~ CNC Vertikaldrehzentrum Mazak e-B00 V5 IZ

" Standaxdsvsfahrung
Arbeitsraum :
Max. Drehdurchmesgsser 730 mm
. Werkstitckhthe 1.000- mn
erfahrbereich X-Achse 1.100 mm
Verfahrbereich Y-Achse. 800 mm
Verfahrbereich 2-Ach=ze 900 mm
" Abstand. B-Achsenmittelpunkt zum Pale:tenmltr.e‘tpunkt. 1.020 nou )
Abstand B-Achsenmittelpunkt zum -80 mm .- % 'l
Falettenmittelpunkt X¥-Achse G { M
Abstand Spindelnase xum Palettenmittelpunkt (B=90°) 271 mm (lo{ Ind
Min. Abstand B-Achsenmittelpunkt zux Paléttenoberfliche 100 mm Q?l i ﬁ@h«P}Y
Max. Abstand B-Achsenmittelpunkt zux Palettenoberfléche 1.000 mm 1 ‘-7:,-(;%-
Min. Bbstand Spindelnase zur Palettencberfl¥che ([(B=0°) -149 rm f115ﬂ
Max. Bbstand Spindelnase zur Palettencberfliche (B=0°) 751 rom
Max, Palettenbeladung 880 kg
“Frasspindel ' '
Spiodeluase —Ssetikegeito Caolo C6
MaR, Drehtdhl 12.000 min-1
Min. ‘Driehzahl 35 min-1 o
2 {elektrisch) ves !

Anzahl der Getrlebestufen
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Anzahl Einh.

Lagerinnendurchmesser

Nenn) eistung {(100% Daverbetrieb)
Pp-At¢hsenindexierung ([geklemmt)

B-Achsenindexierung [(Richt geklermt)

Voxrschibe -
Eilgang X-Achse
%ilgang {B-Achse)

lgang C-Achse
\Egbeitsvorscnub X/Y/%-Achse (max)

Spanntisch

Max. Drehzahl

Min. Drehzah)

Anzahl der Getriebestufen
Lagerinnendurchmesser

Leistung (30 min.)

Leistung (Dauverbetrieb)
Pgletrenvechselzelt

Max. Palettenwechse]wiederholgenaulgkelt
‘Max. Abweichung beim Palettenwachsel
Tischindexiervng

Tischindexierzeit

nutomatischer Werkzeugwschsleg
Anzahl Werkzeugplitze
Werkzeugspeicher (Option)
Werkzeugwahlmethode - N
Dxehinedbel) { HEhexBreite)
Anzugsbolzen

"t Naghbarwerkzeugen -
\.4J freien Nebenplitzen

Max. Werkzeuglinge

Max. Werkzeuggewicht
Werkzaugwechselzelt {Herkzeug/Werkzeug)

- Kihilndttelsysten
Schmiexdltankinhalt
Spindelkthlung=Tankinhalt
Hydranliktankinhalt
Tankinhalt

Fbmessungen

Hbhe

Brelte

Tinge

Gewicht

Elektrischer Anschlusswert
Spannung Phase ]

5° Teilung

Eingangsspannung 200 V/220V +/-10%°

§0 mm

18,5 kW

[31 Positionen)
3.600.000 ¥ 0,0001°

50 m/min
50. min—1
100, 0 min-1
50 wm/min

1.000 min—1

35 min-1

2 (elektrisch)
325,00 mm {

30,0 k¥

22,0 k4

10 s

4 ym

8 ym

0,0001" x 3.600.000

0,9 2

. -40
80/120 Werkzeuge

platzkodiert Uber klUrzestem Wegq
MAS BT 40 odex SK 40

Yamazaki ANSY Iyp
95 mm d
150 mm M
400 mm
12 kg
5,2 s

3L
47 L
25 L
960 L

3.435 mm
7.550 mm
3,679 mm
21.000 kg
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Séannunq FPhase 2 Eingangsspannung 380 ¥/400v/415v/440V +/-108

