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Ausflihrung mit 2-fach-Palettenwechsler
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Ausgelegt flir die Hochgescl
bei héchster Prézision

Verkleidungstur zur besseren Sicht auf
den Arbeitsbereich geoffnet.

=

MAZATROL M328

T a |
- 83 “3agge
_duaaa

UnUlbertroffene AJV-Prézision

® Positioniergenauigkeit +5 ym/voller Verfahr-
weg (aus einer Richtung)

® Wiederholgenauigkeit 1,5 ym (aus einer
Richtung)

Hochgeschwindigkeitsbetrieb

® Werkzeugwechsel in 1,8 s (Werkzeug zu
Werkzeug)
m Eilganggeschwindigkeit 24 m/min (X- und
Y-Achse)
® Hohe Spindeldrehzahl
*10.000 min~"

Hohe Steifigkeit flir bessere
Prazision

m Doppelstander und Y-Achsenbricke aus
einem Stlick gegossen

® Kastenférmiger Unterbau ohne Tischiiberhang

® |ntegrierter Spindelmotor fur auBergewohnli-
che Leistung

® Versetzt angeordnete Linearfihrungen der Y-
Achse fur héchste Steifigkeit

Fir Betriebsautomation integrierbar

m 2-fach Palettenwechsler, *vertikaler 6-fach
Palettenwechsler

® Magazine fir 30, *40 und *60 Werkzeuge

B *Automatisches Zentrieren, adaptive Vor-
schubsteuerung, Werkzeugstandzeitiberwa-
chung und *Werkzeugbrucherkennung

® *Niagara Kihimittelsystem (100 I/min)

AJV-25/405N mit vertikalem 6-fach Palettenwechsler

Hohe Bedienfreundlichkeit

m Einfaches, sicheres Ein- und Ausspannen der
Werkzeuge per FuBschalter

B Ferngesteuerte Kuhimitteldtsen

® | eicht zu reinigende 130 I-Spanewanne

® K{hlmittel- und Spanespritzschutz

B Separates abnehmbares Handrad

® *Automatische Messung und Speicherung der
Werkzeuglange

Einsatz zur Schwerzerspanung
(AJV-25/405N)

B Frasleistung 290 cm3/min
® Max. Bohrerdurchmesser 40 mm
® Gewindebohrleistung M36 x 3

Steuerung “MAZATROL M32 B”

® Ultraschnelle Berechnung und Verarbeitung
dank 32 Bit-Mikroprozessor

® Dialogfunktionen zur wesentlich einfacheren
Programmierung

*Zusatzausstattung

ACCURA JIGMATIC

I ES608a 4050




Hohe Steifigkeit flir hohe Prézision

Optimale Steifigkeit durch Doppelstédnderbauweise

Steife Doppelstdnderbauweise

® Durch die Doppelstanderkonstruk-
tion wurde eine optimale mechani-
sche Steifigkeit erreicht.

m Stander und Y-Achsenbricke sind
aus einem GuB, was die Steifigkeit E = G 0 0 0

OOl

zusétzlich erhoht.
Kastenférmiges Bett ohne ol [ . ‘

Tischiuberhang

m Dank dem kastenférmigen Bett der
AJV-25N-Modelle tritt auf dem == o &5
gesamten Verfahrweg der X-Achse Jos

o o

O 0 0 0

kein TischUberhang auf. Dies ist die :
Grundlage far unbertroffene Bear- 9 ‘
beitungsprézision auch fir groBe ﬁ

—
und komplexe Werkstiicke oder bei °°C 2000 — |
der Ausflihrung von Schwerzerspa- i
nung an den Enden eines Werk-
stiicks. | (o)

SESCRINS

Integrierte Aufnahmen flir die
Kugelumlaufspindeln

® Die Aufnahmen der Kugelumlaufspindeln
far X-, Y- und Z-Achse sind integraler
Bestandteil der Unterbau-, Stander- und
SchlittenguBteile. Resultat: Hervorragen-
de Steifigkeit. .

