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VTC-800 SERIE

Die mit Fahrstéander ausgerUsteten vertikalen I I'“l"
Ak | |

Bearbeitungszentren der Serie Vertical Travelling Column (VTC)

| 11 1
von Mazak bestechen durch héchste Flexibilitat in ! F ‘ |
Kombination mit hoher Qualitat und Genauigkeit. | |
Die vertikalen Bearbeitungszentren mit Fahrstander (VTC) i - !
wurden speziell im Hinblick auf die Herausforderungen der | e B |
—_—

heutigen Fertigungsindustrie entwickelt und fir solche
Einsatzzwecke konzipiert, bei denen Leistung, Flexibilitat und
Prézision im Vordergrund stehen. Dank ihrer flexiblen
Konfiguration kann mit den Maschinen der Serie VTC eine

groBe Vielfalt an mittelgroBen bis groBen Teilen bearbeitet
werden. Sie sind damit interessant flr die unterschiedlichsten
Branchen, darunter Luft- und Raumfahrttechnik,
Energiewirtschaft, Industriemaschinenbau und Zulieferindustrie.
Die Angebotspalette der Serie VTC umfasst Maschinen in 3-,
4-, 5- und 6-Achsen-Konfiguration. Zusammen mit vielfaltigen
Optionen und Zubehdr fUr die flexible Ausstattung nach
Kundenwunsch bilden diese Maschinen somit die ideale
Plattform flr Ihre spezifischen Einsatzanforderungen.

SCHLUSSELMERKMALE UND VORTEILE

Integrierte Mazak-Technologie fur Préazision und
Wiederholgenauigkeit, die ihresgleichen suchen

Schnellere Be- und Entladung und damit optimale Auslastung
der Spindel

Hohe Flexibilitat fir schnelle Anpassung an wechselnde
Einsatzanforderungen

Hohere Produktivitét dank einfach zu programmierender
Mazatrol CNC-Steuerung.

Uberlegen in Sachen Ergonomie

Mazak
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Vertikale Bearbeitungszentren mit Fahrstander

VTC-820/20

Die groB3en Verfahrwege von 2 m bzw. 3 m auf der X-Achse und 820 mm auf der Y-Achse sorgen fUr héchste Vielseitigkeit und
Bearbeitungsleistung. Mit dem als Option angebotenen Mazak-Rundtisch kénnen zudem die Rustzeiten verkUrzt und die
Produktivitat gesteigert werden.

VTC-820 series



Flexibilitat

Langer Tisch ermdglicht herausragende Vielseitigkeit

GroBe, lange Werkstlicke kénnen selbst dann bearbeitet werden, wenn sie den groBen feststehenden Tisch Uberragen.

1

GroBes, langes Werkstlick

Mehrere Teile aus einem Stiick Material

Den Tisch Uberragendes Werkstick

Einrichten mehrerer Teile

Pendelbearbeitung
(mit optionaler Mittentrennwand)

Mittentrennwand
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Fertigung von auf hochste Beanspruchung ausgelegten Teilen mit hoher
Prazision...

...ohne jede Ausnahme

VTC-800/20HD VTC-800/30HD

VTC-800/30HD und 20HD - auf héchste Leistung ausgelegte Bearbeitungszentren — sind mit einer Spindel mit 50er
Kegelaufnahme ausgestattet und damit bestens gerustet fur die Bearbeitung schwer zu zerspanender Werkstoffe wie Inconel,
Gusseisen oder Titan. Mit der von Mazak selbst entwickelten und gefertigten 10.000-min-1-Spindel, die im Dauerbetrieb eine
Leistung von 22 kW bei einem Drehmoment von 147 Nm erbringt, bestechen die Maschinen durch eine herausragende
Zerspanungsleistung. Im Betrieb kommt die VTC 800/30HD auf eine Eilganggeschwindigkeit von 50 m/min in X-, Y- und Z-Achse,
bei einer Beschleunigung von 0,5 G und einer Werkzeugwechselzeit von 5,7 Sekunden. Zur Serienausstattung gehoren 36
Werkzeuge.

VTC-8OO0OHD sereEs



MERKMALE UND VORZUGE

Die kompakte Fahrstanderkonstruktion garantiert
den gréBtmaoglichen Arbeitsbereich bei

geringstmdoglichem Platzbedarf.

@ Weit zu 6ffnende Tur fur die Kranbeladung groB3er
WerkstUcke, verstellbare CNC-Bedieneinheit und groBe
Fenster — all diese nach ergonomischen Gesichtspunkten
ausgelegten Merkmale ermdglichen die optimale
Auslastung der Maschine.

Das nach der Finite-Element-Methode (FEM) konzipierte
Massivguss-Bett bietet die Verwindungssteifigkeit, die fur
die Schwerzerspanung mit einer SK50-Spindel erforderlich
ist. Optimierte Warmebestandigkeit und
Schwingungsdampfungseigenschaften garantieren dabei
hochste Genauigkeit.

Der automatische Hochleistungs-Werkzeugwechsler mit
zwischengeschaltetem Werkzeugwechselarm ist fir 36
Werkzeuge mit einer L&nge bis 325 mm und einem
Gewicht bis 13 kg ausgelegt.

Eine hohe Beweglichkeit wird durch den integrierten
Direktantrieb mittels Kugelumlaufspindeln und durch die
Linearrollenfihrungen erzielt. Daraus ergeben sich
besonders gulinstige Achsenverfahrdaten wie die
Eilganggeschwindigkeit von 50 m/min und die
Beschleunigung von 0,5 G.