Spannung Phasa 3 ‘ Eingangsspannung 460 v/480V +/-10%
Frequenz 50 Hz / 60 Hz +4/-1%
Nemnleistung( 30 min Betrieb) 72,6 kVA
Nennleistung! 100% Dauexbetxish) 62,2 kVA
Druckluftanschlufy -
Pruck 5 bar
x. Druck 9 bar
“rérdermenge 700 1/min
Standardzubehix

ALTGEMEINE MASCHINENOPTIONEN - s
~» Frasspindelausblasung (Spindelhalt)
— Transformator fir den eurecpidischen Markt
- Frasspindelmotor AC 26 kW
- Manuelle Drehung der Ladestation, 2fach B@
— Frasspindeldrehzahl 12.000 min-1
— e-Tower
- 1 Satz Handhiicher
— AFC-Funktion
Anpassungafshige Voxrschubsteuexung
Nach Frfassung der Schhittstrombelastung wvon
Spladelmotor odexr Vorschubachsenservo indert
die Maschine autom. den Vorachub wenn eine
betrichtliche AbvWwelichung vom Soliwert vorliegt.
- 1 Batz Justierwerkzeuge ’
- 1 Fupdswentsatz
{ Ankerschrauben 4+ Platten)
Mazak Standardlackierung (Schwexz/Gxraun)
wC-Achse 0,0001-Schritte {Tisch)
= Drehspindelmotor (Tisch) AC 30 kW
= Drehspindeldrehzahl [Tisch) 1.000 min-1
- B=Achse 0,0001°
- Y-Achgen~Vexfahrweg 8§00 mm

WERKZEUGMAGRLINGE
-~ Kettenmagazin filr 40 Werkzeuge

SICHERHEITSEINRICRTUNGEN

- Bedienertiir mit Verriegelungsschalter

- Rundum-Kihlmittel- und Spaneschutz
Dle Spritzschutzabdeckung umschlient den

,. Brbeitsbeéreich, wn so saubere Arbeitsumgebung

s ;zu gewdhrleisten.

=" Hydraullkdruckvereiegelung
Ubgrwachung des Hydranlikdrucke- dex Maschine.
Bei.sinem Druckabfall wird die Maschine gestoppt und
oin Alarm angezeigt.




Artikel Nr. / Bezeichnung Anzahl Eiph.

- Arbeilsraumbeleuchtung
- SicherheitsmaBnahmen nach weltweitem Standard
- CE-Zeichen

KUHLMITTELVEASORGUNG

= Kiihlmittelzufuhr durch Frisspindel 8 kar
Druck an der Pumpe 8§ bar

- N:agaraﬁKﬁhlmittelsystem

o Kihlmittel wird in grossen Mengen aus
Uiisen zugefithrt, die an der oberen
Abdeckung montiert sind, um Spane von
Tisch, Pslette uwnd Werkstlick zu
entfexrnen. -

- Flutkihlung

- SPLndelkﬁhlerelnhelt
Durch Regelung der Kthlnmitteltemperatur wird Wiarmverzug auf

einem Minimum gehalten.

FABRIKAUTCHMATISIERUNG -

—= RAutom. Ausschalten dbexr Schutzschalterauslésum
Pie Stromversorgung wird auwtomatisch; nach
Ablauf eines Timers, am Ende des Programmes
ausgeschaltet,

HOCHGENAUIGKE 1TOPTIONEN
- Kihler ftir Kugelumlaufspindel
{ X—,¥Y-,Z=-Achse)

MESSSYSTEM
- automatische Werkzeuglingenmessung

\ALERTENVECHSLER

— Sicherheltsabdeckung filr 2-fach Palettenwechsler
Bearbeltungsbereich und PaletrenruStbex21ch
gind voll verkleidet.

~ 2-fach Palettenwechzler
Das nédchste Werkstiick kann wihrend der
Bearbeitung vorbereitet werden.