® Die wahrend wiederholter Schnellpositio-
nierung und durch andere Faktoren ver-
ursachte Warmeerzeugung wurde durch
die Vorspannung der Kugelumlaufspin-
deln an beiden Enden beseitigt.
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Versetzte Linearflihrungen der
Y-Achse

® Die AJV-25N besitzt versetzt angeordne-
te Fuhrungsbahnen der Y-Achse, bei
denen die Ebene der oberen Flhrung
hinter die untere Fuhrung versetzt ist.
Durch diese Konstruktion wird der Uber-
hang von Spindelstock und Querschlitten
verringert und ein hoheres MaB an
Stabilitat erreicht.

® Diese Bauweise reduziert dartiber hinaus
das Schnittlastmoment (F x 2) aufgrund
des Gewichts von Spindelstock und
Querschlitten (G x R2), was die Steifigkeit
wahrend der Bearbeitung verbessert und
auch bei der Schwerzerspanung fir eine
gleichbleibend hohe Prazision sorgt‘

LinearmaBstab fur ein

HoéchstmaB an Prézision

(Zusatzausstattung)

® Ein Riickkopplungssystem mit Linear-
maBstab zur Positionserkennung ist als
Zusatzausstattung fir die einzelnen
Achsen erhaltlich. Es sorgt Uber Jahre
hinweg fur optimale Préazision.

verschiedene Spindelausfiihrungen fiir alle
tiick-Anforderungen Breiter Bereich konstanter

Moderner, integrierter Spindelmotor fiir hdchste

Zuverlassigkeit und Prazision

m Der einzigartige Antriebsmechanismus der AJV-25N-Modelle, bei dem
Spindelstock und Motor eine Einheit bilden, kommt ganz ohne Treibriemen
und Riemenscheiben aus. Das hohe Drehmoment und der breite Bereich
konstanter Leistung machen ein Getriebe unnétig. Diese einfache Bauweise
bewirkt nicht nur eine wesentlich hohere Zuverlassigkeit, sondern sorgt
auch flr eine ungemein prazise Spindelrotation und damit eine hdhere

Oberflachengute.
Leistungsstarke Spindel erhéht die Produktivitat

m Der Spindelmotor mit einer Leistung von 18,5 kW und einem maximalen
Drehmoment von 263 Nm (AJV-25/404N) bzw. 294 Nm (AJV-25/405N)
ist in dieser Klasse unerreicht und ermoglicht eine untibertroffen hohe
Produktivitét.

Keine Warmeausdehnung

® Der kastenformige, steife Spindelstock der AJV-25N ist symmetrisch
aufgebaut, was Warmedifferenzen praktisch ausschlieft.

m Die Spindel lauft in ultraprazisen, dauergeschmierten Schréaglagern, die
wahrend des Betriebs nur minimale Warme erzeugen.

m Die Spindelkuhlung erfolgt mit Hilfe von aufbereitetem Wasser, das das
Spindelgehause umspllt und von einem Warmetauscher gekuhlt wird.

Gleichbleibende Werkzeugspanngenauigkeit dank

Ausblaseinrichtung

m Bei jedem Werkzeugwechsel wird der Spindelkonus mit einem starken
DruckluftstoB aus der Mitte der Spindel heraus grundlich gereinigt.

