Mazak

Yamazaki Mazak Deutschland GmbH

Esslinger StraBe 4-6, D-73037 Goppingen
T: 449 (0) 71616750  F: +49 (0) 7161 675 273 | www.mazak.com |

m Anderung der technischen Daten vorbehalten.

m Dieses Produkt unterliegt sémtlichen geltenden
AuBenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen.

m Die in dieser Broschire aufgefiihrten Genauigkeitskennwerte und
sonstigen Daten wurden unter Referenz-Bedingungen ermittelt.
Bei gednderten Bedingungen (Raumtemperatur,
Werkstiickmaterial, Werkzeugmaterial, Zerspanungsbedingungen
usw.) kdnnen Abweichungen auftreten.
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Innovative Multi-Funktions-Masc
ausgelegt fur unubertroffene Lei:

|

Innovative Merkmale der
MAZATROL SmoothX CNC-Steuerung

Touchscreen-Bedienung
— Bedienung wie bei einem Smartphone oder Tablet

PC mit Windows® 8 Embedded als Betriebssystem

Die schnellste CNC-Steuerung der Welt
— Neueste Hardware und Software fiir beispiellose Geschwindigkeit und Prazision

Hochprézise Bearbeitung komplexer Konturen bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten

Praxisorientierte grafische Benutzeroberflache und Anwender-
Unterstiitzungsfunktionen fiir unibertroffene Bedienerfreundlichkeit

Einfach konfigurierbare Maschinenparameter flr unterschiedliche Werkstoffe
und spezifische Bearbeitungsanforderungen

Unterstlitzung von MTConnect®
— Bequeme Vernetzung

Windows ist eine eingetragene Marke der

Microsoft Corporation in den Vereinigten Staaten

und in anderen Landern. "
MTConnect ist eine eingetragene Marke der

Association For Manufacturing Technology (AMT)

in den Vereinigten Staaten und in anderen Landern. f

INTEGREX I-V series

ergonomics Multi-Funktions-Maschinen in Vertikalausfiihrung

Hohe Bedienerfreundlichkeit

M Vielfaltige Frasspindeloptionen: Standardspindel mit 10.000 min, Spindel mit hohem Drehmoment mit
5.000 min* fur schwer zu zerspanende Materialien und hochtourige Spindel mit 15.000 min*
[i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S]

M Fir auRergewohnliche Drehleistung wird der Tisch bei der i-500V/5 Uiber einen integrierten Spindelmotor mit

. hohem Drehmoment angetrieben, wahrend bei den Modellen i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8 und i-800V/8S ein
. eco—frlendly Direktantriebsmotor zum Einsatz kommt

M Z TR O Umfassende Beriicksichtigung l Die Steuerung uber die MAZATROL SmoothX CNC und Linearrollenfiihrungen gewahrleisten hohe
A A I_ Vorschubgeschwindigkeiten bei hochster Genauigkeit

von Umweltschutzaspekten
/ M Vielseitige Multi-Funktions-Bearbeitung dank Indexierung von B- und C-Achse in 0,0001°-Schritten

Bl Kompakte, schwenkbare Frasspindel minimiert das Risiko von Kollisionen
B Ausgezeichneter Zugang zum Bearbeitungsbereich fir hohe Effizienz

SmMooTd

M Ausgelegt fur die Einbindung in ein PALLETECH-System mit bis zu 16 Maschinen
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! Anwendungen

Anwendungsbeispiele fur grofRe Werkstlicke

Werkstiickbezeichnung: Gehéuse Werkstiickbezeichnung: Gehéuse
Kategorie: Bauteil fur die Energiewirtschaft Kategorie: Bauteil einer Stromerzeugungsanlage

Material: Stahl Material: Stahl

Werkstiickbezeichnung: Planetenradtrager Werkstiickbezeichnung: Gehéuse
Kategorie: Baumaschinen-Bauteil Kategorie: Bauteil einer Vakuumkammer
Material: Gusseisen Material: Aluminium

Werkstiickbezeichnung: Achsschenkel
Kategorie: LKW-Bauteil
Material: Aluminium

Werkstiickbezeichnung: Gehause
Kategorie: Bauteil fir den allgemeinen Maschinenbau
Material: Aluminium

INTEGREX i-V SERIES

EDONE IN ONE

Mit dem “DONE-IN ONE” - Konzept werden alle Bearbeitungsprozesse — von der
D@ E Zufiihrung des Rohlings bis zur abschlieBenden Bearbeitung - in einer einzigen Maschine
i N zusammengefasst. Hiermit kdnnen die Durchlaufzeit in der Fertigung verkiirzt, die

Bearbeitungsgenauigkeit erhort, der Platzbedarf verkleinert, die Anschaffungs- und
Betriebskostengesenkt, die Anforderungen an den Bediener verringert und die

GN E Umgebungsbedingungen verbessert werden. Das Konzept ist somit nicht nur in der Lage,
die Produktion zu optimieren, sondern auch das Management insgesamt zu verbessern.

Prozesse und Durchlaufzeit: 50% Reduzierung

Fur Werkstiicke, an die hohe Genauigkeitsanforderungen gestellt werden, z.B. den Tisch einer Werkzeugmaschine, sind zahlreiche

Bearbeitungsgénge und mehrere Maschinenumristungen, sowie umstandliche Werkstickumspannung erforderlich.

Vorheriger Fertigungsprozess: INTEGREX i-V

-
Anzahl an Bedienern t t Zwei r Einer
A

f.,
Anzahl an Maschinen ﬁﬁl a Zwei Eine
M V-DM H-BAZ \__ INTEGREX i-630V/6

>
Programmanzahl ) mj mj mj Vier mEl Zzwei >
-

/
Anzahl an Maschinenumriistungen ; ;
(Laden und Positionieren der Werkstlicke) n n n H Vler \ ﬂ H Zwel

Werk " % % Zwei C | | Eine
erkzetganza 11 Maschinen %  Maschine
e
Anzahl an Spannvorrichtungen i Eine Keine
—

Umlaufbestand /
Fertigungszeit

05



06

¥ Umfangreiche Angebotspalette

INTEGREX i-V SERIES

Konzipiert fur vielfaltige Anforderungen bei der Bearbeitung
unterschiedlichster grof3er bis mittelgrof3er Werkstucke

Multi-Funktions-Maschinen in Vertikalausflihrung

INTEGREX

i_VSERIES

2fach Palettenwechsler

Max. Werkstiickdurchmesser [mm] [mm]

Max. Bearbeitungsdurchmesser [mm] *?

Max. Werkstiickhéhe [mm]

Max. Werkstuckgewicht (gleichm&Rig verteilt) [kg]
Max. Tragfahigkeit (einschlieR3lich Palette) [kg]
Paletten- / Spannfuttergré3e [mm]

Verfahrweg (X/Y/Z) [mm], (B/C) [Winkel]

*Option
*1 bis Werkstickmittellinie

Einzelner Tisch

Max. Werkstiickdurchmesser [mm] [mm]
Max. Bearbeitungsdurchmesser [mm] *
Max. Werkstiickhéhe [mm]

Max. Werkstiickgewicht (gleichméRig verteilt) [kg]

Max. Tragfahigkeit (einschlieR3lich Palette) [kg]
Paletten- / Spannfuttergréf3e [mm]

Verfahrweg (X/Y/Z) [mm], (B/C) [Winkel]

*Option
*1 bis Werkstickmittellinie

Gezeigt mit Maschinenstatusleuchte (3-farbig) und Spanefsrderer (jewsils Option)