Dank Mazaks bewahrter Spindeltechnologie mit
integriertem Spindelmotor mit Luft-/Olkiihlung werden
beeindruckende Leistungskennwerte erzielt: eine Drehzahl
von 10.000 min-1, eine Leistung von 30 kW (40% ED) und
ein Drehmoment von 175 Nm — all dies Werte, die fur die

effiziente Schwerzerspanung unerlasslich sind.
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Konfigurierbarer Arbeitsbereich

ermoglicht flexiblere Anwendung

VTC-800/30SR

Diese unglaublich vielseitige Maschine wird mit einem X-Achsen-Verfahrweg von 2 m oder 3 m und einem Y-Achsen-Verfahrweg
von 800 mm angeboten. Mit dem Schwenkkopf werden die Bewegungsmaglichkeiten der Maschine um die B-Achse erweitert,
was fUr klrzere RUstzeiten sorgt. Der als Option erhaltliche Mazak NC-Rundtisch wiederum erméglicht die 5-Achsen-
Simultanbearbeitung komplexer Merkmale und Konturen und damit eine hdhere Produktivitéat.

VTC_SOOSR SERIES




FLEXIBILITAT

Konfigurierbarer Arbeitsbereich ermdglicht eine
flexiblere Anwendung.

Ausbaubare Mittentrennwand

Dank des fest stehenden Tisches kann der Arbeitsbereich an den
Maschinen der Serie VTC ganz flexibel konfiguriert werden. Mit X-
und Y-Achsen-Verfahrwegen von bis zu 3 m bzw. 820 mm kénnen
groBe Werkstlicke problemlos aufgenommen werden.

Mit der Einflhrung der Mittentrennwand (Option) und der damit
ermdglichten Pendelbeladung wird die Produktivitat maximiert.

Noch groBere Flexibilitdt kann durch Mazak-Rundtische erzielt
werden, die optional an einer oder beiden Seiten des Tisches
montiert werden konnen.

Mazak NC-Rundtisch

Fur maximale Flexibilitat und Produktivitat wird der Rundtisch in
vertikaler oder horizontaler Ausfiihrung fur die linke oder rechte
Seite angeboten. In Verbindung mit dem vertikalen Rundtisch ist als
Option auch ein Reitstock erhaltlich.

Aufbau der B-Achse

Der an den Maschinen der Modellvariante SR vorgesehene
Schwenkkopf (B-Achse) kann bei der Schwerzerspanung in
5°-Schritten positioniert und jeweils mittels einer Kupplung mit
Hirth-Verzahnung sicher arretiert werden. Alternativ dazu kann die
Kupplung ausgertickt und der Kopf Uber ein umkehrspielfreies
Laufrollengetriebe und einen Servomotor in 0,0001°-Schritten
positioniert werden.

I Absolute Flexibilitat fir die vertikale Bearbeitung

Beispiele fur verschiedene Maschinenkonfigurationen:

Schwenkkopf

i By &
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6-Achsen-Bauweise ohne herkdmmlichen Tisch — daflr aber mit
synchronisierten Doppel-NC-Rundtischen

VTC-800/30SDR

Die VTC-800/30SDR verfugt Uber einen fur diese Maschinenklasse auBBergewdhnlich groBen Arbeitsraum und ist mit synchronisierten
Doppel-NC-Rundtischen, einer leistungsstarken 18.000-min-1-Spindel und zuséatzlich noch mit einem System flir die hocheffektive Abfuhr
groBBer Spanmengen ausgestattet. Die VTC-800/30SDR ist damit die ideale Losung fur die auf 6-Achsen-Simultansteuerung
basierende effiziente Bearbeitung von Konstruktionselementen, wie sie Ublicherweise in der Luft- und Raumfahrttechnik — einer
Branche, in der es auf hohe Genauigkeit und hohe Zerspanungsleistung ankommt — vorkommen.

VTC-800SDR sere
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' Synchronisierte Doppel-NC-Rundtische

Die VTC-800/30SDR ist mit zwei miteinander synchronisierten, vertikal links und
rechts angeordneten Rundtischen ausgestattet, die groBtmdgliche Stabilitat bei der
Bearbeitung langer Werkstticke sowie bei Anwendungen mit Zapfenlagerung
gewahrleisten.

[ Aufbau der B-Achse

Der an den Maschinen der Modellvariante SR vorgesehene Schwenkkopf (B-Achse)
kann bei der Schwerzerspanung in 5°-Schritten positioniert und jeweils mittels einer
Kupplung mit Hirth-Verzahnung sicher arretiert werden. Alternativ dazu kann die
Kupplung ausgertickt und der Kopf tber ein umkehrspielfreies Laufrollengetriebe und
einen Servomotor in 0,0001°-Schritten positioniert werden. (Der Mazak NC-Rundtisch
arbeitet mit einem &hnlichen umkehrspielfreien Laufrollengetriebe.)
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5-Achsen-Variante mit groBem integrierten NC-Rundtisch

§ VTC-800/305LR

VTC-800/30SLR

Das Bearbeitungszentrum VTC-800/30SLR verflgt mit seinem integrierten Rundtisch mit groBem Durchmesser und seinem
Schwenkkopf Uber 5 uneingeschrankt steuerbare Achsen und besticht durch herausragende Leistung und eine jetzt noch
ergonomischere Konstruktion. Es eignet sich so flr eine groBe Vielfalt an mittelgroBen bis groBen Teilen, die jeweils hocheffizient in
einer einzigen Aufspannung bearbeitet werden konnen und ist damit die ideale Wahl fUr die unterschiedlichsten Branchen, darunter
Luft- und Raumfahrttechnik, Energiewirtschaft, Industriemaschinenbau und Zulieferindustrie.

