Mazak

VCN

SERIE

[Vertikales Bearbeitungszentrum]




Innovative Merkmale der
MAZATROL SmoothG
CNC-Steuerung

Touchscreen-Bedienung — Bedienung wie bei einem
Smartphone oder Tablet

PC mit Windows® 10 als Betriebssystem

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

Einfache Dialogprogrammierung bei der
Mehrseitenbearbeitung

Praxisorientierte grafische Benutzeroberflache und
Anwender-Unterstitzungsfunktionen fur unibertroffene
Bedienerfreundlichkeit

Feinabstimmungsfunktionen — Einfach konfigurierbare
Maschinenparameter fiur unterschiedliche Werkstoffe
und spezifische Bearbeitungsanforderungen

Unterstiitzung von MTConnect® — Bequeme Vernetzung/

MAZATROL

Windows ist eine eingetragene Marke der Microsoft Corporation in den Vereinigten Staaten und in anderen Léndern.
MTConnect ist eine eingetragene Marke der Association For Manufacturing Technology (AMT) in den Vereinigten
Staaten und in anderen Landern.
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VCN-500

TischgroRe: 1.050 mm x 500 mm
Achsenverfahrweg: X 800 mm

Y 500 mm

Z 550 mm

VCN SERIE

VCN-500, VCN-600, VCN-700

Entwickelt fur Leistung,
Produktivitat und Prazision

Vertikales Bearbeitungszentrum der nachsten Generation — VCN Serie

Vorschubgeschwindigkeit: 42 m/min., Spindeldrehzahl 15.000 U/min,

Werkzeug zu Werkzeug 1,3 Sekunden

Grol3er Arbeitsbereich und grof3zigige TischgroRen 4

Hochsteife, hochprazise Maschinenkonstruktion

Bestens geeignet fir moderne leistungsstarke, dynamische Frastechniken .

Automatisierung als Grundgedanke

r
B _ R
' e — =

VCN-600

TischgroRe : 1.300 mm x 600 mm
Achsenverfahrweg: X 1.050 mm

Y 600 mm

Z 600 mm

VCN-700

TischgroRe: 1.500 mm x 700 mm
Achsenverfahrweg: X 1.300 mm

Y 700 mm

Z 650 mm




I Maschinenaufbau

Hochsteife, hochprazise Maschinenkonstruktion

C-Rahmenkonstruktion aus Meehanite-Grauguss mit A-Rahmenstander mit breiter Basis.
Mit CAD FEMA entwickelt, um die Maschinensteifheit zu maximieren und Verzerrungen zu minimieren.

Hochleistungsspindel

Die Spindel mit 15.000 U/min ist sowohl fur die
Hochleistungsbearbeitung von Stahl als auch fiir

LinearrollenfiUhrungen an allen Achsen

Die starren Linearrollenfiihrungen, die auf allen Achsen zum Einsatz kommen, bieten
im Vergleich zu Gleitfihrungen eine hohere Positioniergenauigkeit. So wird auch tber
langere Zeitrdume eine stabile Bearbeitungsgenauigkeit gewahrleistet.

Hochgeschwindigkeits- und dynamisches Frasen ausgelegt.

VCN SERIE

! Hohe Genauigkeit

Prazision

Direktantrieb-Servomotoren

Zur Vermeidung von Ruckfederung sind die
Servomotoren direkt an den vorgespannten X-/Y-/
Z-Achsen-Kugelgewindeantrieben montiert.
Hochauflésende Drehgeber mit 4.000.000 Impulsen pro
Umdrehung sorgen fiir eine hochgenaue Positionierung
und Konturierung.

Bearbeitungsgenauigkeit

Ai Thermal Shield

Ai Thermal Shield sorgt fiir eine verbesserte Regulierung des Warmeversatzes. Neue Algorithmen bestimmen basierend
auf den erfassten Temperaturédnderungen automatisch den geeigneten Korrekturwert, der dann angewendet wird. So wird
eine noch héhere Bearbeitungsgenauigkeit erzielt.
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Werkstlickmessung

X-, Y-und Z-Achse

Kugelumlaufspindel-Innenkihlung

Die temperaturgesteuerte Kiihlung durch die Kugelumlaufspindel sorgt fiir eine gleichbleibend
hohe Bearbeitungsgenauigkeit auch tiber einen mehrstiindigen Hochgeschwindigkeitsbetrieb
hinweg.

» Optional zur serienmafigen 15.000 U/min-Spindel erhaltlich
> Inbegriffen in der optionalen 18.000 U/min-Spindel.



¥ Hohe Produktivitat

VCN SERIE

Die hochproduktive Bearbeitung wird durch die neue Reihe von Hochleistungsspindeln realisiert,
die den Anforderungen moderner dynamischer Bearbeitungstechniken gerecht werden.

