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C»C Vertikaldrehzentrum Mazak e-8DO ~5 11 

Standa r-da 1>.,9 fo.hrung 


Arbeitsrawn 

~~. Drehdurchmesser 730 mm 

~~. W~rkstück~öha l.OOQ·mm 

Verfahtbereich X-Achse 1.100 = 

Verfahrbereich Y-Achse. B()O IlUI\ 


Verfohrberoich Z-Ach~~ 900 Ill1ll 


. Abstand B-Achsenrnittelpunkt Zillm Palectenmittelp~kt 1- 020 11011 .' 
Abstand a-Aeh3enmittelpunkt zum -80 rnm 
PaleT;.tenmt. tteJ.puokt X-Achse 
Abstand Spind~n~$e zum P~lettenmittelpunkt {Eo 90·) :771 mm 
Min. Abstand B-Achs~nn1ttelpUnkt ~u~ Palettenoberfläche 100 rnm 
MaK. Abstand B-Achsenm1ttelp~k~ zu~ ~alettenoberfläche 1.000 ItIItI 

Min. Abstand Spindelnase zur Palectenoberiläche (~O·) -149 IlUIl 
MaK. Ab~tand Spindeinas~ zur Pale~tenoberfl~che (~O·) 751 mrn 
MaK. Palettenbeladung aBO kQ 

··11'tll.sspindel 
Sp1,1)deln,~se "",.a~J,ke~·el: f,Q. CotQ-Io C 6 

MaR •.Drehtahl 12.000 min-l 

Min :·"DJ::ehzahl 35 min-l ....~
•• 1. _ ­

An~ahl der Getriebestufen 2 (elektrisch] _I. • .~.,. 
•o"!. ,.' 

''''.' " -- ~...._.... -"--._-­ ...:~. :" ",: ".:.~:"-
AnUihl Einh.~ht~kel Nr. I Be~eichnung 

SO mmLagerinnendurchm~sser . 
18,5 kli'Nenn.) eistung {lDDi I)~l]e)::bet:riebj 


B-Äehsenindexierung (geklemmt I 5" ~eilunq [31 positionen) 

E-AChsenindeKier.uog (nicht geklemmt) 3.600.000 ~ Or0001~ 


VorschUbe· 
50 m/mi.nEilqang X-Achse 
,50. min-lli:ilqang {B-Achse) 

100,0 min-l'-.,rlgan g C-Achse 
SO n)jminAIbeitsvorscnub X!Y/Z-Achse (maK) 

Spanntiscb. . 
l.OOO min-lHa". Drehz..hl 

35 :m.in-lMin. Or(!hzahl 

Anzahl der Getriebestufen 2 (elektriscb ) 

Lagerinnendurchmasßer 325,0 nun 

Leistung (30 min.] .:30,0 kH 

Leistung (Dauerbetriebl 22,Okli' 

pa).et.T:.Qnw~chsel~eit 10 s 

Ma.~. E'alettenwechselwiederholgenauigkeit .aym 

MaK. Abweichung beim ·Pal~ttenwachsel Sym 

Tischindexierung 0,0002- x 3.600.000 

Ti oS ch1ndexJ..e.t:·~e.i1;. 0,9 $ 

ßu~omatischer Werkzeugwechsler

Änzahl Wezkzeugplätze 40 

Werkzeuqspeiche~ (Option> SO/lZO Warkzeug6 

Werkzeugwahlmethode . platz~odiert über kürzesten weg 

Dreru~eißel ( ~~hexBreite) MAS BT 40 oder $~ 40 

l\:'l<:ug,sbol:ten Yamazaki ANSr typ 

... t Naohharwe:x:kzeugen . 95 nun. 
~j fre~en Nebenplätzen 150·mm 
Max. Werkzeuglänge 400 JmIl 

