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SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Usinagem de pecas grandes em uma Unica preparacao

Alta produtividade para usinagem de varias superficies

USlnagem e tOI’neamentO de 5 eIXOS Maior precisao e inventario em processo reduzido

Spindle de fresamento inclinavel para usinagem de

Maquina multitarefa vertical para pecas grandes

INTEGREX I-V

Centro de usinagem de 5 eixos vertical para pecas grandes
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VORTEX I-V s

superficies laterais, bem como superficies inclinadas

INTEGREX i-800V/8S (mesa Unica)

Mostrado com equipamento opcional
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Grande variedade de séries para atender as suas
necessidades de producéao

Curso (X/Y/Z/BIC)

Tamanho do palete/placa

Carga maxima (incluindo palete)
Diametro maximo da pega
Altura maxima da peca
*Opcional

Curso (X/Y/Z/BIC)

Tamanho do palete/placa

Carga maxima (incluindo palete)
Diametro maximo da pega
Altura méaxima da peca
*Opcional

Curso (X/Y/Z/BIC)

Tamanho do palete/placa

Carga méaxima (incluindo palete)
Diametro maximo da pega
Altura méaxima da peca

*Opcional

Mostrado com equipamento opcional

INTEGREX i-800DV/8

1.700 mm/1.500 mm/1.150 mm/150°/360°

0800 mm*, 11.000 mm*, ®1.000 mm*, 800 x 1.000 mm*
3.000 kg

®1.500 mm (eixo X na extremidade negativa: ®1.100 mm)
1.500 mm (com opalete roscado de 800 mm)

Mostrado com equipamento opcional

INTEGREX i-63DV/6

1.425 mm/1.050 mm/1.050 mm/150°/360°

0630 mm*, o800 mm*, ®800 mm*, ®1.000 mm*
1.750 kg

®1.050 mm

1.000 mm (com opalete roscado de 630 mm)

Mostrado com equipamento opcional

INTEGREX i-50DV/5

1.100 mm/800 mm/900 mm/150°/360°

0500 mm*, ®610 mm*

880 kg

®730 mm

1.000 mm (com opalete roscado de 500 mm)

Mostrado com equipamento opcional

INTEGREX i-80DV/8S

1.700 mm/1.500 mm/1.150 mm/150°/360°

$1.000 mm*, $1.250 mm*

3.500 kg

®1.700 mm (eixo X na extremidade negativa: ®1.100 mm)
1.665 mm (com palete roscado parafusado de ®1.000 mm)

Mostrado com equipamento opcional

INTEGREX i-63DV/6S

1.425 mm/1.050 mm/1.050 mm/150°/360°

0630 mm*, 0800 mm*, ®800 mm*, ®1.000 mm*

1.750 kg

®1.250 mm (eixo X na extremidade negativa: ®1.050 mm)
1.400 mm (com opalete roscado de 630 mm)

INTEGREX

i_VSERIES

Méquinas multitarefas
verticais de 5 eixos

Curso (X/Y/Z/BIC)

Tamanho do palete/placa

Carga maxima (incluindo palete)
Diametro maximo da peca
Altura maxima da peca
*Opcional

Curso (X/Y/Z/BIC)

Tamanho do palete/placa

Carga maxima (incluindo palete)
Diametro maximo da peca
Altura maxima da peca
*Opcional

Mostrado com equipamento opcional

VORTEX i-800V/8

1.700 mm/1.500 mm/1.150 mm/150°/360°

0800 mm*, 11.000 mm*, ®1.000 mm*, 800 x 1.000 mm*
3.000 kg

®1.500 mm (eixo X na extremidade negativa: ®1.100 mm)

1.500 mm (com cpalete roscado de 800 mm)

VORTEX i-630V/6

1.425 mm/1.050 mm/1.050 mm/150°/360°
0630 mm*, 0800 mm*, 630 x 800 mm*

1.750 kg

®1.050 mm

1.000 mm (com opalete roscado de 630 mm)

Mostrado com equipamento opcional

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Mostrado com equipamento opcional

VORTEX i-800V/8S

1.700 mm/1.500 mm/1.150 mm/150°/360°

0800 mm*, 1.000 mm*, ®1.000 mm*

3.500 kg

®1.700 mm (eixo X na extremidade negativa: ®1.100 mm)
1.600 mm (com opalete roscado de 800 mm)

Mostrado com equipamento opcional

VORTEX i-630V/6S

1.425 mm/1.050 mm/1.050 mm/150°/360°

0630 mm*, @800 mm*

1.750 kg

®1.250 mm (eixo X na extremidade negativa: ®1.050 mm)
1.400 mm (com opalete roscado de 630 mm)

VORTEX

i_VSERIES

Centro de usinagem
vertical de 5 eixos
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Maior produtividade

Construcao de alta rigidez para usinagem de maior precisao

O design da maquina apresenta uma construcéo de 5 eixos com um spindle inclinado para usinagem
e torneamento de 5 eixos simultaneos de pecgas grandes.

Prevencéao da dilatacao térmica

— resfriamento pelo spindle de fresa |

O ¢leo de resfriamento com temperatura
controlada circula pelo cabecote do spindle de
fresamento a fim de evitar a dilatagdo térmica.

Série INTEGREX i-V

Motor de acionamento direto
Spindle/motor integral (NTEGREX LS00

A mesa e o eixo C usam motor de acionamento direito ou
spindle/motor integral. Isso elimina as correias e engrenagens
encontradas em uma transmissdo convencional, assim
como vibracéo, calor e recuo para garantir o acabamento
excepcional da superficie usinada.

Fixacdo da mesa de precisao

A mesa e o palete séo fixados em cones

para garantir a alta rigidez e repeticéo do
posicionamento de maior precisédo durante

trocas de palete. (VORTEX i-630V/6S, VORTEX
i-800V/8S e INTEGREX i-800V/8S de mesa Unica:
a mesa é aparafusada a base da maquina.)

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Resfriamento pelo centro do fuso d
esfera (eixos X, Y e Z)

O o¢leo de resfriamento com temperatura controlada circula
pelos nucleos do fuso de esfera para garantir a estabilidade da

precisdo da usinagem durante longos periodos de operacao
em alta velocidade.

Guias de rolos lineares utilizadas

nos eixos X,YeZ

As guias de rolos lineares nos eixos X, Y e Z sdo utilizadas
para fornecer usinagem pesada e de maior preciséo.

Base de alta rigidez

Arigidez é garantida devido a base ampla com paredes
espessas e layout de costela otimizado.

Série VORTEX i-V

Roller gear cam do eixo C

A mesa giratéria NC utiliza um roller gear cam para usinagem
de maior precisdo por longos periodos de operacao e pode
ser indexada em incrementos de 0,0001°.
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®W  Maior produtividade

Maior desempenho de fresamento para alta produtividade

Spindle de fresamento de alta velocidade
e alta poténcia

O spindle de cone i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8 e
i-800V/8S No 50 tem uma velocidade méxima padrdo
do spindle de 10.000 min™ (rpm), com um spindle de
alta velocidade de 15.000 min™ (rpm) e um spindle

de alto torque de 5.000 min™ (rpm) disponiveis como
opcionais. Todos contam com spindle/motor integral
avancado para alto desempenho.