Hochleistungsspindel

Neu entwickelte Hochleistungsspindel, die sich ideal fir die Max. Spindeldrehzahl  15.000 U/min

Hochleistungszerspanung sowie die Hochgeschwindigkeits- und Soindell 22/ 11/11.0 kW
dynamische Bearbeitung einer Vielzahl von Materialien eignet. pindefieistung 10 % ED / 40 % ED / Dauerbetrieb

119/70/57,3 Nm

RlaXibiEhromett 10 % ED / 40 % ED / Dauerbetrieb

Leistung / Drehmoment 15.000 U/min
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Spindeldrehzahl (U/min)

Hochgeschwindigkeitsspindel

Leistungsstarke Hochgeschwindigkeitsspindel mit 18.000 U/min / 30 kW /120 Nm "~ max. Spindeldrehzahl  18.000 U/min
mit integriertem Motor und Umlaufkiihlung fir verbesserte Zerspanungsraten und ] ] 30/30/22,0 kW
hochprazise Hochgeschwindigkeitsbearbeitungsanwendungen. Spindelleistung 15/30 % ED / 40 % ED / Dauerbetrieb

120/84 /57,3 Nm
15/30 % ED / 40 % ED / Dauerbetrieb

Die optionale Spindel mit 18.000 U/min ist serienmafig X Prenmoment

mit Kugelumlaufkiihlung ausgestattet.

Leistung / Drehmoment 18.000 U/min
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Spindeldrehzahl (U/min)

Umfangreiche Bearbeitungsanwendungen

Material: Vorgeharteter Stahl
Material: Aluminium Werkstlick: Automotive-Gussteil

Werkstlick: Medizintechnik

Material: Aluminium Material: Karbon Material: Karbon Material: Vorgeharteter Stahl

Werkstuck: Werkstlck: Bauteil Werkstlck: Bauteil Werkstuck: Guss- und

Motorgehause fur den allgemeinen fur den allgemeinen Pressform-Komponente
Maschinenbau Maschinenbau



! Automatischer Werkzeugwechsler und

Werkzeugmagazin

Superschneller automatischer
Werkzeugwechsler

Das nockengetriebene Doppelarm- Werkzeugwechselzeit
Werkzeugwechselsystem ist (Werkzeug zu Werkzeug)
auf Zuverlassigkeit und hohe 1 3 S
Geschwindigkeit ausgelegt und ’

reduziert die Stillstandszeit auf ein
Minimum.

Magazin flr 48 oder (_OPTION )
60 Werkzeuge

Mit den Werkzeug-Kettenmagazinen fiir 48 oder

60 Werkzeuge kdnnen Flexibilitat und Produktivitat
gesteigert werden. Das groRRzuigige Magazin bietet reichlich
Aufnahmekapazitat fir komplexe Werkstlicke und High-
Mix-Produktion wie auch Ersatzwerkzeuge flr eine
kontinuierliche Bearbeitung Uber lange Zeitraume.

Schnelles Werkzeugmagazin

Das servogesteuerte Trommelwerkzeugmagazin hat standardmagig
eine Kapazitat fir 30 Werkzeuge. Die Hochgeschwindigkeitsrotation
und die zufallige Anordnung der Werkzeugplatze erhéhen die
Effizienz und reduzieren die Nebenzeiten.

Werkzeugmagazin-Beladetur

Werkzeuge konnen durch die serienmaliige
Werkzeugmagazin-Ladetur einfach be- und entladen
werden, wahrend sich die Maschine im Automatikbetrieb
befindet.

I Rusten — Einrichten

VCN SERIE

Werkzeugidentifizierung

Die Werkzeugkennung ermoglicht die automatische Eingabe
und Aktualisierung der Werkzeugdaten in die CNC-Steuerung
fur alle im Netzwerk integrierten Maschinen. So werden
Dateneingabefehler verhindert und Rustzeiten beim Beladen
des Magazins mit Werkzeugen reduziert.

(Erhaltlich fir Mazak Euchner Werkzeugkennung oder Balluff
RFID Systeme).

Smooth Ai Spindel

7 Amreiand )
(_OPTION )

 ADTIAN )
(_OPTION )

Kl-basiert werden Schwingungen der Frasspindel erfasst und die Bearbeitungsbedingungen automatisch angepasst. Dadurch
werden eine herausragende Oberflachengite und héchste Produktivitat erzielt. Kinstliche Intelligenz (Al) ermdglicht somit die

einfache und schnelle Anpassung ganz ohne Bedienereingriff.

Rattern tritt auf

Programmiiberpriifung Ai
Steuerung abgeschlossen

Abnehmbarer manueller Impulsgeber

Der abnehmbare manuelle Impulsgeber ermdglicht
eine einfache Bedienung, wenn der Bediener das
Bedienungsrad an der CNC-Bedieneinheit nicht
erreichen kann.

Das Handgerat zeigt den Maschinenkoordinatenwert
und die aktuelle Werkzeugposition an. Es kdnnen
bis zu vier verschiedene Positionen im Speicher
abgelegt werden.

=

Rattern beseitigt

(ADTIANE)
(_oPTION )

X

P < 1000

&

D -12345.6789
P-12345.6789




VCN SERIE

! Ergonomie

Wartungsbereich Bequemes Ein- und Ausspannen Einseitige Tur mit grolRem Sichtfenster
. . von Werkzeugen

Alle Stellen, zu denen regelmafiger Zugang erforderlich 9 Eine weit 6ffnende, einseitige Tiir mit Rundum-Schutzverkleidung

I§t, wie be|sp|.elswe|se Vent|l? o.der Schmierstellen, Mit den neben der Spindel positionierten Tasten zum Ein- bietet bequeme Einhandbedienung und einfaches Beladen mit Teilen.

sind zur Vereinfachung der taglichen Wartung zentral und Ausspannen kann das Werkzeug miihelos direkt von der Das grofe Sichtfenster bietet eine ausgezeichnete Sicht auf den

zusammengefasst. Spindel entfernt werden. Bearbeitungsbereich.