Spindeldrehzahl

Spindelmotor

—AC 18,56 kW

Spindelmotor Maschine Spindelkonus

AC 185 kW | | AJv-25/405N |——]Nr. 50

Maschine Spindelkonus

| AJV-25/404N |—] Nr. 40

: : Serienaus- :' : Zusatzausstattung

stattung

AJV-25/404N AJV-25/405N
AC 18,5 KW/28 — 4.000 min=" AC 18,5 kW/100 — 10.000 min=" AC 18,5 kW/22 — 3.150 min~' AC 18,5 kW/35 — 5.000 min~"

(kW) kW) (kW) TTTT T (kW) TTTT TTT
20 ‘6‘712] 4000 EHY ( o é7|2| L;%Li[ 20 /503» 3150 o0 500 nooou_
N
10 /’ 10 4 i0 /|
10 SH 7 H
<A o 7 5 i
S 4 > [/
" 7 4 / I
A 4 /| v
; /| { L oo 1 = 1 :3{
| .=
100 600 1000 (min-1) 100 600 1000 10000 100 600 1000 (min-") 100 600 1000 (min-")
(min~")
m Bearbeitungsbeispiele (AJV-25/405N, Spindel bis 3.150 min-", kohlenstoffarmer Stahl)
Werkzeug e Spindeldrehzahl e Schnittgeschwindigkeit ® Schnittbreite/-tiefe ® Vorschubgeschwindigkeit ® Leistungsaufnahme
in- i i ° 11,7 KW
Stirnfraser $100 mm, ° 382 min-1 ° 120 m/min ° 70 mm x 6 mm L] 687 mm/min
6 Schneiden . 637 min- . 200 m/min e 70mmx6mm e  955mm/min @ 15,7 kW
U-Bohrer ¢ 50 mm [ 827 min-! ° 130 m/min ° = ° 41 mm/min ° 7.5 kW
Anmerkung: Die Daten sind abhangig von der Spindelausfuhrung.
5




GroBes Werkzeugmagazin
Nur 1,8 Sekunden Werkzeugwechselzeit (Werkzeug zu Werkzeug)

Werkzeugkapazitat an Automationserfor-

dernisse anpaBbar

® Neben dem serienmaBigen Magazin fir 30 Werk-
zeuge sind Magazine fur 40 und 60 Werkzeuge als
Zusatzausstattung lieferbar, so daB eine noch
EréBere Vielfalt von Werkstlicken bearbeitet werden

ann.

® Bej diesen Kapazitaten kdnnen auch viele Schwe-
sterwerkzeuge flr langerdauernden unbemannten
Betrieb eingesetzt werden.

Schneller Werkzeugwechsel und

Magazinschaltung

u Ein einzigartiger Werkzeugwechsler mit Doppelarm
verringert die Werkzeug-zu-Werkzeug-Zeit auf nur
1,8 s und die Span-zu-Span-Zeit auf ca. 8,5 s.

® Die Indexiergeschwindigkeit des Magazins (halber
Umlauf in nur 7,5 s) ist ein wichtiger Faktor bei der
Verkurzung von Bearbeitungen, die einen haufigen
Werkzeugwechsel erfordern.

— = ' b

Bequemes Einsetzen und

Entnehmen der Werkzeuge

® Am Magazin ist nur ein einziger Hebel zum
Einsetzen und Entnehmen der Werkzeuge
zu bedienen.

® Das direkte Ein- und Ausspannen der
Werkzeuge in die/aus der Spindel erfolgt
Uber einen FuBschalter, so daB der Bedie-
ner auch groBe, schwere Werkzeuge
absolut sicher handhaben kann (Einzel-
schalter serienméBig; Doppelschalter mit
Schutzhaube Zusatzausstattung).

B

Max. 350 mm ab Spindelnase

(Dia. 150 mm bei leeren

Nachbarstationen)

AJV-25/404N

Max. 350 mm ab Spindelnase

(Dia. 150 mm bei leeren

Nachbarstationen)

AJV-25/405N

Vollautomatisches Einrichten
® Die Werkzeuglangen werden automatisch
gemessen und im CNC-Speicher abge-
legt, was die Einrichtzeit betréchtlich
reduziert. :
® |m vollautomatischen Betrieb kénnen bis
zu 13 Werkzeuge in einem Durchgang
nacheinander in einer einzigen Einstellung
des MeBzyklus vermessen werden.
Vollautomatisch:
Zentrierbohrer, sonstige Bohrer,
Gewindebohrer und Reibahlen
Halbautomatisch:
Stirnfraser und Bohrstangen
m Da die MeBvorrichtung nicht auf dem
Tisch montiert ist, kommt es zu keinen
Interferenzen mit dem Werkstick.

