Serie QUICK TURN

Umfangreiche Angebotspalette fiir vielfaltige Fertigungsanforderungen
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Anderung der technischen Daten vorbehalten,

Dieses Produkt unterliegt samtlichen geltenden
AuBenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen
Die in dieser Broschiire aufgefiihrten
Genauigkeitskennwerte und sonstigen Daten wurden
unter Referenz-Bedingungen ermittelt.

Bei gednderten Bedingungen (Raumtemperatur,
Werksttickmaterial, Werkzeugmaterial,
Zerspanungsbedingungen usw.) konnen Abweichungen
auftreten.
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Innovative Merkmale der MAZATROL SmoothC
und SmoothG CNC-Steuerungen

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

Auslegung des Bedienfelds und der prozessspezifischen
Startbildschirme fiir untibertroffene Bedienerfreundlichkeit

CNC-Steuerung mit allem, was Sie zur Programmierung benétigen
[MAZATROL SmoothC]

Praxisorientierte Smooth-Benutzeroberflache ahnlich wie an einem
Smartphone oder Tablet fiir héchste Bedienerfreundlichkeit
[MAZATROL SmoothG]

PC mit Windows® 8 Embedded als Betriebssystem [MAZATROL SmoothG]

Windows ist eine eingetragene Marke der Microsoft Corporation in den Vereinigten Staaten und in anderen Landern..

QUICK TURN 100M SG [MAZATROL SmoothG]

MAZATROL
SmooTHL

MAZATROL
SmOoOoTHL

Standard-CNC-Steuerung ist marktabhéngig
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QUICK TURN 100,150 SERIE

ezeigt mit Spaneforderer und Maschinenstatusleuchte (jeweils Option) QUICK TURN 100MSY [MAZATROL SmoothG] Gezeigt mit Spaneforderer und Maschinenstatusleuchte (jeweils Option)

QUICK TURN 100,150 seriE

I Integrierter Spindelmotor fiir superschnelle Prazisionsbearbeitung

I Revolver mit 8 bzw. 12 Stationen und schneller, hubfreier Schaltung
I Unterbrechungsfreie automatische Bearbeitung dank Werkstlickiibergabe von der Haupt-an die Gegenspindel (MS und MSY)

I GrolRe Auswahl an Automatisierungslésungen
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! Umfangreiche Angebotspalette

Von Dreh- und Frasfunktion tiber Y-Achse bis zur 2. Spindel — es gibt vielfaltige Ausriistungsvarianten fir die
unterschiedlichsten Fertigungsanforderungen.

e : Standard o : Option - : N/ V

Revolver
Frasfunktion
Spannfuttergrofie Verschraubt ottt e natonse | CEGENSPINdel Y-Achse Reitstock Universal-Ausfilhrung

100 SG $280 mm ° _ 300U
150 SG 8 ®330 mm ° — — — — ° 300U / 500U
100M SG 6 $280 mm ° ° - - ° 400U
150M SG 8 $280 mm ° — ° — — ° 400U
100MY 6 $280 mm ° 0 ° — ° ° 300U
100MS 6 $280 mm ° 0 ° ° = = 300U
100MSY 6 $280 mm ° 0 ° ° ° = 300U

QUICK TURN 100MS (300U) [MAZATROL SmoothC] QUICK TURN 100MSY (300U) [MAZATROL SmoothG]

400U und 500U fur lange Werkstlicke
150 SG, 100M SG, 150M SG

QUICK TURN 150M SG (400U) [MAZATROL SmoothG]



QUICKTURN 100,150 SERIE

L}

Gegenspindels

W e —

QUICK TURN 100MSY (300U)

05
QUICK TURN 150M SG (400U)
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¥ Hohere Produktivitat

Hauptspinde

Integrierter Spindelmotor fiur hochste Produktivitat und Genauigkeit

—

Spindel
Riemen

Riemenscheibe ——e Hauptspindelmotor

o "

Zunahme der Schwingungen mit steigender Drehzahl

Die Serie QUICK TURN 100, 150 umfasst verschiedene
Maschinenvarianten mit integriertem Spindelmotor fiir

die unterschiedlichsten Bearbeitungsanforderungen.

Dank der besonderen Maschinenkonstruktion werden
Schwingungen beim Hochgeschwindigkeitsbetrieb so gering

wie moglich gehalten. Das Ergebnis sind aulRergewdhnliche
Oberflachenglte und max. Werkzeugstandzeit.

Da flr den Antrieb weder Riemen noch Riemenscheiben oder
Zahnrader benétigt werden, kommt die hohere Effizienz des
integrierten Spindelmotors voll zum Tragen — an der Werkzeugspitze
wird eine héhere Zerspanungsleistung ermdglicht. In der C-Achse
kann die Spindel in Schritten von 0,0001° indexiert werden, und
auch die Konturbearbeitung ist damit méglich

(Standardausstattung bei Maschinen mit Frasfunktion).

Minimale Schwingungen dank integriertem Spindelmotor

M Ergebnisbeispiele fiir Rundheit und

o

Rundheit (um)

o
3

Oberflachenrauheit

Riemenantrieb
Integrierter mm =
Spindelmotor . U
(Mazak)

Sy

Il Il
0.5 1.0 15 2.0
Oberflachenrauheit




QUICK TURN 100,150 SERIE

N Drehmoment 184 N-m (15% ED)
100 series

Leistung (40% ED) AC 15.0 kW 15 Brehmomentyl 67l mI(25%]ED) !
3 Drehmoment 184 N'-m 121? i 3
l SpannfuttergroRe 6" 92 S —— 9z l
| 75 M s ~ !
' Spindelbohrung P61 mm !
Stangendurchlass ®52 mm Drehmoment162 N-m (40% ED)
| Drehmoment 95,5 Nm (Dauerbetrieb) |
| 0 570 650 9901350 1467 2000 5000 6000 ;
! 630 750 1364 (min) !
! QUICK TURN Drehzahl 5000 min" (kW) 1
' 150 SG, 150M SG Drehmoment 233 N-m (15% ED) !
! Leistung (40% ED) AC 15.0 kW 15 Drehmoment 162 N-m (25% ED) !
| Drehmoment 233 N'm 125 125 1
1 1 . |
3 Spannfuttergréfie 8” 92 g2 3
i 75 i
! Spindelbohrung D61 mm '
l Stangendurchlass ®52 mm |
i Drehmoment 140 N-m (40% ED) |
} Drehmoment 95,5 Nm (Dauerbetrieb) |
| 0 450 650750 990 1350 4000 5000 |
1 920 (min) !
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¥ Hohere Prod

uktivitat

Minimale Nebenzeiten dank Revolver mit schneller und hubfreier Schaltung

Revolver fiir ve

Die Trommelrevolver mit 8 bzw. 12 Stationen
sind so konzipiert, dass Kollisionsgefahr sow

wie moglich ausgeschlossen wird. Dank der

hubfreien Revolverschaltung ist das Ein - und
Ausspannen der Werkzeuge ohne jede Kollision

maoglich. Zudem sind die Werkzeugwechselzeiten

aufgrund der beliebigen Revolverschaltung i

den kurzesten Weg extrem kurz.

