


VERTICAL CENTER SMART 430A/530C

::: Spindel mit hoher Steifigkeit

Die Spindel des VERTICAL CENTER SMART 430A / 530C Spindelleistungs-/Drehmoment-Diagramm fir die 12.000-min-Spindel
mit 40er Konus erbringt eine Leistung von 18,5 kW Leistung (kW) Drehmoment (Nm)

[40% ED] bei einem max. Drehmoment von 95,5 Nm. 23 5 | 120
Sie wurde speziell im Hinblick darauf konzipiert, die 955 Né\ |
Bearbeitungszykluszeiten zu verkirzen — und das bei - (1 -min—Betrieb§ 100

den unterschiedlichsten Bearbeitungsaufgaben, sei es 185 kW (5-min-Betrieb)

bei der Schwerzerspanung oder bei der Bearbeitung

|
| 15 kW (1 o-min-Betrieb\ %0
von Aluminium mit Werkzeugen mit kleinem 15 ?3501”’*{{}7’_8‘3 Savee =t e o
Durchmesser. ; =
11 kW (30-min-Betrieb) (40% ED)
Max. _ 10
3pl?1de|[;] 12000 min™! ' 7.5 kW (Dauerbetrieb) 40
rehza
|
Spindel- 18,5 kW / 5-min-Betrieb . | L 20 |
' ; g e e '
leistung 7 5 |K\\/ / Dauerbetrieb —
07 - 0
Elfexh— 95,5 Nm 1100 200 4000 6000 8000 10000 12000
Vorschubgeschwindigkeit

.12 Automatischer Hochgeschwindigkeits-Werkzeugwechsler

Der Werkzeugwechsler mit Nockenantrieb fuhrt den Werkzeugwechsel zuverlassig und mit hoher Geschwindigkeit durch. !
Bei minimalen Nebenzeiten betragt die Werkzeugwechselzeit gerade einmal 1,3 s (Werkzeug-zu-Werkzeug) bzw. 4,4 s (Span-zu-Span) ;
i

;21 Grol3ter Tisch und grofSter Bearbeitungsbereich fur
Bearbeitungszentren dieser Kategorie

| - i ,/r 510 mm—1. g
| ) 1 L) mim: i s e |J | (Z-Achsen-Verfahrweg) . | |
| [Z-Achsen-Verfahrweg) oML i : ==

1300 mm

(Tisch)

900 mm X 430 mm 1300 mm X 550 mm
VERTICAL CENTER SMART 430A VERTICAL CENTER SMART 530C
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BINTELLIGENT MACHINE

Fine ganze Reihe von Intelligenten Funktionen
unterstltzt den Bediener

in nie da gewesener Weise und ermoglicht so
eine herausragende Bedienerfreundlichkeit und
optimale Nutzleistung der Maschine.

INTELLEGENT Minimierung von Schwingungen
@ MACHINE' B ACTIVE VIBRATION
' AVC CONTROL

Funktion zur Minimierung von Schwingungen fur die
Prazisionsbearbeitung mit hoher Geschwindigkeit und
langerer Werkzeugstandzeit

Regulierung von Warmeversatz

B INTELLIGENT
=2 THERMAL SHIELD

Das einzigartige Mazak-System zur
Regulierung von Warmeversatz

Umfassende Wartungsiberwachung

INTELLIGENT
15 3 MAINTENANCE SUPPORT

Mit der INTELLIGENTEN UNTERSTUTZUNG BEI DER WARTUNG
wird der Betriebszustand von Verschleif3teilen wie Filtern oder
Abdeckungsabstreifern tberwacht und der Betriebsverlauf
verschiedener Maschineneinheiten verfolgt. Anhand dieser
Informationen lasst sich ein Programm fir die vorbeugende
Wartung erstellen, und unerwartete Nebenzeiten werden
vermieden. Dariber hinaus wird bei Ablauf eines
Wartungsintervalls fiir VerschleiBteile wie z. B. einen Filter ein
Pop-up-Fenster angezeigt, das den Bediener auf die
erforderliche Wartung hinweist.




VERTICAL CENTER SMART430A/530C

I Anwendung

Die Serie VERTICAL CENTER SMART gewadhrleistet hohe
Geschwindigkeit und hohe Genauigkeit fur die unterschiedlichsten
Bearbeitungsaufgaben dank seiner einzigartigen Technologie.

~ Material: S45C _ ~ Material: S45C
~ Werkstuck: Formunterteil . - . Werkstlick: Roboterarm

~ Material: $45C _ e N ~ Material: Aluminium
 Werkstiick: industrielles Maschinenbestandteil .

nbestandteil
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I Hohe Genauigkeit

Hochsteife Maschinenkonstruktion, ausgereifte
Maschinensteuerungstechnologie und Intelligente
Funktionen — all dies sind Merkmale, die einen wichtigen
Beitrag zur Prazisionsbearbeitung leisten.

