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Innovative Merkmale der

MAZATROL Smooth CNC-Steuerung

Touchscreen-Bedienung
— Bedienung wie bei einem Smartphone oder Tablet

PC mit Windows® 8 Embedded als Betriebssystem

Die schnellste CNC-Steuerung der Welt — Neueste Hardware
und Software fiir beispiellose Geschwindigkeit und Préazision

Einfache Dialogprogrammierung bei der Mehrseitenbearbeitung

Praxisorientierte grafische Benutzeroberflache und Anwender-
Unterstiitzungsfunktionen fiir untibertroffene Bedienerfreundlichkeit

MTConnect® — Bequeme Vernetzung

Einfach konfigurierbare Maschinenparameter fiir unterschiedliche
Werkstoffe und spezifische Bearbeitungsanforderungen
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Windows ist eine eingetragene Marke der Microsoft Corporation
in den Vereinigten Staaten und in anderen Landern.
MTConnect ist eine eingetragene Marke der Association For
Manufacturing Technology (AMT) in den Vereinigten Staaten
und in anderen Landern.
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Kompaktes 5-Achsen-Prazisionsbearbeitungszentrum in Vertikalausfihrung

CV5-500

Hochstabile Tischkonstruktion mit beidseitiger Zapfenlagerung fur die Schwerzerspanung.

Simultaninterpolation aller fiinf Achsen bei der Bearbeitung komplexer Konturen und
Prazisionsindexierung in 0,0001°-Schritten fir facettenreiche Werkstiicke.

Linearrollenfiihrungen an den Linearachsen und Laufrollengetriebe an den Achsen des
Rundtisches fur auf lange Sicht gleich bleibend hohe Bearbeitungsgenauigkeit.

Hohe Bedienerfreundlichkeit durch ausgezeichneten Zugang zu Tisch,
Werkzeugmagazin und Wartungsstellen.




¥ Maschinenaufbau

Vertikales 5-Achsen-Bearbeitungszentrum in

Portalbauweise mit zapfengelagertem Tisch garantiert hohe

Verwindungssteifigkeit und hochpréazise Bearbeitung
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Tisch in verstarkter Ausfiihrung

Hochleistungsspindel

Zapfengelagerter Tisch, jeweils mit Laufrollengetriebe an den beiden

Rundtischachsen B und C, garantiert hochgenaue Schaltung und
Bahnsteuerung fur gleichbleibend hohe Bearbeitungsgenauigkeit.

Ausristung der X-, Y- und Z-Achse
mit Linearrollenfiihrungen

Leistungsstarke Spindel — 12.000 min* /18,5 kW / 119,4 Nm —,
speziell konzipiert fir die zuverléssige Bearbeitung
unterschiedlichster Werkstoffe.

Thermal Shield

Dank ihrer hohen Verwindungssteifigkeit und ihrer geringen Reibung
ermdglichen Linearrollenfiihrungen die Schwerzerspanung und die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung mit verbesserter Genauigkeit.

Werkzeugmagazin

Der THERMAL SHIELD ist ein System zum automatischen
Ausgleichen von Raumtemperaturéanderungen fiir eine noch
héhere Bearbeitungsgenauigkeit.

Superschneller automatischer Werkzeugwechsler

Das Werkzeugmagazin ist serienmafig fir 30 Werkzeuge
ausgelegt und wird als Option auch fiir 48 Werkzeuge angeboten.
Die Magazintir gehort zur Standardausstattung und ermdéglicht
dem Bediener einfachen Zugang zum Magazin.

Der automatische Werkzeugwechsler mit Doppel-Wechselarm
und Nockenantrieb besticht mit einer Werkzeugwechselzeit von
1,3 Sekunden (Werkzeug-zu-Werkzeug) und driickt damit die
Nebenzeiten auf das absolute Minimum.
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I HOhere Produktivitat

M Spindel

12.000-min*-Spindel mit 11 kW 18.000 min* 15kW (40% ED)
(40% ED) und 40er Konus und 40er Konus
Max. Spindeldrehzahl 12.000 min? Max. Spindeldrehzahl 18.000 min?