Maschine 100 SG
Werkzeughaltertyp Trommelrevolver mit 12 Stationen
Werkzeugaufnahmekapazitat 12
AuBen-, Plandrehwerkzeuge [J20 mm x 125 mm
Bohrstangenschaftdurchmesser ®32 mm
1 Stufe 0.17s
Revolver-
schaltzeit
volle Umdrehung 0.50s

VDI-Revolv

eit

ber

150M SG

Trommelrevolver mit 12 Stationen

100MY / 100MS / 100MSY

Trommelrevolver mit 12 Stationen

150 SG 100M SG
Trommelrevolver mit 8 Stationen
8
[J25 mm x 150 mm [J20 mm x 125 mm
40 mm ®32 mm
021s
0.50s 0.62s

100MY, 100MS, 100MSY

OPTION

VDI-Werkzeughalter kénnen schnell und einfach montiert und entfernt werden —

das Drehen einer einzigen Schraube reicht aus. Fiir bequeme Umriistung lassen sich

Fraserhalter in jeder beliebigen Revolverstati

Maschine
Werkzeughaltertyp
Werkzeugaufnahmekapazitat
AuBen-, Plandrehwerkzeuge

Bohrstangenschaftdurchmesser

Revolver- 1 Stufe
schaltzeit
Volle Umdrehung

on einspannen.

100MY / 100MS / 100MSY
Trommelrevolver mit 12 Stationen
12
[J20 mm x 125 mm
®32 mm
0.20s

0.58 s

12

[J25 mm x 150 mm

®40 mm

0.22s

[J20 mm x 125mm

®32 mm

0.60 s




QUICK TURN 100,150 SERIE

Smooth Mill Drive - integrierter Spindelmotor fur Revolver
-Frasspindel (100MY, 100MS, 100MSY)

Fir die Revolver-Frésspindel wird zwecks Minimierung von

Schwingungen und gréRtmdglicher Genauigkeit ein integrierter
Spindelmotor eingesetzt. Spindellager und Spindelstock werden mit
temperiertem Kuiihlol umspdlt, so dass Warmeversatz der Spindel
minimiert wird. Mit der Standardausfiihrung (5.000 min-1) und der
optionalen hochtourigen Ausfiihrung (10.000 min-1) werden die
Anforderungen unterschiedlichster Werkstoffe abgedeckt.

Daten der

angetriebenen
Werkzeuge verschraubt VDI
Drehzahl 5000 min-! 10000 min-' 5000 min-"
Leistung 5.5 kW
Drehmoment o 269N N
(40% ED) m .9 Nm m

Standard fiir Schraubwerkzeughalter und VDI-Revolver

kW)
Leistung AC 5,5 kW (40% ED)

/ Drehmoment 47 Nm (40% ED)

55

3.7

Drehmoment 40 Nm (Dauerbetrieb)

0 8751125 5000 (min)

Nur bei Revolver fiir verschraubte Werkzeughalter ( OPTION

Smooth Mill Drive bei 100M SG und 150M SG bei Ausstattung
mit Spindel fur angetriebene Werkzeuge mit 10.000 min-1

(kW)
Leistung AC 5.5 kW (40% ED)
55
Drehmoment 26.9 N-m (40% ED)
3.7

/" Drehmoment 20 N'm (cont. rating)

0 1750 1950 10000 (min™)

09
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¥ Hohere Produktivitat

100M SG und 150M SG — 4.500 min-1 serienmaRig als max. Drehzahl fiir angetriebene Werkzeuge

Die leistungsstarke Spindel fiir angetriebene Werkzeuge garantiert ausgezeichnete Frasleistung. Dank Indexierung der C-Achse in 0,0001°-Schritten kann

in praktisch jeder Winkelstellung préazise bearbeitet werden. Als Option wird eine hochtourige Spindel fiir angetriebene Werkzeuge mit max.

6.000 min-1 angeboten. OPTION

Ein optionaler Fraserhalter mit

Drehzahl 4500 min-! Drehzahl 6000 min-!
Leistung 5.5 kW (40% ED) Leistung 5.5 kW (40% ED) Kihimittelzufuhr durch das Werkzeug
rmaoglicht héhere Effizienz beim
Drehmoment 47 N-m (40% ED) Drehmoment 23 N'm (40% ED) e 9 © e e £
Tieflochbohren und Schaftfrasen.
Bohrer / Schaftfraser ®20 mm Bohrer / Schaftfraser ®20 mm
Gewindebohrer M20 x 2.5 Gewindebohrer M20 x 2.5
= g
2 47Nm 2 23N'm
& &
- 40% ED - 9
o5 / o o5 ,/ 40% ED
Dauerbetrieb Dauerbetrieb
37 3.7
0 0
0 1125 1500 4500 0 2250 3000 6000
Drehzahl (min-1) Drehzahl (min-1)

Gegensplnd : 100MS, 100MSY

Durch die Orientierung beider Spindeln wird die hochgenaue Werkstiickiibergabe von
der Hauptspindel an die Gegenspindel ermaoglicht.

Auch die Gegenspindel ist mit einem hocheffizienten @ Technische Daten der Gegenspindel (MS, MSY)
integrierten Spindelmotor ausgestattet. Dadurch kann mit Drehzahl 6000 min”'

hoher Leistung gedreht und gefrast werden. Leistung 11 kW [25% ED] / 7,5 kW [Dauerbetrieb]
Die Indexierung der C-Achse in 0,0001°-Schritten gehort zur Drehmoment 90 N'm
Serienausstattung, wahrend die Konturbearbeitungsfunktion Spannfuttergroite 5"

als Option angeboten wird.
@ Leistungs-/Drehmomentdiagramm der Gegenspindel

(kW) | eistung: AC 11,0 KW (25% ED)
11

Drehmoment 90 Nm (15% ED)

75

3.7 et
Drehmoment 78 N-m (25% ED)
’ ‘; Drehmoment 38 N-m (Dauerbetrieb)
0 800910 1591 2199 3225 6000

(min-")




QUICKTURN 100,150 SERIE

100MY, 100MSY

Der Doppelschlitten (Y-Achse) ermdglicht die Multi-Funktions-Bearbeitung

grolRer Werkstiicke an einer kompakten Maschine. Die Y-Achse ist mit einem
Verfahrweg von 100 (+50) mm fir die Bearbeitung komplexer und grof3er

Werkstuicke ausgelegt.