SPANEENTSORGUNG
— Vorbereitung fiir Sp&nefixderer
{ Consep, hinten)

STEUERUNG
= MAZATROL MAZTRIX
“ie=Tower

NUMERISCHE STEUERUNG .
- 15w iyep~Farbbildschixm
~ Anwendermakro (600 variasblen)
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Artikel Nr. / Bezelchnung Alzala L1,

- Mazak Gewindebohr~/Bohrzyklus Tornade
in EIR/ISO.
{Rur an Maschinen wit Y-Achse mBglich.)
MLt dieser Funktion kdnnen durch die
schraubenlinienf¥rmige Bearbelitung
Gewingdebochrungen oder Bohxungen, inel.
der Fase, unterschiedlicher Grode mit
nur einem Werkzeug erzeuglt werden.
EIA/ISO Eingabefinktion

= Zushitzliche EIA/ISO-Funktionen
- Sehranbanlinieninterpolation
— 3D-Werkzeugkorrektur
~ Werkstiickkoordinatendrehong
- Geometrische Funktion . .
- Skalierung
- Extexne Dateneingabe/-auvsgabe

- 3 D-Koordinatenumwandlung

- G37 Werkzeuglingenmessung

(Option MT 400 Laser-Messsystem fUr angetriebene

Werkzevge exforderlich)
Umkehxzeit-Vorschub G353

Wahlwelser Halt {optionaler Stop)

Dexr antomatische Betrieb wizd gestoppt
wenh der Code M01 programmiexzt wurde,
das Mend fiir wahlwelgen Halr

wird weiterhin invers angezeigsg.
Bearbaitung an schrigen Flichen
MAZACC-2D Software .
Wexkstilckformkompensation

— Zusitzliche Werkstiickkooxdinatensysteme

300 stack

\_/Gewindeschneidfunktion
Dex vorschub des Werkzeungs ist synchron
gestenert zur Spindeldrehung. Dadurch
kdnnen zylindrische und kegelf&rmige
Gewinde (auch mehrgingige)} gefertigt werden:

- Polarkeordinateneingabe (G122)

Der Endpunkt einer Bewegung ligst gich mit
Radius und Winkel angeben.

- Zeichnungadaten-Direkteingabefunktion .
Vereinfachte Eingabe von Winkelkooxdinaten
bei der Drehbearbeitung o,

- EYA/I80-Bohrzyklen
{Bogen, Gitterx, Kreis, Kreisbogen,Linie)

~ CARDBUS=Schnittstelle (2 Steckplitze)

— USB Schnittstelle

-.LAN-Schnittstelle

- S&hnittstelle fix IC-Speicherkarte
Eifi& T C-Speicherkarte kann fir die
Datenubextragung zur/von der NC-
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Artikel Nr. / Bezeichmung shzanl Limi.

Steueruny verwendet werden
- Aktive Vibrationskontrolle
— Intelligentes Wimmeschild
Sensoren ermitteln die aktuelle
Temperatux der Maschine,
anhand dieser Werte findet ein
rechnexrischer Abgleich der Daten statt.
- lnrelligentes Gefahrenschild
Mit dieser Funktion werden Maschinenkollisionen

~yihrend des Handbetriebs

verhindert und dadurch daz Einxichten erleichtezt.
- MAZAK Sprachunterstiitzung
- Yirtuelle Bearbeltung

150144 1,00 Stlick
Kettenmagazin fiur 120 Werkzeuge Capto CH

1902190 1,00 Sstuck
Impulshandtad 1 {abnehmbax}

190001 1,00 Sstiick
Signallevchre (3~ farbige LED)

Anzeige des Maschinen-Betriebsstatos

miitels einer dreifarbigen s;gnalleurhte

&rfin Maschine in Betxigh

Gelb Zyklusende erxeicht

Rot Maschine im Alarmzustand

190263 1,00 Stiick
Luftblaseinrichtung am Werkstick

2ur Beseitung won Spinen und zux Kiblung der Werksticke durch Druckluft:
retidtigt durch M—Befebl oder manuell

Nrd02a2 1,00 Stiick

i Werksseitige Vorbereitung filr Hochdruck-Kihlmittelzufuhr duxch Frassplndel

(70 bar-Knoll/Mayfran}

190264 1,00 stiick
Lingarmefsaystem fir X-, Y- und 2-Bchse

System mit geschlossenem Regelkreis, das

den tats3chlichen Ist-fositionsbetrag

der X~, Y- und Z—Achse misst und eine

Korrektur gemisf den Befehlwert vornimmt.