Automatisch 6ffnende/schlieBende

Magazinabdeckung ,

® Eine Magazinabdeckung schutzt die
Konusschafte der Werkzeuge wahrend
des gesamten Bearbeitungsvorgangs vor
Spanen und Kihimittel und schirmt den
ATC-Arm und das Magazininnere ab, S0
daB ein prazises Einsetzen des Werkzeugs
in die Spindel moglich ist.

r Tisch und Arbeitsraum
tbertroffene Eilganggeschwindigkeit von 24 m/min fir
X- und Y-Achse

GroBter Arbeitsraum flir Maschinen

dieser Klasse

® Der Tisch der AJV-25N-Modelle miBt 1.240 x 550
mm. Zusammen mit Achsenverfahrwegen von
1.000, 508 und 460 mm und einer max. Tischlast
von 800 kg kénnen so auch groBe Werkstlicke
bearbeitet werden.

650 mm zwischen den Standern

® Durch den Abstand von 650 mm zwischen den
Standern ist die Maschine bestens fur die
Aufnahme groBer Werkstlicke, Spannvorrichtun-
gen, NC-Drehtische usw. geeignet.

Kirzere Stlckzeiten durch

ultraschnellen Eilvorschub

m Mit einer Eilvorschubgeschwindigkeit von 24
m/min an der X- und Y-Achse sind die AJV-25N-
Modelle etwa doppelt so schnell wie
vergleichbare Bearbeitungszentren. Die Z-
Achsengeschwindigkeit betragt 18 m/min.

Hoher Stander flir hohe Werkstucke

(Zusatzausstattung)

® Durch Anheben des Standers um 200 mm wird
der Spindelkopf auf eine Hohe von 400 bis 860
mm Uber dem Tisch gebracht.

m Diese Option fur die AJV-25N ermoglicht die
Bearbeitung hoher Werkstlicke und erlaubt
Arbeiten mit langen Werkzeugen, ohne daB
Interferenzen auftreten.

NC-Drehtisch (Zusatzausstattung)

m Mit Hilfe der Zusatzachsensteuerfunktion der
Mazatrol M32B kann ein NC-Drehtisch an der
AJV-25N eingesetzt werden. So ist die komplexe
MehrprozeBbearbeitung mit hoher Prazision in
einer Aufspannung ohne spezielle Spannvorrich-
tungen oder eine Indexiervorrichtung maglich
(auch fur AJV-25N-Ausfthrungen mit Zweifach-
Palettenwechsler lieferbar).

Technische Daten des Modells RNCV-201B

Untersetzungsverhiltnis (] 1/180
Kleinstes Eingabeinkrement (] 0,001°
Hoéchstdrehzahl e 11,1 min~!
Spannmoment e 5.000 kgf-cm
Schneidmoment e 4.800 kgf-cm
Tragféahigkeit ° 100 kg
Spitzenhdhe [ 160 mm
Tischdurchmesser o 225 mm




MAZATROL M32B-Steuerung

Das derzeit einzige, wahrend der Bearbeitung programmierbare

CNC-Dialogsystem Lo
gsy Ultraschneller 32 Bit-Mikroprozessor fiir ~ Steuerung Mazatrol M32 mit 14" -Farbbildschirm und