100 SG, 150 SG, 100M SG, 150M SG, 100MY

Verfahrweg und Andriickkraft des Reitstocks werden Uber
einen Servomotor gesteuert. Der Bediener kann die
Reitstockposition am Einrichtbildschirm einstellen und den
Reitstock dann (iber eine Mentitaste oder den betreffenden
M-Code durch Erhéhung/Verringerung der Andriickkraft in
0,1-kN-Schritten in die korrekte Position verfahren.

Die geringe Andriickkraft gewahrleistet das Drehen mit hoher

Genauigkeit selbst an Wellenteilen mit kleinem Durchmesser.

Die Bedienung ist wesentlich einfacher als dies bei manueller
Schlittenbewegung oder hydraulischer/pneumatischer

Verschiebefunktion der Fall ware.

Maschine mit Drehlénge Reitstockspitze
300U / 400U Feststehende Kérnerspitze MK 4
500U Feststehende Kornerspitze MK 5

1



! Hohere Genauigkeit

Maschinenkonzeption fur hohe Genauigkeit

Hohe Steifigkeit

Die hohe Verwindungssteifigkeit gewahrleistet eine hochste Genauigkeit bei

der Schwerzerspanung.

LinearrollenflUhrungen an allen Achsen

An den Maschinen der Serie QUICK TURN 100, 150 sind alle Achsen mit Linearrollenfiihrungen
ausgestattet — hohe Geschwindigkeit, hohe Steifigkeit und lange Lebensdauer sind somit

gewahrleistet.

Regulierung von Wéarmeversatz
THERMAL SHIELD (100MY, 100MS, 100MSY)

Der THERMAL SHIELD dient zum automatischen Ausgleichen von Raumtemperaturanderungen fir eine noch héhere
Bearbeitungsgenauigkeit. MAZAK hat unter unterschiedlichen Umgebungsbedingungen in einem temperaturgeregelten Raum
umfangreiche Tests durchgefiihrt. Basierend auf den dabei ermittelten Ergebnissen wurde ein Regelsystem entwickelt, mit dem
Temperaturanderungen in der Bearbeitungszone automatisch ausgeglichen werden. Anderungen der Raumtemperatur und

entsprechende Ausgleichswerte werden deutlich angezeigt.

Machine : QUICK TURN 100MS

N o
Konstante Raumtemperatur Anderung der Raumtemperatur (8 °C)
Kompensation [um] Ausschaltstatus  temperatur °c] Kompensation [um] Temperatur [°C]
20 Ausschaltstatus 10-miniiger Hll 30 60
— o Ausschaltstatus
i 1-stiindiger Halt 50 Halt}
mtioenkisl Ausschaltstatus
20 55 S 50 miniitiger Halt [ 55
im Dauerbetrieb i [
10 50 50
— _ﬂu\ M
0 45
0 e Bl 4 K
-10 40 -10 40
®10 pm / div ¢¢10 pm / di
20 35 20 |- 35
Anderung der Raumtemperatur (8/°C)
-30 30 -30 30
/ \
-40 25 40 |z 25
- Ll -
Anderung der konstanten Raumtemperatur (ca. 26 °C) 2 Anderung der Kiihlmitteltemperatur (4.5°C)
-50 L L L -50 20
0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00 7:00 0:00 2:00 4:00 6:00 8:00 10:00 12:00
Zeit Time
Abweichung des ——e— Abweichung des Raumtemperatur Kihimittelsystem ~——— Abweichung des ~—=—— Abweichung des Raumtemperatur Kihimittelsystem
an Spindel 1 an Spindel 2 an Spindel 1 an Spindel 2

Testergebnis dient nur zur Referenz



QUICK TURN 100,150 SERIE

! Ausstattung fur Fabrikautomatisierung

( Portalladesystem )

Das Portalladesystem zum Laden und Entladen

der Werkstiicke an Maschinen der Serie
QUICK TURN 100, 150 ermdglicht auch
langfristig den automatisierten Betrieb.
Werkstuckgreifer und -férderer werden fiir die

unterschiedlichsten Werkstiickanforderungen

angeboten.

(Stangenvorschubeinrichtung)

Dank der @61 mm groRRen Spindelbohrung kann bei Ausriistung mit einer

Stangenvorschubeinrichtung Stangenmaterial mit einem Durchmesser bis
52 mm automatisch bearbeitet werden. Die optionale Stangenvorschubeinrichtung

eignet sich fur HMLV-Fertigung (High Mix, Low-Volume) und Teilesatzfertigung.

13
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I MAZATROL CNC-Steuerung

MAZATROL S THL

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

USB-Schnittstelle
Programm- und Werkzeugdatentransfer

SD-Karten-Steckplatz
Programm- und Werkzeugdatentransfer

J

Menutasten

Sind unterhalb des Bildschirmes
angebracht zur schnellen
Programmdateneingabe und -editierung

Kompakte Tastatur
mit einzigartigem Design fiir einfache
Dateneingabe

Startbildschirmtaste
Aufrufen des Startbildschirms von
jeder beliebigen Anzeige aus J




QUICK TURN 100,150 SERIE

Startbildschirm

Auf dem Startbildschirm wird der allgemeine Prozessstatus Ubersichtlich und leicht versténdlich angezeigt.

Umfassende Statusanzeige auf einem Bildschirm

|Bearbeitung

Anzeige der in Betrieb befindlichen Achsen und der jeweiligen Motorlast

|Programmierung

Anzeige von Simulations- und Bearbeitungszeit

|Werkzeugdaten

Statusanzeige der Werkzeuganordnung

|Riisten — Einrichten

Statusanzeige der Werkstlickkoordinateneinstellung

| Wartung

Ubersichtsanzeige anstehender Wartungsarbeiten

MAZATROL-Dialogprogrammierung

Die interaktive MAZATROL-Programmierung arbeitet mit
dialogorientierter Sprache, bestimmt automatisch die
Schnittbedingungen und benutzt M-Codes und G-Codes.
Unerfahrene Anwender kénnen somit ganz schnell
Programme erstellen.

3D-Maschinenmodell

Anhand eines 3D-Maschinenmodells kann das Programm

beim Arbeiten mit anderer CAD/CAM-Simulationssoftware auf

Kollisionen tberprift werden. (MAZATROL SmoothG,
MAZATROL SmoothC)

15
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! MAZATROL CNC-Steuerung

MAZATROL SIMCICa T

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

Vom Einrichten bis zur Bearbeitung —
ausgelegt fur uniibertroffene Bedienerfreundlichkeit

19"-Touchscree

Bedienung tber Touchscreen —
wie bei einem Smartphone oder Tablet

USB-Schnitts
Schnittstelle nach USB-1.0+2.0-Standard
fur Peripherieausriistung

SD-Karten-S

Programm- und Werkzeugdatentransfer.

