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Konotec Zerspanungstechnik
Boris Koch e.K.
Schustening 33
25355 BARM§TEDT

Pos. Artikel Nr, / Eezeichnung

AUFTRAGSBESTATIGUNG

Hummer

KundEn ltlr,

Datum

Ihre Bestellung

vgm

Lieferdatum

Aussendienst

lnnendien*t

Seite

Anzahl Einh

A82357283

180402

28.08.20?3

Herr Koch

28.08.2023

Andreas Hargens

Peka §shwabe

I

Wir danken lhnen filr den un§ erteilten Auftrag, den wir gemäß unseren Verkaufs- und Lieferhedingungen bestätigen:

001 40209183F st{i6k
gebr. VertikalB§
§moothG
Baujahr ?022

1,00
Bearbeitungszentrum MAZAKVCN §30 C

STAN SARD§PEZIFII(ATION

t&Fazlt€r
Breite
Länge
Vedahrbereich X-Achse
Verfahrbereich Y-Achse
Verfairber*hh Z-Achse
§pindelende zur Tischoberkante maximum
Spindelende zur Tischoberkan(e minimum
Spindelmitte zurn $tänder
Max. Tischbelastung igleichmäßig verteilti

Hau$splndet
§pindelaufnahrne
Max. Drehzahl
Min" Drehzaht
Nennlelstung (5 min. Betrieb)
Nennleistung (10 min. Betrieb)
Nennleistung (30 nrin" Eetriebi
N-eiln§i$tung (100% Nennleistung Dauerbetrieb)
Max. Drehmornent

Vorschüb6
Eilgang X-Achse
Eilgans Y.Ächse

,300 mm
550 mn:

,05ü mm
530 mm
S10 mm
6§8 mrn
1§ll mm
§86 mm
1.200 kg

Steilkegel 40
'12,000 min-t

40 minr
'18.5 kw
15.0 kw
1.1.0 kw
7.§ kw

95.6 Nrr

42 nrlmin
42 nrlmin t



Konotec Zerspanungstechnik

Auftragsbesütigung: ABZ3SZZBB

Pos. Artikel Nr" / Beaeichnung
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Kunden Nr.: 180402

Anzahl Einh

Datum: 28.08.2023 Seite 2

Eilgang Z-Achse
Vorschub X-Achse
Vorschub Y-Achse
Vorschub Z-Achse

Tiech
Breite
Länge
Bezugs-T-Nut
Anzahl derT-Nuten
Abständ derT-Nuten
Max. Tischbelastung
Ab$land Boden bis Tischoberkänte

42 m/rnin
42,000 mm/min
42,000 mmimin
4?,0t]0 mrnlmin

1,300 mm
§§0 mm

18 mm
5

1S0 rnrn
1,?fi0 kg
850 mm

Automatischer Werleougwechsler
Anzahl der Mage?inplätze J0Werkzeugauswahlmethode rufäilige Auswahl, kfrzester VyäiWerilzeugaufnahme - 

CAT 40
Bei belegten Nebenptätzen g0 mm
Bei lreien Nebenplätzen 115 nrm
]?S qf (ohne brhachbartes Werkzeug)

Werkzeuge mit 5 kg oder mehr Cewicht müssen in der
Steuerung als"schwef ausgewiesen werden

l{:: s,:: |tp:y!nt im Masazin (§randard} 1r0 ks
M6x, werkzeugtänge 3s0 rnri
werkzcugwechs-elzeit (Span zu $pan) 2.g sohne Option CC052 obere Tür f. automat. \tedaeugwechsler

Kühlmittolunkgröße
Schmierbehälter Große
Spindelkühlungsöl Tankgröße
l-lydrau IB(einheit Tankqrtiße
Tankinhalt

Maechinenabmsssung
Höhe
Breite
Länge
Gewicht

Leistung
Spannung Phase 1

Spannung Phase 2
Spannung Phase 3
Frequenz
Leistungszufnahrne
Lsistungsäufnahme

Lufrdrudumchluß
Druck
Menge
Urnin

(30 min Betrieb)
(Dauerbetrieb)

400 cm3
161

460 cm!
25ü L

2,ü08 mm
2,950 mm
3,J39 mm

6,ßü0 kg

AC 2ü0t22§t230t240 11 0%
AC 380/400141 51440 * 1 0o/o

AC 460/480 110%
501601 1%

30"7 kv&
25.6 kvA

5 bis S Bar
200 llmin

STANTTARDZ{.IBEHÖR

ALLGEti,tE INE MA§CHTNENOPTTONEN
D33SCC053 ATC-Trir

Option zum Schutz gegon das Eindringen von Späncn in den I
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Konotec Zerspanungstechnik

Auftragsbeatitigung: A82357283

Pos. Artikel Nr. i Bezeichnung

Kundsn Hr.: 180402

Anzahl Einh.