Intervalo de inclinacédo do eixo B de 150°

O intervalo de inclinacéo do eixo B de 150° (-30° ~ 120°) é
acionado por um roller gear cam sem recuo para garantir uma
maior precisao.
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Projetado para interferéncia minima
i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S

O design compacto do cabecote do spindle de fresamento
minimiza a interferéncia da peca. Além de aumentar a
versatilidade, isso também permite o uso de ferramentas mais

curtas para aumentar o desempenho e a preciséo de usinagem.

i-500V/5

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S

Spindle de fresamento padréo BT-40 de 12.000 min™ (rpm)

Diagrama de poténcia/torque

Poténcia (regime cont.) Torque (regime cont.)

Poténcia (15% ED)

Torque (15% ED)

Poténcia [kW] Torque [Nm]
100 1.000
272 N+m
(27,7 kgf-m) 22 kw
(30 HP)
| 18,5 kW
10 ’I’)n”7 N+m (’)R I.ID) 100
(13,3 kgf+m)
11— 10
¥ 112.000 min' |
01 < . 1
10 100 1.000 10.000 100.000

Velocidade [min-1 (rpm)]

i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S

Spindle de fresamento padréo BT-50 de 10.000 min™ (rpm)

Diagrama de poténcia/torque

Poténcia (regime cont.) Torque (regime cont.)

Poténcia (40% ED) Torque (40% ED)

Poténcia [kW] Torque [N+m]
40 500
‘ ‘ 37 LW (50 HP)
35 450
400
W (40 HP)
- I 30 kKW (40 HP)
/ \ 26 K 350
25 / / ‘35 HP) 300
20 4 248 N+m (25,3 kgf-m) 250
iy
// 150
10 NI~
il e
// |2500min-1] ]
0 P

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9.000 10.000

Velocidade [min-1 (rpm)]

Spindle de fresamento de alto torque de [ opcionaL §
5.000 min™ (rpm)

Diagrama de poténcia/torque

Poténcia (regime cont.) Torque (regime cont.)

Poténcia (40% ED)

Torque (40% ED)

Poténcia [kW] Torque [N-m]
2 800
| ‘ | srebeonp)
s #m*mp 0
» \\ 30KW (40 HP) 600
25—\ « m’ 500
\ @k
\
2 165K 400
(@2 HP)
15 / 300
10 200
—_
5 } L \\\ 100
} { 11,100 min-1{: {1850 min-1] R
o A R
0

500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4.000 4500 5.000
o .

Velocidade [min-1 (rpm)]

Spindle de fresamento de alta velocidade de [ OPCIONAL |
15.000 min™ (rpm)

Diagrama de poténcia/torque

Poténcia (regime cont.) Torque (regime cont.)

Poténcia (40% ED) Torque (40% ED)
Poténcia [kW] Torque [N+m]
60 300
56 KW (75 HP)
50 250
45 kW (60 HP)
37kw
o (50HP) 200
30 143 N*m (14,6 kgf-m) 150
7 118 N*m (12,0 kgf-m)
20 100
~__
~_
T~ ~——
10 I — 50
—
3.000min 000 min-1y
. /T [ "

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7.000 8000 9.000 10.000 11.000 12,000 13000 14.000 15.000
Velocidade [min-1 (rpm)]
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Maior produtividade

Mesa de alto torque e alta velocidade — Serie INTEGREX -V

(spindle de torneamento e eixo C)

i-500V/5

A mesa e as operagdes do eixo C do i-500V/5 sdo acionadas
por um spindle/motor integral avangado. Esse sistema elimina
as correias e engrenagens encontradas em uma transmisséo
convencional, assim como vibragao, calor e recuo para
garantir o acabamento excepcional da superficie usinada.

Especificagbes da mesa giratéria NC (eixo C)

Incremento minimo de indexagao 0,0001°
do eixo C !
Velocidade de avanco rapido P

Interpolacao 800 N-m (81,6 kgf-m) (regime de 15 minutos)

Mesa do spindle/motor integral

Spindle/motor integral

i-500V/5

Mesa giratéria padréo de 1.000 min-t (rpm) para a usinagem de
alta velocidade de aco para materiais de pegas nao ferrosas.

Mesa padréo de 1.000 min™ (rpm)
Diagrama de poténcia/torque

Poténcia (regime cont.) Torque (regime cont.)

Poténcia (regime de 15 minutos) Torque (regime cont.)

Poténcia [kW] Torque [N+m]
100 10.000

30kw
(40 HP)

1,000 N*m
(102,0 kgf-m) 2KkW
10 (30HP) 1.000

0,1

10 100 1.000
Velocidade [min-1 (rpm)]

i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S

A mesa é acionada por um motor de acionamento direto
compacto e de alto torque. Isso oferece o alto torque
necessario para a usinagem de grandes pecas, bem como
o desempenho de posicionamento rapido.

Especificacdes da mesa giratéria NC (eixo C)

Incremento minimo de indexacéo 0,0001°
do eixo C
Velocidade de avanco rapido Al

Mesa de motor de acionamento direto

Motor de acionamento direto

i-630V/6, i-630V/6S

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Alta preciséo/
mesa de alto torque (eixo C) ~ Serie VORTEX -V

i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S

Mesa padrédo de 550 min™ (rpm)

Diagrama de poténcia/torque

Poténcia (regime cont.) - - - - Torque (regime cont.)
Poténcia [kW] Torque [N+m]
40 10.000
37 KW (50 HP)
35
3.120N*m
30 Lo & (318 kgf-m)
N 1.000
25 N
30 i <
0 Tl 100
30 B
30 -
o0& . 10
10 100 200 300 400 500
Velocidade [min-1 (rpm)]
i-800V/8, i-800V/8S
~ . -1
Mesa padrao de 500 min™ (rpm)
Diagrama de poténcia/torque
Poténcia (regime cont.) - - - = Torque (regime cont.)
Poténcia [kW] Torque [N+m]
60 10.000
3120 N*m
50 | (318 kgf-m)
77777777777777 45 KW (60 HP)
40 1.000
30 Faee
20 B 100
10
0 & - 10
10 100 200 300 400 500

Velocidade [min-1 (rpm)]

A energia é transferida por meio de um roller gear cam, que
elimina o recuo e aumenta a eficiéncia. O posicionamento da
mesa é executado com incrementos minimos do programa
de 0,0001°, e a precisdo do posicionamento é duas vezes
melhor do que o padréo 1SO.

Especificacdes da mesa giratéria NC (eixo C)

i-630V/6, i-630V/6S

Incremento minimo de indexacao o
Velocidade de avanco rapido i1
Interpolacéo 1.270 N-m (130 kgf-m) (regime cont.)

i-800V/8, i-800V/8S

Incremento minimo de indexacéo 0,0001°
do eixo C !