2000090000 NDOEDPRDODERS

Rellenfiihningen oiisissessseieistisis

an allen Achsen

Zur Gewahrleistung einer hohen
Steifigkeit und minimaler
Vibrationen und somit einer
Bearbeitung mit noch hoherer
Prazision werden alle Achsen mit
Rollenfuhrungen ausgerustet.
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Durch die Beschleunigung und Verzogerung der Achsenbewegungen entstehende
Maschinenvibrationen kénnen sowohl die Bearbeitungsgenauigkeit als auch die
Bearbeitungszeit in starkem MaRe beeintrachtigen. Mit der ACTIVE VIBRATION CONTROL
werden Vibrationen verringert, um so die Positioniergenauigkeit an den verschiedenen
Achsen zu erhohen und die Bearbeitungszeit zu verkurzen.

Ein weiterer Vorteil dieser Funktion ist die Verringerung von Vibrationen an der
Werkzeugschneide. Dies sorgt fir eine hohe Oberflachengtte und vermeidet zudem einen
ubermaRigen Verschleil der Werkzeugschneide.

Schnittvorschubgeschwindigkeit: 3.000 mm/min

- +X

AVC
Minimierung von
Schwingungen
ACTIVE VIBRATION
CONTROL
Mit _
ACTIVE
VIBRATION +Y
CONTROL —
beitungs-
richtung
Ohne
ACTIVE
VIBRATION +Y
CONTROL Bear-
beitungs-
richtung

— +X




VERTICAL CENTER SMART430A/530C

Mit dem hochmodernen System zur Vorhersage von Warmeversatz an der Spindel unter

Berlicksichtigung der Spindeldrehzahlbefehle - einem der Hauptfaktoren, die dem

Warmeversatz der Spindel zugrunde liegen — konnen Warmeausdehnung und

ITS

Zusammenziehen der Spindel im Laufe des Spindelbetriebs mit hochster Genauigkeit

Regulierung von Warmeversatz ausgeglichen werden. In Verbindung mit der symmetrischen Anordnung der Warme ||

INTELLIGENT . erzeugenden Einheiten an der Maschine sorgt dieses duerst genaue System zur
THER MAL SHIELD Regulierung von Warmeversatz dafiir, dass Werkstticke Giber lange Zeitrdume hinweg mit

hochster Prazision bearbeitet werden konnen.

Warmeversatz des VERTICAL CENTER SMART 430A

Raumtemperatur 20°C
Anderung der Spindeldrehzahl BB D GER N IR R R Nl ) DI VRN kel I,
e A e e S e e
INTELLIGENT | S e wie LEU U e UG G Q IE
THERMAL SHIELD Z AChSQS'g Um
X-Achse ¢

s

"_f"YAchse

B R s P A G e R e
_}.Anderungder... . i |
Spindeldrehzahl i
................................ |
Zeit (h)  0:00 1:30 3.00 4:50 6:50

Anderung der Raumtemperatur: A A G S A A N R
8°C |

Mit
INTELLIGENT | ettt e e L
THERMAL SHIELD ' :

g s '{' X-Achse
¢ 10 pm/Teilstrich
Zeit (h) 0:00 4:00 9:00 24:00
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Standard- und Sonderausstattung