VTC-800/30SLR



MERKMALE UND VORZU

Kombination aus Fahrstanderkonstruktion und
uneingeschrankter 5-Achsen-Steuerung

Ausgestattet mit einem @1.000mm groB3en integrierten
NC-Rundtisch aus Mazak-Eigenfertigung mit Laufrollengetriebe flr
die Bearbeitung unterschiedlichster schwerer Bauteile mit gro3em
Durchmesser

GroBe Turen ermdglichen optimalen Zugang bei Be- und Entladung
sowie Umrtstung.

Bewegliche Bedieneinheit gewahrleistet effiziente
WerkstUckeinrichtung.
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2 Maschinenkonfigurationen

Absolute Flexibilitat fur die vertikale Bearbeitung
mit der Serie VTC

VTC-800 SR serie

VTC-820 serie

_________________




BEISPIELE FUR MIT DER VTC-800/20SR UND DER VTC-800/30SR GEFERTIGTE TEILE

Schwenkkopf

BEISPIELE FUR MIT DER VTC-820/20 UND DER VTC-820/30 GEFERTIGTE TEILE

Fester Kopf

P 4 |
5 3 =04
“

4l i Konfiguration
je nach Modell

Fur weitere Informationen kontaktieren Sie bitte Ihre zustandige Mazak Niederlassung.
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Hohere Produktivita

Leistungsstarke Spindeln fur lhre
spezifischen Einsatzanforderungen

Die von Mazak entworfenen, entwickelten und gefertigten
Spindeln der neuesten Generation mit Hybrid-Keramiklagern

ermdglichen hochste Bearbeitungsleistung und sind dabei
auBerst zuverlassig.

Leistungsmerkmale der Frasspindel

VTC-800 SR-, SDR-, SLR-Modelle (Mazatrol)

Max. Frasspindeldrehzahl 18,000 rpm
Frésspindelleistung 35 kW (50% ED)
Max. Drehmoment 168 Nm
VTC-820-Modelle (Mazatrol)

Max. Frasspindeldrehzahl 12.000 min-1 (wahlweise 18.000 min™)
22 kW (15% ED)

Max. Drehmoment 115 Nm

Frasspindelleistung

VTC800 SR, SDR, SLR

Leistung

(kW)
0 35 1250 2500 5250 16500
3300 6000 18000
Drehzahl (min-)
10% ED —— 30% ED 50% ED Dauerbetrieb
VTC-820
Leistung
(W)

o 95 1250 2432 3300 8000
1750 3000 6730 12000
Drehzahl (min-7)
—_ 15%ED — 25%ED — 50%ED — Dauerbetrieb

Absolut fuhrend in Sachen Achsenleistung

Nicht nur die Spindeln, sondern auch die Achsen der
Maschinen des Typs VTC sind mit hervorragenden
Leistungsmerkmalen ausgestattet: Antriebe, Motoren und
Linearrollenfihrungen nach neuestem Stand der Technik

ermoglichen héchste Eilgang- und Vorschubgeschwindigkeiten.

Absolut fiihrend in Sachen Achsenleistung

m Eilganggeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit

X-Achse

Y-Achse 50 m/min 1-50,000 mm/min
Z-Achse

B-Achse (nur bei SR, SDR, SLR) 50 min-1

C-Achse (%) 25 min-1

* SR: Option, SLR: Standard
SDR: A1- und A2-Achsen serienmaBig



[ Hbhere Produktivitat durch schnellstmdglichen
Werkzeugwechsel und flexible Maschinenkonfiguration.

Das groBBe Werkzeugmagazin (Standard: 30 Werkzeuge, Option: 48 oder 84
Werkzeuge) und der automatische Werkzeugwechsler mit Servoantrieb
gewahrleisten einen zuverlassigen und superschnellen Werkzeugwechsel.

Tool Hive

Mit dem Mazak Tool-Hive-System kann die Werkzeugaufnahmekapazitat und
damit die Flexibilitat und Produktivitéat der Maschinen der Serie VTC noch weiter
verbessert werden. Dieses kompakte und ergonomische Werkzeugmagazin
kann bis zu 155 Werkzeuge aufnehmen und gibt so dem Anwender die
Moglichkeit, flexibel auf die wechselnden Fertigungsanforderungen zu reagieren.

Magazineinheit

Aufnahmekapazitét, Standard 30 Werkzeuge
Aufnahmekapazitat, Option 48 tools 84 tools
Span-zu-Span 4,7 Sekunden 8.4 Sekunden
Werkzeug-zu-Werkzeug 1.5 Sekunden 1.5 Sekunden
Max. Werkzeuglange 350 mm 350 mm
Max. Werkzeugdurchmesser 80 mm 80 mm
Max. Werkzeuggewicht 8kg 8kg

Magazineinheit

Aufnahmekapazitat des Tool Hve 125 / 155

Spezifikationen des Tool Hive

Max. Werkzeuglange 350 mm
Max. Werkzeugdurchmesser 80 mm
Max. Werkzeuggewicht 8 kg
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Hohe Genauigkeit

Ausgelegt fur hdchste Bearbeitungsgenauigkeit

Die Serie VTC besticht durch modernste Konstruktion und Technologie und wird
damit den hdchsten Anforderungen an die Prazisionsbearbeitung in zahlreichen
Branchen gerecht. Der anhand modernster Finitelement-Konstruktionsanalyse
(FEM) entwickelte Massivguss-Fahrstéander der Serie VTC vereint in sich eine
hohe statische und dynamische Steifigkeit und ermdglicht damit optimale
Bearbeitungsleistung und -prézision.




Laufrollengetriebe

an Drehachsen

Rollenfiihrungen

Zur Gewahrleistung einer hohen Steifigkeit
und minimaler Vibrationen und somit einer
zuverlassigen Bearbeitung mit noch héherer
Prazision werden alle Linearachsen mit
Rollenfuhrungen nach dem neuesten Stand
der Technik ausgerustet.