hohe Produktivitat hochentwickelten Funktionen (Zusatzausstattung)
e . Einfache Programmierung durch Dialogsystem Unvergleichliche Produktivitét durch hochentwickelte Hilfsfunktionen MAZATROL M32
® Der hochentwickelte 32 Bit-Mikroprozessor der Mazatrol-Steuerung ‘ T
m Die Programmie- arbeitet nicht nur 5-mal so schnell wie herkémmliche 16 Bit-CPUs, son-
: rung ist dank der t dern ermoglicht auch die gleichzeitige Ausfiihrung von Werkzeugwech-
K ’ sel, Spindelrotation, Palettenwechsel, automatisches Offnen bzw.
= hochentwickelten : 5 4 ; ! :
& Eunktionen dBr SchlieBen der Tur und sonstigen Vorgéngen, so daB praktisch keine
Y Mazatrol  M-32 Stillstandszeiten mehr auftreten und die Produktivitat um 30 % gestei
.Of h. Die gert wird. Der Einsatz eigener Prozessoren fur die Spindel- und far
g?”z einiagh, Lt > die Achsensteuerung bewirkt eine perfekte Synchronisierung der Spin-
ingabe st Im delrotation und des Z-Achsenvorschubs und macht dadurch das
%A;ﬁgtOléleeilor%% Hochgeschwindigkeits-Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter moglich.
Programmdaten
im herkémmli- ~
chen EIA/ISO- _ Geew
” e o o Format maglich. E:ﬂ- wa
H 7 't [°e 4 |5 [°6 . bl /- .
& , o.LLLali2le m Die Steuerung Mazatrol M-32 legt HATERIAL CHENU> 7 ¢ r Harkommiche GG
AP s automatisch die optimale Werkzeug- L
* o bahn und Bearbeitungsbedingungen JLHES VERFEHREN. SHEMD> ) =
- i entsprechend dem Werkzeug und dem BOHRUNGS ZYKLUS <HENUS 7 (
e Material sowie der Form der Fertigteile Hochgeschwindigkeits- HOchgeschwindigkeitsbea_rbeitung einer in e
fest. Gewindebohren einen Inkrementen definierten Kontur Fiir die Modelle AJV-25/404N und 405N ist die Mazatrol M32
als Zusatzausstattung lieferbar.
Hohe Zuverlassigkeit und einfache Wartung TSI . Neben den serienmaBigen Merkmalen der Mazatrol M32B
. ereinfachte Programmeditierung werden fur diese Steuerung weitere hochentwickelte
Detaillierte Funktionen, wie z.B. Software zur dreidimensionalen
Joon w  won Hilfsanzeigen ® Die override-Funktion wird hau- [ Bearbeitung, angeboten.
2 ® Die Mazatrol-Hilfsanzeigen fig zur Wahl der optimalen Ancorens v o
R beantworten Fragen, die Spindeldrehzahl und der Vor- B e 1Y
wahrend der Progra’\r/?- schubgeschwindigkeit fur das dingungen o
i . t ") i i T . .
misiling aultrelen: Werksligkiiiareral  aingose(l | Dreidimensionale Bearbeitung (Zusatzausstattung)

Bei der M-32B konnen die
justierten Bearbeitungsbedin-

Darstellungen, die die

vorgenommene Eingabe Programme fiir die Bearbeitung dreidimensionaler Konturen konnen mit