Velocidade de avanco rapido 25 min™ (rpm)

do eixo C

Interpolacéo 4.000 N-m (408 kgf-m) (regime cont.)

Mesa do roller gear cam

Roller gear cam

1
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Maior precisao

Funcdes para garantir usinagem de maior precisao

' Calibrac&o de 5 eixos de maior precisio MAZA-CHECK

O MAZA-CHECK calibra o desvio entre o centro do spindle
de fresamento e o centro da mesa de rotacdo para manter

a precisao da usinagem.

Existem dois tipos de medi¢ao que sdo necessarias para garantir

a precisdo da usinagem de 5 eixos: o primeiro é a distancia entre

o centro do spindle até a mesa (D@mostrado abaixo) e o segundo
€ o desvio entre o centro de rotagao do eixo Be o centro do spindle
(®mostrado abaixo @mostrado a direita). O MAZA-CHECK mede
e calibra automaticamente ambas as medi¢des usando uma esfera
padrdo, um sensor de toque e uma macromedicéo. (O sensor de
toque de maior precisdo RMP-600 sem fio é necessario para utilizar
esta funcéo)

(@Distancia entre centro X

Rotacéo do
eixo B centro

@Desvio do eixo B
entre a linha central

N
@ Spindle do eixo B
compensagéo lateral

e o centro da rotagdo

&

Medi¢&o do centro de rotagéo do
eixo B eixo C

Medi¢&o do centro de rotagéo do

' Controle da dilatacdo térmica ESCUDO TERMICO

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

O ESCUDO TERMICO é uma compensacao automatica para as dilatacées térmicas de temperatura ambiente, alcangcando uma preciséo

de usinagem continua e aprimorada. A Mazak realizou varios testes em diversos ambientes, em uma sala com temperatura controlada, e

usou os resultados para desenvolver um sistema de controle que compensa automaticamente a dilatac&o térmica na area de usinagem.

As alteragdes nos dados de temperatura ambiente e compensacéo sédo mostradas visualmente.

BATE
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oo e
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[
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Al AISTED O . BATE

Atemperatura e a compensagéao sao exibidas na tela. O operador pode ajustar a compensacao observando os dados.

' Detecg&o e andlise de mesa desequilibrada  ANALISADOR DE EQUILIBRIO Série INTEGREX i-V

Mostra o peso e as localizagGes necessarias para eliminar a condicéo de desequilibrio.

| W, TRA_ MEASIREMENTH
L

Andlise da quantidade de desequilibrio e dire¢céo
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SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

W  Ergonomia

Projetado para facil operacéo

As amplas aberturas de portas do i-630V/6S e do
i-800V/8S, além dos degraus externos e da plataforma |i §
opcionais (nivelamento com a plataforma dentro da area

de usinagem), oferecem um acesso excelente a peca e )

proporcionam uma facilidade de operacéo incomparavel.

Degrau da mesa

O degrau oferece um acesso conveniente a peca

Degraus externos da maquina e plataforma s&o equipamentos opcionais.
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Automacao

Integracao de

Automacao de grandes sistemas sistema disponivel

' MAZATEC SMS riluratec

Solugdes inteligentes de fabrica — com base no sistema de
automacéo do tipo paletizador com AS/RS, este sistema

apresenta alta eficiéncia de espaco e grande capacidade de

armazenamento que pode ser organizada para atender suas ~ Sincronizagéo de
fluxo de dados

necessidades de producéo. -
e materiais

Entrega de Envio do produto

~ . , . matéria-prima acabado
Integragéo disponivel com sistema de Entrada de

gerenciamento de produc&o Entrada de fxagao

® Sincronizagéo de sistemas de usinagem e sistemas
automaticos de armazenamento e recuperagao

® Usinagem e carregamento/descarregamento executados
de acordo com o sistema de controle de producéo

;
i

1_

' ““ Lo

.
B

.
-

T

i

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

' Sistema PALLETECH

O design modular do PALLETECH permite convenientemente

EspecificacBes do sistema

a inclusdo de mais maquinas e de maior capacidade de

Minimo Maximo

armazenamento de palete ao sistema apés a sua instalagao inicial, el 4 4=
em resposta a mudancas de requisitos de producéo. O paletizador 162 Zg
estéa disponivel com um, dois e trés niveis para armazenamento de 18 240
paletes grandes, exigindo pouca area no piso. 1 8
1 1

e} [e]
[e] ] o
o e] =

o : Disponivel -:N/D

= —

LS4

AR

-
| |i )
M
L]
e

SmMooTH

PMC

Software de controle/gerenciamento FMS —
facilidade incomparavel de operacéo do sistema
para atender as alteracdes repentinas na
programacao.
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Automacao

Automacao para uma unica maquina

' Sistema robético

Uma interface para conectar um robd externo para carga/descarga da peca em relacéo
aos dispositivos automaticos de fixacéo hidraulica esta disponivel como opcional.

® Rede de campo CC-Link, PROFIBUS, Ethernet/IP i
disponivel \

' Diametro interno da ferramenta

O diametro interno da ferramenta permite atualizacédo

e entrada automatica de dados da ferramenta no CNC
para maquinas em uma rede. Ele elimina erros ao
carregar ferramentas no magazine e na entrada de
dados da ferramenta, reduzindo o tempo de preparacao
(Requer parafuso de reteng@o com diametro interno da
ferramenta e dispositivo de pré-ajuste de ferramenta).

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Magazines de ferramentas de grande capacidade garantem
uma operacao estavel durante longos periodos

' TOOL HIVE

O TOOL HIVE pode armazenar mais de 180 ferramentas em um espago pequeno. A operacéo e a edi¢ao dos dados da ferramenta podem ser realizadas
no painel de controle TERMINAL TOOL HIVE para reduzir o tempo necessario para a preparacao da ferramenta. A capacidade de armazenamento de
ferramentas do TOOL HIVE pode ser expandida apos a instalacéo inicial. Armazenamento disponivel de 180, 240 e 348 ferramentas.

pirdal

Eﬂ:‘l‘l.
| e

Magazine TOOL HIVE (240 ferramentas)

' TOOLTECH i-630V/6, i-630V/6S, i-800V/8, i-800V/8S  [EHNIR

Magazine de ferramentas tipo rack compacto com carrinho de ferramentas para carregamento/descarregamento. Capacidades
de armazenamento disponivel de 206, 276 e 348 ferramentas.

TOOLTECH (magazine tipo rack)

19



Sistema CNC MAZATROL

Lampada indicadora
de status com 3 cores

T RO LR

o 17

T

" o, TR
. =

e W

aprut s =

Painel touch screen de 19"
Porta USB
Slot para cartdo SD

Interruptores de operagao

Discos

. Facilidade de operacao incomparavel
;e com touch screen

MAZATROL
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SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Programacao Dados da ferramenta Preparagdo Usinagem Manutengéo

Fungao pratica de configuragdo de parametro e ajuste fino

CONFIGURAGCAO DE USINAGEM SMOOTH

Os recursos de usinagem, incluindo o tempo de ciclo, a superficie acabada e a forma de usinagem,
podem ser ajustados por seletores no visor conforme os requisitos de material e métodos de
usinagem. Isso é especificamente eficaz para contornos de pecas complexas em pequenos
incrementos do programa. Depois de obter os resultados desejados, € possivel armazenar as

configuracdes na memoria para reutiliza-las facilmente no futuro.