Verstellbarer Touchscreen

Das kippbare Bedienfeld ermdglicht eine optimale
Positionierung des Touchpanels und sorgt fir eine
komfortable Bedienung fiir Bediener jeder KérpergrofRe.

Neigungs-
winkel 45°
Drehwinkel 90°

.
© 00 00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0 $9csccccochocccccccccccccccod

Zuganglichkeit zu Tisch und Spindel Abnehmbarer Kuhlmitteltank .. ‘

Eine praktische Aussparung an der Unterseite der Der fahrbare Kihimitteltank kann von der Vorderseite
Maschine fiir die FlRe des Bedieners erleichtert den der Maschine entfernt werden. Dadurch wird der fiir die
Zugang zum Maschinentisch. Reinigung erforderliche Wartungsbereich minimiert.

-
(J
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! Kuhimittelsystem und Spaneentsorgung

Flutkthlmittel

Um die Kiihlung des Schneidwerkzeugs zu gewahrleisten und
Spane vom Werkstuck zu entfernen, wird Kihimittel aus den

Diisen rund um das Spindelgehause abgegeben.

Hochdruck-Kuhlmittelzufuhr

durch die Spindel

OPTION

Hochdruck-Kihlung durch die Spindel, bis zu 70 bar, bietet
ultimative Spankontrolle und Schmierung bei Hochleistungs-
Bearbeitungsanwendungen. Mit M-Codes wird der Druck in
drei programmierbaren Stufen fiir 20, 50 und 70 bar variiert.
Das KuhImittel wird durch einen integrierten TurbulenZzfilter
auf 20 um gefiltert, um Wartungsaufwand zu minimieren
und die Betriebskosten zu senken.

KahImittelzufuhr durch die Spindel

Das Kihimittel wird durch den Werkzeughalter direkt
zur Werkzeugschneide geleitet und optimiert dadurch
den Abtransport der Spane aus Bohrungen und
innenliegenden Taschen.

Spindelluftpaket

Das Spindelluftpaket kombiniert ,Werksttickabblasung”
und ,Spindeldurchgangsluft mit Rotation®, um bei
Bearbeitungsanwendungen, die keine Kiihlung erfordern,
Spane vom Werkstiick und Werkzeug zu entfernen.

s

|
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I Kihimittelpakete

VCN SERIE

Die hochproduktive Bearbeitung wird durch die neue Reihe von Hochleistungsspindeln realisiert,
die den Anforderungen moderner dynamischer Bearbeitungstechniken gerecht werden.

Inhalt

Forderer

Spaénetyp

Wartungsgrad

v

5 bar Innen- und Flutkiihung

v

Spanetank (mit entnehmbaren Kdrben)

Keine

> Materialhandhabung von
gemischtem Stahl

Spanelange 25 mm
Niedrigvolumige Anwendungen

v

v

> 2 bar Innen- und Flutkiihung

> Schneckenférderer

> Kuhlmittelsystem fiir die Abdeckung
> Scharnierband-Spaneforderer

LNS
Cromar
Mayfran

v

Materialhandhabung von
gemischtem Stahl

Spéanelange 25 mm
Niedrigvolumige Anwendungen

v

v

> 2 bar Innen- und Flutkiihung

> Schneckenférderer

> KuhImittelsystem fir die Abdeckung
>

Spanemanagementsystem der
Einstiegsklasse

LNS Turbo MH500
Cromar Combi 500

Mayfran
CleanSweep

v

Handhabung von gemischtem
Material

Spanelange 20,25 mm
250/500 p Filtration
Mittel-/GroRserienfertigung

vy

v

2 bar Innen- und Flutkiihung
Schneckenforderer
KuhImittelsystem fir die Abdeckung

Leistungsstarkes
Spanemanagementsystem

vV v.v v

LNS Turbo SF
Compact
Cromar Serie IV
Mayfran Consep

Alle Materialarten
Spéanelange 20,25 mm
50/25 p Filtration
Mittel-/Grof3serienfertigung

v v.v.v

> 70 bar Innenkihlung (3-Stufen) LNS Turbo MH500 > Handhabung von gemischtem
> 5 bar Flutkiihlung Cromar Combi 500 Material
> Schneckenforderer Mayfran > Spanelange 20,25 mm
> Kihimittelsystem fiir die Abdeckung CleanSweep > 250/500 p Filtration
> Spanemanagementsystem der > Mittel-/GrofRserienfertigung
Einstiegsklasse
70 bar Innenkuhlung (3-Stufen) LNS Turbo SF Alle Materialarten
5 bar Flutkiihlung Compact Spanelange 20,25 mm

Schneckenforderer
KuhImittelsystem fiir die Abdeckung

Leistungsstarkes
Spanemanagementsystem

vV v.v v Vv

Cromar Serie IV
Mayfran Consep

50/25 p Filtration
Mittel-/GroRserienfertigung

v v.v vy

D PO PV

Wirrspane Gemischte Spane

Kleine Spane

Feine Spane

0O/o0|/0|]O0|0O0 O

O/0|0 |0 | X |X

OXOXXX'

O: Geeignet

X: Ungeeignet
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! Messpakete

Fur eine einfache Einrichtung und wiederholte Werkstiuickgenauigkeit
kombiniert eine umfassende Palette von Messpaketen mit der kabellose
Funkiibertragungstechnologie von Renishaw die folgenden Vorteile:

» Automatische Messung von Werkzeuglange und -durchmesser
» Werkzeugbrucherkennung

» Automatische Nullpunktsetzung

» Automatische Werkstliickmessung

-.—R."‘-"'.".-Iu'n-

.

