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Sehr geehrter Herr Handorfer!
Auf Grund der Unterredung zwischen Ihnen und Herrn Wyhnanek er-

lauben wir uns, Thnen freibleibend und unverbindlich unter Zugrundelegung
beiliegender Lieferbedingungen anzubieten:

YAMAZAKI MAZAK Horizontales Bearbem%gszentmm mit
MAZATROL MATRIX Nexus Steuerung

Modell: Horizontal Center Nexus - S000 11
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Raiffeisenbank Bruck/Laitha, Kto.-Nr. 51888, BLZ 32073 FN 39402 w HG Korneuburg
Creditanstalt, Klo.-Nr. 00522706100,8LZ 11000 ATU 53035601 - Gerichtsstand Korneuburg
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1. TECHNISCHE DATEN
Kapazitét
Max. Werkstlckdurchmesser . .. .. . ... i it ittt e et e et e e 800 mm
Max.: WerkablOekhRBhe . o e oo m e o s wm o 6 so e g 5 40 6 58 W00 558 05 5 5 & 5 i PG 1.000 mm
VerfahrWed K=BOIEE . v w e 0w oo a s s oo o o o s 6 o0 6 ¥ i ik § 55 88 @ P 5SS SIEFS G E 730 mm
Verfahrweg Y-AChEE . .. i i e i e e e e 730 mm
Verfahrweg Z-AChSE . .. .o i e i e e e e e e e e e 740 mm
Max. Abstand Spindelnase bis Palettenmitte ......... .. ... .. 810 mm
Min. Abstand Spindelnase bis Palettenmibte . ... . nnnn e enn .. 7C mm
Max. Abstand Spindelmitte bis Palettencberseite .................... B30 mm
Min. Abstand Spindelmitte bis Palettencberseite .......... YTt TEEL L 100 mm
Max. Tischbelastung ... ...t e i s et e b e e e e e e ean e an s 700 kg

| Spindel (Standard)

|
EpINdelaUERENIMME: v » v n v oo oo ame v wosm e s @ e § s 6 E § R A Y R s G F K Steilkegel 40
Max., Drehzalll ..t e e e e e e e 18.000 U/min
Minl, Drehnzalll ...t e e e e e e, 35 U/min
Getriebeabstufung . ... .. . e e e e e 2 (elektrisch)
Hauptantrieb (30 min Nennleistung) v or v imnr it ot e et s e e 30,0 kW
Hauptantrieb (100% Dauerbetrieb) .. .....c.i it ie e 25,0 kW
Spinde/ (Option)
SpindelavEHaling o o voww v wmw o s s s e T8 w8 E L s S8 S B S B EES B A Steilkegel 40
Max. DrehlzaBl . oo i e e e e e e e e 25.000 U/min
Min, Drehzablll . .. ittt e e e e e e e e e e e 35 U/min
Getriebeabstulung .. . i e e e e e e e e e e e e 1
Hauptantrieb (10 min. Betrieb) ..... ..ot ceeme e 30,0 kW
Hzuptantrieb (100% Dauerbetrieb) .. ... .ot ittt i e 15,0 kW
Vorschiibe (*1)
BLLGETIE v s aio 5o mon s 688 65 6 8 608 5 2 00 5 A 0 5 Ml B 6 50 55 5 508 ¥ o om0 i = ser e smtt o i 60 m/min
Max: 2rbeitavVorgchill u v vsaw s o 5s o o g a5 5o 665 5ie 8 585 0 85855 s o e s 60 m/min
Arbeitstisch und Paletten
PAlettenbTBALE 5o s v pssic vs Md 53 5 555 EF 5 50 8 609 545 G0 EE 5 E 35 508 20 m o 7 sm vt n ans m 500 mm?
GewindeBOHEFUIE wova s s g mo s w@ v 8w a0 80 e § 3 90P b @ Y n WS LS F R R W N ¥ M1le x 2
Abstand der GewindeDONTUNG . v ocu s a s m v v o wi o s 50 8 & v 5 5 o % %00 & 5 & £ 55 8 44 100 mm
Anzahl der GewindebOhrullg .. . .o it it it e e e e e e e 25
PalettenWeChBE Ll 2B At i it it e a e e e e e e e e e e e e e e e 7.0 8
Palettenwechselwiederholgenauigkeit (*2) .................. 4ym oder besser
Palettenpositioniergenauigkeit ... ...... ¢t iiieniiinnnnnns. Bum oder besser
Starndard 1° INAdeXIETUIG wwwe s v e s me e s @6 v wwrm s @ 50 3 5 G0 8§ 46 & @ 1° x 360 Posgition
Standard 1° Indexierung, Zeit J& 90°% . . it it e e 1,5 s
Optionale NC Positionierung .......... ottt ennnennnn 360.000
Optionale NC Positionierung, Zeilt je 90° .. ...t ir o e, 1,5 s
Optionalét NC RURAEIBON s vw v mm vimm s 4o 08 s s 58 5 4 885 F 8 mnmmmem s ameo 360.000
optionaler NC Rundtisch, ZEIt J& 90% civumvivweavm st meames s Las 555 5 1,3 8