Funcéo de controle de aceleracéo variavel

® CONTROLE DE ACELERACAO VARIAVEL

O controle de aceleracao variavel € uma nova fungéo que permite usar a capacidade de aceleracao mais rapida de eixos lineares
sempre que possivel. A aceleragcdo mais lenta dos eixos rotativos ndo € usada para todos os comandos do programa, resultando em
tempos de ciclo de usinagem mais rapidos.

Controle de canto continuo
® CONTROLE DE CANTO EFICIENTE

Superficies acabadas melhoradas e tempos de ciclo reduzidos por aceleragéo/desaceleragao
otimizada na usinagem de arestas.

CONTROLE
[ DE CANTO
EFICIENTE

T/ Outros si

Vibragao minimizada

® CONTROLE ATIVO DA VIBRACAO

Taxa de movimentag&o: CONTROLE ATIVO DA Taxa de movimentag&o:
- . - i A . Outros sist 3.000 mm/min VIBRACAO 3.000 mm/min
Func&o de vibracdo minimizada para usinagem de Uiros Selemay —— :3
alta velocidade, maior preciséo e maior vida Gtil da i i WS T apa— WLER W0y 1L o)

ferramenta.

Tempo de ciclo reduzido em
(resultados de teste somente para referéncia)
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Facilidade de programacao

Tela de programacao visivel

QUICK MAZATROL

O programa MAZATROL, a lista de unidades e a forma da pec¢a 3D

estdo vinculados entre si. Apés definir uma unidade de usinagem em
um programa MAZATROL, a forma 3D é imediatamente exibida para
verificar de forma rapida e facil qualquer erro de programagao.

L EH TSR T el

—= : 7 = O modelo 3D na lista de processos
— é exibido com a programacéao

m Va rapidamente para a segéo

atualizada em tempo real.
EEFEER == 171 correspondente no programa MAZATROL ao

tocar em um recurso no modelo 3D.

ASSISTENCIA 3D

Os dados de pecas e as coordenadas podem ser importados como dados
CAD 3D por um programa MAZATROL. N&o é necessaria nenhuma entrada de
valores de coordenadas. Capaz de reduzir os erros de entrada e o tempo de
verificagéo do programa.

Importacéo do
modelo CAD

Entrada automatica para
0 programa MAZATROL

Selecéo de forma

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

QUICK EIA

O programa, a lista de processos e a exibicao do caminho da ferramenta 3D estéo vinculados entre si. A
pesquisa visivel na touch screen pode reduzir o tempo de verificagdo do programa.

Selecao do caminho da ferramenta ao tocar na tela.

L THEN-O THC-3 FEH

a1 R o W Ir para a linha do programa EIA correspondente.

o b o e eh i

e R

L]
o
L]

"
-
i
-
L]
=

VIEW SURF

Ao analisar o caminho da ferramenta, qualquer falha previsivel na superficie acabada podera ser visualizada.
A modificacao do programa pode ser feita antes da usinagem para minimizar o tempo do teste de corte.
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SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Fabricacao acionada digitalmente

O compartilhamento de dados em tempo real proporciona um gerenciamento efetivo. Equipamento e software |oT para operacéo inteligente de fabrica

A andlise de dados contribui para uma maior eficiéncia da fabrica. : «
Coleta de dados de equipamento de producao

Além das méaquinas-ferramenta e maquinas de corte a laser da Mazak, o equipamento de outros fabricantes pode ser
conectado para o gerenciamento geral da fabrica. O Mazak SMARTBOX™ garante a seguranca da rede.

OFFICE NETWORK

' Mazak SMARTBOX ™
Monitoramento de utilizag&o, actimulo e analise de dados

SmooTH

MONITOR AX

O Mazak SMARTBOX™ é uma plataforma para

uma interface em rede conveniente e altamente
segura. Isso atende de modo eficaz aos requisitos da
integracéo da fabrica digital para compartilhamento
uniforme do fluxo dos dados das maquinas para
garantir a seguranca cibernética. No centro

do Mazak SMARTBOX™ estao as tecnologias

de rede, seguranca e informatica da Cisco.

O Mazak SMARTBOX™ pode ser conectado

em até 6 maquinas.

) Operag&o de monitoramento de toda a planta
& Produtividade melhorada por meio da anélise
de dados de fabricacao
. Acumulo de dados do MTConnect para obter big data

) Pode ser usado em smartphones/tablets

(((

L
.

Transferéncia segura
Dados de produgéo 9

- de arquivo
da fabrica . -— -- Adaptador MTConnect Adaptador MTConnect Adaptador MTConnect Adaptador MTConnect Adaptador MTConnect
® Transferéncia segura de dados
ﬁw (eliminar o risco de seguranca SEGURANGA
de usar pen drives)

Garante a
seguranca
cibernética

---------- D= SMART:

(O

Ao instalar o software do adaptador
MTConnect® no sistema CNC de cada maquina,
os dados de maquina sao produzidos em um
formato padréo que permite que a operacéo da

Maquina-ferramenta Maquina de corte a laser Equipamento de outro fabricante Coleta de dados de sensores adicionais maguina seja monitorada de forma abrangente.

______ ’O Consumo de energia elétrica
W (até 500 A)

i
N, IE- E Mazak - = e
! e r:l- =] EA 1 aza _: Lampada indicadora de status
SENSOR BOX Temperatura/nivel
[ ] — | [ | P
r """ &E)J do refrigerante
) Maquinas da Mazak 4 Dados do sensor convertidos ao formato do MTConnect®

O software adaptador do MTConnect € exigido para todo o equipamento de produgao
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SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Aplicacoes Integrag&o de processo

Exemplos de grandes aplicacdes para uma variedade de industrias ' Fresamento Smooth de engrenagem SEINTEeREY

Engrenagens de diametro externo podem ser usinadas utilizando fresas de topo
padréo e fresas esféricas.

Nome: c.arcaga . . . Nome: c.a|xa . ) O programa de usinagem é feito usando programagéao conversacional e ndo exige
Categ.orla. componente relacionado a energia Categ.orla. Componente de geragdo de energia softwares CAD/CAM caros.
Material: ago Material: aco

Nome: transportador planetario Nome: caixa O hobbing de grandes diametros de engrenagens pode ser realizado gracas ao
Categoria: componente do maquinario de construgao Categoria: componente de camara de vacuo curso amplo do eixo Y. O torneamento antes do hobbing, e depois o fresamento
Material: ferro fundido Material: aluminio através de Hobbing, podem ser feitos em uma tnica preparagéo. Utilizando a

programacao conversacional, o programa de usinagem pode ser feito inserindo
especificacdes de engrenagens e condigdes de usinagem.