Automatische Werkzeugmessung Werkstuickkalibierung und -messung

Messpaket 1 Messpaket 2

Renishaw Funksignalschnittstelle fiir mehrere Messtaster RMI-Q
Renishaw RTS Funk-Werkzeugeinstellsystem

» Renishaw Funksignalschnittstelle fir mehrere Messtaster RMI-Q >
>
» Renishaw RMP-60 Funk-Messtaster
>
>

» Renishaw RTS Funk-Werkzeugeinstellsystem

Messpaket 1 beinhaltet die Vorbereitung fir den Messtaster . . .
( P 9 ) Renishaw Set & Inspect Einricht- und Inspektionssoftware

Mazak API

2
&
L
RMI-Q RTS RMP-60 Renishaw Set and Inspect
Enthalt Mazak API
Messpaket 1
Messpaket 2
_ J

! Automatisierung

VCN SERIE

Konzipiert fur die Automatisierung

Die VCN Serie lasst sich dank des optionalen
Automatisierungspakets mit seitlicher oder vorderer
Bestuickungstur, Roboterschnittstelle und der Vorbereitung
fur Hydraulik oder Pneumatikvorrichtungen einfach mit einer
Vielzahl an Automatisierungsldsungen integrieren.

NC-Rundtische

Optional werkseitig montierte, hochprazise 4. Achse der
Kitagawa GT Serie. Bietet Uberragende Geschwindigkeit und
Spannmoment fur die Positionierung und Bearbeitung von
Drehachsen mit hoher Steifigkeit.

I [ N

Kitagawa Modell Nr:

Planscheibendurch-
messer

Maximale Drehzahl

Spanndrehmoment

GT200
200 mm

41,6 U/min
820 Nm

GT250
250 mm

33,3 U/min
1.600 Nm

GT320
320 mm

25 U/min
2.800 Nm

MA - Mill Assist

Das MA-25 bzw. 35/400 ist ein benutzerfreundliches
automatisiertes Bestlickungssystem zur Steigerung der
Produktivitat und Maschinenauslastung und erméglicht
eine Ausdehnung unbemannter Betriebszeiten

Die grafische Benutzeroberflache ist in die SmoothG-
Steuerung integriert, um eine nahtlose Schnittstelle

zwischen Maschinen- und Roboterbetrieb zu ermdglichen.

Durch die parametrische Dateneingabe ist das
Programmieren und Einrichten extrem schnell moglich.

15
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I MAZATROL CNC-Steuerung

MAZATROL
SmOoOoTHL

CNC-Simultansteuerung von 4 Achsen

I Innovative CNC-Steuerung

— Neueste Hardware und Software fiir beispiellose Geschwindigkeit und Prazision

Anwenderfreundliche grafische

Benutzeroberflache
Praxisorientierte grafische MAZATROL Smooth-Benutzeroberflache fir
unubertroffene Bedienerfreundlichkeit
Touchscreen-Bedienung — Bedienung wie bei einem Smartphone oder Tablet

| Hohe Bedienerfreundlichkeit

Ausgelegt fir untbertroffene Bedienerfreundlichkeit mit
ausgekligelten Funktionen

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

Am Programmierbildschirm werden Werkzeugbahn,
Werkstuckkontur und Programmierung miteinander verknupft.

QUICK MAZATROL 3D ASSIST

VCN SERIE

Abgebildet mit optionalem

MAZATROL-Programm, Prozessliste und 3D-Werksttickkontur
sind miteinander verknipft. Nach Definition eines
Bearbeitungsprozesses in einem MAZATROL-Programm

wird die 3D-Kontur unmittelbar angezeigt, so dass etwaige
Programmierfehler schnell festgestellt werden kénnen.

Durch Antippen eines Merkmals im

Werkstuickdaten und Koordinatenwerte kénnen als 3D CAD-
Daten in ein MAZATROL-Programm importiert werden. Die
umstandliche Eingabe von Koordinatenwerten entfallt damit.
Zudem konnen Eingabefehler und der Zeitaufwand fir die
Programmpriifung verringert werden.

3D-Modell kann schnell an die betreffende | Das 3D-Modell aus der Prozessliste Wahl der Automatische Eingabe in das
Stelle im MAZATROL-Programm wird in Echtzeit mit aktualisierter Kontur MAZATROL-Programm
gesprungen werden. Programmierung angezeigt. Import von

CAD-Modellen

T o ™ T

Prozessspezifische
Startbildschirme '

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.

-

W i .“ | 50y w::.m‘:m

Rusten — Einrichten

QUICK EIA

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

Wahl der Werkzeugbahn durch
Tippen auf den Bildschirm.

betreffende Zeile

Sprung an die
im EIA-Programm.