11 verschiedenen Mustern erstellt werden. Die Programmierung erfolgt

e zeigen, werden Fehler gungen automatisch durch
oo aiunlagiens vermieden. tinfache Betatigung der VFC- im Dialog und ist ganz simpel. Grafikanzeigen zur Programmuberpru-
otk T e D oA aste ins Programm Ubernom- fung, wie z.B. die Werkzeugbahn, erfordern wenig Zeit. Mit der einzigar-
T P SR : ] men werden. tigen 3D-Bearbeitungssoftware von Mazak ist der gesamte Proze8 vom
Schaltdiagramm-Anzeige Schruppen bis zur Fertigbearbeitung in ein und demselben Programm
a moglich.
m Die Verwendung von VSLI-Schaltungen fuhrte zu einer 40%igen
Reduzierung der Komponentenanzahl und damit zu einer erheblichen . :
Verbesserung der Zuverlassigkeit. Automatische Festlegung der Automatische
® Die Mazatrol M32B verfugt Uber eine Selbstdiagnosefunktion, mit der optimalen Werkzeugbahn Werkzeugfestlegung
ca. 1.000 verschiedene Alarmmeldungen in dialogorientierten Formu-  Bei der Bearbeitung des nebenstehend abge- m Bei der Erstellung von
lierungen auf dem Bildschirm angezeigt werden kénnen. bildeten Werkstticks z.B. fahrt das Werkzeug 4 MAZATROL - Program-
m Zur bequemen Wartung kann der Betriebsstatus der Relais und Schalter nach dem Abtragen des Werkstoffs vom Punkt men werden die fireinen
an der Maschine auf dem Bildschirm berpriift werden. A nicht wiederholt Uber diesen Bereich hinweg, Bearbeitungsprozess

sondern folgt automatisch der optimalen Bahn.

Automatische Festlegung der opti-
malen Bearbeitungsbedingungen

erforderlichen Werkzeu-
ge sowie die Anordnung,
in der sie eingesetzt wer-
den mussen, automatisch .
bestimmt. Ultraschneller Prazisionsvorschub (Zusatzausstattung)

Eingehende Programmprufung

Der Bediener kann das Programm in
jeder Phase mit Hilfe von "‘Prifung
— AuBenansichten”, Querschnittprii-
fungen, gleichzeitige Anzeige in zwei
Ebenen sowie dreidimensionale
Anzeigen, die in 5°-Schritten rotiert
werden konnen, UGberprifen. Dazu
kommen noch eine VergréBerungs-

Anzelgaidbr ol Relehid Zur Bearbeitung komplexer Kon-

turen bietet das Mazatrol CNC-
System eine maximale Vorschub-
geschwindigkeit von 33,7 m/min
flr Konturen, die in Schritten von
1 mm definiert sind. Daher ist die

m Mit Hilfe der Werkzeugbesttuckungsfunktion
werden die fur das erstellte Programm erfor-
derlichen Werkzeuge automatisch mit den im
Werkzeugmagazin befindlichen Werkzeugen
verglichen. Die vorhandenen Werkzeuge wer-

funktion, Uberprifung der Werk- Wird z.B. eine Vertiefung bearbeitet, werden den rot markiert angezeigt, somit konnen die AJV-25N in der Lage, fir eine
Querschnitisanzeige zeugbahn und eine Vielzahl  die unterschiediichen Vorschubgeschwindig- fiir das nachste Werkstiick zusétzlich erforder- Kontur, die n Schritten von 0,2 mm
grafischer ~ Anzeigen. (Die keiten automatisch zur Bearbeitung der Ein- _ lichen Werkzeuge leicht erkannt werden definiert ist, Stahl mit Geschwindig-
Werkzeugbahn-Prifung ist bei der stichstelle (F1), zur Bearbeitung der Nutlange Werkzeugbestiickungsfunktion ' keiten von bis zu 6,7 m/min zu be-

(F2) und zur Bearbeitung bei geringerer
Schnittlast (F3) eingestellt. Dariiber hinaus wird : [
bej der Bearbeitung von Ecken die Vorschub- il:ocl)zs %Wg_ﬁi?sthar%korgu{en o
geschwindigkeit automatisch herabgesetzt. By ementen definierter

10 1

Mazatrol M32B bearbeitungsparallel arbeiten, und sogar 16,8 m/min fur

nicht moglich.)




SERIENAUSSTATTUNG

Adaptive Vorschubsteuerung (AFC)  MiBt automatisch die Vorschublast und paBt dieVorschubgeschwindigkeit entsprechend an.

Werkzeugstandzeitiiberwachung Uberwacht automatisch die bisherige Standzeitdes Werkzeugs und wechselt ein abgenutztes Werkzeug gegen ein Schwesterwerkzeug
aus, wenn die maximale Einsatzzeit des Werkzeugs erreicht ist.