Bedientaste

GrolRRe Tasten — Einfaches Erkennen durch
visuelle Darstellung

orange=inaktiv

green = aktiv

Drehregler

Fir haufig genutzte Achsenwahl und

Vorschubgeschwindigkeitswechsel



QUICK TURN100,150 SERIE

Neuer Touchscreen als Benutzerschnittstelle fur einfache Datenverarbeitung
— Programmierung, Bestatigung, Editierung und Abspeichern von Werkzeugdaten

Prozessspezifische Startbildschirme

Programmierung Werkzeugdaten

Finf 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

Wartung

Dialogfenster

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

Seitenmen( Listenmenii Bildschirmtastatur

17
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! Einfache Programmierung

Bildschirm fur grafisch unterstutzte Programmierung

QUICK MAZATROL

MAZATROL-Programm, Prozessliste und 3D-Werkstickkontur sind miteinander verknupft. Nach Definition eines
Bearbeitungsprozesses in einem MAZATROL-Programm wird die 3D-Kontur unmittelbar angezeigt, so dass etwaige
Programmierfehler schnell festgestellt werden kdnnen.

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

pEF-3MM,  DEP-3 FE-K FIN-T E-F LN
L] L] L} L L
L} ¥ L]

Das 3D-Modell aus der

| PAT. | BE-] DEF-2MM. . DEP-3 FE-& FIR? | [C-5F (LN RS

Prozessliste wird in Echtzeit mit

{ii ] PN PR

aktualisierter Programmierung angezeigt. Al P i




QUICK TURN 100,150 SERIE

3D ASSIST

Werkstuckdaten und Koordinatenwerte kdnnen als 3D CAD-Daten
in ein MAZATROL-Programm importiert werden. Die umstandliche
Eingabe von Koordinatenwerten entfallt damit. Zudem kénnen
Eingabefehler und der Zeitaufwand fiir die Programmpriifung | Automatische Eingabe in das MAZATROL-Programm
verringert werden.

Wahl der Kontur

I Import von CAD-Modellen

QUICK EIA

Programm, Prozessliste und 3D-Werkzeugbahn
sind miteinander verknlpft. Durch die grafisch

unterstltzte Suche auf dem Bildschirm I&sst
sich die Programmpriifung beschleunigen.

I Wahl der Werkzeugbahn durch Tippen auf den Bildschirm.

I Sprung an die betreffende Zeile im EIA-Programm.

19
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! Ergonomie

Ergonomische Konstruktion fir zweckmaBige Bedienung

I Gute Zuganglichkeit I CNC-Bedieneinheit

Die weit zu 6ffnende, nach oben durchgezogene
Tdr ermdglicht das bequeme Laden und
Entladen des Werkstlicks mithilfe eines Krans.

300U Offnung bei : 496 mm

Die Bedieneinheit der Smooth CNC-Steuerung lasst sich
leicht in die gewiinschte Stellung drehen.

400U-500U 6ffnung bei: 596 mm

I GroBes Sichtfenster I Einfache Wartung
Die Bedienertir ist mit Alle Stellen, zu denen regelméBiger .%..—u
einem groBen Sichtfenster Zugang erforderlich ist, wie oy B b
zur bequemen Uber- beispielsweise Hydraulik- und
wachung des Maschinen- Druckluftventile sowie Schmierstellen, ‘!

sind zur Vereinfachung der taglichen
Wartung zentral zusammengefasst.

betriebs versehen.

I Einfache Umriistung

I Farbig gekennzeichnete Kabel

Der Abstand zwischen
vorderer Abdeckung

und Spindelmittellinie

ist so klein wie méglich
gehalten, um Umristung
und Werksttickbe- und
-entladung zu erleichtern.

—
Die Kabel sind zwecks '-w "

einfacher Wartung mit
— Farbkodierung versehen.

1010 mm




QUICKTURN 100,150 SERIE

! Umweltfreundlich

Umfassende Beriicksichtigung von Umweltschutzaspekten

Die Umwelt und das, was wir zu ihrem Schutz tun kdnnen, waren flir Yamazaki Mazak schon immer ein wichtiges Thema.

Dies zeigt sich nicht zuletzt auch daran, dass alle japanischen Werke, in denen Mazak Werkzeugmaschinen baut, nach ISO

14001 zertifiziert sind. Diese internationale Norm bestatigt, dass wir mit dem Betrieb unserer Anlagen in keiner Weise die Umwelt —
— schadigen.

Die automatische Abschaltung der LED-Arbeitsraumbeleuchtung und des CNC-Bildschirms ist bei den Maschinen der
Serie QUICK TURN 100, 150 serienmaBig. Zur Reduzierung des Stromverbrauches schaltet sich der Spaneférderer 5 Minuten
nach Zyklusbeendigung automatisch aus.

,  Hocheffizientes Schmiersystem fiir optimale Schmierung von Linearrollenfiihrungen
und Kugelumlaufspindeln bei geringerem Schmierfettverbrauch.
Durch Einsatz eines Fettschmiersystems verringert sich der Olverbrauch, was
wiederum zu einer langeren Lebensdauer des Kiihimittels fiihrt.

ENERGY DASHBOARD
(MAZATROL SmoothG) (opTioN)

Das Energy Dashboard ermdglicht die einfache visuelle
Uberwachung des Energieverbrauchs und eine entsprechende
Analyse.

Anzeige des Anzeige der ungefahren
Energieverbrauchs CO2-Emission und der
anhand einer Kurve Stromkosten

Prozessbildschirm

m -Gesamtenergieverbrauch (fur die Bearbeitung des Werkstiicks)
«Aktueller Energieverbrauch
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Technische Daten der MAZATROL SmoothC

MAZATROL ‘ ‘ EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen 4-Achsen-Simultansteuerung

Kleinstes Eingabeinkrement 0.0001 mm, 0.00001 inch, 0.0001 deg

Prézisions-/Geschwindigkeits-Steuerungsfunktionen Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override

Interpolation Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne Interpolation),
(mit i jerung (ohne 1
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, zylindrische Interpolation,
mit gleichmaBiger Steigung, iden mit variabler Steigung,
Polarkoordinateninterpolation, Gewindeschneiden mit gleichmaRiger iden (mit C-Ach i  NURB!
ind i . Vergleich des Gewindeschneidanfangspunkts*,

Steigung, Gewinde-Nachschneidfunktion*, Vergleich des Gewindeschneidanfangspunkts*,

Override-Funktion fir
Override-Funktion fiir Gewindeschneiden*, Synchrongewindebohren*