Max. Werkzeugqewicht 12 kg 
Werkzeu~chselzeit f~erkzeuglWerkzeugl 5,2 s 

Kühlmi tteJ.$ystem 
Sc~ieröltankinhalt ~ L 
Splnd@lkühlung-Tankinhalt 47 L 
Hydrauliktankinhalt 25 L 
Tankinbalt 960 L 

P.bmE:5Bunqen 
Höhe 3.435'mrn 
~reite 7.550 mrp 

::Ötinge 3.679 mm . :·'i~J~':.. ·?~' /t~':~:..: 
.. ':! ....... : .... ,
Ge\ilcht 21. 000 J;g 

...,: .. ....."-:..... ~r....: 
..... ' Eloakti;:scher tlnschlus$~ert 


Spannung Phas~ 1 Eingangs$p~nnung 200 V/220V +i-l0~' .. .. ... 

,. -.::: ....' .. .... " 

r'.··· . 



Spannung Phase 2 Eingan9ss~annun9 3S0 V/400v/115v1440~ +I-IOQ 

Spatlnung I?hasQ 3 ELngangsßpannung 460 v/480~+I-IO% 


f,':cequenz 50 R2 I 60 H~ ~/-l% 


N€nnle1stung( 30 min Betrieb) 72,6 kVA 

Nenn!eLstungt 100t Daue~betr1eb) 62, 2 k.VA 


Druckluftanschluß 
Oroek 5 b(l.r 

.x_ Druck 9 bar 
"y6rdQrm$ng~ 700 l/min 

Standard.vbehö:t" 

ALLGEMEINE MASCRINENO?TIONEN , 
N FräsBpindelausblasung (5pindelhalt) 

- Transformator für den europäischen Markt 

- ~rässpinQelrnotor ~C 25 kN 

- ~an~elle Oreh~n~ der Ladestatio~r ~fach ~~ 

- Frä$spinde1drehzahl 12.000 min-l 

- e-Towe.r 

- 1 Satz Handbüoher 

- AFC-Funktion 


!\npass\ln9'$f~hi9'e Vorschubsteuerung 

Nach Jl:rfa.S$ung dar Schnitt.etrolllbela-stllJ"lq ","on 

Splndelmotör odQr VorschubachsensQrvo ändQr~ 


d1e Maschine autom. den Vorschub ~enn ein€: 

beträchtliche Abyeichung vom So11wert vorliegt. 


- 1 Satz JU9tierwe~kzeuye 
- J. :rundaltlentsah: 


( Ankerschranben + Plat~enl 

Maaak Standard~&ckierung (Schw$rz/Grau) 


~-Achse O,OOOl-Scbritte (Tisch) 
- Drehspindelmotor (TischI AC 30 kW 
- Drehspindeldr~hzahl ITisch) 1.000 min-l 
- B-Achae 0,0001 8 

- Y-Achl3en-Verfahrweg SOO mm 

WERRZeOGMAGÄ~lNG~ 
- Kettenmagazin für .0 Werkzeuge 

5ICHERHEITSErNRICßTONGEN 
- Bedienertür mit Ver~iegelung55cha1ter 
- Rundum-KühLrnittel- und Späneschutz 

oie spri~zschutzabdeekung umschließt den 
._ AIbeit$b$reich, UV1. 80 sa.ubere ArbeitslUngebunq 

:: :.zu gew8hrleitlten. 
-- ,HydralllS.kd.ruckv el':CiegelClo9 

f)o.~.Ii.~achun9' d«s lfydraulikdrllcka, dex:- !1aschine_ ~ .~.. ::;...­
Bei-~inem Druckabfa11 wird die MasChine gestoppt und 

I 

min Alar.m angezeigt. 

., .. : ­



Artikel Nr. / ae~e~chnung 	 Anzahl Ein!'l. 