INTEGREX i-500V/5
@730
@730

1.000 (mit o500-mm-Palette mit Gewindebohrungen)
700 (mit 0500-mm-Palette mit Gewindebohrungen)
880

u500*, @610*

1.100 / 800 / 900, 150° / 360°

Gezeigt mit auen befindlichen Trittstufen und Arbeitsbiihne,
Maschinenstatusleuchte (3-farbig), Spaneférderer und Spaneauffangwanne
(jeweils Option)

INTEGREX i-630V/6S
@1 .250 (X-Achse am negativen Verfahrweg-Endpunkt: @1.050 mm)

@1.050

1.400 (mit 2630-mm-Palette mit Gewindebohrungen)
1.500 (mit 0630-mm-Palette mit Gewindebohrungen)
1.750

u630*, o800*, ¥800*

1.425/1.050 / 1.050, 150° / 360°

Gezeigt mit Maschinenstatusleuchte {3-farbig) und Spaneftrderer (jeweils Option)

INTEGREX i-630V/6
@1.050

?1.050
1.000 (mit 0630-mm-Palette mit Gewindebohrungen)

1.500 (mit 0630-mm-Palette mit Gewindebohrungen)
1.750

u630*, o800*, ¥800*

1.425/1.050 / 1.050, 150° / 360°

Gezeigt mit auRen befindlichen Trittstufen und Arbeitsbithne,
Spanefarderer und Spaneauffangwanne {(jewsils Option)

INTEGREX i-800V/8S

@1.700 (X-Achse am negativen Verfahrweg-Endpunkt: @1.100 mm)
?1.100

1.665 (mit verschraubter @1.000-mm-Palette mit Gewindebohrungen)
3.020 (mit verschraubter @1.000-mm-Palette mit Gewindebohrungen)
3.500

0800*, 01000*, @1000*, @1250

1.700 / 1.500 / 1.150, 150° / 360°

Gezeigt mit Spanefsrderer (Option)

INTEGREX i-800V/8

@1.500 (X-Achse am negativen Verfahrweg-Endpunkt: @1.100 mm)
?1.100

1.500 (mit 0800-mm-Palette mit Gewindebohrungen)

2.500 (mit 0800-mm-Palette mit Gewindebohrungen)

3.000

©0800*, 01000*, @¥1.000*

1.700 / 1.500 / 1.150, 150° / 360°
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# HOohere Produktivitat

INTEGREX i-V SERIES

Hochsteife Maschinenkonstruktion fur hochste Bearbeitungsgenauigkeit

Vermeidung von Temperatur-
schwankungen — Frasspindelkiihlung

Kuhldl mit geregelter Temperatur wird durch den Fréasspindelstock
geleitet und verhindert so Warmeversatz.

< B-Achse mit Laufrollengetriebe. >

Beseitigung von Umkehrspiel sorgt fir hocheffiziente Prézisionsbearbeitung.
(Uber einen Drehbereich von 150 Grad ist die Positioniergenauigkeit

zweimal besser als die ISO-Vorgabe.) B - AC h Se

< Integrierter Spindelmotor (i-500V)

Tisch und C-Achse werden bei der i-500V/5 Uber einen innovativen
integrierten Spindelmotor angetrieben.

Riemen und Zahnréder, wie sie bei einem herkdmmlichen Getriebe
verwendet werden, sind daher nicht erforderlich, so dass
Vibrationen, Warmeentwicklung und Umkehrspiel verhindert werden
— mit dem Ergebnis einer ausgezeichneten Oberflachenglite.

<Direktantriebsmotor (i-630V / i-800V)

Fir Dreharbeiten und Betrieb der C-Achse kommt ein
Direktantriebsmotor zum Einsatz. Hierdurch entfallt
der Antrieb Uiber Riemen oder Zahnrader, d.h. es gibt
weder Vibrationen, noch Warmeentwicklung oder
Umkehrspiel. Das Ergebnis ist eine hochgenaue
Bearbeitung.

Direktantriebsmotor

Tisch mit Direktantriebsmotor

—< KugelumIaufspindel-lnnenkUthng>

Die flussigkeitsgekuhlte Kugelumlaufspindel sorgt fur

eine gleichbleibend hohe Bearbeitungsgenauigkeit auch
Uber mehrstundigen Hochgeschwindigkeitsbetrieb
hinweg.

Ausristung der X-, Y- und Z-Achse
mit Linearrollenfihrungen

Die Linearrollenfihrungen, in denen die X-, Y- und Z-Achse
an den Maschinen der Serie INTEGREX i-V laufen, sorgen
fur hochste Genauigkeit und ermdglichen die Schwerzerspanung.

Hochsteifes Bett >

Hohe Verwindungssteifigkeit wird durch das breite und
dickwandige Maschinenbett und die optimierte
Rippenversteifung gewahrleistet.

(

\ Hochgenaue Tischfestspannung>

Palette und Tisch werden mittels Spannkegeln festgespannt,
was hohe Verwindungssteifigkeit und hochgenaue
Positionierung mit hoher Wiederholgenauigkeit beim
Palettenwechsel garantiert.

(i-800V/8S mit Einzeltisch: Der Tisch ist mit dem
Maschinensockel verschraubt.)
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INTEGREX i-V SERIES

§ Hohere Genauigkeit, hohere Produktivitat

SMOOTH MACHINING CONFIGURATION

JETZT NEU - Programmoptimierung ganz einfach mit einem
Touchscreen-Schieber

LACHENGD
-

ECKEN- "
BESCHLEUNIGUNG GESCHWINDIGKEIT SCHARFE

-_; KIZEIA
g ( A

BECEEVENEY

(\\\|

Vergleich der Bearbeitungszeit — Schrupp-/Schlichtbearbeitung

| T

I Bearbeitungszentrum des Vorgangermodells

Schruppbearbeitung Schlichtbearbeitung

Standardeinstellung Standardeinstellung

I Maschine mit SMOOTH MACHINING CONFIGURATION
— 17,7%
Reduzierung

Schruppbearbeitung Schlichtbearbeitung

Schlichten mit 5-Achsen-Simultansteuerung Schlichten mit 5-Achsen-Simultansteuerung
(Vorrang: Oberflachengiite) (Vorrang: Genauigkeit)

Schruppbearbeitung in 3 Achsen (mit hoher Geschwindigkeit)

Wenn eine neue Werkzeugmaschine das Werk verlasst, sind die
CNC-Parameter alle auf universelle Bearbeitungszwecke eingestellt. Fiir
den groRten Teil der Anwender sind diese Einstellungen ausreichend, so
dass Anpassungen nur selten erforderlich sind.

Fiir Werkstticke, die in der Luft- und Raumfahrttechnik zum Einsatz
kommen oder fiir Werkstticke mit komplexen Konturen z.B. fiir den
Formenbau mussen die Parametereinstellungen der Maschine jedoch
von Hand gedndert werden, um die Werkstiicke mit der geforderten
Genauigkeit und in kiirzestmdglichen Zykluszeiten fertigen zu kénnen.
Damit stets die optimalen Bearbeitungsvoraussetzungen gegeben sind,
miissen diese Einstellungen je nach verwendetem Werkstoff,
eingesetzten Werkzeugen und Art der Bearbeitung angepasst werden.
Dies ist sehr komplex und nur von einem erfahrenen Techniker zu
bewerkstelligen.

Eine Anderung der Parametereinstellungen zieht auch eine Anderung der
Standardeinstellungen fir Beschleunigung, elektrische Verstérkung,
Toleranzen u.A. nach sich. Sobald ein Wert geandert wurde, hat dies
Einfluss auf weitere Faktoren, die dann ebenfalls verstellt werden
missen. Wenn also z.B. die Beschleunigung zwecks Verkirzung der
Durchlaufzeit erhéht wird, hat dies Einfluss auf Genauigkeit und
Oberflachengiite (Kanten erhalten evtl. nicht die erforderliche Schérfe,
Riefen kdnnen an Flachen entstehen).