@ Nur bei Modellvarianten SR, SDR, SLR
Kiihlsysteme der Maschine

Als Kuhimittel wird niedrigviskoses Ol verwendet, das im
Zusammenwirken mit dem Kuhler zur Temperaturregelung
Uberschussige Warme ableitet und so eine hohe
Bearbeitungsgenauigkeit gewahrleistet.

Laufrollengetriebe

An den SR-, SDR-, SLR-Maschinenmodellen der Serie VTC
sind die B-Achse und der optionale Mazak NC-Rundtisch
jeweils mit einem Laufrollengetriebe ausgestattet.

Die einzigartige Rollbewegung dieses Systems sorgt fUr ein
verbessertes Drehmoment und héhere Steifigkeit und
beseitigt gleichzeitig jegliches Umkehrspiel. Auf diese Weise
wird die hochprazise Konturbearbeitung mit ausgezeichneten
Leistungseigenschaften ermdéglicht.

Bearbeitungsgenauigkeit zweimal besser als ISO-Vorgabe

MAZAK-Genauigkeitsstandard
Positioniergenauigkeit in beiden Richtungen

X-Achse 21 um X-Achse10 pm
*In obigen Abbildungen sind die Genauigkeitswerte geméas dem
Y-Achse Y-Achse7 pm MAZAK-GENAUIGKEITSSTANDARD genannt, der vor Auslieferung der
Maschine bescheinigt wurde. Die Priifung wird in Ubereinstimmung mit
Z-Achse 12 ym Z-Achse 7 um 1S0-230 auf einem empfohlenen Fundament bei auf 22 °C +1 °C
geregelter Raumtemperatur durchgefiihrt, nachdem die Maschine die
B-Achse 14 Bogensekunden B-Achse 8 Bogensekunden AT A ————————
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Ergonomie

EINFACHE BEDIENUNG UND VWARTUNG
ENTWORFEN FUR EINE ZWECKMASSIGE BEDIENUNG

BEDIENERTUR MIT ) FY ey
OFFNUNG DER OBEREN ﬁﬂﬂfﬂﬁﬁk
ABDECKUNG SOQUTH

Die Doppelturkonstruktion mit einer
groBen Offnungsweite ermdglicht den
bequemen Zugang zum Maschinentisch
zum Laden und Entladen schwerer

Werkstlcke und Spannvorrichtungen mit
einem Deckenlaufkran.

GROSSES SICHTFENSTER

Durch das groBe Sichtfenster in der
Arbeitsraumtur kann der Bediener den

Bearbeitungsprozess problemlos Uberwachen.

WARTUNGSBEREICH

Elemente, die haufig gewartet
werden mussen, sind auf einer Tafel

zusammengefasst.
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BEDIENUNG UBER TOUCHSCREEN

Wie bei einem Smartphone oder Tablet

DREHSCHALTER

Der Bediener bekommt ein besseres Geflihl fir
Vorschubtbersteuerung und Achsenwahl.

BEWEGLICHE CNC-BEDIENEINHEIT

Die CNC-Bedieneinheit kann in die fur die effiziente
Maschinenumristung und Werkzeugkontrolle
optimale Position gebracht werden.






CNC-Steuerung

Programmierung Werkzeugdaten Rusten — Einrichten Bearbeitung
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Einfache Programmierung

Bildschirm fur grafisch unterstltzte Programmierung
Quick MAZATROL

MAZATROL-Programm, Prozessliste und 3D-Werksttckkontur
sind miteinander verknUpft. Nach Definition eines
Bearbeitungsprozesses in einem MAZATROL -Programm wird
die 3D-Kontur unmittelbar angezeigt, so dass etwaige
Programmierfehler schnell festgestellt werden kénnen. “m
2 A

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

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

MAZATROL SIMOOTHL

HACHININE LNEL (MR ¥

SIMPL
THHTE

) 153385
4 ¥ ([0l (23] [ @




Wahl der Kontur

CNC-Steuerung

3D Assist

Werkstlickdaten und Koordinatenwerte konnen als 3D CAD-Daten in ein
MAZATROL-Programm importiert werden. Die umstandliche Eingabe von
Koordinatenwerten entfallt damit.

Zudem konnen Eingabefehler und der Zeitaufwand fur die Programmprifung
verringert werden.

Automatische Eingabe in das
MAZATROL-Programm

Import von CAD-Modellen
o o T — )

[ L T ENrSOnEEs

MW Quick EIA

Programm, Prozessliste und 3D-Werkzeugbahn
sind miteinander verknUpft. Durch die grafisch
unterstUtzte Suche auf dem Bildschirm I&sst sich
die Programmprufung beschleunigen.

Wahl der Werkzeugbahn durch
Tippen auf den Bildschirm

Sprung an die betreffende Zeile im
EIA-Programm

20 GOIK] X
130" s w-48.
148 X140.W-18.

RN
rr
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MAZATROL CNC-Steuerung

o

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

Bedientasten

Drehregler

Unubertroffene
Bedienerfreundlichkeit
dank Touchscreen

MAZATROL
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CNC-Steuerung

5 prozessspezifische Startbildschirme

Programmierung, Bestatigung, Editierung und Abspeichern von Werkzeugdaten

Werkzeugdaten Rusten - Einrichten Bearbeitung Wartung
= 50y iy = 50y s = .

B0n < Gs

Einfache Parametereinstellung und Feinabstimmungsfunktion

SMOOTH MACHINING CONFIGURATION

Bearbeitungsmerkmale wie Zykluszeit, OberflachengUte der bearbeiteten Flache und
Bearbeitungskontur kénnen mithilfe von Schiebern am Bildschirm in Abhangigkeit von den
Materialanforderungen und Bearbeitungsverfahren eingestellt werden. Dies ist besonders
hilfreich fur komplexe Werksttckkonturen, die in kleinsten Programmschritten definiert
werden. Nachdem die gewtinschten Ergebnisse erzielt wurden, kdnnen die Einstellungen
zwecks einfacher spéterer Wiederverwendung abgespeichert werden.