508 o -

Programmierung Werkzeugdaten

50y oo i 501

Bearbeitung Wartung

VIEW SURF

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

-

0. 36: I

-

0. 36: I
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¥ Smooth Machining Configuration

Programmoptimierung ganz einfach mit einem
Touchscreen-Schieber

CHENGUTE

ECKENGESCH- Y
BESCHLEUNGUNG | | wipiokerr | | FORMSCHARFE

- RIZRA
= = ( y e

Durch die MAZATROL Smooth Machining Configuration (SMC) entfallen bisher umstandliche Verfahren zur Einstellung der CNC-
Maschinenparameter.

Einfach zu bedienende Touchscreen-Schieberegler passen die Maschinenparameter fir Vorschubgeschwindigkeit, Oberflachenglatte und
Formgenauigkeit je nach gewlinschtem Bearbeitungsprozess, z. B. Schruppen, Halbfertigbearbeitung und Feinschleifen, einfach an.
Die SMC ist besonders hilfreich fir komplexe Werkstlickkonturen, die in kleinsten Programmschritten definiert werden.

Vergleich der Schlichtzeit

[Vorrang: Genauigkeit | | Vorrang: Oberfléchengﬁte]
Bearbeitung % S A
‘ \ 7

Vorrang:
Geschwindigkeit

.

Vorrang:
Geschwindigkeit

32 % Reduzierung

Vorrang: I 85 % .
Oberflachengiite

15 % Reduzierung

Vorrang:
Genauigkeit

12 % Reduzierung

VCN SERIE

I Ultraspindel

Mit Spindeldrehzahlen von 60.000 bzw. 80.000 U/min ermdglicht die

Ultraspindel eine 6konomische Durchfihrung von Feinstbearbeitung fir
die Guss- und Pressformbearbeitung. Sie eignet sich darlber hinaus
zum Mikrobohren, -schleifen, -gravieren und -entgraten.

Ultrahochtourig

Hohe Prazision und Genauigkeit

Rundlauf < 1 Mikrometer

Verkurzte Zykluszeiten bei der Endbearbeitung

Verbesserte Oberflachenglte

Reduzierter Aufwand fir die Fertigbearbeitung per Hand und das Polieren

vV v.v. v vy

Spindelmerkmale

» Burstenloser Elektromotor

» Vollstandig CNC-gesteuert - M-Codes und S-Codes zur Steuerung der Spindel

» Max. axialer Warmeversatz 2 Mikrometer

» Kosteneffektive Losung gegenliber herkdmmlichen hochtourigen Spindelmaschinen

» Der Stoppblock der Maschine verfligt Uber eine automatischer Klappe, um das
Eindringen von Spanen und Kuihimittel zu verhindern

Klappe geschlossen Klappe geoffnet

Ultraspindel mit 60.000 U/min Spindel mit 12.000 U/min

Gesamtbearbeitungszeit
Die U Itrasp indel kann Ultraspindel 60.000 U/min: Material: NAK80
. } ) 2,5 Stunden (vorgehirteter Stahl 37-43 HRC)
die Bearbeitungszeit
0 . Gesamtbearbeitungszeit MaterialgrofRe:
um 68 % verkirzen Spindel 12.000 Ulmin: B 100 mm x T 100 mm x H 50 mm
8 Stunden
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! Support

Verbundene Maschinen, verbinden die Zukunft

Mazak iCONNECT..

Mazak iCONNECT ist ein Service, der die Produktivitatssteigerung unterstitzt. Er verbindet die Mazak Maschinen der Kunden mit Mazak.
Uber iCONNECT bietet Mazak verschiedene Dienstleistungen wie Verarbeitungsunterstiitzung, Betriebsiiberwachung und
Wartungsunterstitzung an.

I Kostenloses Mazak
Webportal Maschinenbezogene FAQ Wartungsvideo

Sie kénnen den Verlauf der Ansehen von Wartungsvideos,
Serviceeinsatze anhand einer um Wartungszeiten zu
Ubersicht iiber die jeweilige reduzieren.

Dienstleistung einsehen und
Fiir Wartungshinweise

Der Mazak iCONNECT Service steht allen
Mazak-Maschinenbesitzern zur Verfiigung.
Sie mussen sich lediglich anmelden und
erhalten anschlielend Zugang zu den
folgenden Funktionen.

Uberprifen.

Uberpriifung der Daten
mit vielen weiteren Details

Liste der installierten Maschinen
zu lhren Serviceeinsitze
Downloadzentrum fiir Handbiicher zu jeder Zeit.

Software-Downloadzentrum

~ |
Maschinenbezogene FAQ N ‘ ‘
N0

Wartungsvideo

Auflistung liber die Bestellung

von Ersatzteilen

Mazak E-Learning

@PHE ok

§ M2M - Verbundene Maschine

Mit dem M2M-Service ist Ihre Maschine sicher mit der Cloud verbunden
und erméglicht so die Uberwachung des Maschinenbetriebs und die
Ferndiagnose.

=9 Dashboard (iiberpriifen Sie (1) CNC-Cloud-Backup

thre Maschine i .
s hreMaschine _uber eine ¢") Ferndiagnose der Maschine
einfach zu bedienende =

Maschinenliste

Schnittstelle) @ SeriEssmmg
B Maschinenbetriebsbericht Einrichtungs-Manager
B Sicherheit 52 Kontakt
(Z’( Wartungsmanager
B

VCN SERIE

! Umweltengagement

Umfassende Bericksichtigung von Umweltschutzaspekten

Fur Yamazaki Mazak zahlen Umweltinitiativen zu den wesentlichen Managementthemen. Wir férdern Aktivitaten zur Reduzierung der
CO,-Emissionen wahrend des gesamten Produktlebenszyklus. Dies zeigt sich nicht zuletzt auch daran, dass alle 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 — weder Luft, noch Wasser oder Erde — schadigen.