' Palettenhohe vom Bo@BIL . . o« d ovs e e 5 60 o 506w & ¢ % % e g i © B S 5 A 5 £ 1.110 mm
Autom. Werkzeugwechsler
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Anzahl der Werkzeugpl&tze (Standard) ....... e e e e e a e e 40
Werkzeugwahlmethode ........ ..o 60, 80, 120, 160 Werkzeuge
WerKZeUgaChATE . i v vt vt v ame e a et e Steilkegel 40
ANZUGDOLZEOM 1 v ot e et v e st s s s e et Yamazaki ANSI Typ
Bei belegten Nebenplabzen ... .. ....c.iuioniiiiiin oo annas.. 55 mm
Bei freien NebenplALZEN .. ... it iv i ia it ay iy 150 mm
Max. WerkKzZeUGLANGE . ..t v v et e ot o ettt ons o as s na st 420 mm
Max. WerkzeuggewiCht .. ... it v n it i c i st e 12 kg
Werkzeugwechselzeit (Span-zu Span) ........ 2,7 s {(Werkzeuggewischt kleiner
als 6 kg)
Werkzeugwechselzeit (Span-zu Span) ........ 3,2 8 (Werkzeuggewicht 6-12 kg)

Tankgrdssen

Tankinhalt Spindelklhlung ... ... .ot c i 1,8 L
Tankinhalt Achsenschmiermittel .. ... . i naan 0,26 L
Tankinhalt SpindelkURIUNG ... .o v oo ve et 45 L
Tankinhalt Hydraulik .. .ovvev e nnionsanan e sonotan s ettt tas e ons 25 L
Tankinhalt Xihlschmierstoff ... .. it i e i i 510 L
Genauigkeit (*3)
Bidirektionale Positioniergenauigkeit (X-/Y-/Z-Achse) ............ 0,012 mm
Bidirektionale Wiederholgemauigkeit (X-/Y-/Z-Achse) .............. 0,008 mm
Positioniergenauigkeit 1° Indextisch ............ ... iy +/- 7 8
Positioniergenauigkeit NC Positioniertisch (OpEiont s:essi s5amwings +/- 15 s
Positioniergenauigkeit NC Rundtisch (Option) ..................... +/- 15 =8
Wiederholgenauigkeit 1° Indexiertisch ............ ... i +/- 4 8
Wiederholgenauigkeit NC Rundtisch (Option) ..........c.nuisenions +/- 8 &
Abmessungen
12 o) « = S T T T R T T A A TR 2,814 mm
B B v v v s et a e EE O E R e R T B R E S WP S B w e WL €L 6 e e M ke R e e w 2,33C mm
LilTICIE v m cro v 5 5% 58 0 55 BUN K 6 E BB RS K e AT W R W s W o won £ o st e w o AR 4,650 mm
Gewicht (Standard) . ... v e v inrnm i e et e 11,000 kg
| Leistung
Spannung PhRase@ 1 ... cruiennnannainet i 200V/220V +/- 10%
Spannung PhaSe 2 .. ... ...ttt 380/400/415/440V +/- 10%
SpannuNg PHASE 3 .. cvi v inreen e ac e ar e 460V/480V +,/- 10%
e =« - T 50/60 Hz +/- 1%
Nennleistung (30 min Betrieb) . ... ... e 62,7 kKVA
Nennleistung (100% Dauerbetrieb) . ....... ... oo 56,9 KkVA
Druckluftanschiuss
DK o v v v e ot e e e im e m et et e e e e e e s e 5 bis & bar
FOLACTIMETIE .+ =« v v v v e e nme e o i m e s e e 200 1/min
*1. Durchschnittlicher Vorschub kleiner 15 m/min je Stunde
%2, Gemessen nach ISO 107%1-5
*3 . Gemessen nach ISO 230-2
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2. STANDARDZUBEHOR
f Allgemeine Maschinenoptionen
f
- Werkzeugmagazin flir 40 Werkzeuge
- 12,1"-LCD-Farbbildschirm
- 1 Satz Handbiicher:
Bedienungsanleitung
Programmieranleitung
Wartungsanleitung
- Fundamentsatz (Ankerschrauben + Platten)
- Mazak-Standardlackierung (Schwarz/Grau)
- Hauptspindelmotor AC 30kW
- Spindeldrehzahl 18.000 U/min (Steilkegel 40)
Werkzeugmagazine
- Vorbereitung flir visuelle Werkzeugkennung/Datenmanagment Typ A, EUCHNER
Sicherheitseinrichtungen
- Bedienertdr mit Verriegelungsschalter
- Rundum-Xiihlmittel- und Spdneachutsz
Die Spritzgchutzabdeckung umschliefft den Arbeitskereich, um so saubere
Arbeitsumgebung zu gewdhrleisten.
- Arbeitsraumbeleuchtung oben befestigt um den Bediener bei einem sicheren
und effektiven Einrichten der Maschine zu unterstilitzen.
- Sicherheitsvorkehrungen nach weltweitem Standard
Kihimittelversorgung
- Spindelausblasung (Stillstand)
- Kihlmittelzufuhr durch die Spindel 8 bar
- Niagara-Kiihlmittelsystem
Kihlmittel wird in grossen Mengen aus Dlsen zugeflihrt, die an der oberen
Abdeckung montiert sind, um Spane von Tisch, Palette und Werkstlick zu
entfernen.
- Flutkdhlung
- Spindelkilhlereinheit
Durch Regelung der Kihlmitteltemperatur wird Warmeverzug auf einem
Minimum gehalten.
Hochgenauigkeitsoptionen
- Kiihler fir Kugelumlaufspindel (X-/Y-/Z-Achse)
Messsystem
- Werkzeugldngenmessung und Werkzeugbrucherkennung
- Autcmatische Werkzeuglangenmessung
Palettenweachsier
- Sicherheitsakdeckung fiur 2-fach Palettenwechsler
Bearbeitungsbereich und Palettenrlstbereich sind wvoll verkleidet
- 2-fach Palettenwechsler
b
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Das ndchste Werkstlck kann wdhrend der Bearbeitung vorbereitet werden.