_ _ 18,5/ 11/ 11 kW _ _ 15/ 11 kW
Spindelleistung (10% ED / 40% ED / Dauerbetrieb) Spindelleistung (40% ED / Dauerbetrieb)
Max. Drehmoment S AL e Max. Drehmoment SR G TN

(10% ED / 40% ED / Dauerbetrieb) (40% ED / Dauerbetrieb)

Leistungs-/Drehmoment-Diagramm Leistungs-/Drehmoment-Diagramm

Leistung (kW) fiir die 12.000-min"-Spindel Drehmoment (Nm) Leistung (kW) fur die 18.000-min*-Spindel Drehmoment (Nm)
- 80,00 20,00 - - 70,00
14,00 -
L - 70,00 18,00 - 597 m - 60,00
K 11,0 kW 60,00 ) 150 kW
1% - 50,.00
s fo0k 50,00
Y 11,0kW -40,00
B - 40,00
- 30,00
-3000  800- bbb T -
—000 b e [ 2000
10,00 -10,00
- 0,00 0,00 -0,00
0 2,000 4000 6000 8000 10.000 12.000  14.000 0 2000 4000 6.000 8000 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 20.000
Spindeldrehzahl (min*) Spindeldrehzahl (min*)
= kW (Dauerbetrieb) kW 40% ED = kW (Dauerbetrieb) kW 40% ED
-------- Nm (Dauerbetrieb) ~ ==:=+= Nm 40% ED reseee Nm (Dauerbetrieb) — «e+:-=:« Nm 40% ED
Kompakte Spindel minimiert das 18.000 min*-Spindel mit Kugelumlaufspindel-
Risiko von Kollisionen Innenkihlung (X-, Y-, Z-Achse)
Aufgrund des grof3en Bearbeitungsbereichs und der kompakten Die flussigkeitsgekihlte Kugelumlaufspindel sorgt fir eine
Spindelkartusche kdnnen kurze Werkzeuge fur die gleichbleibend hohe Bearbeitungsgenauigkeit auch iber
Prazisionsbearbeitung genutzt werden. mehrstindigen Hochgeschwindigkeitsbetrieb hinweg

(inbegriffen in der optionalen 18.000 min-*-Spindel).
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M Tisch

Tisch in verstarkter Ausftihrung

Der in der B-Achse bewegliche zapfengelagerte Tisch sorgt fiir hohe
Steifigkeit zur Gewahrleistung hochpréaziser Bearbeitung. B- und
C-Achse werden beide Uber ein Laufrollengetriebe angetrieben. Die
einzigartige Rollbewegung dieses Systems sorgt flr ein verbessertes
Drehmoment und beseitigt gleichzeitig jegliches Umkehrspiel. Auf
diese Weise wird die hochprézise Konturbearbeitung mit
ausgezeichneten Leistungseigenschaften ermdglicht.

Schwenk-Rundtisch fur die
5-Achsen-Bearbeitung

Der Schwenk-Rundtisch kann in 0,0001°-Schritten indexiert werden
und ermdglicht so die Bearbeitung mit 5-Achsen-Simultansteuerung
und damit die Fertigung facettenreicher Werkstiicke.

Werkzeugwechsel ohne Riickstellung
des Tisches zur Ausgangsposition

Die Ruickstellung des Tisches an die Ausgangsposition ist Uberflissig,
sodass kirzere Bearbeitungszykluszeiten erzielt werden.

Palette mit Gewindebohrungen serienméagig. (Palette mit T-Nuten als Option erhaltlich)

Geeignet zur Aufnahme grof3er und schwerer Werkstlicke

Tragfahigkeit
des Tisches

200 kg

Max. :
Werkstiickabmessun
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I HOhere Produktivitat

SMOOTH MACHINING CONFIGURATION

Zur Gewahrleistung einer noch héheren ..----« \VVARIABLE ACCELERATION CONTROL

Produktivitat kdnnen Bearbeitungszeit,
Oberflachengite der bearbeiteten Flache und

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 fir alle
Programmbefehle angewendet, sodass kirzere Zykluszeiten erzielt werden.

Bearbeitungskontur eingestellt werden.

Drehzahl

Ohne

VARIABLE
ACCELERATION Achse: 1 Achse: 2 Achse: 1 Achse: 2
CONTROL

Drehzahl
Mit

VARIABLE
ACCELERATION

CONTROL Achse: 1

Achse: 2 Achse: 1 Achse: 2

Zeitersparis
[ —

- ACTIVE VIBRATION CONTROL

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

©000000000000000000000000000000000000000000000000000

eee

ececccee

P Andere Systeme

eecomeccccccccccce

ececsccse » +X  Vorschubgeschwindigkeit: 3.000 mm/min

+Y
Bearbeitungsrichtung

P ACTIVE VIBRATION CONTROL

» +X  Vorschubgeschwindigkeit: 3.000 mm/min

+Y
Bearbeitungsrichtung
SMOOTH CORNER CONTROL
Verbesserte Oberflachengiite und D Andere Systeme » SMOOTH CORNER CONTROL
kirzere Zykluszeiten dank optimierter
Beschleunigung bzw. Verzégerung bei Anfahren der nachsten Anf:;hren der
. rogrammierten nachsten /
der Eckenbearbeitung E’os%tion nach y /