Die VCN Serie ist mit einem transformatorlosen Stromanschluss ausgestattet, der den Energieverbrauch um bis zu 6 % reduziert.

Mazak [LXd399TA

Langere Verringerung Verringerung
Haltbarkeit des des des
KihImittels Schmiermittel- Stromverbrauch
verbrauchs

0 -OPTION
Energy Dashboard zum Sparen von Energie 25555540

Das Energy Dashboard erméglicht die einfache visuelle Uberwachung des Energieverbrauchs und eine entsprechende Analyse.
Energieverbrauch, Stromkosten und CO,-Emission werden angezeigt.
Anzeige des

Energieverbrauchs Anzeige der ungefahren
anhand einer Kurve COz-Emission und der Stromkosten

Energieverbrauch am Prozessbildschirm

= Gesamtenergieverbrauch (fiir die Bearbeitung des Werkstlicks)
= Aktueller Energieverbrauch

Energieverbrauch nach Werkstlick
unterteilt
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I Technische Daten der Maschine

m Technische Daten der Standardmaschine

I Technische Daten der MAZATROL SmoothG

VCN SERIE

MAZATROL

EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen

Simultansteuerung von 2 ~ 4 Achsen

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm - 0,0001°

VCN-500 VCN-600 VCN-700
Verfahrweg X-Achsen-Verfahrweg (Tisch nach links/rechts) 800 mm 1.050 mm 1.300 mm
Y-Achsen-Verfahrweg (Sattel vor/zuriick) 500 mm 600 mm 700 mm
Z-Achsen-Verfahrweg (Spindelkopf nach oben/unten) 550 mm 600 mm 650 mm
Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase 150-700 mm 150-750 mm 150-800 mm
Tisch TischgroRe 1.050 mm x 500 mm 1.300 mm x 600 mm 1.500 mm x 700 mm
Tragfahigkeit 750 kg 1.200 kg 1.800 kg
Aufspannflache des Tisches 18 mm T-Nut x 5
T-Nuten-Abstand 100 mm 125 mm
Standardspindel Max. Spindeldrehzahl 15.000 U/min

Spindeldrehzahlbereich

Spindelkonus

AuRendurchmesser des Spindellagers
Spindelleistung (10 % ED / 40 % ED / Dauerbetrieb)
Spindeldrehmoment (10 % ED / 40 % ED / Dauerbetrieb)

35-15.000 U/min (2-stufig elektrisch)
7/24-Konus, Nr. 40 / (*1/10-Konus, HSK-A63)
@110 mm
22,0/11,0/11,0 kW
119,0/70,0/57,3 Nm

Optionale Spindel

Max. Spindeldrehzahl

Spindeldrehzahlbereich

Spindelkonus

AuRendurchmesser des Spindellagers
Spindelleistung (10 % ED / 40 % ED / Dauerbetrieb)
Spindeldrehmoment (10 % ED /40 % ED / Dauerbetrieb)

18.000 U/min
35-18.000 U/min (2-stufig elektrisch)
7/24-Konus, Nr. 40 / (*1/10-Konus, HSK-A63)
@100 mm
30,0/30,0/22,0 kW
120,0/84,0/57,3 Nm

Vorschubgeschwindigkeit

Eilganggeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse)
Schnittvorschubgeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse)

42 m/min
1 ~42.000 mm/min

Automatischer
Werkzeugwechsler

Werkzeugaufnahme

Werkzeugaufnahmekapazitat

CAT Nr.40 (*BT40, *BBT40, *HSK A63)

30 (48* / 60*)

Max. Werkzeugdurchmesser @80 mm
Max. Werkzeugdurchmesser (zusatzl. Taschen leer) @125 mm
Max. Werkzeuglange (ab Messlinie) 350 mm
Max. Werkzeuggewicht 8 kg
Werkzeugwahlverfahren MAZATROL-Direktzugriffsspeicher / kiirzester Weg
Werkzeugwechselzeit (Werkzeug zu Werkzeug) 13s
Power Services Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb) > 50kVA
Druckluftanschluss 5-9 bar
Maschinenabmessungen Héhe 2.863 mm 2.938 mm 3.013 mm
Breite (einschlieRlich Scharnierbandférderer*) 3.500 mm 3.935 mm 4.505 mm
Tiefe (einschlieBlich CNC-Handgerat) 2.989 mm 3.279 mm 3.571 mm
Gewicht >6.000 kg >7.000 kg >9.000 kg
CNC-Steuerung MAZATROL SmoothG

* = Option

Hohe Drehzahl,
Hochgenauigkeitssteuerung

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

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

Interpolation

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

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

Vorschubgeschwindigkeit

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),
Schnittvorschub (pro Umdrehung), Verweilzeit (Zeit / Anzahl an
Umdrehungen),

Eilgang-Override, Schnittvorschub-Override, GO mit variabler
Geschwindigkeitssteuerung, Begrenzung der Vorschubgeschwindigkeit,
variable Beschleunigungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fir GO*