- ~rbe;tl..sr.a.UlI1bE:leuchtung 


- $icherh~itsmaßnahmen nach wel~w€item Standard 

- CE-Zeichen 


~HLMIT~gLVeRSOkCUNG 


- Kühlml tte~7.ufuhr durch Frässpind~ I. a bar 

Druck an der Pumpe B bar 


- Niag~ra-KUhlmitte18ystem 

./KühJ.:mittel wird in 9X'ooSsen Mengen a.us 


, 	 OUsen zugeführt, die an der ob~ren 

Abdeckung montlert sind, um Spane von 

Tisch, ~8lette und Werkstück zu 

entfe.c-tten .­

- lflutkUhlung 
- Spindelkühlereinheit 

Durch Regelung de~ Küh~ittelt~mperatur wird Warm~erzug auf 
einem Minimvrn gehalt~n. 

FABRr~UTOMA~ISIERONG 

1 - Autom. Ausschalten Ub~ Scb~tzschalterauslösunq 
P~e Stromversorgung w~rd aocomatischi nach 
Ablauf eiaes Timer$, ~ End~ des Programmes 
ausgeschaltet. 

HOCHGEN1\mGK€l:rOE'TIO~EN 

- Kühler für KuqelumlaufspindeJ. 

( X-, Y-, Z-Achse) 


MESSSYSTEM 

- automat~$che Werkzeuqlängerumessung 


~LEttENWECHSLER 

- Sicherheitsabdeckung fü:c 2-faoh Pale'ttGlnwachsler 

Eea~beitungsbereich und PaleCtenrUstbexeich 

sind voll verkleidet. 

2-fach Palettenwechsler 

Das nächste ~erk3tück kann wahrend der 

Bearbej.to.og 'II'orbGreitet werden. 


SP.ÄN'r;:g~l'SORGUMG 


- Vorbereitung fßr Spänefö~derer 

( Consep, hinten) 


STEUERUNG 
~.MAZATRO~ ~AZT~IX 


I.:;::~~. Tower 


NUMER~$CßE STEUERUNG 

- 1.S";:)XD-Farbb.i.ldschi.Ol1 

- Anwendermakro (600 v~r~abl~) 




~rtikel Nr. I Bezeichnunq 

- Mazak Gewindebohr~/BohrzyklU$ Tornado 

in 'eI~jrSO. 

(Nur an Maschinen mit ~-Achse mBglich.) 

Mit dieser Funktion können durch die 

Bchraubenlinienfö~iqe Be~rbeitun9 

Gewin~ebohrunqen oder BohIun9~n, 1ncl. 

der Fase, untersch,;l,ec:ili.cher Größe mit 

nur einem ~erk~eug erzeugt werden. 

EIA/ISO Ein9abefunktion 


',!Zu5ät~liehe ErA/ISO-FUnktionen 

- Sehraub~~l~nieninterpolation 

- 3D-Werkzeugkorrektur 


We:l:kstückkoordinatelldr.ehunq 

- Geometrisehe runketon 

- Skalierung 

- E~tebne b~teneingabe/-ausgabe 


- 3 D-Xoordlnat~numwandlung 
- G37 Werkzeuglängenme$$ung 

(Option MT 400 ~a$er-M®sssystem fCr angetriebene 
~ Werkzeuge e~~orderlich) 

~kehr~eit-Vorschub G93 
- ~8hlweiser Halt (optionaler Stop) 


Der automat~sche Betrieb wi~d gestoppt 

wenn der Code MOl p~Qq~~e~t wu~de, 


das Menü für wahl\..eisen Hall:. 

wird weiterhin invers anqe2eigt. 


- Bearbe~tung QD echräg~n Flächen 

- MA.2.h.CC-2D Sof'twaI:~ 


W~rkstückformkompensation 


- Zusätzliche Werkstückkoo~Q~n~te~aY$tQme 

300 StUck. 


'-/Gewind$$CbD$~dfunktion 


De~ VOX'$ch~b des Werkzsu<]B ist synchron 

g~$1;euert zur Spindeldrehung.Dadurch 

könn~n 2ylindriscne und kegelfözmige 

Ge~inde (auch mehrgängiqel gefertigt werden: 


- POlarkoQrdinateneingabe lG1221 

Der Endpunkt einer Bewegung lasst s~oh mit 

Radius und Winkel angeben. 