Y programmierten
Erreichen der aktuellen o, Position unter B
programmierten Einhaltung des Toleranzbereich

Position Toleranzbereichs

Regulierung von Warmeversatz — THERMAL SHIELD

Der THERMAL SHIELD dient zum automatischen Ausgleichen von Raumtemperaturanderungen fir eine noch
héhere Bearbeitungsgenauigkeit. Mazak hat unter unterschiedlichen Umgebungsbedingungen in einem
temperaturgeregelten Raum umfangreiche Tests durchgefihrt und basierend auf den dabei ermittelten Ergebnissen
ein Regelsystem entwickelt, mit dem Temperaturdnderungen in der Bearbeitungszone automatisch ausgeglichen
werden. Anderungen der Raumtemperatur und entsprechende Ausgleichswerte werden deutlich angezeigt.

Temperatur und etwaige Korrekturwerte werden am Bildschirm angezeigt. Der Bediener
kann basierend auf den angezeigten Daten den geeigneten Korrekturwert einstellen.
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§ Einfache Wartung

Hochgenaue 5-Achsen-Kalibrierung — MAZA-CHECK

Etwaige Fehlausrichtungen sowie Neigungen der Drehachsen werden automatisch gemessen und korrigiert, um so die 5-Achsen-Bearbeitung
mit héchster Prazision zu ermdglichen. Die Drehpunkte von C- und B-Achse kénnen automatisch gemessen und korrigiert werden.

¥ Wahl der Messgrolze V Einstellung der Messdaten V Automatische Erstellung des Messprogramms

44 4

Praktische Bildschirmaufteilung
vereinfacht die Messung.

Umfassende Spindeliiberwachung
— PERFORMANCE SPINDLE

Bei der PERFORMANCE SPINDLE werden verschiedene
Eigenschaften der Spindel, wie beispielsweise ihre
Temperatur, mit in der Spindel untergebrachten Sensoren
Uberwacht, und entsprechend nutzbringende Informationen

werden an den Bediener weitergegeben. Mit dieser A Zustandskontrolle A Betriebsdatenaufzeichnung
Uberwachungsfunktion kénnen Produktionsausfélle infolge Die Temperatur sowie die Motorlast kann Die Betriebszustandsdaten der Frasspindel
angezeigt werden. (Drehzahl, Motorlast (in %) und Temperatur)

von Maschinenstillstandzeiten minimiert werden. ) ) ) )
kénnen uber einen Zeitraum von bis zu einem

Jahr lang aufgezeichnet werden.

Bequeme Wartung

Zentrale Wartungsstelle Umfassende Wartungstberwachung
Al " o — MAINTENANCE SUPPORT
e Stellen, zu denen regelmagiger Zugang erforderlich ist, wie

beispielsweise Ventile sowie Schmierstellen, sind zur Nitzliche Informationen fir die Optimierung der vorbeugenden
Vereinfachung der taglichen Wartung zentral zusammengefasst. Wartung zur Vermeidung unerwarteter Maschinenstillstandzeiten.
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§ Ergonomie

Ausgelegt fur optimale Zuganglichkeit

Werkzeugmagazin

Die Tur des Werkzeugmagazins ist seitlich

an der Maschine angeordnet und ermdglicht @
damit das bequeme Einsetzen und

Entnehmen der Werkzeuge. —e

Exzellente Zuganglichkeit J

Der Bediener hat von vorn ungehinderten
Zugang zum Tisch. Das Be- und Entladen der
Werkstilicke und sonstige Umriistarbeiten
sind also ganz einfach durchzufiihren.

Akustisches Meldungssystem
— VOICE ADVISER

Akustische Anweisungen fiir die Maschinenumriistung
und zur Bestatigung sicherer Betriebsbedingungen.

-
Vorschubgeschwindigkeit betragt
100%. Vorsichtig vorgehen.
\

7

Es gibt Werkzeuge, die nicht in den

Werkzeugdaten gespeichert wurden
\

-
X-Achse wurde ausgewahlt. ~
.

7

Alarmmeldung aufgetreten.
.
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ergonomics

Bequeme, bedienerfreundliche Grol3es Sichtfenster
Kranbeladung mﬁg”Ch Durch das grof3e Sichtfenster in
Zum bequemen Laden und Entladen von Werkstiicken ist der der Arbeitsraumtiir kann der
obere Zugang besonders grof3ziigig ausgefihrt. Bearbeitungsprozess stetig vom

Bediener tUberwacht werden.