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),
Vorschubgeschwindigkeit gang ® )

Schnittvorschub (pro Umdrehung), Verweilzeit (Zeit / Anzahl an Umdrehungen), Eilgang, i (pro Minute), (pro L Umkehrzeit hub, Verweilzeit

y Ny . N - S Zeit / Anzahl an | , Eilgang-Override, Override, GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung,
Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override, GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung, { gang < 9

der i it, Anderung der fir G1,

Begrenzung der Vorschubgeschwindigkeit, variable Beschleunigungskontrolle,
variable Beschleunigungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fiir GO*

Konstanthaltung der Neigung fiir G0*

Programmabspeicherung Max. Anzahl an Pr 1: 256 /960 (max.), Pr i itét: 2 MB, Erwei der i it: 8 MB*, Erwei der P itit: 32 MB*
Bildschirm Bildschirm: 10,4", Auflésung: VGA
Spindelfunktionen S-Code-Ausgabe, Begrenzung der Spindeldrehzahl, Spindel-Override, Erfassung der Spindeldrehzahl, Spindelausrichtung in mehreren Positionen, Konstanthaltung der

Umfangsgeschwindigkeit, Spindeldrehzahlprogrammierung mit Dezimalzahlen, Spindel-Synchronsteuerung, Einstellung des Spindeldrehzahlbereichs

Werkzeugfunktionen  Anzahl der Werkzeugkorrekturdaten: 4.000, T-ode-Ausgabe fir Anzahl der 4.000, T-Codt gabe fiir T-Cod gabe fiir
(Anzahl der i i i ) (Anzahl der
Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Befehle
Werkzeugkorrekturfunktionen 100l position offset, Tool length offset, Tool diameter / tool nose R offset, i /
Tool nose shape offset, Tool wear offset, Fixed amount offset, Simple wear offset WerkzeugverschleiBkorrektur, Korrektur mit festem Korrekiurwert, einfache VerschleiBkorrektur

. Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur,
Koordinatensystem Werkzeugschneidenkonturkorrektur, Werkzeugverschleikorrektur, Korrektur mit festem Korrekturwert, einfache VerschleiRkorrektur

Polygonbearbeitung*, Walzfrasen*

Maschinenfunktionen - ‘

Maschinenkorrekturfunktionen Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur
Schutzfunktionen Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, Barriere
Automatikbetrieb Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*
Automatikbetrieb-
Steuerfunktionen Wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradunterbrechung, Unterbrechung mittels MDI Wahiweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradunterbrechung, Unterbrechung mittels MDI,
Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf, Einzelprozess, Maschinenverriegelung (TPS), i 2, Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung

Manual measuring Vermittlung der Werkzeugeinstelldaten, Vermittlung der Werkzeuglénge,

- Vermi der i ittlung der ] ittlung der i,
functions i g mit Werkstiic Messung mit Tool Eye

Koordinatenmessung mit Messtaster, Werkstiickkorrekturmessung, Messung mit Tool Eye

Automatische Messfunktionen
Werkstlickmessung, Sensorkalibrierung, automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye, Werkzeugbrucherkennung

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

Kartenschnittstelle .
SD-Karten-Schnittstelle, USB

EtherNet
10 Mbps / 100 Mbps / 1 Gbps

* Option



QUICK TURN100,150 SERIE

MAZATROL SmoothG Spezifikationen

MAZATROL ‘ ‘ EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen 4-Achsen-Simultansteuerung

Kleinstes Eingabeinkrement 0.0001 mm, 0.00001 inch, 0.0001 deg

Prazisions-/Geschwindigkeits-Steuerungsfunktionen

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override

Interpolation Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne Interpolation),
(mit i i (ohne L
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, zylindrische Interpolation,
mit gleichmaRiger Steigung, iden mit variabler Steigung,
Polarkoordinateninterpolation, Gewindeschneiden mit gleichmaRiger iden (mit C-Ach i , NURB!
d i , Vergleich des Gewindeschneidanfangspunks*,

Steigung, Gewinde-Nachschneidfunktion*, Vergleich des Gewindeschneidanfangspunkts*,
Override-Funktion fiir

Override-Funktion fir Gewindeschneiden*, Synchrongewindebohren*

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),

Vorschubgeschwindigkeit
Schnittvorschub (pro Umdrehung), Verweilzeit (Zeit / Anzahl an Umdrehungen), Eilgang, (pro Minute), (pro , Umkehrzeit: hub, Verweilzeit
Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override, GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung (zeit/ Anzahl an ¢ Eilgang-Override, Override, GO mit variabler Geschwindigkeilssteverung,
der Anderung der fiir G1,
Begrenzung der Vorschubgeschwindigkeit, variable Beschleunigungskontrolle,
variable Beschleunigungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fiir GO*
Konstanthaltung der Neigung fiir GO*
Programmabspeicherung Max. Anzahl an F 1: 256 /960 (max.), Pt : 2 MB, der F : 8 MB*, Er der F : 32 MB
Bildschirm Bildschirm: 10,4", Auflésung: VGA
Spindelfunktionen S-Code-Ausgabe, Begrenzung der Spindeldrehzahl, Spindel-Override, Erfassung der Spindeldrehzahl, Spindelausrichtung in mehreren Positionen, Konstanthaltung der
Umfangsgeschwindigkeit, Spindeldrehzahlprogrammierung mit Dezimalzahlen, Spindel-Synchronsteuerung, Einstellung des Spindeldrehzahlbereichs
Werkzeugfunktionen Anzahl der 4.000, T-Cod gabe fir Anzahl der 4.000, T-Codt gabe fiir T-Cod gabe fiir
g (Anzahl der i ), i (Anzahl der
Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Befehle
Werkzeugkorrekturfunktionen 100l position offset, Tool length offset, Tool diameter / tool nose R offset, i /
Tool nose shape offset, Tool wear offset, Fixed amount offset, Simple wear offset WerkzeugverschleiRkorrektur, Korrektur mit festem Korrekturwert, einfache Verschleikorrektur
. Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur,
Koordinatensystem Werkzeugschneidenkonturkorrektur, WerkzeugverschleiRkorrektur, Korrektur mit festem Korrekturwert, einfache Verschleifkorrektur
Maschinenfunktionen — ‘ Polygonbearbeitung*, Walzfrasen*
Maschinenkorrekturfunktionen Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur
Schutzfunktionen Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, Barriere
Automatikbetrieb Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*
Automatikbetrieb-
Steuerfunktionen Wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradumerbrechung Umerbrechung mittels MDI Wahlweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradunterbrechung, Unterbrechung mittels MDI,
Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf, Einzelprozess, Maschinenverriegelung (TPS), i 2, Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung
i Vermittlung der Werkzeugeinstelldaten, Vermittiung der Werkzeuglange,
;Vlant[.‘al measuring g ® g e Vermittlung der Werkzeugeinstelldaten, Vermittlung der Werkzeuglénge, Vermittlung der Werkzeugkorrektur,
unctions i it Werkstiic M it Tool E
Koordinatenmessung mit Messtaster, Werkstiickkorrekturmessung, Messung mit Tool Eye m < EEgIEI R