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

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

Programmabspeicherung

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

Bildschirm

Anzeige: 19"-Touchscreen, Auflosung: SXGA

Spindelfunktionen

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

Spindeldrehzahlbereichs
Werkzeugfunktionen Anzahl der Werkzeugkorrekturdaten: 4.000, Anzahl der Werkzeugkorrekturdaten: 4.000,
> T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer,
T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer, .
e . T-Code-Ausgabe fiir Gruppennummer,
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer), e )
Werkzeugstandzeitliberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstticke) Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer),
9 9 Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstlicke)
Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Codes

Werkzeugkorrekturfunktionen

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur,
Werkzeugverschlei3korrektur

Koordinatensystem

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

Maschinenfunktionen

geneigte Arbeitsflache**, StoRfunktion*, Dynamische Korrektur I1*,
Werkzeugspitzensteuerung*,**, Werkstlickpositionsfehlerkorrektur*

Maschinenkorrekturfunktionen

Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur, Ai Thermal Shield, volumetrische Kompensation*

Schutzfunktionen

Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, SAFETY SHIELD (manuell), SAFETY SHIELD (automatisch)*,

VOICE ADVISER

Automatikbetrieb Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*
Automatikbetrieb- X Wahlweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf,
Steuerfunktionen Wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradunterbrechung, manuelle Handradunterbrechung, Unterbrechung mittels MDI,

Unterbrechung mittels MDI, Werkzeugbahnspeicherung (TPS),
Wiederanlauf, Maschinenverriegelung

Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf, Wiederanlauf 2,
Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung

Manuelle Messfunktionen

Vermittlung der Werkzeuglange, Koordinatenmessung mit Messtaster,
Werksttickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung,
Messung an der Maschine

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

Automatische Messfunktionen

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

Automatische Werkzeugldngenmessung*, Sensorkalibrierung,
Werkzeugbrucherkennung, Externe Werkzeugbrucherkennung*

MDI-Messfunktionen

Halbautomatische Werkzeuglangenmessung, vollautomatische Werkzeuglangenmessung, Koordinatenmessung

Peripherie-Netzwerk

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

Schnittstelle

SD-Karten-Schnittstelle, USB

EtherNet

10 Mbps / 100 Mbps / 1 Gbps

* Option
** 4-Achsen-Simultanbearbeitung
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I Maschine

m VCN Serie — Standard- und Sonderausstattung

ATC

ATC mit Werkzeugmagazin fiir 30 Werkzeuge
ATC mit Werkzeugmagazin fiir 48 Werkzeuge
ATC mit Werkzeugmagazin fiir 60 Werkzeuge

Spindel

Spindel mit 7/24-Konus Nr. 40 — 15.000 U/min
Spindel mit 7/24-Konus Nr. 40 — 18.000 U/min
Spindel mit 7/24-Konus Nr. 40 Big Plus Anschluss
Spindelanschluss mit 1/10 Konus HSK-A63

O O O @e€|0 O e

Hohe Genauigkeit

Kugelgewindespindel-Kernkihlung (X-, Y-, Z-Achse) (im Lieferumfang enthalten
mit 18.000 U/min)
LinearmaRstabsystem (X-, Y-, Z-Achse)

[e]

Ausstattung flr
Fabrikautomatisierung

Absolutpositioniersystem

Automatisches Ein- / Ausschalten + automatischer Warmlauf
Magazin / Automatische Werkzeugwechslertiir

Signalleuchte (3-farbig)

Manueller Impulsgeber (abnehmbar)

Automatisch 6ffnende/schlieBende Arbeitsraumtiir
Werkzeugkennungssystem (Euchner oder Balluff)
Mazak-Ultraspindle (60.000 oder 80.000 U/min)

Zusatzliche M-Codes (6 Stk.)

Kuhlmittelsystem und
Spéneentsorgung

Schneckenforderer (nur Kihimittelpaket 1)
Spiilsystem fiir die Abdeckung (nur Kiihimittelpaket 1)
KuihImittelpistole

Olabscheider

KihImittelsparsystem

Spaneauffangwanne (feststehend oder kippbar)

Arbeitsumgebung

Gekapselte obere Abdeckung
Arbeitsraumbeleuchtung

Zusatzliche Arbeitsraumbeleuchtung
Olnebelabsaugeinrichtung (nur Vorbereitung)
Olnebelabsaugeinrichtung

Smooth Energy Dashboard

Betriebsmodus 3

NCRT-Optionen

4. Achse (nur Vorbereitung)
4. Achse Kitagawa GT Serie
Handspannfutter/manueller Reitstock fiir GT Serie

O 0O OO0 O O O O @ €O O O O O OO O O O O OC @ @ e O

Produktivitatspaket

- 8 MB Erweiterung der Programmspeicherkapazitat
- Synchronisiertes Gewindebohren

- GO0 Neigungskonstante

- Signalleuchte (3-farbig)

- Manueller Impulsgeber (abnehmbar)

- Werkstuickabblasung

- Spindelausblasung bei laufender Drehung

e : Standard © : Option

Pakete zur Kiihlmittel- und Spaneentsorgung

Kihimittelpaket 1 - Flutkiihlung mit 5 bar
- Ktihimittelzufuhr durch die Spindel mit 5 bar