Tursffnungsweite 800 mm

Verstellbarer und damit besonders anwenderfreundlicher Touchscreen

Das Bedienfeld, d.h. der Touchscreen kann tiber die Neigungsverstellfunktion in die fur den
jeweiligen Bediener optimale Stellung gebracht werden und erleichtert ihm so die Arbeit.

ey Breite des Bedienfelds [
1600. 435 mm

1,500.--

(%]
)
o
©
Q2
c
Q
ie]
@
m
%]
[}
©
(0]
1=
o)
I

Hohe des Monitor-Mittelpunkts 1.300 mm
um 45° geneigt)
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#DONE IN ONE

D@NE Deutliche Verkilirzung der Gesamtfertigungszeit

Mit dem "DONE-IN-ONE"-Konzept werden alle Bearbeitungsprozesse — von der Zufilhrung des

I Rohlings bis zur abschlieBenden Bearbeitung — in einer einzigen Maschine zusammengefasst. Hiermit
kénnen die Durchlaufzeit in der Fertigung verkirzt, die Bearbeitungsgenauigkeit erhéht, der Platzbedarf
verkleinert, die Anschaffungs- und Betriebskosten gesenkt, die Anforderungen an den Bediener
0N E verringert und die Umgebungsbedingungen verbessert werden. Das Konzept ist somit nicht nur in der
Lage, die Produktion zu optimieren, sondern auch das Management insgesamt zu verbessern.

Kfz-Teil Bauteil fur den allgemeinen Maschinenbau Bauteil fur die Luft- und Raumfahrtindustrie

Beispiel fir DONE IN ONE M Verkirzung der Durchlaufzeit B Verbesserte Bearbeitungsgenauigkeit
M Niedrigere Investitionen M Geringere Arbeitskosten
B Minimaler Aufwand an manuellen Schlichtarbeiten

Vorheriges Fertigungsverfahren

(
* ;
H-BAZ x2 :
- Umlaufbestand /
Spannvorrichtungen - Fertigungszeit
und Werkzeuge ><2
< i
w Bediener x 2 - GroR
- :
CV5-500 D 4
4 :
CV5-500 x |
:  Umlaufbestand /
®  Spannvorrichtungen :  Fertigungszeit
w und Werkzeuge ><1 :
CV5-500 Bediener x 1 Gering
\ :
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¥ Schutz der Umwelt

Die Umwelt ist Yamazaki Mazak seit jeher ein wichtiges Anliegen. Alle
Werke, in denen Mazak seine Werkzeugmaschinen baut, sind nach
ISO 14001 zertifiziert, was als Nachweis daflr dient, dass wir mit dem
Betrieb unserer Anlagen in keiner Weise die Umwelt — weder Luft,
noch Wasser oder Erde — schadigen.

Langere Verringerung
Haltbarkeit des

des Kuhlmittels ¥ Schmiermittelverbrauchs

Die Rollenfiihrungen an den verschiedenen Achsen werden von einem Fettschmiersystem und nicht mit Ol
geschmiert. (Die Spindellager werden mit Fett geschmiert.) Durch Einsatz dieses Systems verringert sich der
Olverbrauch erheblich. Dadurch verlangert sich die Lebensdauer des Kiihimittels. Solange die Maschine in den
Standby-Betrieb geschaltet ist, werden Arbeitsraumbeleuchtung, CNC-Bildschirm und der als Option erhéltliche
Spaneférderer nach einer bestimmten Zeit automatisch abgeschaltet, um so Strom zu sparen.

thts_chmlersystem (Standar.dausstattung) _ ( MASCHINENBETRIEB MIT BLICK AUF DIE )
Die Linearachsen werden von einem Fettschmiersystem und SCHONUNG DER RESSOURCEN

nicht mit Ol geschmiert. Durch Einsatz dieses Systems h j
verringert sich der Olverbrauch erheblich. Dadurch verlangert MINIMALER STROMVERBRAUCH IM

sich die Lebensdauer des Kuhlmittels, das somit seltener STANDBY-BETRIEB

gewechselt werden muss. p i
Stromverbrauchsanzeige (Sonderausstattung) MINMALER SCHMIERMITTELVERBRAUCH

Der Stromverbrauchszahler zeigt den Gesamtstromverbrauch = 4

der Maschine an.

Automatisch ausschaltender CNC-Bildschirm
(Standardausstattung)

Der CNC-Bildschirm schaltet nach einer bestimmten Zeit
automatisch aus.

Automatisch ausschaltender Spaneforderer
(Sonderausstattung)

Solange die Maschine in den Standby-Betrieb geschaltet ist, wird
der als Option erhéltliche Spaneforderer nach einer bestimmten
Zeit automatisch abgeschaltet, um so Strom zu sparen.

LED-Leuchten (Standardausstattung)

Diese Leuchten zeichnen sich durch einen niedrigeren
Stromverbrauch und eine 10-mal langere Lebensdauer als
herkdmmliche Leuchtstofflampen aus.
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IMAZATROL CNC-STEUERUNG

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

MAZATROL SIMICICIT X

Vom Einrichten bis zur Bearbeitung
— ausgelegt fur uniibertroffene Bedienerfreundlichkeit

.
oooooo

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Der Maschinenstatus wird dreifarbig angezeigt.