Zum effizienten Einrichten und Abstimmen einer Maschine muss man
genau wissen, welche Einstellwerte um wie viel gedndert werden missen
und welche Auswirkungen solche Anpassungen auf andere Einstellungen
haben. Nach erfolgter Bearbeitung des Werkstlcks sollten dann alle
Einstellungen wieder auf die Standardwerte zurtickgesetzt werden.

Diese umstandlichen Arbeiten entfallen bei Nutzung der
MAZATROL SMOOTH MACHINING CONFIGURATION

Bei Beobachtung der Bearbeitung einer komplexen Kontur kdnnen ganz einfach mit
einem Schieber am Touchscreen Einstellungen wie Genauigkeit, Geschwindigkeit
oder Oberflachengiite gedndert werden. Bei Anderung eines der angezeigten
Faktoren werden auch die Anderungen angezeigt, die sich automatisch fiir die
anderen Faktoren ergeben. Wird beispielsweise die Genauigkeit erhdht, verringert
sich entsprechend die Geschwindigkeit.

Sobald die optimalen Bearbeitungsbedingungen erzielt wurden, kénnen die
betreffenden Einstellungen ganz einfach in der CNC abgespeichert werden. Wenn
das nachste Mal der gleiche Werkstoff mit einem Werkzeug des gleichen Typs
bearbeitet wird, kdnnen diese Einstellungen ganz einfach mittels M/G-Code
abgerufen werden. Mehrere unterschiedliche Einstellungen kdnnen in ein und
demselben Programm verwendet werden. Herkdmmlicherweise werden dieselben
Parametereinstellungen fiir das gesamte Programm verwendet.

Werkseitig wurden im Speicher der CNC-Steuerung 7 verschiedene Einstellungen
angelegt (siehe links) Weitere eigene Einstellungen kdnnen bis zu einer maximalen
Speicherkapazitat von 20 Einstellungen hinterlegt werden.
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# Hohere Produktivitat

INTEGREX i-V SERIES

Verbesserte Frasleistung fur hohere Produktivitat

Hochtourige und leistungs-
starke Frasspindel

Die mit 50er Konus versehene Spindel der
Maschinentypen i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8 und
i-800V/8S wird serienmafig mit einer max. Drehzahl von
10.000 min?* angeboten, ist aber wahlweise auch als
hochtourige Variante (15.000 min?) oder als Variante mit
hohem Drehmoment (5.000 min?) erhéltlich.

In allen Ausfuhrungen ist die Maschine mit einem
integrierten Spindelmotor fur héchste Leistung

ausgestattet.

B-Achsen-Schwenkbereich 150°

Die Schwenkbewegung der B-Achse mit einem Schwenkbereich von
150° (-30° bis 120°) wird Uber ein umkehrspielfreies Laufrollengetriebe

angetrieben, das eine hohe Genauigkeit gewahrleistet.

.?"W

Designed for minimum interference

[i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S]
Die kompakte Ausfiihrung des Fréasspindelstocks minimiert das Risiko von
Kollisionen. Dies ermdglicht nicht nur eine hohe Vielseitigkeit, sondern auch kiirzere

Werkzeugauskragung fiir noch bessere Bearbeitungsleistung und -genauigkeit.

i-500V/5

Standardfrasspindel mit CAT-40-Aufnahme — 12.000 mint

i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S

Standardfrasspindel mit CAT-50-Aufnahme — 10.000 min*

Drehzahl 12.000 min*

Drehzahl 10.000 min-*

Leistung (40% ED / Dauerbetrieb) AC 22 kW / AC 18,5 kW

Leistung (40% ED / Dauerbetrieb) AC 37 kW / AC 30 kw

Max. Drehmoment (40% ED / Dauerbetrieb) 272 Nm/130,2 Nm

Max. Drehmoment (40% ED / Dauerbetrieb) 353 Nm /248 Nm

Leistungs-/Drehmomentdiagramm der Standardfréasspindel —
12000-min™*

Leistungs-/Drehmomentdiagramm der Standardfrasspindel —
10.000-mint

Leistung (Dauerbetrieb)
Leistung (15-min-Betrieb)

Leistung (25% ED) Drehmoment (Dauerbetrieb)
Leistung (15% ED) Drehmoment (15-min-Betrieh)

Drehmoment (25% ED)
Drehmoment (15% ED)

Leistung [kW] Drehmoment [Nm]

100 1000
W o

10

10
1100 min*
750 min* 1420 min*
H
01 26 min? 650 min* 11690 min* 12000 min* 1
10 100 1000 10000 100000

Drehzahl [min*]

i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S

Leistung (Dauerbetrieb) Leistung (15% ED)
Leistung (30-min-Betrieb) Drehmoment (Dauerbetrieb)
Leistung (40% ED) Drehmoment (30-min-Betrieb)

Drehmoment (40% ED)
Drehmoment (15% ED)

Leistung [kW] Drehmoment [Nm]
40 m 500
37 kw
35 450

400
30 kw
30
26 kW 350
25
A 0

20 4 248 Nm 250
15 \\ 200
150
10
100
5 50

—
ol 740 2500 8300 0
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000

Drehzahl [min*]

5.000 min™-Frasspindel mit hohem Drehmoment

Hochtourige Frasspindel mit 15.000 min**

Drehzahl 5.000 min't

Drehzahl 15.000 min*

Leistung (40% ED / Dauerbetrieb) AC 37 kW / AC 30 kW

Leistung (40% ED / Dauerbetrieb) AC 56 kW / AC 45 kW

Max. Drehmoment (40% ED / Dauerbetrieb) 715 Nm /525 Nm

Max. Drehmoment (40% ED / Dauerbetrieb) 143 Nm/ 118 Nm

Leistungs-/Drehmomentdiagramm der Frasspindel mit
hohem Drehmoment — 5.000 min*

Leistungs-/Drehmomentdiagramm der hochtourigen
Frasspindel — 15.000 min*

Leistung (Dauerbetrieb) Leistung (25% ED)
Leistung (40% ED) Drehmoment (Dauerbetrieb)

Drehmoment (40% ED)
Drehmoment (25% ED)

Leistung [kW] Drehmoment [Nm]
40 800
750 Nm 37 KW
s o
20 \ / 30 kW 600
525 Nm
25 - 500
22 kW
20 400
6,5 K!
15 300
10 200
5 100
294
0 280% 300 1100 1850 0

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500 5000

Drehzahl [min?]

Leistung (Dauerbetrieb) Leistung (10-min-Betrieb) Drehmoment (40% ED)
Leistung (40% ED) Dr (D ieb) Drehmoment (10-min-Betrieb)
Leistung [kW] Drehmoment [Nm]
60 . 300
H 56 kW
50 267 Nm 250
45 kw
40 37KW 200
% , -
- 118 Nm
20 100
10 50
0

0
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000 13000 14000 15000

Drehzahl [min*]
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# HOohere Produktivitat

Tisch mit hohem Drehmoment und hoher Drehzahl
(Drehspindel und C-Achse)

Drehspindel und C-Achse sorgen durch das Drehen mit hohem

Drehmoment und hohen Drehzahlen fir kurze Zykluszeiten.

INTEGREX i-V SERIES

i-630V/6, i-630V/6S

Standardtisch — 550 min

Max. Drehzahl 550 min*

Leistung AC 37 kW [Dauerbetrieb]
Max. Drehmoment 3.120 Nm (Dauerbetrieb)
Min. Indexierungsschritt 50 min?