-

- '
~

I

V' snaping

e: junta
goria: componente de caminhdo
rial: aluminio

e: carcaca

goria: componente do setor de energia
Ao posicionar radialmente e alimentar uma ferramenta de shaping, recursos
como entalhes e superficies de vedagédo podem ser usinados com acabamentos
de superficie melhores do que aqueles produzidos por fresas de topo.

Centro do spindle

i
Centro de rotagdo F 1
N~. @ Rotacéo do spindle
Rotagao do spindle Ferramenta
N = /

Posicdo da ponta
da ferramenta
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Equipamento padréo e opcional

' Paletes/placas

Uma variedade de paletes/placas esta disponivel para atender a quaisquer requisitos de usinagem.

Palete redondo cénico com furo de localizagao

Utilizado para usinagem de pegas com formas irregulares, incluindo torneamento.
Uma placa de fixagcdo que monta a peca de trabalho é colocada neste palete para
operacgdes de torneamento.

Placa frontal com garras

Utilizado para pecas cilindricas e quadradas. As garras podem ser movidas
separadamente para centralizar uma peca com precisao, além de serem
ajustadas para diferentes diametros de peca.

Placa de rolagem com trés garras

Utilizado para usinagem de pecas cilindricas. Ao girar uma chave,
as trés garras se movem em dire¢é@o ao centro da placa para centralizar
uma peca com facilidade.

Placa independente de 4 garras

Utilizado para pegas cilindricas e quadradas. As garras podem ser movidas
separadamente para centralizar uma pega com precisao.

Palete quadrado cénico com furo de localizagao*

Observagéo: a velocidade maxima do spindle de torneamento ¢ limitada de acordo com as especificagoes de paletes e placas circulares

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Sistema de refrigeracéo para maior vida Util da ferramenta e maior produtividade

® Reduz o desgaste da ferramenta controlando o aumento da temperatura da ponta da ferramenta

® Desempenho de superficie e de usinagem de qualidade superior gracas a lubrificacdo da ferramenta e da peca

@ Evita danos na ferramenta, removendo cavacos longos da ferramenta e da peca

Sistema de refrigeracdo SUPERFLOW  OPCIONAL

O sistema de refrigeracdo SUPERFLOW V30C-J apresenta
temperaturas mais baixas de ponta de ferramentas,
lubrificagao de refrigerante aprimorada e descarte de cavacos,
fornecendo uma presséo méxima de refrigerante de 7,0 MPa.
-Presséo da refrigeracéo definida facilmente em 7 niveis
-Motor da bomba controlado por inversor para uma alta
eficiéncia de energia

- O filtro ndo precisa ser trocado contanto que o cartucho
seja limpo periodicamente

Refrigerante pelo spindle < opcionAL

O refrigerante é fornecido através da ferramenta por meio de
passagens pela ferramenta. Ha trés especificagdes de pressao
da bomba disponiveis: 0,8 MPa, 1,5 MPa e 7,0 MPa.

Refrigeracao de alto volume

O refrigerante é descarregado dos bicos na carcaca do spindle para
resfriar a peca e remover cavacos.

Refrigeracao tipo cascata

Um grande volume de refrigerante é descarregado pelos bicos
montados na cobertura superior da maquina para liberar os cavacos
da peca para os transportadores em ambos os lados da mesa.

.
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Dimensdes da maquina

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

| INTEGREX i-500V/5 Magazine de 40 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira, ConSep 2000)
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| INTEGREX i-630V/6 Magazine de 43 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira direita, ConSep 2000)
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| INTEGREX i-800V/8 Magazine de 43 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira direita, ConSep 2000)
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| INTEGREX i-800V/8S Magazine de 43 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira direita, ConSep 2000)
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SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Dimensdes da maquina

Unidade: mm Unidade: mm

I VORTEX i-630V/6 Magazine de 43 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira direita, ConSep 2000) I VORTEX i-800V/8 Magazine de 43 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira direita, ConSep 2000)
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| VORTEX i-630V/6S Magazine de 43 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira direita, ConSep 2000) | VORTEX i-800V/8S Magazine de 43 ferramentas, transportador de cavacos (descarga traseira direita, ConSep 2000)
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Especificacbes padrao da maquina

