY DAMPFER A m m @ E@ TECHNISCHE DATEN':MS/MS' Pay | TECHNISCHE DATEN i:MS/MSV o
NR.2 BOHRBUCHSE i SPANNZANGE ER32 @2 ER32 @8
NR.3 by N 1 240 1 BOHRER HAKENSCHLUSSEL SPANNZANGE - gorRer ER32 025 ER32 285
— ANZ. (STD.) VERT, FRASHALTER I ER32 03 ER32 09
UNTERER  |voRWARTS
1, o y WSNSY|_ MY (MIT 520-SPANNZANGE) ER32 035 ER32 005
BOHRBUCHSE 1 ANZ. (STD.) ER32 04 ER32 010
R KOHUNTTELZUFURR el oo o 045 ER350105
NICHT MOGLICH OBERER ER32 05 ER32 211
NR1 REVOLVER 1
NR2 ER32 @6 ER32 211,56
: UNTERER ER32 07 ER32 012
NR.3 AUSBAUWERKZEUG MOGLICH REVOLVER o 06 SR3 5135
1FYPEHDMLLING HOLDER ) 212,
Serie HQR-250 — oberer / unterer Revolver mit 12 Stationen E"”Z-m’ ERzn ER s
MSMSY | MY &
ER32 @11 ER32 @14
T ER32 @12 1 1 ER32 @14,5
Drehen 25 x 25 x 150 25 x 25 x 150 ER32 913 ER32 @15
" ADAPTER . . ER32 @15 ER32 @16
KAPPE STIRNFRASHALTER 6.000 min”! ER32 016 1 1 ER32 @16,5
}7 ANZ. (STD.) DREHWERKZEUGHALTER (A) DREHWERKZEUGHALTER (C) ANZ. (STD.) ER32017 ER32 017
ki ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) o0 MSIMSY | MY ER32 018 ER32 ©17,5
I MS/MSY MY MS/MSY MY _ @50 | ‘ ER32 @19 ER32 @18
FEVOUER 1512.25- OBERER o OBERER i OBERER ER32 020 ER32 018,5
B 512255 — REVOLVER | FUCKIART ) ; “’ﬁ REVOLVER | VORWARTS 1 REVOLVER ER32 @19
0 —_— UNTERER UNTERER
BOHRBUCHSE FUR EINVEG-BOHRERSPITZE P#ﬁ“ UNTERER. |\ oruaTs e @m s P SPANNZANGE (FUR GEWINDEBOHRER) ER32 019,5
VSOHRER § S T EESEY [ANz. (sTD.) ER32 220
Q]:d — tﬁ:ﬂlﬁ —  ABSTECHWERKZEUGHALTER MSMSY | MY
. 25 x 25 x 150 ER32 M4 —
BOHRBUCHSE FUR ENWEG-BOHRERSPITZE ANZ (STD.) [ I 2525 x 150 Eno
R AT MSMSY | MY — — POLYGON-FRASHALTER
" v — | ANz (STD) ER32 M6
2420 Tvswsy|_my u?,; g?&@f&R‘VORW‘RTS 1 ;\/st e ER32 M8
220 x @40 DREHWERKZEUGHALTER (B) *SPAMFUTTERGROSSEAN2 SPADEL DREHWERKZEUGHALTER (D) fML ER32 M10
025 x 040 1 1 ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) T e—— ER32 M12
OBERER —
232 x 240 o . % MY HSMSY MY \% REVOLVER i ER32 M14
S| OBERER OB | ROCKNAR BOReCHSE FURE\NWEG EOHRERSP\TZE UNTERER UBERSETZUNGSVERHALTNIS 1:2 ~Erm:2m1s ||
- — VORWARTS
ARSTACEAHE B R 43| 2 8 REVOLVER ER32 M18
- BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE (A) ONTERER %ﬂ TEReR | VoRWARTS
BOHRSTANGE §) RSO UNTERER (iR
‘:Ei - - 2D vemsy 1 My BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE
BOHRSTANGENAUFNAHME 510 T peon | AZETD)
2d ANZ. (STD.) OBERER |- _ MS/MSY | MY
MSIMSY | MY o 1 1 26 % 26 x 150 3 20 x G40
28 UNTERER N —
210 [ RRT6ieg | vorwaeTs = 225 x @40
o1 PLANDREHWERKZEUGHALTER BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE (B) 232 x 940
ANZ. (STD.) ANZ. (STD.)
216 1 1
220 7 7 VSIMSY | MY op MSMSY | MY
g OBERER |0 240 BOHRSTANGENAUFNAHNE
o T | o T W— mﬁ&i RO
" REVOL\ —_— —
DAMPFER BOHRSTANGENHALTER (A) rf, RO voRWARTS umaze: i
VORWARTS |
BOHRBUCHSE oD CRAGIDY “F, i BOHRSTANGENAUFNAHME
SOHRER uI MSMSY_| MY 26 25 150 = ANZ.(STD.)
— — 240 VSIVSY | MY
BOHRBUCHSE OBERER [ — 28
o ANZ. (STD.) <0 il 2 1 210
- UNTERER =)
L B RGLE|vorwirs DREHWERKZEUGHALTER (E) “SPAMFUTERGROSEAIZ SPADE. o
- [__ANZ(STD)
e WSMSY |y BOHRSTANGENHALTER (B) o
= 10 ANZ. (STD.)
“ﬁf QBERER < |VORWARTS 2 MSMSY | MY ﬁii
1 @40
UNTERER
i L BERER oo BOHRBUCHSE
OBERER A REVOLVES ! o112 BOHRER
il ) =T, WERER vonwirrs Lt
UNTERER .
A, B vorwirs BOHRBUCHSE
ANZ. (STD.)
M.T.
VSIVSY | MY
NR.1
NR.2
NR.3
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serie HQR