Eilganggeschwindigkeit (C-Achse) 3.120 Nm (Dauerbetrieb)

Drehmoment fur Konturbearbeitung

Leistungs-/Drehmomentdiagramm des Standardtisches — 550-min*

Leistung [KW], Dauerbetrieb - - - - Drehmoment [Nm], Dauerbetrieb
Leistung [kW] Drehmoment [Nm]
40 10000
37 kW
35 0
30 cooooooo- 2
.
" 1000
25 ~
S
N
N
N
30 ..
Y ~
30 S
AN 100
o T e
30
2 min* 113 min*
0 10
0 100 200 300 400 500

Drehzahl [min]

i-500V/5 i-800V/8, i-800V/8S

Standardtisch — 1.000 min- Standardtisch — 500 min*

Max. Drehzahl 1.000 min* Max. Drehzahl 500 min*

Leistung AC 30 kW [30-min-Betrieb] Leistung AC 45 kW [Dauerbetrieb]
Max. Drehmoment 1.000 Nm [15-min-Betrieb] Max. Drehmoment 3.120 Nm (Dauerbetrieb)
Min. Indexierungsschritt 0,0001° Min. Indexierungsschritt 0,0001°

Eilganggeschwindigkeit (C-Achse) 100 min?t

Eilganggeschwindigkeit (C-Achse) 50 min?t

Drehmoment fir Konturbearbeitung 800 Nm [15-min-Betrieb]

Drehmoment fur Konturbearbeitung ~ 3.120 Nm (Dauerbetrieb)

Leistungs-/Drehmomentdiagramm des Standardtisches — 1.000-min™*

Leistungs-/Drehmomentdiagramm des Standardtisches — 500-min*

Leistung (Dauerbetrieb) Leistung (15-min-Betrieb) Drehmoment (30-min-Betrieb)
Leistung (30-min-Betrieb) Drehmoment (Dauerbetrieb) Drehmoment (15-min-Betrieb)
Leistung [kW] Drehmoment [Nm]

100 10000

30 kw

mml = 22kW

840

10 1000
// ‘_\

1 100
367 nin?
250 min 40Q min*
. . .
01 35 min 210 min 500 min 10
10 100 1000

Drehzahl [min?]

Leistung [kW], Dauerbetrieb = = = = Drehmoment [Nm], Dauerbetrieb
Leistung [kW] Drehmoment [Nm]
60 4000
m 3500
50
------------ 45 kW
T 3000
40 N
S 2500
.
N
T ~
30 ~ 2000
Tl 1500
20 et
BRIREE N 1000
10
500
2min? 137 min* 0
0 100 200 300 400 500

Drehzahl [min]

Hochgeschwindigkeits-ATC

Der Werkzeugwechsler mit Nockenantrieb fuhrt den

Werkzeugwechsel zuverlassig und mit hoher Geschwindigkeit durch.

1 1 1
1 1 1
1 1 . 1 .
- 1 i-630V/6 \ i-800V/8
1 FB00VIS 1 ieaovies | i-800VIBS
i i i
1 1 1
1 1 1
o i |
Werkzeugwechselzelt: 52s ! 8,5s ! 11,0s
i i i
Max. Werkzeugdurchmesser 1 i |
bei belecten Nebennatzen ! @95 mm / ! @125 mm/ ! @125 mm/
(beibelegten Nebenpdzen/ | 150 mm | @250 mm 1 @250 mm
bei freien Nebenplétzen) i i '
s s s
Max. Werkzeuglange! ! !
(ab Messlinie) ! 400 mm ! 500 mm ! 650 mm e
1 1 1 - r
1 1 1
Gezeigt ist i-630V/6
Werkzeugmagazin

Werkzeugmagazine in unterschiedlichen GréRen werden angeboten, um so den Bearbeitungsanforderungen einer Vielzahl an unterschiedlichen Werkstticken in kleinen LosgroRen
gerecht zu werden und den langfristigen unbemannten Betrieb zu ermdglichen. Regalmagazine fiir 180 Werkzeuge bis 348 Werkzeugen sind erhdltlich. Das TOOL-HIVE-Regalmagazin
nimmt Werkzeuge in Horizontalrichtung auf und wird fir Werkzeuge mit CAT-40-, 50- oder HSK T-100-Schaft angeboten. Das TOOLTECH-Regalmagazin hingegen ist fur Werkzeuge

mit CAT-50-Schaft ausgelegt, die an diesem Magazin in Vertikalrichtung gelagert werden (mit Schneide/Schneideneinsatz nach unten zeigend).

Perak

Kettenmagazin TOOL HIVE (Regalmagazin) TOOLTECH (Regalmagazin)
Kettenmagazin TOOL HIVE (Regalmagazin) TOOLTECH (Regalmagazin)
Werkzeugaufnahmekapazitat 40 43 80 120 160 180 204 240 288 312 348 206 276 348
i-500V/5 ® — O O — O O O O O O — — —

i-630V/6, i-630V/6S

-800V/8, i-800V/8S - o o O O @ O O O O O O O O

@ :Standard O :Option — :N/V
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INTEGREX i-V SERIES

#HOhere Produktivitéat § Einfache Wartung

2fach Palettenwechsler fir kiirzere Umristzeiten Bequeme Wartung

Ein 2fach Palettenwechsler in Umlaufausfiihrung ist serienmafig vorgesehen.
Werkstlickbeladung und -einrichtung erfolgen zwecks héherer Produktivitat

( Zentrale Wartungsstelle )

hauptzeitparallel.
Alle Stellen, zu denen regelméRiger Zugang erforderlich ist, wie beispielsweise Hydraulik- und Druckluftventile sowie

Schmierstellen, sind zur Vereinfachung der taglichen Wartung zentral zusammengefasst.

| | |
i i-500V/5 | i-630V/6 | i-800V/8
1 1 1
| | |
Palettenwechselzeit | 10s | 15s i 21s
1 1 1
1 1 1
1 1 1
Tragfahigkeit | ! !
(gleichmaRig verteilt, 1 880 kg I 1750 kg | 3000 kg
einschl. Palette) : : :
1 1 1
1 1 1
; | @730 mm x | @1.050mmx | @1.500 mm x
1 1 1
M%X' Werkstilck- 1.000 mm | 1.000 mm | 1.500 mm
abmessungen 1 soomm-Palettemit | mito830-mm-Palettemit | mit 0800-mm-Palette mit
I Gewindebohrungen I Gewindebohrungen I Gewindebohrungen
1 1 1

Einheit: mm

INTEGREX i-630V/6

Maschinen Gezeigt mit Maschinenstatusleuchte (3-farbig) und Spaneforderer (jeweils Option)
Rundpalette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung  Vierkantpalette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung™
@610 @800 21000 21250 0500 0630 0800 01000
i-500V/5 O — — — O — — —
sovies - B - - - B B - MAINTENANCE SUPPORT
i-630V/6 — O = = = O O — . ) . .
) Nutzliche Informationen fir die Optimierung der
-800V/8S™ - - o o - - - - vorbeugenden Wartung zur Vermeidung
i-800V/8 — — O — — — O O unerwarteter Maschinenstillstandzeiten.
) RS T
- i B E TR
e B e e ——
i = - TRy I E— i L
Maschinen sl \— achL
- = EE— FEN ]
= el TR S el =Y S f=11 14 !
Selbstzentrierendes Spannfutter  Vierbackenfutter mit einzeln verstellbaren Backen Planscheibe mit Spannbacken i ek BT gl
T TR ok Fave Wil i
e T e L | i
@610 21000 @610 21000 @1250 @800 21000 @1250 - -_— I -
i-500V/5 O — O — — — — —
i-630V/6S — — — — — O — —
e
i-630V/6 — — — — — O — —
k]
T ] ) [ o FEEEEEC ==Y
i-800V/8 — O — O — — O —