Grin: Automatikbetrieb
Gelb: Bearbeitungsende
Rot: Alarm

19"-Touchscreen

Bedienung Uber Touchscreen
— wie bei einem Smartphone oder Tablet

USB Anschluss

Schnittstelle fur Peripheriegerate von
USB-1.0 + 2.0 Standard

SD-Karten-Steckplatz

Programm- und Werkzeugdaten tbertragen

Bedientasten

GroRe Tasten
— Farbwechsel von orange zu griin im
eingeschalteten Zustand

Drehregler

Fir haufig genutzte Achsenwahl und
Vorschubgeschwindigkeitswechsel
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Neuer Touchscreen als Benutzerschnittstelle fiir einfache Datenverarbeitung
— Programmierung, Bestatigung, Editierung und Abspeichern von Werkzeugdaten

Prozessspezifische Startbildschirme

Programmierung Werkzeugdaten
Finf unterschiedliche prozessspezifische
Startbildschirme — auf jedem dieser
Startbildschirme werden die erforderlichen
Daten Ubersichtlich und leicht verstandlich
angezeigt. An jedem Prozessbildschirm
kdnnen durch Antippen von Icons weitere
Bildschirmanzeigen aufgerufen werden.

Rusten — Einrichten Bearbeitung Wartung

Dialogfenster

Werte und Funktionen kdnnen ganz einfach an Dialogfenstern eingegeben/ausgewahit werden.

Seitenmeni Listenmenu Bildschirmtastatur

/\/\/\/\
/\/\/\/\
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§ Einfache Programmierung

Einfache Programmierung

B Mehrseitenbearbeitung

Ganz einfache Programmierung der
Mehrseitenbearbeitung — eine
Bearbeitung, die normalerweise komplexe
Bearbeitungsprogramme erfordert.

Fur Oberseite und Winkelflachen am Werksttick kénnen die
gleiche Ausgangsposition und das gleiche Koordinatensystem
verwendet werden, ohne dass umstéandlicher
Programmieraufwand fir die Winkelflachen anfallt.

Einstellung des
Koordinatensystems

Einstellung des
Indexierwinkels

B Automatische Berechnung des Programmnullpunkts bei Verschiebung der Werkstiickkoordinatenposition

Automatische Berechnung des
Programmnullpunkts bei Verschiebung
der Werkstlickkoordinatenposition.

Beim Wechsel des Programmkoordinatensystems sind
keine umstandlichen Berechnungen erforderlich.

QUICK MAZATROL

Einstellung des
Indexierwinkels

Koordinatenverschiebung

3D-Unterstutzungsfunktion

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

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

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

Werkstlickkoordinatenwerte kénnen als 3D CAD-Daten in ein
MAZATROL-Programm importiert werden. Die umsténdliche Eingabe
von Koordinatenwerten entféllt damit. Zudem kénnen Eingabefehler
und der Zeitaufwand fiir die Programmpriifung verringert werden.

Wahl der
Kontur

Automatische Eingabe in
das MAZATROL-Programm

Import von
CAD-Modellen
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Bildschirm flr grafisch untersttitzte Programmierung

QUICKEIA

Programm, Prozessliste und
3D-Werkzeugbahn sind miteinander
verknupft. Durch die grafisch unterstitzte
Suche auf dem Bildschirm lasst sich die
Programmprifung beschleunigen.

Wabhl der Werkzeugbahn durch Tippen
auf den Bildschirm.

Sprung an die betreffende Zeile
im EIA-Programm.

VIEW SURF

Durch eine Analyse der Werkzeugbahn lassen sich
vorhersehbare Fehler an der fertig bearbeiteten

Oberflache visualisieren.

Programméanderungen kdnnen dann bereits vor der
Bearbeitung vorgenommen werden, sodass sich der
Zeitaufwand fiir die Probebearbeitung minimieren lasst.