190094 1,00 Stfick

Mazak Monitoring system COMP 60
Jpux in vertikalen/hoxrizoutalen Stelluny verwendbar

1§nozs 1,00 S$tick
Autigmatisches Tooleye

Amsméssan der Werkzeuge in der Maschine wihrend des Elnrlchtebetriebeg, bzw.
fir Werkseugverschleibkorrektur und Wexkzeuvgbrucherkennung im
AutcmatikbetrlebA S
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http:Maschinem-Betriebsstat:.ue

190235 1,00 Stiick

Laser-Meﬁsystem fir angetzlebene Wexkzeuge
180246 1,00 sttck

Palletech-Vorbereitung
{(zur Verwendung ¢hne PMC Rechner)
Mech. Vorbereitung, Tlire, Kabel, Blechverkleidung.

190100 1,08 B8tiick
lette D=610 mm mit Gewinde— und Zentrierbohrung (1 Stiick)

Zeichnuug 057374A0030
+x+r padgprion von Schunk 3~-Backenfutter aunf Haschinanpalette kundenseitig

mEglicht+4

190243 1,00 Sttlick
Frasspindel synchronisierxtes Gewindebohren

190141 1,00 Stiick
zusitzliche M-Codes

‘Satz = 2 M-Codes

Bai der Bestellung bitte Vezwendundungszweck

angeben. Die Anzahl der max. verwendbaren

M-Funkticnen igt je nach Maschinenmodell

unterschiedlich.

190000 ' 1,00 3ruck
Dreh/Frésfunktion untéer Mazatrol

190000 1,00 Sttick

Protokell B R5-232¢C

3chnittstelle fir serielle Datenﬂbertragung
basiarend auf RS-232C. .

“'e max. Dateniibertragungsgeschwindigkelt
“<BBer Schnittstelle betrdgt 18200 bps.

190017 1,00 Stiick

Zylinder (GO7)+Po)arinterpolation(Gl2.1)

Eingabefunkton EYA/ IS0 Zylinderinterpolation:

Mit doeser Funktion kann die abgewickelte

Zylinderchexfliche bel der Programmisrung verwendet werden.
Polarinterpolation: Wird z,B.. fUr die Bearbeitung einer Spirslmt auf der
Stirnséite verwendet. ’

196100 1,00 Sxtick
Spéneforderer, Auswurf hinten

550012 ‘ ) 1,00 Stiick
-Bfnbau Spanefsxderer ’ :
wﬁ.hrend dex Inbetriebnahme

19801-9. 1,00 Stiick

M&# Advaline mit Hochdruckpumpe 70 bar und 13 bar
Bandfilteranlage ansgelegt fiir Emulsion

. -
L . e e
. !
.
e « . . . h

Artikel Nr. / Bexeichoung Anzah)l Einh.

auf Wasserbasls, ca. 4-12% Olanteil

bestehend aus:
- Schuerkraft-Bandfilter SPB 4
Filterfl¥che: 1,2 m?

— Reintank 9200 1
in stabiler Abkant/schweuskonstrukc:.on

LxBxH: 2000 x 1184 x 600 mm
Schmutzkasten 40 1
) Versorgungspumpen Typ ITP 2-220/22
Druck/Férdermenge max,: 15 bar/ 35 1/min
- Covexsgpillpumpe
~ RUckférderpumpe FTRA 140/200
fordermenge max.: 150 l/min
- Bochdruck-Werkzeuginnenkthlung Yyp JHP 20/70
ausgebildet als Schraubenspindelpumpe
Druck max-: 70 bar :
Fordermenge max.: 18 L/min
— Bteuwerschrank
mit allen f£Ur den Butomatikbetrieb des
pandfiltexs notwendigen ,
Komponenten ausgelegt s
- N:.veauerfassung im Reintank und im Maschinentank
550018 1, 00 Stiick
Nachristung Bandfilteranlage

S
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