*1 Die max. Drehzahl der Drehspindel ist je nach Ausfiihrung der Rundpalette und des Spannfutters eingeschrankt.
Bei Vierkantpaletten betragt die max. Drehzahl der Drehspindel 50 min-1.
*2 i-800V/8S: Palette und Spannfutter sind mit dem Tisch verschraubt.
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INTEGREX i-V SERIES

#Ergonomie

Ergonomisch ginstige Auslegung fiir uniibertroffene Bedienerfreundlichkeit

Einfaches Laden und Entladen
Grol3es Sichtfenster _ _ Verstellbarer

der Werkstiicke CNC-Touchscreen

Durch die groRen Fenster in der Schwere Werkstiicke und
Tur der Abdeckung des 2fach
Palettenwechslers kann der

Bediener den Status des

. . Der Touchscreen kann tber ein Gelenk in der
Spannvorrichtungen kénnen ) o ) N
) L Neigung verstellt und in die fir den jeweiligen
ganz einfach mit einem Kran ” ]
Bediener optimale Stellung gebracht werden und
geladen und entladen werden.
Werkstiicks am Riistplatz ganz erleichtert ihm so die Arbeit.

einfach kontrollieren.

Abnehmbarer manueller Impulsgeber (Option bei i-500V) Werkzeugmagazin-Bedientafel
Der abnehmbare manuelle Impulsgeber ermdglicht dem Bediener die Die Werkzeugmagazin-Bedientafel ist besonders
einfache Bedienung auch dann, wenn er zu weit von der bedienerfreundlich ausgelegt. Statt das Werkzeugmagazin
CNC-Bedieneinheit entfernt ist. Uber eine Vor- und Zurilicktaste umstéandlich weiterzuschalten
An ihm werden Positionen und Maschinenkoordinatenwerte und manuell in die gewlinschte Stellung zu bringen, kann die
I = L W D AT AR e, angezeigt. Uber den abnehmbaren manuellen Impulsgeber kénnen 4 gewiinschte Stations- oder Werkzeugnummer (iber die
Maschinenstatusleuchte (3-farbig), Spaneférderer und i i i
i MEEA RS ENE NS (SR Shénealffangwanne!(jewsils|Opion) unterschiedliche Positionen im Speicher abgelegt werden. Zahlentastatur der Bedientafel eingegeben und das Magazin
d Spaneforderer (jeweils Option) . o .
2fach Palettenwechsler e e ke . Einzelner Tisch automatisch in die richtige Stellung geschaltet werden. Diese
Bedientafel gehdrt, unabhangig von der jeweiligen

MagazingréRe, zur

. . Serienausstattung.
GroRes Sichtfenster Einfacher Zugang " g
Durch das groR3e vordere Sichtfenster kann Die Stufe im X P % 1000 QI
der Bediener den Bearbeitungsprozess Bearbeitungsbereich weist die
problemlos tberwachen. gleiche Hohe auf wie die D - 1 2 345 *67 89

P-12345.6789

auBBen befindliche
Arbeitsbuhne (Option) und
ermdglicht so einen

ausgezeichneten Zugang fur
Kontrolle von Werkstlick und
Werkzeug.
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IMAZATROL SmoothX

INTEGREX i-V SERIES

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

MAZATROL ST X

Vom Einrichten bis zur Bearbeitung
— ausgelegt fur untibertroffene Bedienerfreundlichkeit

g Sesssass.. L Dreifarbige Maschinens

Der Maschinenstatus wird dreifarbig angezeigt.
— {j; Griin: Automatikbetrieb

90% wiihe Gelb: Bearbeitungsende

Rot: Alarm

19"-Touchscreen

Bedienung Uber Touchscreen

AT |

i e -

— wie bei einem Smartphone oder Tablet

USB-Schnittstelle

Schnittstelle nach USB-1.0+2.0-Standard fiir

Peripherieausriistung

- SD-Karten-Steckplat

Programm- und Werkzeugdatentransfer.

Bedientasten

Grol3e Tasten
— Farbwechsel von orange zu griin im
eingeschalteten Zustand.

Becccccccccce Drehregler

Fur haufig genutzte Achsenwahl und

Vorschubgeschwindigkeitswechsel

Neuer Touchscreen als Benutzerschnittstelle fiir einfache Datenverarbeitung
— Programmierung, Bestétigung, Editierung und Abspeichern von Werkzeugdaten

Prozessspezifische Startbildschirme

Programmierung Werkzeugdaten

Flnf prozessspezifische

Startbildschirme — auf jedem dieser
Startbildschirme werden die
erforderlichen Daten Ubersichtlich und
leicht verstandlich angezeigt. An
jedem Prozessbildschirm kénnen
durch Antippen von Icons weitere
Bildschirmanzeigen aufgerufen
werden.

Rusten — Einrichten

Dialogfenster

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

Seitenmeni Listenmen Bildschirmtastatur

21
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INTEGREX i-V SERIES

! Einfache Programmierung

Bildschirm flr grafisch unterstiutzte Programmierung

QUICK EIA

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

ST ASNIRI-0. DA 1BA=1D TTTEC-30. JMU
ATEIN. THTAAZ-T JOANTA-10. J6E3IC-38. 6502

i 1 1 SRS A1JBAT. IEROTI-D. 00844 1D 4IEIC-38 O
I Wahl der Werkzeugbahn durch Tippen auf den Bildschirm. SIS, STy SHSEEIA SOMIMAAY B9h & s
BN 36617 PEIONT-D PRESTA-IF TIGC-IH TOM k
BELD DERGET 25INI-0 TATHAR-1D. BAIIC-40
B8 {01 JEITY. PEIEIT-1. PREETA-ED NMMHE-40. 318§
BRI ITRROT, 3541 2=3 POSTA-14 QDESE-4T 5513

. . 2 36421 - 10, 82
I Sprung an die betreffende Zeile im EIA-Programm. WIS, 3e0eet. ST STRETE IR S

VIEW SURF

QUICK MAZATROL

Durch eine Analyse der Werkzeugbahn lassen sich
vorhersehbare Fehler an der fertig bearbeiteten
Oberflache visualisieren. Programmé&nderungen
kdnnen dann bereits vor der Bearbeitung
vorgenommen werden, so dass sich der Zeitaufwand
fur die Probebearbeitung minimieren lasst.

Fi]
- =

MAZATROL-Programm, Prozessliste und 3D-Werkstiickkontur sind miteinander verkniipft.
Nach Definition eines Bearbeitungsprozesses in einem MAZATROL-Programm wird die 3D-Kontur unmittelbar angezeigt,

so dass etwaige Programmierfehler schnell festgestellt werden kdnnen. ] o
Das 3D-Modell aus der Prozessliste wird in

Echtzeit mit aktualisierter Programmierung

angezeigt.

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

3D ASSIST

Werkstiickdaten 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 l Automatische Eingabe in das MAZATROL-Programm

Zeitaufwand fur die Programmprifung

Wahl der Kontur

verringert werden.