Variable Beschleunigungskontrolle
e VARIABLE ACCELERATION CONTROL

Mit der variablen Beschleunigungskontrolle, einer neuen Mazak-Funktion, kann nun im Bedarfsfall auch die héhere Beschleunigung der Linearachsen genutzt
werden. Die niedrigere Beschleunigung der Drehachsen wird nicht fur alle Programmbefehle angewendet, so dass kirzere Zykluszeiten erzielt werden.

Optimierte Eckenbearbeitung
e SMOOTH CORNER CONTROL

Verbesserte Oberflachenglte und kirzere Zykluszeiten dank optimierter Beschleunigung bzw. Verzégerung bei der
Eckenbearbeitung

SMOOTH
, CORNER
CONTROL

- Andere Systeme
Minimierung von Schwingungen .

L] ACTl\/E VI B RATI ON CO NTRO L Andere Systeme \?E%S()ctl)wmbrg?rsn?:wmdigkem ACTIVE VIBRATION CONTROL Feedrate : 3000 mm/min

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

VerkUrzung der Zykluszeit um 10 bis 20% |

(Testergebnis dient nur zur Referenz)
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Einfache Programmierung

Bildschirm fUr grafisch unterstutzte

Programmierung
Quick MAZATROL

MAZATROL-Programm, Prozessliste und
3D-Werkstuckkontur sind miteinander verknupft.

Nach Definition eines Bearbeitungsprozesses in einem

MAZATROL-Programm wird die 3D-Kontur unmittelbar
angezeigt, so dass etwaige Programmierfehler schnell

festgestellt werden kdénnen.

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

WACHINING LNEI (MR

SMPL
FHETE

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

MAZATROL SMOOTHX _




CNC System

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

Mehrseitenbearbeitung Automatische Berechnung des Programmnullpunkts bei

Ganz einfache Programmierung der Mehrseitenbearbeitung — eine bzl 2o s st bazisiall s gl

Bearbeitung, die normalerweise komplexe Bearbeitungsprogramme erfordert.

Einstellung des T LT E S Einstellung des
Koordinatensystems Koordinatensystems
Einstellung des I i g T Einstellung des
Indexierwinkels jercsanr . A L | Indexierwinkels

Automatische Eingabe in das
MAZATROL-Programm

Werksttickkoordinatenwerte knnen als 3D Import von CAD-Modellen Wehl der Kontur

CAD-Daten in ein MAZATROL-Programm
importiert werden.

Die umsténdliche Eingabe von
Koordinatenwerten entfallt damit. Zudem
kénnen Eingabefehler und der Zeitaufwand
fur die Programmpriifung verringert werden.

Wahl der Werkzeugbahn durch
Programm, Prozessliste und Tippen auf den Bildschirm
3D-Werkzeugbahn sind miteinander
verknUpft. Durch die grafisch unterstitzte

WK1 42TV, 301262-3. B4 10A-13. 17 THO-
800, 4313Y. BHAT

Suche auf dem Bildschirm lasst sich die Sprung an die betreffende Zeile im M
. . i 19617TY
Programmprifung beschleunigen. EIA-Programm ot

4 .
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% Siemens - 840D sl

Die SINUMERIK-Steuerung ist
einfach zu bedienen und verfugt
Uber zahlreiche innovative
Funktionen und technologische
Zyklen zur Gewahrleistung einer
noch rentableren Fertigung.

Die Programmierung kann genau auf die jeweiligen
Anforderungen zugeschnitten werden — ganz gleich, ob fur
die Klein- oder GroBserienfertigung oder flr die Bearbeitung
von einfachen oder komplexen Werkstlcken.

SINUMERIK ist eine hochproduktive CNC-Steuerung, die
sich fur alle erdenklichen technischen Anwendungen eignet.

programGuide. ShopMill-Arbeitsschrittprogrammierung. CNC-Simulation fiir zuverladssige und sichere

e I . - e - ; ) Arbeitsprozesse.
Fiir hochste Flexibilitat und kiirzestmégliche Fir kiirzestmogliche Programmierzeit.

Bearbeitungszeit. Quick View fiir den Formenbau.

e shat

HELESHEBAAIALL LEL]

-

Upan sot

GLROBIEzED

Frok za
o

[Fetesence poin

Technologiezyklen fiir alle Bearbeitung aus dem Vollen und Messzyklen fiir héchste Prazision.
Bearbeitungsaufgaben. Schwerzerspanung mit Restmaterialerkennung.

Mehrfachaufspannung fiir ShopMill-
Arbeitsschrittprogrammierung.

SIEMENS




]
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e —
<—._<. Machining time: Machining time:
T T EE - [T =i 281 sec 28 sz
Innovative, bedienerfreundliche Programmmanager fiir bessere Einfache Dateniibertragung liber Advanced Surface.
Details. Ubersicht. integrierten DXF Reader.
] Ll Surface quality
flabal Lo IR | SIEMENS _’::
T T :
4 0089 * Gy o 1" —
2 0317 e
i - 51 L]
=" fenif -
———— AOUANCED
SURFACE
Precision Velocity

Intelligenter Tippbetrieb
(JOG).

Messung von Werkzeugen und
Werkstiicken.

Transparentes
Werkzeugmanagement.

Hochgeschwindigkeitsfrasfunktionen
(HSC)

SIEMENS
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W Systemvernetzung

Einfache Vernetzung mit Automatisierungseinrichtungen.