17
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! Integration

Systemvernetzung — einfache Vernetzung mit Automatisierungseinrichtungen

Smooth Process Support Software fir effizientes
Fertigungsmanagement

i SmoaTH sSmooTH SmooTH
Vernetzung ZWISChen der CAM RS SCHEDULER TooL MANAGEMENT
Smooth CNC-Steueru ngu nd MAZATROL CAM Software fir Fertigungsplanung Werkzeugmanagement-
Dialogprogrammierung — Software (nur SmoothG)
Anwender-PCs fur noch héhere Simulationssoftware fir hohe

Geschwindigkeit, einschlieRlich

. e Programmen fiir die 5-Achsen-
Fertigungseffizienz. Bearbeitung

SmooTH SmooTH
MONITOR PMC

Management-Software fiir die Software fiir FMS-Steuerung

Verwaltung von Bearbeitungs- und -Verwaltung (PALLETECH)

und Betriebstiberwachungsdaten
sowie Wartungsdaten

#

00000000000000000000700000000

e000000

Fertigungsplanung

Programmierung

Werkzeugmanagement
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| Vernetzung mit Peripheriegeraten

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

Sensor Roboter Werkzeugmaschinen

EtherNet/IP ist eine Marke der Open DeviceNet Vendor Association (ODVA).
PROFIBUS ist eine Marke der PROFIBUS Nutzerorganisation (PNO).
MTConnect ist eine eingetragene Marke der Association for Manufacturing Technology (AMT).

UbeMung

~der
Maschinenauslastung
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Technische Daten der Standardmaschine

CV5-500

Verfahrweg X-Achsen-Verfahrweg (Spindelkopf nach links / rechts) 730 mm
Y-Achsen-Verfahrweg (Spindelkopf vor / zuriick) 450 mm
Z-Achsen-Verfahrweg (Spindelkopf nach oben / unten) 470 mm
B-Achsen-Bewegungsbereich (Tisch-Schwenk) 220° (£110°)
C-Achsen-Bewegungsbereich (Tischdrehung) 360°

Tisch Abstand zwischen Tischoberseite und Spindelnase 50-520 mm (B-Achse (Tisch) in 0°-Stellung)
TischgroRie @500 mm
Max. Werkstiickabmessungen @500 mm x 320 mm
Tragféahigkeit des Tisches (gleichmaRig verteilt) 200 kg
Aufspannflache des Tisches M16 x P2-Gewindebohrung (16 Stck.)

Spindel Max. Spindeldrehzahl 12.000 min*
Spindelkonus Nr. 40
Innendurchmesser des Spindellagers @70 mm

Vorschubgeschwindigkeit ~ Eilganggeschwindigkeit (X-, Y-, Z-Achse) 36 m/min
Eilganggeschwindigkeit (B-, C-Achse) 30 min*

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

36.000 mm/min

Gleichzeitig gesteuerte Achsen 5

Min. Indexierungsinkrement (B-, C-Achse) 0,0001°

Indexierzeit (B-Achse) 0,6 sec/90°

Indexierzeit (C-Achse) 0,6 sec/90°
Automatischer Werkzeugaufnahme Nr. 40
Werkzeugwechsler

Werkzeugaufnahmekapazitat 30

Max. Werkzeugdurchmesser / -lange (ab Messlinie) / -gewicht

Max. Werkzeugdurchmesser bei benachbarten leeren Magazinplatzen

Werkzeugwahlverfahren

Werkzeugwechselzeit

@80 mm / 300 mm / 8 kg
@125 mm
Beliebig Uber kiirzesten Weg

46s

Motoren Spindelmotor (10% ED / 25% ED / 40% ED /Dauerbetrieb) 18,5/15,0/11,0/11,0 kW

Spindeldrehmoment (10% ED / 25% ED / 40% ED / Dauerbetrieb) 119,4 / 95,5/ 70,0 / 57,3 Nm
Elektrischer Netzanschluss (40% ED / Dauerbetrieb) 12000 min 45,5/43,4 KVA

Elektrischer Netzanschluss (40% ED / Dauerbetrieb) 18000 min* 52,3/47,3 KVA
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Druckluftanschluss

5 bar-9 bar, 200 NL/min

Maschinenabmessungen  Hoéhe 2.973 mm
Lange 2.300 mm (3.365 mm mit Spanefdrderer)
Breite 2.570 mm (2.790 mm mit CNC-Bedieneinheit)
Maschinengewicht 8,000 kg

CNC-Steuerung MAZATROL SmoothX

Gerauschentwicklung

Mittelungspegel des Schalldrucks
am Bedienerstand (je nach Sonderausstattung)

Unter 80 dB(A)