Spanntisch/Palette

- Schalttisch mit 1° Indexierung

Spédneentsorgung

- Vorbereitung fiir Spinefdrderer
{(Consep, hinten)

Steverung

- Mazatrcl Matrix Nexus Steuerung

Numerische Steuerung

- Relocation Detectaor
- Anwendermakro (600 Variablen) '
- Mazak Gewindbohr-/Bohrzyklus Tornado (Mazatrol)
Durch Aufbohren und Gewindebohren im Modus flir schraubenlinienfdrmige
Bearbeitung kénnen unterschiedlichste Durchmesser bei hoher Geschwindig-
keit mit nur einem Werkzeug bearbeitet werden. Diese Funktion minimiert
Programmier- und Bearbeitungszeiten.
- Mazak Gewindebohr-/Bohrzyklus Tornadec in EIA/ISO.
(Nur an Masgchinen mit Y-Achse mdglich.)
Mit dieser Funktion kénnen durch die schraubenlinienfdrmige Bearbeitung
Gewindebohrungen oder Bohrungen, inkl. der Fase, unterschiedlichster
Grofie mit nur einem Werkzeug erzeugt werden.
- EIA/ISO Eingabefunktion
- Zusatzliche EIA/ISCO-Funktion
Schraubenlinien Interpolation
3D-Werkzeugkorrektur
Werkstlickkoordinatendrehung
Geometrische Funktion
Skalierung
Externe Dateneingabe/-ausgabe
- Umkehrzelt-Vorschub GS3
- Wahlweiser Halt (optionaler Stop)
Der automatische Betrieb wird gestoppt wenn der Code M0l programmiert
wurde, das Menii flr wahlweisen Halt wird weiterhin invers angezeigt.
- Werkzeugwegpriifung im Hintergrund
Der Werkzeugweg eines Programms kann Uberprift werden, auch wenn eine
andere Programmnummer im Autcmatikbetrieb aufgerufen und abgearbeitet
wird. .
- MAZACC-2D Software '
Werkstickformkompensation
- Zusatzliche Werkstilckkoordinatensysteme
300 Stick |
- EIA/ISC-Bohrzyklen
(Bogen, Gitter,Kreis, Kreisbogen,Linie)
- Schnittstelle flir USBE (2 Stick)
- Schnittstelle fdr LAN
- Aktive Vibrationskontrolle
- Intelligentes W&rmeschild
Sensoren ermitteln die aktuelle Temperatur der Maschine, anhand dieser
Werte findet ein rechnerischer Abgleich der Daten statt.
- Intelligentes Gefahrenschild
Mit dieser Funktion werden Maschinenkollisionen wahrend des Handbetriebs
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verhindert und dadurch das Einrichten erleichtert.
- Mazak Sprachunterstiitzung
- Virtuelle Bearbeitung

Bei Unterschieden bezfiglich Spezifikation und Ausfihrung ist nur das
Angebot, nicht das Maschinenprospekt matgebend.
Die technischen Daten entsprechen der Grundmaschine, Anderungen oder Grund-

spezifikation durch Optionen sind méglich, bzw. gegeben.

Es gelten die Allgemeinen Geschaftsbedingungen der H, SUKOPP Gesellschaft
m.b.H.. Preise und technische Angaben freibleibend. Anderungen sind vor-

behalten.