Smooth Process Support Software fiir SmooTH
effizientes Fertigungsmanagement ____ Option ) EROCESESRSUERONH
Vernetzung zwischen der Smooth CNC- SmooTH SmooTH sSmooTH
. CAM RS SCHEDULER MONITOR AX
Steuerung und Anwender-PCs flr noch MAZATROL CAM - Dialog-Programmierung. MAZATROL CAM - Dialog-
hohere Fertigungsefﬁzienzl Simulationssoftware fiir hohe Programmierung. Simulationssoftware fiir
Geschwindigkeit, einschlieBlich hohe Geschwindigkeit, einschlieBlich

Programmen fiir die 5-Achsen-Bearbeitung

——r

Yok
Ea———

Programmen fiir die 5-Achsen-Bearbeitung. Software fiir Fertigungsplanung

M Tomect

MTConnect ist eine eingetragene
Marke der Association for
Manufacturing Technology (AMT).

FERTIGUNG-
SPLANUNG

ERKZEUGVOREIN-
STELLBEREICH

PROGRAMMIERUNG



Dank Vernetzungs-Industriestandards ist
die Vernetzung mit Peripheriegeraten PC Gateway
ganz einfach.

AAEEN"
CColink

Emerﬂcb’l;’?})

(2]
T
i
EtherNet/IP ist eine Marke der Open DeviceNet Vendor

Association (ODVA).

PROFIBUS ist eine Marke der PROFIBUS Nutzerorganisation Sensor Roboter Werkzeugmaschinen
(PNO).
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VTC-800/20SR & VTC-800/30SR

Verfahrwege

Tisch

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer

Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Technische Daten

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
B-Achsen-Bewegungsbereich
C-Achsen-Bewegungsbereich (Option)
Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase
Abstand zwischen Spindelmittellinie und Abdeckung
TischgroBe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichmaBig verteilt)
T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (50% ED)

Max. Drehnmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: B-Achse
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse (Option)
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser bei freien
Nebenplatzen

Max. Werkzeuglange

Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren
Werkzeugwechselzeit

Elektrischer Netzanschiuss (Dauerbetrieb / 50% ED)
Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz
Druck

Fassungsvermdgen des Tanks
Hohe (Standardausflihrung)
Breite (Standardausfuhrung)
Lange (Standardausflihrung))

Maschinengewicht (Standardausftihrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

o

mm

mm

kW
Nm
m/min
min”'
min™!

mm/min

kVA
MPa

I/min

MAZATROL ST X

VTC-800/20SR

2000

800

720

+/- 110

360

140 - 860
115-915
2500 x 820
1700

18

7

100

18000

ISO 40 (HSK-AB3)*
35

168

50

50

25

1 bis 50.000
30 (48, 84, 125)
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
67.02/79.82

0.5t00.9

520

0.5

450

3340

3585

4250

14000

unter 80

VTC-800/30SR

3000

800

720

+/- 110

360

140 - 860
115-915
3.500 x 820
2500

18

7

100

18000

ISO 40 (HSK-AB3)*
35

168

50

50

25

1 bis 50.000
30 (48, 84, 155)*
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
69.02/81.92

0.5t00.9

520

0.5

500

3340

3605

5250

16300



VTC-800/20SR & VTC-800/30SR

Verfahrwege

Tisch

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer
Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Technische Daten

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
B-Achsen-Bewegungsbereich
C-Achsen-Bewegungsbereich (Option)
Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase
Abstand zwischen Spindelmittellinie und Abdeckung
TischgroBe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichmaBig verteilt)
T-slot size

Number of slots

T-Nut-Abmessungen

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (S6-25% / S1)

Max. Drehmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: B-Achse
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse (Option)
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser bei freien
Nebenplatzen

Max. Werkzeuglange

Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren
Werkzeugwechselzeit
Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb)
Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz
Druck

Fassungsvermdgen des Tanks
Hohe (Standardausfiihrung)
Breite (Standardausflihrung)
Lange (Standardausflihrung)

Maschinengewicht (Standardausfuhrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

o

mm

mm

kW

Nm
m/min
min™!
min’!
mm/min

mm

mm

mm

kg

kVA
MPa
I/min

Mpa

kg

dB (A)

VTC-800/20SR

2000

800

720
+-110
360
140 - 860
115 - 915
2.500 x 820
1700

18

7

100

18000

ISO 40 (HSK-AB3)*
44.4/35
114

50

50

25

1 to 50000
30 (48, 84, 125)"
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
89.77

0.5t00.9

520

0.5

450

3340

3585

4250

14000

unter 80

SIEMENS

VTC-800/30SR

3000
800

720

+-110

360

140 - 860
115 - 915
3500 x 820
2500

18

7

100

18000

ISO 40 (HSK-AB3)*
44.4/35

114

50

50

25

1 to 50000

30 (48, 84, 155)"
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
92.15

0.5t00.9

520

0.5

500

3340

3605

5250

16300
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VTC-820/20 & VTC-820/30

Verfahrwege

Tisch

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer
Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Spezifikationen

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
C-Achsen-Bewegungsbereich (Option)
Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase
Abstand zwischen Spindelmittellinie und Abdeckung
TischgroBe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichmaBig verteilt)
T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (50% ED)

Max. Drehmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse (Option
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser bei freien
Nebenplatzen

Max. Werkzeuglange
Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren

Werkzeugwechselzeit

Elektrischer Netzanschluss
(Dauerbetrieb / 50% ED) 12.000 min'

Elektrischer Netzanschluss
(Dauerbetrieb / 50% ED) 18.0000 min-!

Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz
Druck

Fassungsvermdgen des Tanks
Hohe (Standardausfiihrung)
Breite (Standardausfiihrung)
Lange (Standardausflihrung)

Maschinengewicht (Standardausfiihrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

o

mm

mm

kg

mm

min”'
kW
Nm
m/min
min’!

mm/min

mm

kg

KVA

KVA

MPa
I/min

Mpa

MAZATROL SMiCiIaTHL

VTC-820/20

2000
820

720

360

140 - 860
115 - 935
2.500 x 820

1700

18

7

100

12000 (18000)*
1SO 40 (HSK-AB3)*
22

115

50

25

1 bis 50.000

30 (48, 84, 125)"
80

130

350
8
Beliebig Uber kirzesten Weg

4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)

54.06 / 64.06

71.69/84.49

0.5t0 0.9
440

0.5

450

3340
35685
4250
14000

unter 80

VTC-820/30

3000
820

720

360

140 - 860
115 - 935
3500 x 820

2500

18

7

100

12000 (18000)*
ISO 40 (HSK-AB3)*
22

115

50

25

1 bis 50.000

30 (48, 84, 155)"
80

130

350
8
Beliebig Uber kirzesten Weg

4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)

57.61/67.61

75.24 /88.04

0.5t0 0.9
440

0.5

500

3340
3605
5250
16300



VTC-800/20HD & VTC-800/30HD

Verfahrwege

Tisch

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer
Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Spezifikationen

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
C-Achsen-Bewegungsbereich (Option)
Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase
Abstand zwischen Spindelmittellinie und Abdeckung
TischgroBe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichméBig verteilt)
T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (40% ED)

Max. Drehmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse (Option)
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser bei freien
Nebenplatzen

Max. Werkzeuglange
Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren
Werkzeugwechselzeit

Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb /
50% ED) 12.000 min-1

Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz
Druck

Fassungsvermdgen des Tanks
Hoéhe (Standardausfiihrung)
Breite (Standardausfuhrung)
Lange (Standardausflihrung)

Maschinengewicht (Standardausftihrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

mm

mm

kg

mm

min”'
kW
Nm
m/min

min™!

mm/min

KVA

MPa

I/min

MAZATROL

VTC-800/20HD

2000

800

720

360

140 - 860
135 - 935
2.500 x 820
1700

18

7

100

10000

ISO 50

30

302

50

25

1 bis 50.000
36

125

210

325
13
Beliebig Uber kirzesten Weg

5.7
68.61/80.01

0.5t0 0.9
440

0.5

450

3368
3815
4250
15200

unter 80

SmooTHL

VTC-800/30HD

3000

800

720

360

140 - 860
135 - 935
3500 x 820
2500

18

7

100

10000

ISO 50

30

302

50

25

1 bis 50.000
36

125

210

325
13
Beliebig Uber kirzesten Weg

5.7
69.21/80.61

0.5t0 0.9
440

0.5

500
3368
3835
5250
17500

37
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VTC-800/20SDR & VTC-800/30SDR

Verfahrwege

Synchronisierte
Doppel-NC-
Rundtische

(C1- und C2-Achse)

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer
Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Spezifikationen

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
B-Achsen-Bewegungsbereich
A-Achsen-Bewegungsbereich (A1 und A2)
Durchmesser, NC-Rundtisch

Max. Beladegewicht (einschl. Spannvorrichtung)

Spitzenhdhe, NC-Rundtisch

Planscheibenabstand, NC-Rundtisch

T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (50% ED)

Max. Drehmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: B-Achse
Eilganggeschwindigkeit: A-Achse (A1 und A2)
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser bei freien
Nebenplatzen

Max. Werkzeuglange
Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren
Werkzeugwechselzeit

Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb /
50% ED)

Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz
Druck

Fassungsvermdgen des Tanks
Hohe (Standardausflihrung)
Breite (Standardausfuhrung)
Lange (Standardausflihrung)

Maschinengewicht (Standardausflihrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

mm-'

mm/min

KVA

MPa

I/min

MAZATROL ST X

VTC-800/20SDR

2000
800
720

+/- 110
360
500
4000
1170

2690

18
8

45

18000

ISO 40 (HSK-AG3)*
35

168

50

50

25

1 bis 50.000

30 (48, 84, 125)"
80

130

350
8
Beliebig Uber kirzesten Weg

4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
77.04/90.83

0.5t0 0.9
520

0.5

450

3340
3585
4250
15700

unter 80

VTC-800/30SDR

3000
800
720

+/- 110
360
500
4000
1170

3690

18
8

45

18000

ISO 40 (HSK-AB3)*
35

168

50

50

25

1 bis 50.000

30 (48, 84, 155)"
80

130

350
8
Beliebig Uber kirzesten Weg

4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
77.04/90.83

0.5t0 0.9
520

0.5

500

3340
3605
5250
18000



VTC-800/20SDR & VTC-800/30SDR

Verfahrwege

Synchronisierte
Doppel-NC-
Rundtische

(C1- und C2-Achse)

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer

Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Spezifikationen

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
B-Achsen-Bewegungsbereich
A-Achsen-Bewegungsbereich (A1 und A2)
Durchmesser, NC-Rundtisch

Max. Beladegewicht (einschl. Spannvorrichtung)

Spitzenhdhe, NC-Rundtisch

Planscheibenabstand, NC-Rundtisch

T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (S6-25% / S1)

Max. Drehmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: B-Achse
Eilganggeschwindigkeit: A-Achse (A1 und A2)
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. tool diameter with adjacent
pockets empty

Max. Werkzeuglange

Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren
Werkzeugwechselzeit
Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb)
Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz
Druck

Fassungsvermdgen des Tanks
Hohe (Standardausfihrung)
Breite (Standardausflihrung)
Lange (Standardausfihrung)

Maschinengewicht (Standardausfiihrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