Werkzeugbestuckung Werkzeugbestuckung

Einheit: mm Einheit: mm

Serie HQR-200 — oberer / unterer Revolver mit 16 Stationen (OPTION) SERIE HQR-200, 250 — oberer / unterer Revolver mit 16 Stationen (OPTION)

Drehen | 2020125 . 20x20x125 Frasen
KAPPE ADAPTER — —
ANZ. (STD) DREHWERKZEUGHALTER (4 DREHWERKZEUGHALTER (C) GEWINDEBOHRER -~ SPANZANGE GEWNDEBOHRER
MSIMSY | MY ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) SCHAFTFRASER 3 3 SCHAFTFRASER
STOPFEN | 12 | 12 WSISY | MY WSHSY|_ MY A — PR _ S pllii ~A—
_ R | [y — OBERER | HAKENSCHLUSSEL BOHRER BOHRER HAKENSCHLUSSEL
REVOLVER 4 2 REVOLVER| 2 ANZ. (STD.) = = ANZ.(STD.)
UNTERER [, e UNTERER shSY | MY ) WSSY] MY
o REVOLVER ['ORIARTS REVOLVERFUCKIART p ” HORIZ FRASHALTER I (4) HORIZ. FRASHALTER I (B) :':
g | i |
BOHRBUCHSE FUR 20%20 %125 0n20m 125 (MIT @16-SPANNZANGE) 6000 min’ (MIT @16-SPANNZANGE) 6.000 min
VBOHRER g WECBORERSPITZE | BOHRHALTER FUR EINWEG BOHRERSPITZE (A) — INNERE ANZ. (STD.) INNERE ANZ. (STD.)
SID% s‘i:@:m% [ ANZ (57D - — @ KUHLMITTELZUFUHR wSMSY | MY KUHLMITELZUFUHR) SMSY | MY
s . - (STD.
Y MSISY [ MY DREHWERKZEUGHALTER (8) DREHWERKZEUGHALTER (D) NICHT MOGLICH OBERER | 2 1 NICHT MOGLICH JFreR 1
BOHRBUCHSE FUR E\NWE: SgH(RgE:gP\)Tze o T TS (AHU% R ) REVOLVER q%ﬁﬂukm (’:-iu?‘?élrjivg?m@si%%m , wma
@d x @D e . 3 RI " - UNTERER LOWER al IRETOVILUOOE:
WSSy ] MY B i AP N MSMSY [ MY — MSMSY [ MY i MoeLICH RN HOGLLCH LORER, RSN
220 x @32 UNTERER [orecior D s s el RBDen o ) MSISY [ My MSIMSY [ My MSIMSY | MY
025x032 | 1 ! e ROVONERTTL L UNTERER UNTERER
i ATERER, o B, e veg 1o BOHFALCHE R
EINWEG-BORRERSPITZE
BOHRSTAN o 151.2-21-40 § 8 g|UBORR
& -/ Q
— - R 3| BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE
Bt NAHME BOHRSTANGENHALTER (4) I U warop | AZETD) )
od :st (ST&) o0 o W’ ABSTECHWERKZEUGHALTER BOHRHALTER FUR ENWEG-BOHRERSPITZE (8) Wsnisy| MY SCHAFTFRASER o . SCHAFTFRASER
MSHEY ANZ. (STD.) ANZ. (STD.) 20 x 232
28 032 2D b m— [ —— —n— — —— =
NSSY [ MY WSSY [ MY HAKENSCHLUSSEL 0 SPANNZANGE
210 S e, |, o o] 1 032 02503 AT B GEWNDEBOHRER  BOHRER SPANNZANCE. goReR  GENINDEBOHRER %
212 1 1 REVOLVER | . v 2 - . 2 2
16 1 1 UNTERER [o7ecyjor %LQE\EEE&ER Lo o FNAHNE _MSMSY | MY MSIMSY | MY VERT FRASHALTER, GEKROPFT Il (A) VERT. FRASHALTER, GEKROPFT Il (8] usMsY [ MY
220 7 7 REVOLVER R | o BOHRSTANGE 4 Y p | (MIT @16-SPANNZANGE) 6.000 min' (MIT 016-SPANNZANGE) 6.000 min'
025 1 1 E; REVOLVER| RIS tﬁmg% 7%:.: e ANZ. (STD.) INNERE ANZ (STD.)
TTELZ. WSMSY | MY KOHLMITTELZUFURR wsmsY | MY
BOHRSTANGENAUFNAHME
BOHRBUCHSE BOHRSTANGENAUFNAHME