Standard- und Sonderausstattung

CVv5-500

@ : Standard O ® Option — * N/V

CV5-500
Tisch @500 mm x 400 mm groRe Palette mit Gewindebohrungen [ J
@500 mm x 400 mm grofer Tisch mit T-Nuten O
ATC ATC mit Werkzeugmagazin fiir 30 Werkzeuge L]
ATC mit Werkzeugmagazin fir 48 Werkzeuge (@]
Spindel Spindel mit 7/24-Konus Nr. 40 [ ]
Big-Plus-Spindel (Nr. 40) @)
HSK-A63-Spindel (nur bei 18.000 min-1-Spindel) @]
12.000-min-Spindel [ ]
18.000-min-Spindel O
Préazisionsmerkmale Kugelumlaufspindel-Innenkiihlung (X-, Y-, Z-Achse) — nur bei 18.000-min*-Spindel [ J
LinearmaRstabsystem (X-, Y-, Z-Achse) @]
Ausstattung fur Absolutpositioniersystem ®
Fabrikautomatisierung  aytomatisches Ein- / Ausschalten + automatischer Warmlauf [ J
Maschinenstatusleuchte (3-farbig) (@]
Magazin-Bedientafel fiir Werkzeugeinstellung @]
Automatische Werkzeuglangenmessung und Werkzeugbrucherkennung (@]
Abnehmbarer manueller Impulsgeber (@]
Automatisch 6ffnende/schlieRende Arbeitsraumtir O
Zusatzliche M-Codes (6 Stck.) (@]
Messpaket 1
(einschl. werkseitige Vorbereitung - Funksignalschnittstelle fiir mehrere Messtaster RMI-Q
fir Messtaster RMP600) - RLP-Werkzeugvoreinsteller o)
- Maza-Check
- Automatische Werkzeuglangenmessung und Werkzeugbrucherkennung
- G37 — automatische Werkzeuglangenmessung
Messpaket 2
(einschl. Messtaster RMP600) - Funksignalschnittstelle fiir mehrere Messtaster RMI-Q
- Messtaster RMP600
- Werkzeugvoreinsteller RLP40 o)
- Maza-Check
- Automatische Werkzeuglangenmessung und Werkzeugbrucherkennung
- G37 — automatische Werkzeuglangenmessung
Automatisierungspaket - Automatische Seitenbeladetur fur Roboter (rechts)
- Roboterschnittstelle (@)
- Werkseitige Vorbereitung fiir hydraulische und pneumatische Aufspannung
Mazak NC Gage (@]
Smooth Set And Inspect (@]
Kihimittelsystem Kihimittelpaket 1 - Flutkiihlung mit 5 bar
und Spéneentsorgung - Bettsplilsystem [ ]
- Spanetank (mit heraushebbaren Kérben)
Kuhlmittelpaket 2 - Flutkithlung mit 5 bar
- Kiihimittelzufuhr durch die Spindel mit 5 bar
. @)
- Bettspiilsystem
- Spaneforderer in Scharnierbandausfiihrung (mit Auswurf zur linken oder rechten Seite)
Kihlmittelpaket 3 - Flutkiihlung mit 15 bar
- Kiihimittelzufuhr durch die Spindel mit 15 bar
- Bettspllsystem o
- Spaneforderer in Scharnierbandausfiihrung (mit Auswurf zur linken oder rechten Seite)
Kuhlmittelpaket 4 - Flutkiihlung mit 15 bar
- KuhImittelzufuhr durch die Spindel mit 15 bar
- Bettsplsystem ©)
- Spulsystem fir die Abdeckung
- Spanemanagementsystem (links oder rechts)
KuhImittelpaket 5 - Flutkihlung mit 15 bar
- Hochdruck-KuhlImittelzufuhr durch die Spindel mit 70 bar
- Bettspllsystem
- Spulsystem fir die Abdeckung o
- Olnebelabsaugeinrichtung
- Spanemanagementsystem (links oder rechts)
Werkstiickabblasung @)
Spindelausblasung bei laufender Drehung @]
Kuhimittelpistole (@]
Olabscheider (@]
Spaneauffangwanne (fest) (@]
Spaneauffangwanne (kippbar) @]
Arbeitsumgebung Gekapselte obere Abdeckung [ ]
Arbeitsraumbeleuchtung [ ]
Olnebelabsaugeinrichtung (@]
Betriebsmodus 3 O

Die obigen Angaben gelten fiir den europaischen Markt. Standard- und Sonderausstattung sind marktabhangig.
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MAZATROL SmoothX Specifications (cvs-500)

MAZATROL

EIA

Anzahl der gesteuerten Achsen

Simultansteuerung von 2 bis 4 Achsen

Simultansteuerung von 2 bis 4 Achsen, Simultansteuerung von 5 Achsen

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm, 0,00001", 0,0001°

Prézisions-/Geschwindigkeits-
Steuerungsfunktionen

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung,

Eilgang-Override, Drehkonturkorrektur

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override,
Konturkorrektur fir Drehachse, Modus fiir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung,

gleichmaRige Hochgeschwindigkeitssteuerung, Spline-Interpolation an 5 Achsen

Interpolation

Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne Interpolation),
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, zylindrische Interpolation,