- Zeichnungsdaten-Dlrekteingabefunkt1on 

VeT.einf.acb~e Eingabe von Winkelkoordinaten 

be1 der Drehbearbeitung 


- EYA/ISO-Bohrzyklen 

(Boqen, Gitter, Kreis, Kreiabogen.Lin5e) 


- CARDBUS-Scnnittstelle (2 S~eckplätte) 

·~.~SB schnittstelle 

--,.t.AN-Schnitt:stelle 

SCtinittstelle fUx XC-$peioberkarte 
Eltii),;.':X'C-Spe:i.CherJau:te kann für die ..... "". • t .. 

:-~. --: ...DaeenUbe~~raqung zur/von der Ne- '.,..,.-.::, ...' ;..- .',. ... 



8~~ahl E1nh.Artikel Nr. I Bezeichnung 

Ste~erunq vQr~endet werden 

- Aktive Vibratlonskontr.o~~e 

- Intell~gente5 WäIme$child 


Sensoren ermitte~n die aktuelle 

Tem~eratur der Maschine, 

annand dieser Werte findet e1~ 

rechnerischer l'\bgleic::b der Daten statt. 


- ln~a~1i~entes Ge~ahranschlld 


Mit dieser tunktion ~erden MaschinenxOllisionen 

'-/während des Handbetriebs 


verhino$rc und dadurch das ~in~1chten erleic~text. 


- MA~a~ sprachunter5tUt~wlg 


- Q~rtuelLeBearbeitunq 


190144 1,00 StUck 

Kettenmagaz~.o f'tir 120 Werkzeuge Capto C6 


190no 1.,00 Stück 

1~pulshandrad 1 (abnehmbab) 


~ 	 19GOOl 1...-00 Stück 
Signalleuchte (3-rarbige LED) 
Anzelge des Maschinem-Betriebsstat:.ue 
mU.tels einer dreifarbigen Slg.nalleuch1:e 
Grün Maschine in Betxieb 
Gelb zyklusende erxeichc 
Rot Maschine h~ Alarmzustand 

190263 1,00 $tUck 
Lu~tblaseinricbtun~ am We~kstück 
Zur Eesaltung von Spänen und ~\)r. l<ö'bJ.\,Ing d~r Werkstücke durch llrockluft, 
"'''ltätigt durch l1-Befebl oder manuell 

'r90242 1,00 Stück 
Werksseitige Vo%b~%eitung für Hochdruck-KUhLmittelzufuhr durch rra$sp~ndel 
(10 bax-Knol1/Mayfranl 

190264 1,00 StUck 

Lin$armeßsystem für X-, y- und Z-~chse 


System mit geschlossen~D Regelkreia, das 

den tatsächlichen Iac-~os1t~on$beer~g 


der X-, y~ und Z-~chee mi$~t und ~ine 


Korrektur ge~ß den Befehlwert vornimmt, 


190094 1,00 Stück 

Ma~ak Mon1torinq SY5tem OMP 60 

nUl: .in vertikalen/h.ori':<:oflt:,alQll Stellung verwendbar


",. , 
i9öo25 1,00 Stile" 
AuiQJItatiBches 'to.oLeya 
Ausni~slJ.!Ul- dar Werkzeuge in der Maschine während de., Einrichtebetriebes, bzw. 
fü.!:' We;k:~eUgvcJ:schleiJ~korrektu.r und Wex-Ic;=!:el.'lgbruche:rkennunq im 
!\.ut:cmatikbet1:>.i.-eb ~. : '; ­.... ~. . .: 

http:Maschinem-Betriebsstat:.ue


1,00 Stück190286 

l.9I$er-Meßsystem. tür anqetd~b~me Wel:k:ui!uge 


19024G 1,00 Stück 

Palletech-Vorhereitang

(zur verwendung ohne PMC Rechner) 


Mech. vorber~itunq, Türe, Kabel, Blechv~rkleid~g. 