Werkzeugbrucherkennung Pruft automatisch kleine Werkzeuge, wie Bohrer und Gewindebohrer, auf Bruch.

Automatische Werkzeugléangen- MiBt automatisch die Werkzeuglange und speichert sie im CNC-Speicher (vollautomatisches System, das bis zu 13 Werkzeuge

messung und -speicherung miBt).

Spritzschutz Kapselt den Arbeitsraum ab und sorgt fiir eine sichere und saubere Arbeitsumgebung.

Ferngesteuerte Kiihimitteldiisen Richtung verstellbar, aufwarts oder abwarts wahrend der Bearbeitung entsprechend der Werkzeuglange und der Bearbeitungsart.

Kiihimittelsystem 750 W-Pumpe; Forderleistung 20 I/min; Tankvolumen 130 I.

Olkiihler Hallt die Oltemperatur auf +2 °C des Vorgabewerts. (Kuhlleistung 1900 kcal/Std.) Zusatzausstattung

Beleuchtung Arbeitsraumleuchte

Handbiicher (1 Satz) Maschinenbedienung, Wartung, Programmierung, Werkzeugbestiickung, Teileliste, Schaltplane usw.

Einstellwerkzeuge (1 Satz)

Fundamentsatz (1 Satz) Abdrickschrauben, Muttern, Stahlbodenplatten

KOMPONENTEN ZUR BETRIEBSAUTOMATION UND SONSTIGES OPTIONALES ZUBEHOR

Komponenten zur 2-fach-Palettenwechsler
Betriebsautomation

Automatisch aufeinander folgende Bearbeitung zweier Paletten, Einrichten fur nachstes Werkstiick wahrend
der Bearbeitung moglich.

Vertikaler 6-fach Palettenwechsler

Platzsparendes Palettenwechslersystem fir unbemannten Betrieb Uber langere Zeitraume.

Automatische Zentrierfunktion

Zentrieren und Positionieren entsprechend einem Bezugspunkt auf dem unbearbeiteten Werkstuck mit Hilf
eines in der Spindel eingesetzten MeBtasters

Automatische Abschaltung

Schaltet automatisch den Hauptstrom ab, wenn ein Programmendesignal von der CNC-Einheit empfangen wird.

Automatische Ein-/Abschaltung A

Schaltet automatisch die Stromzufuhr ein/aus, wenn ein Ein-/Ausschaltsignal von einer externen Steuerung
empfangen wird.

Automatische Ein-/Abschaltung B

Schaltet automatisch die Stromzufuhr entsprechend der Einstellung eines Digitaltimers ein. Stromabschaltung
bei Empfang eines Programm endesignals.

Bearbeitungsende-Anzeigeleuchte

Das Bearbeitungsende wird durch eine Drehleuchte angezeigt.

Maschinenmerkmale  Schnellauf-spindel 6000/10000 min-'

AJV-25/404N

5000/10000 min-!

AJV-25/405N

Standererhohung 200 mm

Stander 200 mm héher als bei Serienausfihrung fir hohe Werkstticke und Bearbeitung mit langen Werkzeugen

GroBe Magazine fiir 40 bzw.
60 Werkzeuge

\t/)\{e_rti;zeuge konnen zur Bearbeitung einer Vielzahl von Werkstiicken in kleinen LosgroBen permanent eingesetzt
eiben.

Hochprézision Linear-MaBstab

Lﬁoc_hprézises, geschlossenes Regelsystem fir X-, Y- und Z-Achse, das die Bewegung miBt und befehlsgemaB
orrigiert.

Schutzeinrichtungen  Alarmleuchte

Bei Auftreten eines Alarms leuchtet diese Leuchte auf, und eine Alarmmeldung mit Angaben Uber Art des
Alarms und Alarmnummer erscheint auf dem Bildschirm.