- Splilsystem fiir die Abdeckung Y
- Schneckenférderer
- Spanetank (mit entnehmbaren Kérben)
Kihlmittelpaket 2 - Flutkiihlung mit 20 bar
- Kiihimittelzufuhr durch die Spindel mit 20 bar
- Splilsystem fiir die Abdeckung o
- Schneckenférderer
- Spaneforderer in Scharnierbandausfiihrung (mit Auswurf zur linken oder rechten
Seite)
Kihlmittelpaket 3 - Flutkiihlung mit 20 bar
- Kuihimittelzufuhr durch die Spindel mit 20 bar
- Splilsystem fiir die Abdeckung o
- Schneckenférderer
- Spanemanagementsystem der Einstiegsklasse (links oder rechts)
Kihlmittelpaket 4 - Flutkiihlung mit 20 bar
- Kuihimittelzufuhr durch die Spindel mit 20 bar
- Spiilsystem fiir die Abdeckung [}
- Schneckenférderer
- Leistungsmanagementsystem fiir Spane (links oder rechts)
KuhImittelpaket 5 - Kuihimittelzufuhr durch die Spindel mit 70 bar (dreistufig iber M-Code)
- Flutkiihlung mit 5 bar
- Splilsystem fiir die Abdeckung o
- Schneckenférderer
- Spanemanagementsystem der Einstiegsklasse (links oder rechts)
KuhImittelpaket 6 - Ktihimittelzufuhr durch die Spindel mit 70 bar (dreistufig iber M-Code)
- Flutkiihlung mit 5 bar
- Splilsystem fiir die Abdeckung o
- Schneckenférderer
- Leistungsmanagementsystem fiir Spane (links oder rechts)
Spindelluftpaket - Werkstlickabblasung o
- Spindelausblasung bei laufender Drehung
Messpakete
Messpaket 1 - Funksignalschnittstelle fiir mehrere Messtaster RMI-Q
- Renishaw RTS-Werkzeugeinstellung (Werkzeuglangenmessung und o
Werkzeugbrucherkennung)
Messpaket 2 - Renishaw Funksignalschnittstelle fiir mehrere Messtaster RMI-Q
- Renishaw Messtaster RMP60
- Renishaw RTS-Werkzeugeinstellung (Werkzeuglangenmessung und @
Werkzeugbrucherkennung)
- Mazak API
- Einricht- und Inspektionssoftware Renishaw Set and Inspect
Werkseitige Automatisierungspakete
Automatisierungspaket fiir - Automatische Seitenbeladetur fir Roboter (rechts)
die Seitenbeladung - Roboterschnittstelle (Advanced Ethernet IP, Profibus oder CC-link) [¢)
- Vorbereitung fir hydraulische und pneumatische Aufspannung (4 Anschlisse)
Automatisierungspaket - Automatische Beladetir fiir Roboter (vorne)
zur Frontbeladung - Roboterschnittstelle (Advanced Ethernet IP, Profibus oder CC-link) o
- Vorbereitung fiir hydraulische und pneumatische Aufspannung (4 Anschlisse)
MA Automatisierungspaket - Automatische Seitenbeladetur fir Roboter rechts oder vorne
(Front- oder - Vorbereitung fiir hydraulische und pneumatische Aufspannung (4 Anschlisse)
Seitenbeladung) - Roboterschnittstelle o

- Schnittstelle fur Vorrichtungen
- CE-Konformitat
- Vorbereitung fiir MA OEM Roboterzelle

@ : Standard © : Option

VCN SERIE
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! Maschinenabmessungen

VCN SERIE

Bezugsnut
e ® e ® o
== == == == == o
oK) @ e ® o
A
Technische Daten VCN-500 VCN-600 VCN-700
Abmessung A (mm) 1.050 1.300 1.500
Abmessung B (mm) 500 600 700
Abmessung C (mm) 250 300 350
Abmessung D (mm) 100 125 125
Abmessung E (mm) 50 50 100
Kollision beim
§ VCN-500
Werkzeugwechsel
von Werkzeugen
bei der
Bearbeitung des
Werkstucks
§ VCN-600 s
194 =
‘ 1,300
1,050
§ VCN-700

Bezugsnut

18 H8(57)

18

30

18 H12(3%)

’
Ohne Bezugsnut .

I

-~

b - - -
Detailansicht
der T-Nut
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Alle gezeigten Modelle mit optionalem Scharnierbandforderer.

Foérderbandanbieter variieren.
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Die Abmessungen der Gesamtbreite der Maschine kdnnen je nach
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Mazak

Yamazaki Mazak Deutschland Ltd.
Esslinger Stralle 4-6, D-73037 Gdppingen
TEL: +49 (0) 7161 675 0 | www.mazakeu.de |

m Anderung der technischen Daten vorbehalten.
m Dieses Produkt unterliegt samtlichen geltenden AuRenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen.
m Die in dieser Broschiire aufgeflihrten Genauigkeitskennwerte und sonstigen Daten wurden
unter Referenz-Bedingungen ermittelt. Bei gednderten Bedingungen (Raumtemperatur,
Materialzusammensetzung, Gasqualitat, Schneidbedingungen usw.) kdnnen Abweichungen auftreten.
m Der vorliegende Produktkatalog darf weder ganz noch auszugsweise kopiert oder anderweitig
vervielfaltigt werden.
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