I Import von CAD-Modellen
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I Systemvernetzung

Einfache Vernetzung mit Automatisierungseinrichtungen

Smooth Process Support Software fur effizientes sSmoaoTH
Fertigungsmanagement PROCESS SUPPORT

T w A R E

Vernetzung zwischen der SMOOTH @ SMOOTH @ SMOOTH @ SMOOTH @ SMOOTH g
CAM RS SCHEDULER TooL MANAGEMENT PMC
SmoothX CNC-Steuerung

MONITOR AX

MAZATROL CAM — Dialog-Programmierung Software fir Werkzeugmanagement- Management-Software fiir die Software flr

" Simulationssoftware fiir hohe Fertigungsplanung Software Verwaltung von Bearbeitungs- und FMS-Steuerung
Und AnWender-PCS fur Geschwindigkeit — einschlieBlich Betriebsiiberwachungsdaten und -Verwaltung
Programmen fir die sowie Wartungsdaten

noch hohere 5-Achsen-Bearbeituna

Fertigungseffizienz

S

e

e il

b

#

i Connect

Vernetzung mit Peripheriegeraten

Dank Vernetzungs- PC Gateway
Industriestandards ist die

Vernetzung mit

e ) T
Peripheriegeraten ganz ®
einfach. ceoeoceceees 1 i%%%ﬁg CC'Link
..........................I RAXIXIIXX]

|
Y

1 -

Sensor Roboter Werkzeugmaschinen

EtherNet/IP ist eine Marke der Open DeviceNet Vendor Association (ODVA).
PROFIBUS ist eine Marke der PROFIBUS Nutzerorganisation (PNO).
MTConnect ist eine eingetragene Marke der Association for Manufacturing Technology (AMT).

INTEGREX i-V SERIES

¥ Ausstattung fur Fabrikautomatisierung_

Unbemannter Betrieb fur verbesserte Produktivitat

Die modulare Bauweise des PALLETECH-Systems ermdglicht die problemlose Erweiterung des Systems nach
der Erstaufstellung um mehr Maschinen und weitere Palettenaufnahmekapazitat. Die flexible Anpassung an die
wechselnden Fertigungsanforderungen ist somit ganz einfach.

Das Palettenregalsystem wird mit einer, zwei oder drei Ebenen angeboten fir grof3e Palettenaufnahmekapazitat
bei geringem Platzbedarf.

PALLETECH SYSTEM (gezeigt mit Regal mit 6 Paletten in 1 Ebene, Ladestation und einer INTEGREX)

Maschinen 1 16
1 Ebene 6 240 i-500V/5 O O O
Paletten-
2 Ebenen 12 240 i-630V/6 O O O
anzabhl
3 Ebenen 18 240 i-800V/8 O O
O : verfligbar — : nicht verfiighar
Ladestation(en) 1 8
Laderoboter 1 1
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INTEGREX i-V SERIES

Maschinenabmessungen

Einheit: mm Einheit: mm

8770
I INTEGREX i-500V/5 I INTEGREX i-800V/8 ‘

Druckluftanschluss (tiber dem Boden)
— |
g LU
I - 8 i &
° Z 4 [ ] i
Netzanschluss X \ ’ * } T
(uber dem Boden) ~ Druckluftanschluss =
1895 (Uber dem Boden) L
7485 735
Netzanschluss (liber dem Boden) 1105
2 A o rﬂTb Spéane-
e Spaneférderer -1 — - T -mﬁk forderer
L (Option) — (Option)
o 4
i ’/ Spéaneauffang- 2 a it ’—] g
- wanne 3 _\ i 151 ’,77 ®
s # (Option) L | —[= .
i —— : ' = aun)
Untl R R I A PR T | =
I INTEGREX i-630V/6 S I INTEGREX i-800V/8S £58
= Netzanschluss (iiber dem Boden) . N
)
!
- ="
y o B
o =
LN ™
2 v b 2 L. | ‘
) U B s [ H }
g 0 ] ‘ é
Druckluftanschluss = §
(Uber dem Boden) T i = - H =]
1055 L@
D -2
I (Uber dem Boden) o
I T T T 735
L I I I
Spaneforderer A N
(Option) uﬁgnstgfen und ) Netzanschluss (liber dem Boden)
I 1] N Y @ Arbeitsbiihne (Option) 1105
E Spaneauffang- 3
wanne .
3 i - e i
[ il i @E (Option)
il 3 ' 5 ol — :
= 8
&
= i
i
e 1|
I INTEGREX i-630V/6S —

Netzanschluss (iiber dem Boden)
AuRenstufen und
Arbeitsbiihne (Option)
©
8 —
¥ ]
3
Druckluftanschluss
(Uber dem Boden)
1235
6978
7618
i Spéaneforderer
M (Option) B
= ] i Spaneauffang- 2
o == ‘V Y 1 L1 wanne @
L [7‘]7 - = {.| (Option)
%["}.[ s T —
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Technische Daten der Standardmaschine

INTEGREX i-V SERIES

INTEGREX i-500V/5

INTEGREX i-630V/6

INTEGREX i-630V/6S

INTEGREX i-800V/8 I

INTEGREX i-800V/8S

Verfahrweg X-Achse (Tisch vorwérts / rickwarts) 1.100 mm 1.425 mm 1.425 mm 1.700 mm
Y-Achse (Spindelkopf nach rechts / links) 800 mm 1.050 mm 1.050 mm 1.500 mm
Z-Achse (Spindelkopf nach oben / unten) 900 mm 1.050 mm 1.050 mm 1.150 mm
B-Achse (Spindelkopf schwenken) 150° (-30° bis +120°) 150° (-30° bis +120°) 150° (-30° bis +120°) 150°(-30° bis +120°)
C-Achse (Tischdrehung) 360° (Dauerbetrieb) 360° (Dauerbetrieb) 360° (Dauerbetrieb) 360° (Dauerbetrieb)
Abstand zwischen B-Achsen-Drehmittelpunkt und
1.020 mm 1.395 mm 1.395 mm 1.690 mm
Palettenmittelpunkt (X-Achse in Ruhestellung)
Abstand zwischen B-Achsen-Drehmittelpunkt und
-80 mm -30 mm -30 mm -10 mm
Palettenmittelpunkt (X-Achse am negativen Verfahrende (-))
Abstand zwischen Spindelnase und Palettenmittelpunkt
771 mm 1.045 mm 1.045 mm 1.340 mm
(B-Achse = +90°) (X-Achse am Nullpunkt)
Abstand zwischen B-Achsen-Drehmittelpunkt
100 mm-1.000 mm 100 mm-1.150 mm 100 mm-1.150 mm 100 mm-1.250 mm 165 mm-1.315 mm
und Palettenoberseite™
Abstand zwischen Spindelnase und
. -149 mm-751 mm -250 mm-800 mm -250 mm-800 mm -250 mm-900 mm -185 mm-965 mm
Palettenoberseite (B-Achse = 0°)
Kapazitat Max. Bearbeitungsdurchmesser @730 mm @1.050 mm @1.250 mm ©1.500 mm @1.700 mm
. @1.250 (X-Achse am negativen Verfahrweg-Endpunkt : @1.500 (X-Achse am negativen Verfahrweg-Endpunkt: @1.700 (X-Achse am negativen Verfahrweg-Endpunkt :
Max. Werkstiickabmessungen' @730 mm x 1.000 mm ©1.050 mm x 1.000 mm
©1.050 mm) x 1.400 mm ©1.100 mm) x 1.500 mm ©1.100 mm) x 1.665 mm
Max. Werkstiickgewicht (gleichméRig verteilt)™ 700 kg 1.500 kg 1.500 kg 2.500 kg 3.020 kg
Max. Tragféhigkeit (einschlieRlich Palette) 880 kg 1.750 kg 1.750 kg 3.000 kg 3.500 kg
Tisch Max. Drehzahl? 1.000 min* 550 mint 550 mint 500 mint
Eilganggeschwindigkeit (C-Achse) 100 min?t 50 min* 50 min* 50 min*
Min. Indexierwinkelinkrement (C-Achse) 0,0001° 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Indexierzeit 0,9 s/90° 1,6 s/90° 1,6 s/90° 2,1s/90°
Frasspindel Max. Spindeldrehzahl 12.000 min* 10.000 mint 10.000 mint 10.000 mint
Spindelkonus Nr. 40 Nr. 50 Nr. 50 Nr. 50
Innendurchmesser des Spindellagers @280 mm @100 mm @100 mm @100 mm
Spindelbeschleunigung 3,25 (0-10.000 min?) 5,6 s (0 —10.000 min‘?) 5,6 s [0 — 10.000 min-] 4,9's (0-10.000 min't)
Eilganggeschwindigkeit (B-Achse) 50 min?t 30 mint 30 mint 30 mint
Min. Indexierwinkelinkrement (B-Achse) 0,0001° 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Indexierzeit (B-Achse) 0,5s/90° 2,2s/90° 2,2s/90° 2,2s/90°
Vorschubgeschwindigkeit® Eilganggeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse) 50.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min
Schnittvorschubgeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse) 50.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min
Automatischer Werkzeugaufnahme CAT-40 CAT-50 CAT-50 CAT-50
Werkzeugwechsler Anzugsbolzen ANSI ANSI ANSI ANSI
Werkzeugaufnahmekapazitat des Magazins 40 43 43 43
Max. Werkzeugdurchmesser /
. . @95 mm /400 mm / 12 kg @125 mm /500 mm/ 30 kg @125 mm /500 mm/ 30 kg @125 mm /650 mm/ 30 kg
-lange (ab Messlinie) / -gewicht
Max. Werkzeugdurchmesser bei
@150 mm @250 mm* @250 mm™* @250 mm™“
freien Nebenplatzen
Werkzeugwahlverfahren Uber feste Stationsnummer und kiirzesten Weg Beliebig tiber kiirzesten Weg Beliebig tber kiirzesten Weg Beliebig tber kiirzesten Weg
Werkzeugwechselzeit 52s 85s 85s 110s
Automatischer Palettenanzahl 2 2 — 2 —
Palettenwechsler Palettenwechselzeit 10s 115s = 21s =
Wechselsystem Umlaufausfiihrung Umlaufausfiihrung — Umlaufausfithrung —
Motoren Tischmotor AC 30/ 22 kW [30-min- / Dauerbetrieb] AC 37 kW [Dauerbetrieb] AC 37 kW [Dauerbetrieb] AC 45 kW [Dauerbetrieb]