Automatische Messfunktionen
Y : uned Werkstlickmessung, Sensorkalibrierung, automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye, Werkzeugbrucherkennung

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

Kartenschnittstelle .
SD-Karten-Schnittstelle, USB

EtherNet
10 Mbps / 100 Mbps / 1 Gbps

* Option
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Technische Daten der Standardmaschine

QUICK TURN 100 SG, 150 SG, 100M SG, 150M SG

100 SG 150 SG 100M SG [ 150M SG
Universal-Ausfiihrung 300U 300U | 500U 400U
Kapazitat Max. Schwingdurchmesser »580 mm
Max. Bearbeitungsdurchmesser 280 mm 330 mm ®280 mm
Max. Bearbeitungslange*! 310 mm 285 mm 520 mm 430 mm 405 mm
Stangendurchlass*! D52 P52 52 52 52
Verfahrwege ~ X-Achse 200 [195+5] mm 190 [185+5] mm
Z-Achse 340 [335+5] mm 335 [330+5] mm H 560 [555+5] mm 515 [510+5] mm 490 [485+5] mm
Spindel Spannfuttergroie 6" 8” 6" 8”
Spindeldrehzahl*! 6000 min™! 5000 min™! 6000 min-' 5000 min™
Anzahl der Spindeldrehzahlbereiche 1-Stufenlos
Spindelnase A2-5 ‘ ‘ A2-6 ‘ ‘ A2-5 H A2-6
Spindelbohrung ®61 mm
Revolver Revolvertyp Trommelrevolver mit 12 Trommelturm mit 8 Positionen Trommelturm mit 12 Positionen
Stationen (verschraubt) (Bolt-on) (Bolt-on)
Werkzeuganzahl 12 8 12
Drehwerkzeugschaftabmessungen 20 mm 25 mm 20 mm 25 mm
Bohrstangenschaftdurchmesser 32 mm 40 mm 32 mm 40 mm
Revolver-Schaltzeit 0.17 s/ 1 step 0.21s/1 step 0.22s/1 step
Spindel fiir Spindeldrehzahl - - - 4500 min”' (option : 6000 min-', 10000 min")
angetriebenes Bohren: ®20 mm
Werkzeug Frasleistung - - - Schaftmiihle : ®20 mm
(4500 mim) Zapfhahn: M20 x 2.5
Vorschubges Eilganggeschwindigkeit: X-Achse 33 m/min
chwindigkeit Eilganggeschwindigkeit: Z-Achse 36 m/min
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse - - — 555 min”'
Reitstock Reitstock-Verfahrweg 350 mm 325 mm 530 mm 530 mm
Reitstockspitze MT No.4 MT No.5 MT No.4
Motoren Spindelmotor 15 kW /11 kW (40% ED / Dauerbetrieb)

Frasspindelmotor

5.5 kW /3.7 KW (40% ED / Dauerbetrieb)

25.7 kVA[40% ED] /

25.7 kVA [40% ED] /

Anschlusswerte Leistungsbedart 20.0 kVA [Dauerbetriebl 20.1 kVA [Dauerbetrieb]
Druckluftanschluss 0.5/0.99 MPa

Kiihimittelsystem Fassungsvermdégen des Tanks*? 160 L H 200 L

Maschinenab  Maschinenhéhe 1700 mm

messungen Platzbedarf*® 1900 mm x 1590 mm 2200 mm x 1590 mm
Gewicht* 3500 kg H 3800 kg | 3900 kg

*' Je nach Spannfutterdaten

*2 Ausfiihrung mit Spanewanne

*? Ohne CNC-Steuerung

** Ausfiihrung mit Spanewanne. Ohne Kuhimittelsystem.



QUICK TURN100,150 SERIE

QUICK TURN 100MY, 100MS, 100MSY

100MY 100MS 100MSY
Universal-Ausfiihrung 300U 300U 300U
Kapazitat Max. Schwingdurchmesser »550 mm
Max. Bearbeitungsdurchmesser $280 mm
Max. Bearbeitungsléange*’ 340 mm H 409 mm
Stangendurchlass*! ®52 mm
Verfahrwege X-Achse 187 [182+5] mm
Z-Achse 440 [435+5] mm 510 [360+150] mm
Y-Achse 100 [50+50] mm = H 100 [50+50] mm
W-Achse — 460 [455+5] mm
Spindel Spannfuttergréle 6”
Spindeldrehzahl*! 6000 min'
Anzahl der Spindeldrehzahlbereiche 1-Stufenlos
Spindelnase A2-5
Spindelbohrung ®61 mm
2. SpannfuttergréRe — 5
Spindel Spindeldrehzahl*! - 6000 min™!
Anzahl der Spindeldrehzahlbereiche - 1-Stufenlos
Spindelnase = A2-5
Revolver Revolvertyp Trommelrevolver mit 12 Stationen (verschraubt) (Option: Trommelrevolver mit 12 Stationen / VDI-Ausfiihrung)
Werkzeuganzahl 12 (angetriebene Werkzeuge kénnen in allen Stationen eingespannt werden)
Drehwerkzeugschaftabmessungen 20 mm
Bohrstangenschaftdurchmesser ®32 mm
Revolver-Schaltzeit 0.22s/1 step
Spindel fir Spindeldrehzahl 5.000 min-1 (Option : 10.000 min-1 fir Revolver fir verschraubte Werkzeughalter)
angetriebenes Frasioistung Bohren: 20 mm (VDI : ®16)
Werkzeug Schaftmihle : @20 mm (VDI : ®16)
(5000 min) Zapfhahn : M20 x 2.5 (VDI : M16 x 20)
Vorschubges Eilganggeschwindigkeit: X-Achse 33 m/min
chwindigkeit Eilganggeschwindigkeit: Z-Achse 33 m/min
Eilganggeschwindigkeit: Y-Achse 21 m/min H - H 21 m/min
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse 555 min!
Eilganggeschwindigkeit: W-Achse - 30 m/min
Reitstock-Verfahrweg 375 mm - -
Reitstock Reitstockspitze - -
Spindelmotor Totpunkt MT No.4 15 kW / 11 KW (40% ED / Dauerbetrieb)
Motoren Frasspindelmotor 5.5 kW /3.7 kW (40% ED / Dauerbetrieb)

Motor der 2. Spindel

11 kW /7.5 kW (25% ED / Dauerbetrieb)