'190100 1,00 StUck 

~lette 0=610 mm mit Ge~inde- und Z~ntrierbohrung (1 Stück) 

Zeichnuog 057374A0030 

......... Adap-c;i.on von Schunk 3-Backenfutter auf Mas<:hinetlpaJ.ette kund~nseit19 

:m6g1ich*** 


190293 1,00 Stfick 

Frässpindel synchronisiektes GewindebohrQn 


190141 1,00 Stück 

zus~t~J.iche M-Code$ 

Satz. - 2 M-Codes 


~ 	 Bei der Bostellunq bitte ve~eoduodungs~weck 


angeben. Die Anzahl d~ max. verwendbaren 

M-Funktione~ ist je nach MaschLnenmodell 

•.mte.rschiedlich. 

190000 ",00 $'Cück 

Dreh/lrräsfunktioll unter ~a~~t:r:oJ. 


190000 1,00 Stück 

~i;otokQJ.l a RS-232C 

$chnite$~elle für $$rie11e Dat€nübertragung 

ba$i~rend auf RS-232C. 

-.~ max. Datenn~rtragung5geBchwindigkeit 


'"-,,,eser Schnittste11e beträgt 19200 bp.'3. 

'190017 1 r 00 Stück 

%yJ.j,fu:lei (G071 +li'OJ.3rinterp0lation (G12 • 1) 

~ingabefunkton gXA/ ISO Zylinderinterpolation: 

Mit doeser Funktion kann die abgewickelte 

Zy1inde~oberfläche bai der Programmierunq verwendet werden. 

I?olarint@rpolat:ion: Wird z.B •. für die BearbeituIIg einer .spi~alnllt: auf der 

Stirnseite verwendet. . 


196100 1,00 Setlck 

Spaneföcderer, Auswurf hi~~en 


550012 1,00 Stück 
·~~nban Späneförderer 
~end d~r Inbetriebnahme '. -\.:::;.~::~\::~~! 
19·s.öill. 1,00 St:f1ck , -! ..~;:": 
M&~ A~aline mit Hochdruckpump~ 70 bar und 15 bar ... 

•1 ',: 	 ," 

ßandfilte~~olage ausgele9t für Emulsion 	 ., Ir ., 

".; ... 
.~. : r .... -	 .. . ....... 


~-~~-, ,._---,_.....~----~--"_.
Anzaii;CEinh • Artike~ Nr. I ae~eichnun9 

auf Was~erbaa~s, ca. 4-12~ ölanteil 

be3tebend. aus: 

Scnwerkraft-BanQfi2tcr SP5 4 

ri~~erfl~che~ 1 / 2 m7 

- Reintank 900 1 . 

in stab11er Abkant/Schweißkonstruktion 

LxBxH: 2000 x 1184 x 600 mm 

SchlJ,ll,),t:.zkasten 40 J. 


~~ Versorqungspump~n Typ IT~ 2-220/22 
Oruck/Förd.ernlellgE! max.: 15 bar:/ 35 l/n,;;,n 


- Coverspillpo:mpe 

- Ruckförderpumpe Ft~ 140/200 


~ördermenqe maK.: 150 l/min 
_ 	aochdruck-werkz~uginnenkühlunq 7~ JHP 20/70 


ausgebildet ~ls Schraubenspindelpumpe 

Druck m8-X-: 70 bar . 

E'örde:r:l1\Qngel: max.: 18 111ll1n 

Steuerschrank . 

~ m1~ allen für d«p ~utomatikbetrieb des 
eandfiltex8 no~~endLgen 
Komponenten ausgelegt 

_ 	Niveaverfassung im Reintank und im Maschinentank 

1,00 S-tilck550018 
~aChrUstunq BQnd~ilteranlage 

http:Adap-c;i.on