Frasspindelmotor

AC 22/ 18,5 kW [15-min- / Dauerbetrieb]

AC 37 /30 kW [40% ED / Dauerbetrieb]

AC 37 / 30 kW [40%ED / Dauerbetrieb]

AC 37 /30 kW [40% ED / Dauerbetrieb]

Elektrischer Netzanschluss

und Druckluftanschluss

Elektrischer Netzanschluss
(30-min- / Dauerbetrieb)
Druckluftanschluss (Druck / Durchsatz)

73,5kVA/ 61,8 kVA

5 bar, 700 I/min

120,90 kVA / 110,97 kVA (50 Hz)
122,79 kVA / 112,86 kVA (60 Hz)
5 bar, 600 I/min

120,90 kVA / 110,97 kVA (50 Hz)
122,79 kVA / 112,86 kVA (60 Hz)
5 bar, 500 I/min

97,77 kVA / 88,63 kVA (50 Hz)
100,09 kVA / 90,35 kVA (60 Hz)
5 bar, 800 I/min

Fassungsvermdgen des Tanks Fassungsvermogen des KuhImitteltanks 1.0601 1.4000 | 1.4001 1.4001

Maschinen- Maschinenhohe 3.485 mm 3.753 mm 3.753 mm 3.983 mm

abmessungen Aufstellflache 3.990 mm x 7.485 mm 5.073 mm x 7.703 mm 4.868 mm x 6.978 mm 5.696 mm x 8.770 mm 5.509 mm x 8.358 mm
Maschinengewicht 23.000 kg 32.650 kg 31.450 kg 39.250 kg 35.250 kg

CNC-Steuerung MAZATROL SmoothX MAZATROL SmoothX MAZATROL SmoothX MAZATROL SmoothX

Geréauschentwicklung

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach Sonderausstattung)

Unter 80 dB(A)

Unter 80 dB(A)

Unter 80 dB(A)

Unter 80 dB(A)

*1i-500V/5: mit 0500 mm-Palette mit Gewindebohrungen (Option), i-630V/6 und i-630V/6 S: mit 0630 mm-Palette mit Gewindebohrungen (Option), i-800V/8: mit 0800-mm-Palette mit Gewindebohrungen (Option) und i-800V/8S: mit verschraubter &1.000-mm-Palette mit Gewindebohrungen
*2 Die maximale Drehzahl der Hauptspindel ist je nach Ausfiihrung der Rundpalette und des Spannfutters eingeschrankt. Bei Ausstattung mit einer Vierkantpalette ist die Spindeldrehzahl auf 50 min-1 begrenzt.
*3 Vorschubgeschwindigkeit bei kontinuierlicher Bewegung eingeschrankt.
*4 Wenn die Nebenplétze frei sind und in den Platzen daneben Werkzeuge mit einem Durchmesser von weniger als @240 mm eingespannt sind, betragt der max. Werkzeugdurchmesser @260 mm.
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Standard- und Sonderausstattung

@  Standard O : Option — * NV

i-500V/5

i-630V/6

i-630V/6S

i-800V/8

i-800V/8S

Frasspindel 12.000 min (CAT-40) [ )
12.000 mint (CAPTO C6) O
10.000 min't (CAT-50) —
10.000 min* (BBT-50, HSK T-100, CAPTO C8) =
5.000 min (CAT-50, HSK T-100, CAPTO C8) —
15.000 min (BBT-50, HSK T-100) —

Tisch Befestigung Uber Spannkegel [ )
Verschraubt =

[ JIONON@ON J

®eC OO e

| JIONON@N J

L O] (ONONCON J

Palette 0500 mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusatzlicher Zentrierbohrung O
0630 mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusatzlicher Zentrierbohrung —
0800 mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusatzlicher Zentrierbohrung —
01.000 mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung —
@610-mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung O
@800 mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung —
©1.000 mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung —
@1.250 mm-Palette mit Gewindebohrungen und zusétzlicher Zentrierbohrung —
@800 mm-Palette mit Zentrierbohrung (ohne Gewindebohrungen) —
Vierbackenfutter mit einzeln verstellbaren Backen, @610 mm O
Vierbackenfutter mit einzeln verstellbaren Backen, @1.000 mm —
Vierbackenfutter mit einzeln verstellbaren Backen, @1.250 mm =
Selbstzentrierendes Dreibackenfutter, @610 mm O
Selbstzentrierendes Dreibackenfutter, @1.000 mm =
@800-mm-Planscheibe mit Spannbacken —
@1.000-mm-Planscheibe mit Spannbacken —
@1.250-mm-Planscheibe mit Spannbacken —

O O

@)

(OX@)

Werkzeugmagazin 40 [
43 —
80, 120 O
80, 120, 160 —
TOOL HIVE-Magazin 180, 204, 240, 288, 312, 348
TOOLTECH-Magazin 206, 276, 348 —

@)

(OXON®)

(OXONe

Palettenwechsler 2fach Palettenwechsler

Einrichtung Automatische Werkzeugldngenmessung und Werkzeugbrucherkennung

Laser-Frasermesssystem

(ONONO[ J

Tool Eye (automatisch)

Werkzeugbrucherkennung (Erfassung im ATC-Bereich)
Magazin-Bedientafel fur Werkzeugeinstellung
Arbeitsstand fiir NC-Bedientafel

® O

AuBenstufen und Arbeitsbithne

Werkseitige Vorbereitung filr Mazak-Messsystem (Mazak Monitoring System) B (RMP600)
Drahtloser Messtaster (RMP600)

Abnehmbarer manueller Impulsgeber (mit Kabel)

Abnehmbarer manueller Impulsgeber (drahtlos)