Anschlusswerte

Leistungsbedarf

26.4 kVA [40% ED] /
20.8 VA [Dauerbetriebl

26.2 kVA [40% ED] /
20.5 kVA [Dauerbetriebl

26.6 kVA [40% ED] /
20.9 kVA [Dauerbetrieb)

Druckluftanschluss 0.5/0.99 MPa
Kihimittelsystem Fassungsvermdgen des Tanks*? 130 L
Maschinenab Maschinenhdhe 1930 mm 1800 mm 1930 mm
messungen Platzbedarf* 2070 mm x 1600 mm 2315 mm x 1600 mm 2315 mm x 1600 mm
Gewicht* 4100 kg 4300 kg 4400 kg

* Je nach Spannfutterdaten

*2 Ausfiihrung mit Spanewanne

*? Ohne CNC-Steuerung

** Ausfiihrung mit Spanewanne. Ohne Kuhimittelsystem.
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Standard- und Sonderausstattung

Automatisie

/ﬂ 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.
Auflerdem wird die Werkzeugumrustzeit deutlich verkirzt, da

hierflr einfach die Werkzeugspitze mit dem Tool Eye in Beriihrung

gebracht wird.

3

/- . ™
‘39 Automatisches Offnen / SchlieRen der Spannfutterbacken )
. /

Durch Ausstattung der Maschine mit dieser Sonderfunktion kdnnen
die Spannfutterbacken automatisch tber programmierte M-Codes
gedffnet und geschlossen werden, z. B. wenn die Maschine mit

einem Stangenvorschubsystem oder einem Portalladesystem betrieben wird.

/- ™
\0 Spannkraftregulierung des Futters hoch / niedrig )

Die Spannkraft kann automatisch durch programmierte M-Codes
geandert werden. Dies ist fur die Bearbeitung von verschiedenen
Werkstiicktypen wirksam, bei denen die Spannkraft des Spannfutters
haufig gedndert werden muss.

ie Doppelfuschalter

Mit dem DoppelfuRschalter kdnnen die Spannfutter an der
Hauptspindel und der 2. Spindel separat gedffnet und geschlossen
werden.

7 .. ™
9 Automatische Vordertiir zum Offnen / Schlieen )

Die automatisch &éffnende / schlieRende Fronttir arbeitet in 3
GeschwindigkeitsstufenSchritte. Wenn ein Bediener versehentlich eine
Hand in die Offnung legt,Der Betrieb stoppt automatisch, wenn die Tiir
seine Hand berihrt.

@ Automatische Werkstiickmessung j

Diese Funktion verwendet einen am Revolver montierten Messtaster zum
automatischen Messen von Innen- und AuRendurchmesser,
UnregelmaRigkeiten an der Oberflache usw. des bearbeiteten Werkstlicks,
um Werkzeugkorrekturen durchzufiihren und um die
Bearbeitungsgenauigkeit im unbemannten Betrieb aufrechtzuerhalten. Die
Ausflihrung der m

automatischen _ |
Werkstlickmesseinheit
mit Schwenkarm
ermoglicht zusatzlich
eine hochprazise
Bearbeitung mit einem
Makroprogramm  fiir

die Probebearbeitung,

das ab dem ersten

Werkstiick gestartet wird.

iﬂ Automatisches Ein-/Ausschalten + Warmlauf j

Uber eine Zeitschaltuhr lasst sich die Maschine automatisch
ein- und ausschalten, und auch der Warmlauf wird so ermdglicht.
(Standardfunktion bei MAZATROL SmoothG)

@ Maschinenstatusleuchte (3-farbig) j

Diese Leuchte besteht aus einer Kombination aus drei Leuchten,
deren Farben folgende Bedeutung haben: Rot fir Alarm, Gelb fiir
Bearbeitungsende und Griin fir Automatikbetrieb.

@ Automatischer Teilefanger )

%
Der automatische Teilefanger transportiert die Werkstlicke
automatisch aus der Maschine heraus. Bei Einsatz einer
Stangenvorschubeinrichtung und eines Werkstlickforderers
kann der Betrieb automatisiert werden.
/V . m V\
@ Werkstlickaustragsforderer )

Die Werkstiicke werden vom automatischen Teilefanger auf dem
Austragsforderer abgelegt und von diesem aus der Maschine
heraustransportiert.



QUICK TURN 100,150 SERIE

@ Kuhimitteleinheit )

Der Kihlschmierstoff im

Kuhlmitteltank wird tber die rechts
vom KihImitteltank befindliche
Kuhlmittelpumpe nach oben
gepumpt und Uber die
Revolverdiisen zur
Bearbeitungsstelle gefiihrt. Der
zugefiihrte Kiihlschmierstoff wird

anschlieBend durch ein Spanesieb in den Kuhimitteltank zurtickleitet.

@ Spulsystem fiur die Abdeckung )

Das hierliber zugefiihrte
Kuhlmittel verhindert
Spanansammlungen im
Bearbeitungsbereich.

@ Zusatzliche Kihimitieldiise fiir den Spindelstock )

Kahlmittel wird tGber eine Dise .

W "

im oberen Teil des P - 4

Bearbeitungsbereichs zugefiinrt, / P} =
L]

um Spane von Spannfutter und <«

Werkstlick fortzuspulen und

UbermaBige Warmeentwicklung %
bei der Zerspanung zu m
P 9 i L L

unterbinden.

@ Olnebelabsaugeinrichtung )

4

Zur Gewahrleistung einer sicheren und sauberen Arbeitsumgebung
wird Kiihléinebel oder Ol aus dem Bearbeitungsbereich abgesaugt.

/. ™\
@ System flir Hochdruck-KihImittelzufuhr SUPERFLOW V3OC-J/1‘

*Membranpumpe mit ausgezeichnetem energetischem Wirkungsgrad
-Leistungsstarker Zyklonfilter mit minimalem Wartungsbedarf
-Einfache Einstellung des KiihImitteldrucks tiber M-Code
(Druckbereich: 0 bis 70 bar)

7 . . \
@ KuhImitteltemperaturregelung )

Das KuhImittel wird aufgrund der bei der Bearbeitung entstehenden
Warme heif3 und kann damit Warmeversatz der Maschinenkomponenten
verursachen; ein solcher Warmeversatz wiederum kann sich nachteilig auf
die Bearbeitungsgenauigkeit auswirken. Der Kuhimittelkihler halt die
KuhImitteltemperatur stets auf Raumtemperatur und gewahrleistet damit
die Prazisionsbearbeitung Gber mehrstiindigen Betrieb hinweg.

/. ™
@ Spaneforderer (Auswurf nach hinten / zur Seite) 7/3‘

Spane werden zuverlassig aus der Maschine heraustransportiert.