BOHRER . @32 20x 20 % 125 ANZ (STD)) J@ NICHT MOGLICH “% . 2 NICHT MOGLICH "‘# P @
e — @d
— = PLANDREHIERKZEUGHALTER HSMSY| MY AUSBAUWERKZEUG NOGLICH R 0 o R R e corrr
BOWRBUCHSE ANZ.(STD.) :f’o (VERT HDFRASHALTER, GEKROPFT ) REVOLVER HoeHcH REVOLVER SANZED)
M M:/:SZV. (STnlA)v.) Lot o12 (I () SMsY | MY
OBERER _ lvom S MSIMSY | MY
NR.1 % REVOLVER |'ORIARTS L 016 L
NR2 UNTERER | 220
NR.3 % REVOLVER [FIIATS B TER (B) 25 I ‘SPANNZANGE (ANWENDBAR FUR
ANZ.(STD) ) SPANNZANGE KUHLMITTELZUFUHR DURCH DIE SPINDEL)
20x20x125 o0 SR BOHRBUCHSE X ANZ. (STD) ANZ.(STD)
232 I BOHRER SCHAFTFRASER TECHNISCHE . . TECHNISCHE 2 b
- 232 = — xR i DATEN MsMsY | My DATEN MsMSY | My
OBERER i s 1 ER25 @2 ER25 @6
DREHIERKZEUGHALTER (E) REVOLVER [LCAIAFS 2 BOHRBUCHSE SPANNZANGE
HAKENSCHLUSSEL ER25 @3 ER25 26,5
PR GEWNDEBOHRER  BOHRER
e 5 overer o M. ANZ(STOY ANZ. (STD.) ER25 04 ER25 07
sy | MY MSMSY | MY MSMSY | MY VERT. FRASHALTER I - ER25 05 ER25 07,5
OBERER _ VORIARTS NR1 e (MIT @16-SPANNZANGE) 6000 min .
REVOLVER |g; 1 1 NR.2 1 INNERE ANZ. (STD.) ER25 @6 ER25 @8
UNTERER NR.3 KOHLMITTELZUFURR) sy | MY ER25 07 ER25 08,5
REVOLVER |g; ER25 @8 1 1 ER25 @9
_ @ NICHT MOGLICH “‘# v 1 ER25 09 ER25095
OGLCH UNTERER ER25 @10 ER25 @10
AUSBAUWERKZEUG REVOLVER| ER25 @11 ER25 210,5
i i HORIZ HDFRASHALTER) ER25 012 1 1 ER25 011
Serie HQR-250 — oberer / unterer Revolver mit 16 Stationen (OPTION) ERATS ER25 013 ERzs TS
MSIMSY MY ER25 @14 ER25 @12
ER25 @15 ER25 @12.5
—_— ER25 @16 ER25 @13
Drehen g 20 %20 x 125 2020 % 125 ERZ5 0135
— E &' % E — ; 25 014
KAPPE ADAPTER 'SPANNZANGE (FUR GEWINDEBOHRER) ER:
ANZ. (STD.) i L ANZ. (STD) DREHIERKZEUGHALTER (C) STIRNFRASHALTER 6000 min’ TECHNISCHE | ANZ. (STD.) B as
- . a ER25 @15
MSIMSY | MY ANZ. (STD.) = o | DATEN MSIMSY | MY
STOPFEN | 12 | 12 HOMSY | MY SMsY | MY oD ANZSTD)) o ER25 15,5
OBERER ' MSMSY | MY ER25 216
W REVOLVER [FI00R1S . ) el BERER_ pyirs 250 ER25 M5
UNTERER |~y 2 OBERER ER25 M6
) 74, BTG s UNTERER. i %ﬁﬁ REVOLVER ER25 M8
BOHRBUCHSE FUR g INTERER ER25 M10
EINWEG-BOHRERSPITZE, — 20 % 20 x 125 20%20 % 125 REVOLVER ER25 M12
UDRLL g g P §| BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE () — — ERZ5 M14
— ANZ. (STD.) - ER25 M16
BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE 2D MSMSY| MY DREHWERKZEUGHALTER (8) T DREHWERKZEUGHALTER (D]
pm— ANZ_(STD) 232 (@) ANZ. (STD)
MSIMSY | MY ﬁ OBERER |\ i L MSMSY | MY
@20 x @32 REVOLVER 1 1 “ﬁ OBERER < |VORIARTS OBERER [
UNTERER REVOLVER 5 3 BB o
05x032 | 1 1 o0
REVOLER Y B, P oimg RIS : BOHRBUCHSE FOR