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

INTEGREX i-500V/5

VORTEX i-630V/6 INTEGREX i-630V/6

VORTEX i-630V/6S INTEGREX i-630V/6S

VORTEX i-800V/8

INTEGREX i-800V/8

VORTEX i-800V/8S

INTEGREX i-800V/8S

Curso Eixo X (mesa para frente/para tras) 1.100 mm 1.425 mm 1.425 mm 1.700 mm
Eixo Y (curso da cabega do spindle para a direita/ 800 mm 1.050 mm 1.050 mm 1.500 mm
esquerda) : : :
Eixo Z (curso da cabega do spindle para cima/ 900 mm 1.050 mm 1.050 mm 1150 mm
para baixo) . B .
Eixo B (inclinagéo da cabega do spindle) 150°(-930°~ +120°) 150°(-30°~ +120°) 150°(-30°~ +120°) 150° (-30° ~ +120°)
Eixo C (rotagdo da mesa) 360° (Cont.) 360° (Cont.) 360° (Cont.) 360° (Cont.)
Distancia entre o centro de rotagéo do eixo B e o
centro do palete (eixo X na posi¢éo inicial) U420 Gitw U818 G U813 Gm Ecedon
Distancia entre o centro de rotagdo do eixo B e o -80 mm -30 mm -30 mm -10 mm
centro do palete (eixo X na extremidade)
Distancia entre a linha do cone do spindle e o centro
do palete (eixo B = +90°) (eixo X na posigéo inicial) YA Gl U IS wm eI
Disténcia entre o centro de rotagéo do eixo B ¢ a 100 mm ~ 1.000 mm 100 mm ~ 1.150 mm 100 mm ~ 1.150 mm 100 mm ~ 1.250 mm 100 mm ~ 1.250 mm 165 mm ~ 1.315 mm
superficie superior do palete
Dlgitme el @ il €0 Gams ¢ gl o 149 mm ~ 751 mm 250 mm ~ 800 mm 250 mm ~ 800 mm 250 mm ~ 900 mm 250 mm ~ 900 mm -185 mm ~ 965 mm
superficie superior do palete (eixo B = 0°)
Capacidade Diametro maximo de usinagem (Didmetro externo) ® 730 mm — @ 1.050 mm — ® 1.250 mm — @ 1.500 mm — @ 1.700 mm
Diametro méaximo da pec¢a @ 730 mm $ 1.050 mm ®1.250 mm (eixo X na extremidade negativa: ® 1.050 mm) ®1.500 mm (eixo X na extremidade negativa: ® 1.100 mm) ®1.700 mm (eixo X na extremidade negativa :® 1.100 mm)
Altura max. da pega*' 1.000 mm 1.000 mm 1.400 mm 1.500 mm 1.600 mm 1.665 mm
Carga maxima (incluindo palete) 880 kg 1.750 kg 1.750 kg 3.000 kg
Mesa
Velocidade maxima*? 1.000 min™ (rpm) — 550 min™ (rpm) — 550 min™ (rpm) — 500 min™ (rpm) — 500 min™ (rpm)
Velocidade de avanco rapido (eixo C) 100 min™ (rpm) 30 min™ (rpm) 50 min™ (rpm) 30 min™ (rpm) 50 min™* (rpm) 25 min™ (rpm) 50 min™ (rpm) 25 min™ (rpm) 50 min™ (rpm)
Incremento minimo do angulo de indexagéo (eixo C) 0,0001° 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Tempo de indexacao 0,9 s/90° 1,5 s/90° 1,6 s/90° 1,5 s/90° 1,6 s/90° 2,1s/90°
?Pi"dle de Velocidade maxima do spindle 12.000 min™ (rpm) 10.000 min™(rpm) 10.000 min™ (rpm) 10.000 min™ (rpm)
resamento
Cone do spindle No 40 No 50 No 50 No 50
Diametro interno do rolamento do spindle @ 80 mm ® 100 mm @ 100 mm ® 100 mm
Aceleragao do spindle 3,2's [0~ 12.000 min™ (rpm)] 5,6 s [0 ~ 10.000 min™ (rpm)] 5,6 s [0 ~ 10.000 min™ (rpm)] 4,95 [0 ~10.000 min™ (rpm)]
Velocidade de avango rapido (eixo B) 50 min™ (rpm) 30 min™(rpm) 30 min™ (rpm) 30 min™ (rpm)
Incremento minimo do angulo de indexacéo (eixo B) 0,0001° 0,0001° 0,0001° 0,0001°
Tempo de indexagéo (eixo B) 0,5 s/90° 2,2 s/90° 2,2 s/90° 2,2 s/90°
Taxq de N Velocidade de avango rapido (eixos X, Y e Z) 50.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min
movimentagao
Taxa de movimentag&o de corte (eixos X, Y, Z) 50.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min 52.000 mm/min
Trocador automatico  Haste da ferramenta MAS BT-40 MAS BT-50 MAS BT-50 MAS BT-50
de ferramentas
Tirante Tipo de ANSI Yamazaki Tipo de ANSI Yamazaki Tipo de ANSI Yamazaki Tipo de ANSI Yamazaki
Capacidade do magazine de ferramentas 40 43 43 43
Diametro/comprimento (da linha do cone)/peso
e S s—— ® 95 mm/400 mm/12 kg ® 125 mm/500 mm/30 kg @ 125 mm/500 mm/30 kg ® 125 mm/650 mm/30 kg
Diametro maximo da ferramenta com as ) %4 %5
cavidades adjacentes da ferramenta vazias ® 150 mm 250 mm ® 250 mm ®250 mm
Método de selecgéo de ferramenta Selegao aleatéria/caminho mais curto Selegao aleatéria/caminho mais curto Selegao aleatéria/caminho mais curto Selegao aleatéria/caminho mais curto
Tempo de troca de ferramentas
(de cavaco a cavaco) 52s 85s 85s 10.2s ‘ 110s 10.2s 110s
grocar‘?" automatico Numero de paletes 2 2 — 2
e paletes
Tempo de troca de palete 10s 110s 21s
Sistema de troca Tipo giratério Tipo giratério — Tipo giratério
Motores Motor da mesa CA 30/22 kW (40/30 HP) _ CA 37 kW (50 HP) _ CA 37 kW (50 HP) _ CA 45 kW (60 HP) _ CA 45 kW (60 HP)
[regime de 15 minutos/regime cont.] [regime cont.] [regime cont.] [regime cont.] [regime cont.]
. CA 22/18,5 kW (30/25 HP) . . .
Motor do spindle de fresamento . . . CA 37/30 kW (50/40 HP) [40% ED/regime cont.] CA 37/30 kW (50/40 HP) [40% ED/regime cont.] CA 37/30 kW (50/40 HP) [40% ED/regime cont.]
[regime de 15 minutos/regime cont.]
Requisitos_elétricos Alimentagéo elétrica Regime de 30 minutos 78,54 kVA 104,3 kVA (40% ED) 120,90 kVA (40% ED) 104,3 kVA (40% ED) 120,90 kVA (40% ED) 107,65 kVA 97,85 kVA 107,65 kVA 97,85 kVA
€ pneumaticos [50 Hz] regime cont. 53,73 kVA 94,3 kVA 110,97 kVA 94,3 kVA 110,97 kVA 97,90 kVA 88,11 kVA 97,90 kVA 88,11 kVA
Alimentagao elétrica Regime de 30 minutos 80,14 kVA 106,2 kVA (40% ED) 122,79 kVA (40% ED) 106,2 kVA (40% ED) 122,79 kVA (40% ED) 109,54 kVA 99,49 kVA 109,54 kVA 99,49 kVA
[60 Hz] regime cont. 55,33 kVA 96,2 kVA 112,86 kVA 96,2 kVA 112,86 kVA 99,79 kVA 89,75 kVA 99,79 kVA 89,75 kVA
Fornecimento de ar (press&o) 0,5 MPa (5 kgf / cm?) 0,5 MPa (5 kgf/cm?) 0,5 MPa (5 kgflcm®) 0,5 MPa (5 kgflcm®) 0,5 MPa (5 kgflcm®) 0,5 MPa (5 kgflcm®) 0,5 MPa (5 kgflcm®)
Fornecimento de ar (vazéo) 700 L/min 600 L/min 600 L/min 600 L/min 800 L/min 600 L/min 800 L/min
Capacidade dotanque  Capacidade do tanque de refrigeragao 1.060 L 1.400 L 1.400 L 1.400 L
Tamanho da maquina  Altura da maquina 3.485 mm 3.753 mm 3.753 mm 3,983 mm
Requisito de espago 3.990 mm x 7.485 mm 5.054 mm x 7.703 mm 5.548 mm x 7.703 mm 5.441 mm x 7.618 mm 5.935 mm x 7.618 mm 5.434 mm x 8.770 mm 6.010 mm x 8.770 mm 6.251 mm x 8.358 mm 6.934 mm x 8.358 mm
Peso da maquina 23.000 kg 32.650 kg 30.850 kg 31.450 kg 38.150 kg 39.250 kg 34.350 kg 35.250 kg
CNC MAZATROL SmoothX MAZATROL SmoothX MAZATROL SmoothX MAZATROL SmoothX

*1i-500V/5: com opalete roscado de 500 mm (opcional), i-630V/6 e i-630V/6S: com opalete roscado de 630 mm (opcional), i-800V/8: com opalete roscado de 800 mm (opcional) e i-800V/8S: com palete roscado aparafusado de ® 1.000 mm.