7 . N
@ Spaneauffangwanne (schwenkbar oder fest) )
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Standard- und Sonderausstattung

QUICK TURN 100 SG, 100M SG, 150 SG, 150M SG

e : Standard o : Option

-iN/V

100 SG

100M SG

150 SG

150M SG

Maschine

6"-Spannfutter ohne Durchlass N-06 fir die Hauptspindel
6"-Spannfutter mit Durchlass NN206 fiir die Hauptspindel
8"-Spannfutter ohne Durchlass N-08 fiir die Hauptspindel
8"-Spannfutter mit Durchlass B-208 fiir die Hauptspindel
Spannzangenfutter

Trommelrevolver mit 12 Stationen (verschraubter Werkzeughalter)
Trommelrevolver mit 8 Stationen (verschraubter Werkzeughalter)
Angetriebenes Werkzeug mit 4500 min-'

Angetriebenes Werkzeug mit 6000 min-1 (bei verschraubtem Werkzeughalter)
Angetriebenes Werkzeug mit 10.000 min-1 (bei verschraubtem Werkzeughalter)
Reitstock (MK 5, feststehende Kérnerspitze)

Reitstock (MK 4, feststehende Kornerspitze)

Automatische Anderung der Reitstock-Andriickkraft
Mitlaufende Kornerspitze LC-5SW

Mitlaufende Koérnerspitze LC4X-7W

Arbeitsraumbeleuchtung

[ ]
@)

1O @O0 |

[
O

e | OOCe ! @O I

I OO0 @

@ (500V)
@ (300V)
[ ]

O (500V)
O (300V)

0 I O0Oe ! €00 e |

Automatisierung

Absolutpositioniersystem

Spindelausrichtung

Tool Eye

Automatisches Offnen/SchlieRen der Spannfutterbacken
Luftblasausrlistung an den Spannbacken
Luftblasausriistung an den Spannbacken (2. Spindel)
Automatische Werkstlickmessung

Schnittstelle fir Stangenvorschubeinrichtung
Automatischer Teilefanger
Werkstlickaustragsforderer

Automatisch 6ffnende/schlieRende Vordertir
Automatische Ausschaltfunktion

Automatisches Ein- / Ausschalten + Warmlauf*'
Summer fiir Bearbeitungsende

Maschinenstatusleuchte (3-farbig)
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Sicherheit

Riickmeldung des Futterzustands
Hydraulikdruckverriegelung
DoppelfuBschalter fiir Spannfutter

Uberlast-Uberwachungssystem

KuhImittelsystem /

Spéaneentsorgung

Spanewanne ohne Spéaneforderer
Spéaneférderer mit Auswurf zur Seite
Spaneforderer mit Auswurf nach hinten
Werkseitige Vorbereitung fiir Spaneférderer
Spaneauffangwanne (kippbar)
Spéaneauffangwanne (fest)
Kuhlmitteltemperaturregelung
Luftblaseinrichtung am Revolver
Zusatzliche Kihimitteldise (spindelkopfseitig)
Olnebelabsaugeinrichtung

KihImittelsystem

Leistungsstarkes Kiihimittelsystem (520 W)
Leistungsstarkes KuhImittelsystem (1,1 kW)
SUPERFLOW V30C-J

Sonstiges

Handbiicher

Ein Satz Justierwerkzeuge

CNC-Steuerung*?

MAZATROL SmoothC
MAZATROL SmoothG
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*' QUICK TURN 100 SG, 100M SG, 150 SG, 150M SG *1 Standardausstattung bei MAZATROL SmoothG
*2 Die Standard-CNC-Steuerung ist marktabhéngig.
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QUICK TURN100,150 SERIE

QUICK TURN 100MY, 100MS, 100MSY

e :Standard o:Option -:N/V

100MY

100MS

100MSY

Maschine

6"-Spannfutter ohne Durchlass N-06 fiir die Hauptspindel
6"-Spannfutter mit Durchlass B-206 fiir die Hauptspindel
6"-Spannfutter mit Durchlass BB206 fir die Hauptspindel
5"-Spannfutter mit Durchlass B-205 fiir die 2. Spindel
Spannzangenfutter

Trommelrevolver mit 12 Stationen (verschraubter Werkzeughalter)
Trommelrevolver mit 12 Stationen (VDI-Werkzeughalter)
Angetriebenes Werkzeug mit 5.000 min™!

Angetriebenes Werkzeug mit 10.000 min-1 (bei verschraubtem Werkzeughalter)
2. Spindel mit Indexierung in 0,0001°-Schritten, C-Achsen-Steuerung
Reitstock (MK 4, feststehende Kérnerspitze)

Automatische Anderung der Reitstock-Andriickkraft

Mitlaufende Kornerspitze LC4X-7W

Arbeitsraumbeleuchtung
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Automatisierung

Absolutpositioniersystem

Spindelausrichtung

Tool eye

Automatisches Offnen/SchlieRen der Spannfutterbacken
Luftblasausrlistung an den Spannbacken
Automatische Werkstiickmessung

Workpiece automatic measurement
Schnittstelle fiir Stangenvorschubeinrichtung
Automatischer Teilefanger
Werkstlickaustragsforderer

Automatisch 6ffnende/schlieRende Vordertir
Automatische Ausschaltfunktion

Automatisches Ein- / Ausschalten + Warmlauf*1
Summer fiir Bearbeitungsende

Maschinenstatusleuchte (3-farbig)
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Sicherheit

Rickmeldung des Futterzustands
Hydraulikdruckverriegelung
DoppelfuBschalter fiir Spannfutter

Uberlast-Uberwachungssystem

KuhImittelsystem /

Spaneentsorgung

Spanewanne ohne Spaneforderer
Spaneférderer mit Auswurf zur Seite
Spaneférderer mit Auswurf nach hinten
Werkseitige Vorbereitung fiir Spaneférderer
Spaneauffangwanne (kippbar)
Spéaneauffangwanne (fest)
Kuhlmitteltemperaturregelung
Luftblaseinrichtung am Revolver
Zusatzliche Kihlmitteldise (spindelkopfseitig)
Olnebelabsaugeinrichtung

KuhImittelsystem

Leistungsstarkes Kiihimittelsystem (520 W)
Leistungsstarkes Kihlmittelsystem (1,1 kW)
SUPERFLOW V30C-J

Sonstiges

Handbiicher

Ein Satz Justierwerkzeuge

CNC-Steuerung*?

MAZATROL SmoothC
MAZATROL SmoothG
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*' QUICK TURN 100 SG, 100M SG, 150 SG, 150M SG *1 Standardausstattung bei MAZATROL SmoothG
*2 Die Standard-CNC-Steuerung ist marktabhéngig.

31