EINWEG-BOHRERSPITZE
BOHRSTANGENAUFNAHVE 151.2-21-40 g3 gl UBOHRER POLYGON-FRASHALTER

3 3| 232 - ANZ. (STD.,
BOHRSTANGE & 2 g - SCHNEDENANZAH { MV)
g BOHRBUCHSE FUR EINWEG-BOHRERSPITZE MHEY
BC NAHVE B ALTER (A) ABSTECH TER — ANZ. (STD.) 2 OBERER
@d x @D REVOLVER %
@d ANZI(STD:) @D ANZ. (STD.) ARSI BOHRHALTER FUR EINWEG-BOHRERSPITZE (B) MSIMSY | MY 7% 4=
28 S 032 ST e W oD G ) 220 x 032 3 T8 AR,
OBERER |\ cauiers| 1 MSIMSY [ MY 925 x 32
210 OBERER |[roniar REVOLVER 032
12 7 3 REVOLVER| 4 2
OBERER i
516 1 1 UNTERER | oy T BOHRSTANGENAUFNAHIE
220 1 1 20%20x 125 UNTERER ioauiar 032 g 3| BOHRSTANGE
@25 1 1 b — REVOLVER| — -
PLANDREHIWERKZEUGHALTER BOHRSTANGENAUFNAHME
BOHRBUCHSE ANZ. (STD.) 2d ANZ. (STD.)
BOHRER I 232 MSIMSY [ MY MSIMSY [ MY
—N= OBERER [\ o 28
BOHRBUCHSE REVOLVER | ORIAR 210
ANZ. (STD.) UNTERER [ @12
MT. MSIMSY MY REVOLVER | RICKVARTS| o6
5
NRA 20%20% 125 L— —_—] 220
NR.2 — 225
NR3 —_— BOHRSTANGENHALTER ()
= ANZ. (STD.) )
DREHWERKZEUGHALTER (E) —— oL vewsY] MY soipalcise
SR 232 M. BOHRER
MSIMSY |y OBERER |1 e — Sl =
8" [ 10" iREVOLVER loaveTs 2 BOHRBUCHSE
ANZ. (STD.)
UNTERER "
; 4 REVOLVER | PRIATS MT. VSIVSY [ MY
NR.1
NR.2
NR.3
1
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Maschinenabmessungen

HQR-100MSY, 150MSY

2,412.30

4,047.30

Maschinenstatusleuchte (Option)

2,664.60

2,862

1,185.30 3746 1,638 | 652

=

Spaneforderer
(Option)

Spaneauffangwanne (Option)/

HQR-200MS, 200MSY, 250MS, 250MSY 850U
HQR-200MY, 250MY 700U

4,705.30

Maschinenstatusleuchte (Option)

3,015.60

3,510

1,195.30 s, | 1,891

2,497.30

goo ]

Spéaneférderer
(Option)

Spaneauffangwanne (Option)/

Einheit: mm

serie HQR

Maschinenabmessungen
HQR-200MS, 200MSY, 250MS, 250MSY 1300U
- / Maschinens::::cme (Option)

7
fe=i
p
i /
1 olg ©
SpéneaLffangwanne (Option) /
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Mazak

YAMAZAKI MAZAK Deutschland GmbH

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

| www.mazakeu.de |

B Anderung der technischen Daten vorbehalten.

M Dieses Produkt unterliegt samtlichen geltenden
AufRenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen.

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