*2 A velocidade méaxima do spindle de torneamento ¢ limitada de acordo com as especificagdes do palete redondo e da placa. Quando equipado com palete quadrado, a velocidade do spindle é limitada a 50 min™ (rpm).
*3 Taxa de movimentagao limitada com movimento continuo.
* Quando cavidades adjacentes estéo vazias e as cavidades préximas a elas possuem ferramentas com menos de ®240 mm, o didmetro méximo da ferramenta é de 260 mm.
*> Quando cavidades adjacentes estdo vazias e as cavidades préximas a elas possuem ferramentas com menos de ®200 mm, o diametro maximo da ferramenta é de ®300 mm.
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Especificacoes

do MAZATROL SmoothX

e : Somente série INTEGREX i-V

MAZATROL

EIA

Numero de eixos controlados

2 ~ 4 eixos interpolados simultaneamente

5 eixos interpolados simultaneamente*

Incremento minimo
de posicionamento

0,0001 mm, 0,00001 pol., 0,0001 grau

Controle de alta precisdo
e alta velocidade

Compensacao de forma, Controle de canto eficiente, Sobreposigédo de movimento
rapido, Compensacéo de forma de eixo rotativo

Compensacao de forma, Controle de canto eficiente, Sobreposi¢éo de
movimento rapido, Compensacgao de forma de eixo rotativo, Modo de usinagem
de alta velocidade, Controle de suavizagéo de alta velocidade, spline em 5 eixos*

Interpolagéo

Posicionamento (interpolagéo), Posicionamento (sem interpolagéo),
Interpolag&o linear, Interpolagao circular, Interpolagéo cilindrica, Interpolagéo de
coordenadas polares, Constante de rosqueamentoe, novo rosqueamento *e,
Compensagao do ponto inicial da rosca*e, Avango de corte de velocidade da
rosca*e, Rosqueamento sincronizado*

Posicionamento (interpolagéo), Posicionamento (sem interpolagéo), Interpolagéo
linear, Interpolagao circular, Interpolagéo em espiral, Interpolagéo helicoidal,
Rosqueamento constantee, Rosqueamento variavele, Rosqueamento (tipo de
interpolag&o de eixo C)e, Interpolagéo cilindrica*, Interpolagao involuta*,
Interpolagdo de spline fina*, Interpolagdo NURBS*, Interpolagéo de coordenadas
polares*, Novo rosqueamento*e, Compensagao do ponto inicial da rosca*e,
Avango de corte de velocidade da rosca*e, Rosqueamento sincrono*

Taxa de movimentagao

Movimento répido, Avanco de corte, Avanco de corte (por minuto), Avango de
corte (por revolugéo), Parada (tempo/rotagéo), Potenciémetro de
movimento rapido, Potenciémetro de avango de corte, Controle variavel de
velocidade GO, Limitagéo de taxa de movimentag&o, Controle de aceleragdo
variavel, Constante de inclinagdo GO

Movimento rapido, Avango de corte, Avango de corte (por minuto),
Avango de corte (por rotagéo), Avango em tempo inverso, Parada (tempo/
rotagéo), Potenciémetro de movimento répido, Potenciémetro de avanco de corte,
Controle varidvel de velocidade GO, Limitagéo de taxa de movimentagéo,
Mudanga de constante de tempo para G1, Controle de aceleragéo variavel,
Constante de inclinagdo GO*

Registro do programa

Numero de programas: 256 (padréo)/960 (maximo), Meméria do programa: 2 MB, Expanséo de meméria de programa: 8 MB*, Expans&o de memdria de programa: 32 MB*

Tela do controle

Tela: Painel touch screen

de 19", Resolugdo: SXGA

Funcéo do spindle

Saida de cédigo S, Limitagéo da velocidade do spindle, Potenciémetro da velocidade do spindle, Detecgéo de alcance da velocidade do spindle,
Orientacgéo de varias posicdes, Velocidade de superficie constante, Comando de velocidade do spindle com casas decimais, Controle sincronizado do spindle,
Configuragéo da faixa de velocidade do spindle

Funcgoes de ferramentas

Numero de compensacéo de ferramentas: 4.000, saida de cédigo T para
o numero de ferramentas, Monitoramento da vida util da ferramenta (tempo),
Monitoramento da vida Util da ferramenta (nimero de pegas usinadas),
Monitoramento da vida Util da ferramenta (desgaste)e

Numero de compensagao de ferramentas: 4.000, saida de cédigo T para o
numero de ferramentas, Saida de cédigo T para o niimero do grupo,
Monitoramento da vida util da ferramenta (tempo), Monitoramento da vida util
da ferramenta (nimero de pegas usinadas), Monitoramento da vida atil da
ferramenta (desgaste)e

Funcoes diversas

Saida de cédigo M, Saida simultanea de mdltiplos cédigos M

Fungdes de compensagéo
de ferramentas

Deslocamento da posi¢éo da ferramenta, Deslocamento do comprimento
da ferramenta, Diametro da ferramenta/compensagéo do raio da ferramenta,
Compensagao da forma do raio da ferramentae, Deslocamento do desgaste da
ferramenta, Deslocamento em quantidade fixae, Deslocamento simples
do desgastee

Deslocamento da posi¢édo da ferramenta, Deslocamento do comprimento da
ferramenta, Diametro da ferramenta/compensagéo do raio da ferramenta,
Deslocamento do desgaste da ferramenta, Deslocamento em quantidade fixae,
Deslocamento simples do desgastee

Sistema de coordenadas

Sistema de coordenadas da maquina, Sistema de coordenadas de trabalho, Sistel

ma de coordenadas locais, Coordenadas de trabalho adicionais (conjunto de 300)

Fungées da maquina

Pré-filtro do eixo giratério, Plano de trabalho inclinado, Usinagem poligonal*,
HobbingIl*, Fungéo de shaping*, Compensagéo dinamica]l*, Controle do ponto
central da ferramenta®, Compensagéo do raio da ferramenta para usinagem de
5 eixos*, Compensacao de erro de posicionamento de pe¢a*, Compensagéo do

comprimento da ferramenta de 5 eixos*, Selegédo de parametro de 5 eixos*

Compensagao da maquina

Compensacao de folga, Compensacao de erro de inclinagdo, Compensagao de desvio geométrico, Compensagédo volumétrica *

Fungbes de protegédo

Parada de emergéncia, Intertravamento, Verificagdo de curso antes de mover, Barreira
PROTEGAO DE SEGURANGA (modo manual), PROTEGAO DE SEGURANGCA (modo automatico) VOICE ADVISER

Modo de operagéo automatica

Operagao de memoria

Operagéo de memodria, operagéo de fita, operagéo de MDI, operagéo de EtherNet*

Controle de operagao automatica

Salto de bloco opcional, Dry run
Interrupg@o manual via manipulador, Interrupgéo de MDI
TPS, Reinicio, Processo unico, Bloqueio da maquina

Salto de bloco opcional, Parada opcional, Dry run
Interrupg@o manual via manipulador, interrupgdo de MDI, TPS,
Reinicializagéo, Reinicializagao 2
Collation stop, Bloqueio da maquina

Fungéao de medigdo manual

Preparagédo do comprimento da ferramenta, Medigdo das coordenadas do sensor
de toque, Medigdo da compensacéo da peca, Medicéo das coordenadas WPC,
Medi¢do na maquina, Medi¢éo da ferramenta pelo "tool eye"e