KW
Nm
m/min
min’!
mm’'

mm/min

kVA
MPa

I/min

VTC-800/20SDR

2000
800
720

+/- 110
360
500
4000
1170

2690

18

8

45

18000 mm'"

1SO 40 (HSK-AB3)*
44.4 /35

114

50

50

25

1 bis 50.000

30 (48, 84, 125)*
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
90.63

0.5t00.9

520

0.5

450

3340

3585

4250

15700

unter 80

SIEMENS

VTC-800/30SDR

3000
800
720

+/- 110
360
500
4000
1170

3690

18
8

45

18000

ISO 40 (HSK-AGS)*
44.4/35

114

50

50

25

1 bis 50.000

30 (48, 84, 155)"
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
93.01

0.5t00.9

520

0.5

500

3340

3605

5250

18000

39
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VTC-800/30SLR

Verfahrwege

Feststehender Tisch

Integrierter NC-
Rundtisch (C-Achse)

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer
Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Spezifikationen

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
B-Achsen-Bewegungsbereich
C-Achsen-Bewegungsbereich

Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase
Abstand zwischen Spindelmittellinie und Abdeckung
TischgroBe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichmaBig verteilt)
T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

T-Nuten-Abstand

Drehmoment flr Konturbearbeitung (30% ED)
Max. Werkstlickdurchmesser

Max. Werkstlickhdhe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichmaBig verteilt)
T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (50% ED)

Max. Drehmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: B-Achse
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser bei freien
Nebenplatzen

Max. Werkzeuglange

Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren
Werkzeugwechselzeit

Elektrischer Netzanschiuss (Dauerbetrieb / 50% ED)
Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz

Druck

Fassungsvermdgen des Tanks

Hohe (Standardausfiihrung)

Breite (Standardausflihrung)

Lange (Standardausflihrung)
Maschinengewicht (Standardausftihrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

m/min
rpm
mm-’

mm/min

kVA
MPa

I/min

MAZATROL

VTC-800/30SLR

3000

800

720

+/- 110

360

140 - 860
115-915
3.500 x 820
2500

18

7

100

1000

3000

1500

850

2200

18

10

100

18000

1SO 40 (HSK-AB3)*
35

168

50

50

25

1 bis 50.000
30 (48, 84, 155)*
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
71.02 /83.92

0.5t00.9

520

0.5

500

3340

4250

5250

19000

unter 80

SmoOoTHX



VTC-800/30SLR

Verfahrwege

Feststehender Tisch

Integrierter NC-
Rundtisch (C-Achse)

Spindel

Vorschubgeschwindigkeit

Automatischer

Werkzeugwechsler

Anschlusswerte

Kiihimittelsystem

Maschinenabmessungen

Gerauschentwicklung

* Sonderausstattung

Spezifikationen

X-Achsen-Verfahrweg
Y-Achsen-Verfahrweg
Z-Achsen-Verfahrweg
B-Achsen-Bewegungsbereich
C-Achsen-Bewegungsbereich

Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase
Abstand zwischen Spindelmittellinie und Abdeckung
TischgroBe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichmaBig verteilt)
T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

T-Nuten-Abstand

Drehmoment flr Konturbearbeitung (30% ED)
Max. Werkstlickdurchmesser

Max. Werkstlickhdhe

Tragfahigkeit des Tisches (gleichmaBig verteilt)
T-Nut-Abmessungen

Anzahl der T-Nuten

T-Nuten-Abstand

Max. Spindeldrehzahl

Spindelkonus

Leistung (50% ED)

Max. Drehmoment
Eilganggeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Eilganggeschwindigkeit: B-Achse
Eilganggeschwindigkeit: C-Achse
Schnittvorschubgeschwindigkeit: X-, Y-, Z-Achse
Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser

Max. Werkzeugdurchmesser bei freien
Nebenplatzen

Max. Werkzeuglange

Max. Werkzeuggewicht
Werkzeugwahlverfahren
Werkzeugwechselzeit

Elektrischer Netzanschluss (Dauerbetrieb / 50% ED)
Druckluftanschluss — Druck
Druckluftanschluss — Durchsatz

Druck

Fassungsvermdgen des Tanks

Hohe (Standardausflihrung)

Breite (Standardausflihrung)

Lange (Standardausflihrung)
Maschinengewicht (Standardausftihrung)

Mittelungspegel des Schalldrucks am
Bedienerstand (je nach
Sonderausstattung)

m/min
mm’"!
mm-’

mm/min

kVA
MPa

I/min

VTC-800/30SLR

3000

800

720

+/- 110

360

140 - 860
115 - 915
3.500 x 820
2500

18

7

100

1000

3000

1500

850

2200

18

10

100

18000

1SO 40 (HSK-AB3)*
44.4 /35
114

50

50

25

1 bis 50.000
30 (48, 84, 155)*
80

130

350

8

Beliebig Uber kirzesten Weg
4,7 (nur bei 30 und 48 Werkzeugen)
92.01

0.5t00.9

520

0.5

500

3340

4250

5250

19000

unter 80

SIEMENS
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2 Notizen

42



43



Mazak

YAMAZAKI MAZAK DEUTSCHLAND GmbH

Esslinger Strasse 4-6, D-73037 Goppingen
T: +49 (0) 7161/675-0 F: +49 (0) 7161/675-273

| www.mazakeu.com

B Anderung der technischen Daten vorbehalten.

W Dieses Produkt unterliegt smtlichen geltenden
AuBenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen.

W Die in dieser Broschure aufgefihrten
Genauigkeitskennwerte und sonstigen Daten wurden
unter Referenz-Bedingungen ermittelt.

Bei geanderten Bedingungen (Raumtemperatur,
Werkstlckmaterial, Werkzeugmaterial,
Zerspanungsbedingungen usw.) kdnnen Abweichungen
auftreten.
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