Technische Daten der Standardmaschine

VERTICAL CENTER SMART 430A VERTICAL CENTER SMART 530C
Verfahrweg X-Achsen-Verfahrweg (Tisch nach rechts/links) 560 mm 1050 mm
Y-Achsen-Yerfahrweg (Schlitten vor /zuriick) 430 mm - 530mm
Z-Achsen-Yerfahrweg: (Spindel nach oben/unten) 510 rﬁm .
Abstand zwlschen Tischoberseite und Spindelnase : 150~660 mm
Abstand zwischen Standeroberseite und Spindelmitcellinie 494 mm 586 mm
Tisch TischgroRe 900 mm X 430 mm 1300 mm X 550 mm
Max. Tragfahigkelt (gleichmaRig verteilt) 500 kg 120ﬁ kg
Aufspannflache des Tisches 31 8-mm-T-Nuten, Abstand 125 mm 5% 18-mm-T-Nuten, Abstand 100 mm
Spindel Max. Spindeldrehzahl 12,000 min™!
Spindeldrehzahlberejch ~ 2-stufig (e'lektrisch)
Spindelkonus Nr. 40
Innendurchmesser des Spindeilagérs @70 mm
Spindelbeschleunigung 20s
Vorschubgeschwindigkeit ~ Eilganggeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse) : 42 m/min
Schnittvorschubgeschwindigkeit (X-Y-, Z-Achse) 1 -38,000 mm/min
Automatischer Werkzeugschaft MASBT-40
Werkzeugwechsles . '.'c‘\.fer.k.ze.l..Jg.al;J.fna.hmeklapaz.itEit 30
- Mex. Werkzeu.gdur{chmé's.sérf—.Iéﬁg.e (aﬁ Niiﬁ.!_*?f;l.inié]f:ge-\‘.}id;t @80 mm/350 mm/8 kg
Max. Werkzeugdurchmesser bei freien Nebenplatzen 2125 mm
: b\feﬁqéu.gwaﬁlué'rféh.r_é'ﬁ - = ' Mazak-Werkzeugwahl beliebig!ﬁber kiirzesten Weg -
Werkzeugwechselzeit {Werkzeug-zu-Werkzeug) 135
Motoren Spindelmator (5-min-/30-min-/Dauerbetrieb) AC 18,5/11/7,5 kW
Elektrischer Netzanschluss Elektrischer Netzanschluss (30-min- / Dauerbetrieb) 29,96/26,96 kVA
und Druckluftanschluss Druckluftanschluss 5 bar — 9 bar/200 NI
FassungsvermogendesTanks  Fassungsvermdgen des Kithimitteltanks 200L 250 L
Maschinenabmessuncen Maschinenhéhe (ab dem Boden) 2778 mm 2808 mm
Aufstellfidche 2080X 2624 mm 2880X2929 mm
Maschinengewicht 4800 kg 7000 kg
Gerdusch Gerguschpagel*! 80 dB weniger 80 dB weniger

*1 Die in dieser Broschiire aufgefiihrten Genauigkeitskennwerte und scnstigen Daten wurden unter Referenz-Bedingungen ermittelt.
Bei gednderten Bedingungen (Raumtemperatur, Werkstuckmaterial, Werkzeugmaterial, Zerspanungsbedingungen usw.) kdnnen Abweichungen auftreten.

@ : Standardausstattung O : Sonderausstattung

Maschine LED-Leuchte Spaneentsorgung Spaneauffangwanne (Entleerung nach hinten) _ (@)

Anwesenheitssensor Spaneforderer (Scharnierbandféorderer) O

Automatisch ausschaltender CNC-Bildschirm Spaneférderer (ConSep 20001 WS) @)

Liﬁearmaﬁstabsystem Spéneauffangwanne (fest) o

Ausstattung fur Automatisches Werkzeuglangenmesssystem Spaneauffangwanne (kippbar) : @)
E:;E:Ztﬁ:;} Messs;{s’;em {Mazak Monitorlnq S.ys.;te.m}.B N Tisch _ Z_us_atz_tisch O B

Autemztische Stromausschaltung (Schutzschalterausiosung) Schalttisch ©)

Maschinenstatusleuchte (3-farbig) Sonstiges Maschinen-Bedienungsanleitung ®

L Automatische Vordertar - = Zusitzliche Handbiicher .. O

Zusatzliche Achse {Drehachse mit Indexierung) Zusatzliche Beleuchtung @)

Kihlmittel Kdhimittelsystem : Zusatzlicher M-Code O

O

Obere Abdeckung
Glnebelabsaugeinﬁchtuhg
Werkstickabblasung

System fiir Kithimittelzufuhr durch die Spindel
Hochdruck-Kihlmittelzufuhr durch die Spindel
Shﬂisyﬁtem fur die Abdeckung. L .
KihImittelpistole
Kihlmitteltemperaturregelung

OOO:OOOO0.00_0.0_OOO..O

Stromverbrauchsanzeige




VERTICAL CENTER SMART430A/530C

Techmsche Daten der MAZATROL smart

MAZATROL EIA/ISO

Anzahl der gesteuerten Achsen

Max. 4 Achsen (simultane Steuerung von 4 Achsen)

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm, 0,00001%, 0,0001°

Max. programmierbarer Wert

£99999,9999 mm, £9999,59959", £99999,9999°

Hochgenauigkeitssteuerung

Steuerung mit gleichmaBiger, hoher Geschwindigkeitsverstarkung, *LinearmaRstabsystem, *Absolutpositioniersystem

_MAZACC2D

Lineare Beschleunigung/Verzbgerung var Interpolation, optimale Eckenvarzégerung, *Prazisions-Vektorinterpolation, *Konturfehlerbestimmung

MAZACC-3D

= 75 l *Hohe Vorschubgeschwmdlgkent far in kleinsten Programmschritten definierte Konturen