Manuelle Palettendrehung an Ladestation des 2fach Palettenwechslers

®CO0OOMOC OO

CeO0Oe®@O | OOOOO

® OO0 OO|®OC OO

CeOCe®O | OOOOO

Automatisierung Werkseitige Vorbereitung fur PALLETECH

Automatisches Ein-/Ausschalten + Warmlauf

Kuhlmittelsystem / Flutkiihlung
Spéaneentsorgung System fir Kihlmittelzufuhr durch die Frésspindel (8 bar)
System fir Kihlmittelzufuhr durch die Frésspindel (15 bar)
Superflow-Kiihimittelsystem (7 bar)
Niagara-Kuhlmittelsystem

Sekundar-Kuhimittelfilter fir die Bearbeitung von Aluminium
Kuhimittelpistole (Rustzone)

Olnebelabsaugeinrichtung

Olabscheider (RB-200)

Magnetabscheider fur Gusseisen

Spaneforderer (ConSep)

OCOOO0OC e|e

OCOO0O e|e

Préazisionsmerkmale Kugelumlaufspindel-Innenkihlung (X-, Y-, Z-Achse)
Kihlereinheit
Temperaturregelung am Hydraulikaggregat
Kuhlmitteltemperaturregelung
LinearmaBstabsystem (X-, Y-, Z-Achse)

ONONON N 1 ONONCECHCAONONCHORCON I NOl NONONON J

ONCRCN N J ONCHCECNONONCRCHONON I NEOl NON NON J

ONORCN N 1 ONONONC

OCCOee0OOOCOOOOOCOCeeCeCeOe

ONCRON N 1 ONCNONC)

Die obigen Angaben gelten fiir den europaischen Markt.
Standard- und Sonderausstattung sind marktabhangig.
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Technische Daten der MAZATROL SmoothX

INTEGREX i-V SERIES

MAZATROL

EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen

Simultansteuerung von 2 bis 4 Achsen

5-Achsen-Simultansteuerung

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm, 0,00001", 0,0001°

Prézisions-/Geschwindigkeits-

Steuerungsfunktionen

Konturfehlerbestimmung, optimierte Eckenbearbeitung,

Eilgang-Override, Konturkorrektur fiir Drehachse

Konturfehlerbestimmung, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override,
Konturkorrektur firr Drehachse, Modus fiir Hochgeschwindigkeitshearbeitung,

Funktion fiir gleichméRige Hochgeschwindigkeitssteuerung, Spline-Interpolation an 5 Achsen*

Interpolation

Positionierung (Linearinterpolation), Positionierung (unabhéngige Interpolation),
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Zylinderkoordinateninterpolation,
Polarkoordinateninterpolation, Gewindeschneiden mit gleichmaRiger Steigung,
Gewinde-Nachschneidfunktion*, Override-Funktion flir Gewindeschneiden*,
Override-Funktion fur Gewindeschneiden mit variabler Steigung*,

synchronisiertes Gewindebohren mit Frasspindel*

Positionierung (Linearinterpolation), Positioni bhangige Interpolation),

Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Spirali lation, Schraubenlinieninterpolation.

Gewindeschneiden mit gleichmaRiger Steigung, Gewindeschneiden mit variabler Steigung,

Gewindeschneiden (mit C-Achsen-Interpolation), Zylinderkoordinateninterpolation”,

E interpolation*, Spline-Feini 1*, NURBS-Interpolation*, Polarkoordinateninterpolation®,
Gewinde-Nachschneidfunktion®,”Override- Funktion fir Gewindeschneiden®, Override-Funktion

PR ol

fiir Gewindeschneiden mit variabler Steigung’, synchronisiertes Ge en mit Frass

Vorschubgeschwindigkeit

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),
Schnittvorschub (pro Umdrehung), Verweilzeit (angegeben als Zeit oder
Anzahl an Umdrehungen), Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override,

GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung, Festsetzung der
Vorschubgeschwindigkeit, variable Beschleunigungs-/Verzégerungskontrolle,

Konstanthaltung der Neigung fur GO*

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

variable Beschleunigungs-/Verzogerungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fur G0*

Programmabspeicherung

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

Bildschirm

Bildschirm: 19"-Touchscreen, Aufldsung: SXGA

Spindelfunktionen

S-Code-Ausgabe, Festsetzung der Spindeldrehzahl, Spindel-Override, Erfassung der Spindeldrehzahl, Spindelausrichtung in mehreren Positionen,

Konstanthaltung der Umfangsgeschwindigkeit, Spindeldrehzahlprogrammierung mit Dezimalzahlen, Spindel-Synchronsteuerung, Steuerung der max. Spindeldrehzahl

Werkzeugfunktionen Werkzeugkorrekturpaare: 4.000, T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer, Werkzeugkorrekturpaare: 4.000, T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer,
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer), T-Code-Ausgabe firr Gruppennummer, Werkzeugstandzeitiberwachung (Einsatzdauer),
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke) Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke)
Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Befehle

Werkzeugkorrekturfunktionen

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrekiur / Werkzeugsc

Werkzeugschneidenkonturkorrektur, WerkzeugverschleiBkorrektur, Korrektur mit festem Komekturwert, einfache VerschleiBkorrektur

, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeug-

schneidenradiuskorrektur, WerkzeugverschleiRkorrektur, Korrektur mit festem Korrektunwert, einfache Verschleifkorrektur

Koordinatensystem

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

Maschinenfunktionen

Vorfilter fur die Drehachse, Bearbeitung von Winkelflachen, Walzfrasen II*,
Stofl3funktion*, dynamische Korrektur II*, Werkzeugspitzensteuerung*,
Werkzeugdurchmesserkorrektur fiir die 5-Achsen-Bearbeitung*,

Werkstiickpositionsfehlerkorrektur*

Maschinenkorrekturfunktionen

Unabhéangige Umkehrspielkorrektur GO / G1, Steigungsfehlerkorrektur, Korrektur geometrischer Abweichungen, volumetrische Kompensation*

Schutzfunktionen

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

SAFETY SHIELD (manuell), SAFETY SHIELD (automatisch), VOICE ADVISER

Automatikbetrieb Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*
Automatikbetrieb- Wahlweiser Halt, Probelauf, Handradunterbrechung, MDI-Steuerung, Wahlweise Satzaushlendung, wahlweiser Halt, Probelauf, Handradunterbrechung, MDI-Steuerung,
Steuerfunktionen Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf, Maschinenverriegelung Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf, Wiederanlauf 2, Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung
Manuelle Vermittlung von Werkzeuglange und Werkzeugschneide, Vermittlung von Werkzeuglange und Werkzeugschneide, Vermittlung der
Messfunktionen Koordinatenmessung mit Messtaster, Werkzeugkorrektur, Koordinatenmessung mit Messtaster,

Werkstiickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung, Werkstiickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung,

Messung an der Maschine, Messung mit Tool Eye Messung an der Maschine, Messung mit Tool Eye

Automatische WPC-Koordinatenmessung, automatische Werkzeugléangenmessung, Automatische Werkzeuglangenmessung, Werkstiickmessung,
Messfunktionen Werkstiickmessung, Sensorkalibrierung, Sensorkalibrierung,

automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye, Werkzeugbrucherkennung,

externe Werkzeugbrucherkennung*

automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye, Werkzeugbrucherkennung,

externe Werkzeugbrucherkennung*

MDI-Messfunktionen

Partielle automatische Werkzeuglangenmessung, automatische Werkzeuglangenmessung, Koordinatenmessung

Schnittstelle

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

Kartenschnittstelle

SD-Karten-Schnittstelle, USB

EtherNet

10 M /100 M/ 1 Gbps

*Option
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