Polarkoordinateninterpolation, Synchrongewindebohren*

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

NURBS-Interpolation*, Polarkoordinateninterpolation*, Synchrongewindebohren*

Vorschubgeschwindigkeit

Eilgang, Schnittvorschub, Schnittvorschub (pro Minute),
Schnittvorschub (pro Umdrehung), Verweilzeit (Zeit / Anzahl an Umdrehungen),
Schnittvorschub-Override, GO mit variabler Geschwindigkeitssteuerung,
Begrenzung der Vorschubgeschwindigkeit, variable

Beschleunigungskontrolle, Konstanthaltung der Neigung fiur 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 ~ Anzahl an Programmen: 256 (Standard) / 960 (max.), Programmspeicherkapazitat: 2 MB, Erweiterung der Programmspeicherkapazitét: 8 MB*, Erweiterung der Programmspeicherkapazitat: 32 MB*

Bildschirm

Bildschirm: 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, T-Code-Ausgabe
fur Werkzeugnummer, Werkzeugstandzeitiberwachung (Einsatzdauer),
Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstticke)

Anzahl der Werkzeugkorrekturdaten: 4.000, T-Code-Ausgabe fiir Werkzeugnummer,
T-Code-Ausgabe fiir Gruppennummer, Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer)

Werkzeugstandzeitiiberwachung (Anzahl der bearbeiteten Werkstiicke)

Zusatzfunktionen

M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Befehle

Werkzeugkorrekturfunktionen

Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneidenradiuskorrektur, Werkzeugverschleif3korrektur

Koordinatensystem

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

Maschinenfunktionen

Vorfilter fur die Drehachse, geneigte Arbeitsflache, Walzfrasen*, Stofl3funktion*,
dynamische Korrektur II*, Werkzeugspitzensteuerung*, Werkzeugradiuskorrektur

fiir die 5-Achsen-Bearbeitung, Werkstiickpositionsfehlerkorrektur*

Maschinenkorrekturfunktionen

Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur, Korrektur geometrischer Abweichungen, volumetrische Kompensation*

Schutzfunktionen Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, Riickzugfunktion an der Vertikalachse,
SAFETY SHIELD (manuell), SAFETY SHIELD (automatisch), VOICE ADVISER
Automatikbetrieb Speicherbetrieb Speicherbetrieb, Lochstreifenbetrieb, MDI-Betrieb, Ethernet-Betrieb*
Wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradunterbrechung, Wahlweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle

Automatikbetrieb Unterbrechung mittels MDI, Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Handradunterbrechung, Unterbrechung mittels MDI, Werkzeugbahnspeicherung (TPS),

Wiederanlauf, Maschinenverriegelung Wiederanlauf, Wiederanlauf 2, Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung
Manuelle . B )
Messfunktionen Vermittlung der Werkzeuglange, Koordinatenmessung mit Messtaster, Vermittlung der Werkzeuglange, Vermittlung der Werkzeugkorrektur,

Werkstiickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung, Koordinatenmessung mit Messtaster, Werksttickkorrekturmessung,
Messung an der Maschine WPC-Koordinatenmessung, Messung an der Maschine

Automatische WPC-Koordinatenmessung, automatische Werkzeuglangenmessung, ) ) ) )
Messfunktionen Automatische Werkzeuglangenmessung, Ausrichtungsbestatigung mit Messtaster,

Ausrichtungsbestatigung mit Messtaster, Werkzeugbrucherkennung,

externe Werkzeugbrucherkennung*

Werkzeugbrucherkennung, externe Werkzeugbrucherkennung*

MDI-Messfunktionen

Halbautomatische Werkzeuglangenmessung, vollautomatische Werkzeuglangenmessung, Koordinatenmessung

Schnittstelle

PROFIBUS-DP*, EtherNet/IP*, CC-Link*, USB

Kartenschnittstelle

SD-Karten-Schnittstelle

EtherNet

10 Mbps / 100 Mbps / 1 Gbps

*Option



CVv5-500

Tischabmessungen
Einheit: mm
I Cv5-500
Palette mit Gewindebohrungen und Palette mit T-Nuten und zusatzlicher
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Mazak

YAMAZAKI MAZAK Deutschland GmbH

Esslinger Strae 4-6, D-73037 Gdppingen
T: +49 (0) 7161 6750  F: +49 (0) 7161 675 273

| www.mazakeu.de |

B Anderung der technischen Daten vorbehalten.

M Dieses Produkt unterliegt samtlichen geltenden
AufRenhandelskontrollgesetzen und -bestimmungen.

M Die in dieser Broschlre aufgefiihrten
Genauigkeitskennwerte und sonstigen Daten wurden
unter Referenz-Bedingungen ermittelt.
Bei geanderten Bedingungen (Raumtemperatur,
Werksttuickmaterial, Werkzeugmaterial,
Zerspanungsbedingungen usw.) kdnnen
Abweichungen auftreten.
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