Interpolation

Vorschubfunktionen

P05|t1on|erung { unabhangnge Achsensteuerung, Linearinterpolation ), Linearinterpolaticn, *Synchronisiertes Gewindebohren mit Frésspindel

= *Spiralinterpolation, imaginare Act Achsemnterpoiat:on *Spline-Feininterpolation, Schraubenlinieninterpolation

Eilgang, Bearbeitungsvorschub ( pro Umdrehung, pro Minute ), Festsetzung der Varschubgeschwindigkeit, Override
{Eilgang, Schnittvorschub, externer Override, 2. Override, Override-Aufhebung)
Automatische Beschleunigung/Verzogerung der Vorschubgeschwindigkeit
(lineare Beschleunigung/Verzdgerung, Zeitkonstante), Konstanthaltung der Umfangsgeschwindigkeit, Probelauf

Progremmnummemabspe cherung/Speicher

256,*512/320 KB

Anzeige

104"-Farb-TFT-Bildschirm (XGA)

NC-Anzeigesprachen

Englisch, Deutsch, Franzosnsch Italienisch, Spanisch, Niederlandisch, Norwegisch, Schwedisch
Flnmsch Danrsch PortugteS}sch Turkisch, Polnisch, Tschechisch, Rumanisch
Ch|n&5|sth [verelnfacht} Chinesisch (traditionell), Koreanisch, Slowakisch, Russisch, Ungarisch, Japanisch (Sprachumschaltung auf einfachen Tastendruck)

Dateneingabe/-ausgabe Compact Flash
Schnittstelle Ethernet (100BASE-TX)
Spindelfunktionen S-Code-Ausgate (8-stellige Binérausgabe, Analogausaabe, Binarausgabe der Istdrehzahl), Steverung der Spindeldrehung (Festsetzung der Drehzahl,
Erfassung des Erreichens des cberen Drehzahlbereichs/der Drehzahlanderung, Drehzzhlanzeige), Spincel-Override (0 -150%), Mehrfachausrichtung
Werkzeugfunktionen T-Code-Ausgabe ( 8-stellige Binarausgabe, nachstes Werkzeug, gebrauchtes Werkzeug ), Werkzeugstandzeitiiberwachung
Ersatzwerkzeugaufruf, Werkzeugverwaltung {Gruppen -Nr., Stations-Nr.)
Werkzeugkorrektur Werkzeugposmonskorrektur Werkzeugldngenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur T

Anzahl der gespeicherten Werkzeuge

Max. 256 (abhdngig von den Maschinenspezifikationen]

Werkzeugkorrekturpaare

512 {abhangig von den Maschinenspezifikationen)

Zusatzfunktionen

M-Code-Ausgabe (3-stelliger M-Befehl), gleichzeltige Ausgabe von vier 3-stelligen M-Befehlen, sekundére
Zusatzfunktionen (Ausgabe von 3-stelligen B-Befehlen), Hochgeschwindigkeits-MSTB-Schnittstelle

Koordinatensystemsteuerung

MAZATRCL Koordinatensystem l Maschinenkoordinatensystem (Maschinenkoord nztensystem, Maschinenkoordinatensystemverschiebung, Nullpunkiverschiebung)
i. Werkstiickkoordinatensystem (Werkstuckkoordinatensystem Werkstuckkoordinatensystemverschiebung)

Manueller Betrieb

Eillgang, Schnittvorschub, Handradvorschub, Nullpunktriickstellung, manuelle Steuerung (Maschinenverriegelung, Drehzahlbereichsumschaltung)

Manuelle Spindelsteuerung (Spindelstart, -halt, -rucklauf, -tippbetrieb)

Automatikbetrieb

Speicherbetrieb, MDI-Betrieb, Zyklusstart, NC-Ruckstellung, Einzelsatz, Vorschubhalt
Wahhweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Maschinenverriegelung,
Vorschub-Override, Spindelsteuerung, Probelauf, manuelle Handradsteuerung, Werkzeugwegspeicherung (TPS)
= 'Ethernet—Betneb *Betrieb mit IC- Spemherkarte

Hintergrundfunktionen

Wéhrend des Automatikbetrrebs(Programmlerung Datenemgabe/ ausgabe, Werkzeugwegprifung)

Maschinenkarrekturfunktionen

Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur an Drehachse, Kempensation von Warmeversatz,

Schutzfunktionen

Notaus, Wegbegrenzung, Verriegelung (Bearbeitungsstart, Achsenverriegelung), Alarm

Messfunktionan

Manuelle Messung (Werkzeuglangenmessung), automatische Messung (Koordinat_enmeésung}

% : Option

21




Kollision der Werkzeuge mit dem Werksttick beim Werkzeugwechsel
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VERTICAL CENTER SMART 430A/530C

ANZUGBOLZEN
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