Aprendizado de comprimento da ferramenta, Aprendizado de deslocamento
da ferramenta, Medigéo das coordenadas do sensor de toque
Medicdo da compensacéo da pega, Medigéo das coordenadas WPC,
Medigdo na maquina, Medigdo da ferramenta pelo "tool eye"e

Funcgédo de medi¢do automatica

Medig&o das coordenadas WPC, Medi¢do automatica de comprimento da
ferramenta, Medigao de diametro/comprimento da ferramenta a laser, Medigéo
da pecae, Calibragdo do sensor, Medigdo de ferramenta automatica Tool eyee,
Detecgéo de quebra de ferramenta, Detecgdo de quebra de ferramenta externa®

Medigéo automatica de comprimento da ferramenta, Medigdo de diametro/
comprimento da ferramenta a laser, Medi¢do da pecae, Calibragéo do sensor
Medicéo de ferramenta automatica Tool eyee, Deteccéo de quebra de ferramenta,
Detecgéo de quebra de ferramenta externa*

Medicéo MDI

Medig&o de coordenadas, Medigao a laser

Rede periférica

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

Interface Interface de cartao SD, USB
EtherNet 10 M/100 M/1 Gbps
*Opcional

Equipamento padrao e opcional

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

e : Padrao

o : Opcional —:N/D

i-500V/5

INTEGREX

i-630V/6

INTEGREX | VORTEX

i-630V/6S

INTEGREX | VORTEX

i-800V/8

INTEGREX | VORTEX

i-800V/8S

INTEGREX | VORTEX

Spindle de
fresamento

12.000 min™ (rppm) (BT-40)

12.000 min™ (rpm) (BBT-40, HSK T-63, CAPTO C6)

10.000 min™ (rpm) (BT-50)

10.000 min™ (rpm) (BBT-50, HSK T-100, CAPTO C8)
5.000 min” (rpm) (BT-50, BBT-50, HSK T-100, CAPTO C8)

15.000 min™ (rpm) (HSK T-100)

Mesa

Cones

Parafusado

Palete

oPalete roscado de 500 mm com furo de localizagéo
oPalete roscado de 630 mm com furo de localizagéo
oPalete com T-slot de 630 mm com furo de localizagdo
oPalete roscado de 800 mm com furo de localizagéo
oPalete com T-slot de 800 mm com furo de localizagéo
oPalete roscado de 1.000 mm com furo de localizagéo
Palete roscado de ® 610 mm com furo de localizagédo
Palete roscado de ® 800 mm com furo de localizagao
Palete roscado de @ 1.000 mm com furo de localizagéo
Palete roscado de ® 1.250 mm com furo de localizagéo
Placa independente de 4 garras de ® 610 mm

Placa independente de 4 garras de ® 1.000 mm

Placa de rolagem de 3 garras de ® 610 mm

Placa de rolagem de 3 garras de ® 1.000 mm

Placa de rolagem de 3 garras de ® 800 mm

Placa frontal com garras de ® 800 mm

Placa frontal com garras de ® 1.000 mm

Placa independente de 4 garras de ® 1.250 mm

Placa frontal com garras de ® 1.250 mm

Palete roscado de 630 x 800 mm com furo de localizagéo
Palete com T-slot de 630 x 800 mm com furo de localizagéo

Palete roscado de 800 x 1.000 mm com furo de localizagéo

Trocador para paletes

Trocador para 2 paletes

Magazine de
ferramentas

40

43

80, 120

160

TOOL HIVE 180, 240, 348

TOOL TECH 206, 276, 348

Preparagéo

Medicéo automatica do comprimento da ferramenta
e detecgdo de quebra de ferramenta

Sistema de medigdo de ferramenta de fresamento a laser
Tool eye (automatica)

Detecgdo de quebra de ferramenta (detecgdo na area do ATC)

Painel de operacédo de magazine para diametro interno
da ferramenta
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Equipamento padrao e opcional

e :Padrdo o :Opcional -:N/D

i-500V/5
INTEGREX

i-630V/6
INTEGREX | VORTEX

i-630V/6S
INTEGREX| VORTEX

i-800V/8
INTEGREX| VORTEX

i-800V/8S
INTEGREX | VORTEX

Preparacao

Degraus externos em frente ao painel de operagdo CNC (2PC)
Degraus externos e plataforma (tnica)

Gerador de pulso manual (com fio)

Rotagdo manual de paletes na estagdo de carregamento do
trocador de 2 paletes

Rotagdo automatica de paletes na estagéo de carregamento
do trocador de 2 paletes

o

o

o

Automacgéao

Preparagao para PALLETECH

LIGA/DESLIGA automatico + operagdo de aquecimento

Alta precisao

Resfriamento pelo centro do fuso de esfera (eixos X, Y e Z)
Unidade do resfriador

Controle de temperatura da unidade hidraulica

Controle de temperatura do refrigerante

Régua dtica (eixos X, Y e Z)

Descarte de
refrigerante/cavacos

Refrigeracéao de alto volume
Refrigerante por meio do spindle de fresamento 0,8 MPa (8 kgficm?)
Refrigerante por meio do spindle de fresamento 1,5 MPa (15 kgflcm?)

Preparagao para refrigerante de alta press@o por meio do
spindle de fresamento 7,0 MPa (70 kgf/cm?)

Sistema de refrigeragdo SUPERFLOW 7,0 MPa (70 kgf/cm?)
Refrigeragéo tipo cascata

Bocal de refrigerante portatil

Filtro secundario da refrigeragéo para aluminio

Separador magnético para ferro fundido

Coletor de névoa

Escumadeira de ¢leo (RB-200)

Transportador de cavacos (ConSep 2000)

Medicao

Preparacéo para o sistema de monitoramento Mazak B RMP600
Sistema de monitoramento Mazak B (sem fio) RMP600
Pacote MAZAK NC Gage

Definigdo e inspeg¢do do Smooth

loT

MAZAK SMARTBOX™

Adaptador MTConnect

SERIE INTEGREX i-V, VORTEX i-V

Ecologicamente correto

Projetado com consideracdes ambientais

O meio ambiente e o impacto na natureza ao redor sempre foram questdes importantes
para a Yamazaki Mazak. Comprovando a importancia dessas questoes, todas as fabricas
no Japao que produzem maquinas-ferramenta Mazak tém certificagao 1ISO 14001,

uma norma internacional que confirma que a operagao das nossas instalacdes produtivas
nao prejudica o ar, a dgua nem a terra.

As guias de rolos lineares e os fusos de esfera sao lubrificados pela graxa que elimina
0 Oleo de descarte no refrigerante, o que prolonga muito a vida util do refrigerante.
Quando a maquina nao é operada durante um periodo pré-registrado, as luzes de
funcionamento e a iluminagao traseira do sistema CNC sao desligadas automaticamente.
Elas sao ligadas automaticamente quando o sensor de movimento detecta o retorno
do operador.
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