Oatum: 28.08.2023 Seite 3

D33§ELt 10
D33§M0575

D33SN0823
D33§§D728
D33S§P072
D33§§R325
D33§W1005

Magazinbereich, insbesondere während des Hochgeschwindigkeitsbetriebs.
Die Oprion-erhöht die Werkzeug-Wsrkzsuü-Zeit um bis zu 5 Säkunden,
da die ATC"Tür vor dem automatischen Werkzeugwechsel geöffnet werden
muss.
Transformator fur den europ*ischen Markt
Einsatz von Linearsystemen rnit Führungswagen
von ftihrenden Herstellem
USB - Anschluss {1 Anschluss)
Mazak Standardfarbe
Hauptspindelmc[orAC 18.5 kW {5 Min" Betrieb)
Spindeldrehzahl 12.000 rnin-I {Sreitkeget 40)
Arbeits raum belsuchtu n g

WERKZEUGMAGAZIh,IH
D33SAT030 Weftzeugrnaga:in lür 30 Werkzeuge

SICHERHEITSEINRICHTUNGEN
D33SAS028 BedienertürmilVeniegelungsschaher
D33SCC0l0 GeschlosseneArbeitsraumüerkieidung

Die AMeckung umschließt den ,erbeitsbereich, um Späne und Kühlmi§el
aufzufangen.

D33SSD020 Voilverkleidetef Arbeit$raum
Schutz vor Spänen, Kühlminel und Zugrifi in den Arbeitsraum währond
der aurtomatischen Bearbe(uno.

D33SSD755 Sicherheitsmaßnahmen nach üe[weitem Standarel

KÜH 1ful ITTELVER SORG U N G
D33SCS164 Flurkühlung

Druck an der Pumpe 4,S bar" Fördarmenge rjer pumpe
30 l/min.

D33SSD01 0 Kornplenes Kühlmiüetsystem
Beinhartet Pumpen, ventire, Rohrreitungen und Düsen für die effizienre
Fertigung von Qua litätsbauteilen.

FABR,KAUTOT\,IAT ISIERU NG
D33SAS0S0 Asomalisches Ein{Ausschalten und Warmlauffunktion

Automalische$ Einsehalten eines Wannlaufs über Digital-Zeitschaltuhr

I'i,IES§SYSTEM
D33SMT061 Werkzeuglängenmessung r:nd Werkzeugbrucherkennung

SPANEENTSORGUNG
D33SCVSl1 Vorbereitung für späneförderer, Auswurf tinks

NUMERISCHE STEUERUNG
D33SM2200 RelocationDetecror
D33SNC202 MazatrolsmsothG§leuerung
D33SNC322 19,'-LCD-Farbbildschirm {Touih screen}
D33SNO074 MazakGewindebohr-/BoirzyklusTomaäo(Mazatrot)

Durch Aufbohrcn und Gewindebchren im Modus für äehraubeniinienförmige
Bearibeitung kcinnen unterschiedlichste Durchmesser bei hoher
Geschwindigke,t mit nur einem Werkzeug bearbeitet werden.
Diese Funktion minimieft programmier- ünd Bearbeitunqszeiten.

D33SNO0S8 EltulSO-Eingabefunktian
prryOglilhg$ie Progra rn mieru ng und Bearbeitung von progra m men
im ElAll§O-Format.

D33SNO375 Werkzeugwegprufung im Hintergrund
Der slerkaeugweg eines prryramrns kann überprüfl werden, auch wenn eine
andere Programrnrrutnmer irn Automalikbetrieb äufgerufen und abgearb€itet w;rd, t
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Konotec Zerspanungstechnik

Auftragsbestiätigung: 482357?83

Pos. Artikel Nr. / Bezeichnung

Kundan Nr": 180402

,{nzahl Einh.

Datum: 28.08.2023 §eite 4

D33SN0827
D33SNO838
D33§NP325

- N0443
- NO444
- N0445
- NO4§7
- Nahtlose
- Variable

- NO4S8
D33§§F0S9 Absolutes

§chnittstelle ftir LAN
§D Memory Card I/F
§mooth $tandard Sofuiare für MIC

I\'IAZACC-2D-Software (WerkstücKormkompensation)
MAZACC-3D-Hoc hgesChwindig keirs-softwa repa ket
Formkompensation für rotierende Achseü

filr Sehlichtbearbeitung

mit folgendem §onderzubeör:

Klrhlung mit Luft durch die drehende Frässpindel
Ktlhlmittel/ Luft umschattbar in Kombinatroh mit Option
"Kühlrnittelzufuhr durch die Spindei,'

HIGH LEVEL Produktionspaket (LIrtS tinks)
lnhalt:

YIP§] Werkzeuglängenmessung & Werkzeugbrucherkennung
CSO1 1 Luftblaseinrichtung am Werkstück
CS480 Hochdruck-Kühtmittetzufuhr durch die $pindet (1S bag
CS717 Spülsystem für die Abdeckunq
y519q Späneförderer, ScharnierUanü, 1truS MH500). Auswurf tinks
M8258 Vorb. Mazak Monitoring System B OMp60 (dptisch)
NOO91 Synchronisiertes Gewindebohren
NO157 Max. Programmspeicher g MB
N0442 Eilgang-konstantsr Neisungswinkel bei Bewegung

Satz Handbücher in Papierform. Die Handbrtcher
auf CD entlallen damit.

Zus. Arbeitsraumbeleuchtung (Halogen-Leuchte)

Werkzeugmagazin für 40 Werkzer.rge

Bohzyklus mit drehmomentabhängingen spanbruch
8ei Erreichen des in den werkzeu§cäten ailgegebenen Drehmornents findet der
spanbruch statt. Dies istoft.bei tieien Bohruägän der ralt, wenrr siin-äie ssan-
karnmern mit §pänen voilsetzen, d.h., es wird-nur entsparint, wenn n*t*enälg-

t
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