Tirverriegelung

Stoppt alle Maschinenvorgange, wenn eine Sicherheitstir im Automatikbetrieb gedffnet wird.

Fehlerstrom-schutzschalter

Bei Erkennen von Kriechstrom wird automatisch abgeschaltet.

Kiihlsystem und Spéneforderer und Spédnewanne
Spaneabfuhr Olnebelkiihlung Effiziente Kiihlung und Schmierung fur hochwertige Oberflachengiten von NE-Werkstoffen wahrend der
Hochleistungsbearbeitung
Druckluftstrom Kiihlt das Werkstiick und entfernt Spane davon. Auslosung durch M-Befehl oder per Handschalter.
Sonstige NC-Drehtisch Zur Bearbeitung zylindrischer Nuten, Kurven und sonstiger Vorgénge, die eine zusatzliche Achsensteuerung

(Tsudakoma RNCV 201B)

Zusatztisch (1240 x 550 mm)

erfordern.
Verkurzt dadurch die Stillstandszeit, daB viele kleine Werksticke abseits des Maschinentisches eingerichte‘

werden koénnen.

Mehrfachspannplatten

Erhohung der Produktivitat durch bequemes Einrichten vieler verschiedener Werkstticke in kleinen Losgrofien.

Gewindebohrer-Kiihleinheit

Automatische Olzufuhr fiir das Gewindebohren

Vorkehrung fiir Spiralbohrer mit
innerer Olzufiihrung

Ein Halter mit innerer Olzufiihrung erlaubt den Einsatz durchgangsgekuhiter Bohrer fur das Hochleistungs-
bohren von Tiefléchern.

Sonderlackierung

Nach Wunsch.

TISCH, T-NUT, ANZUGSBOLZEN, WERKZEUGSCHAFT UND VERFAHRWEGE
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TECHNISCHE DATEN DER STANDARDMASCHINE

AJV-25/405N

X-Achse

Achsenbewegung
ck links/rechts)

Vorschub

(‘
e e
Werkzeugwechsler (ATC)
|
r
Antriebsmotoren
Mazatrol M32B o Mazatrol M32 (Zusatzausstattung)
Programmiersprache [ Mazatrol (Dialogeingabe)
Gesteuerte Achsen ° Gleichzeitige Steuerung von 3 Achsen; kleinstes Eingabeinkrement 0,001 mm, 0,001 Grad (Drehachse)
Interpolationsfunktionen [ Positionierung, Positionierung aus einer Richtung, Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Gewindeinterpolation
Programmspeicher o Max. Anzahl Programme: 32, *256; max. Anzahl Speicherzeilen: Max. Anzahl Programme: 32, *256; max. Anzahl Speicherzeilen:
600 Blocke (30 KB) — *22396 Blocke (1,07 MB) 600 Blocke (30 KB) — *25810 Blocke (1,24 MB)
Werkzeugspeicher o Max. 160, *480, *960 Werkzeuge
rekturfunktionen ° Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur, relative Positionskorrektur (Abdrangungskorrektur)
chirm o 12”-Monochrom-Bildschirm = 147 -Farbbildschirm
(80 Spalten x 25 Zeilen, Auflosung 640 x 400 Punkte) (80 Spalten x 25 Zeilen, Auflésung 640 x 400 Punkte)
Mazatrol Programmprozesse Gemeinsamer ProzeB, GrundkoordinatenprozeB, HilfskoordinatenprozeB, EndprozeB, PunktbearbeitungsprozeB (10 Muster, einschl. Bohren
e und Gewindebohren), StreckenbearbeitungsprozeB (9 Muster, einschl. Strecke rechts und Abfasen auBen), StirnflachenbearbeitungsprozeB
(7 Muster, einschl. Stirn- und Taschenfrasen), manueller ProzeB, Spezialprozesse (7 Arten, einschl. Unterprogrammaufruf und Palettenwechsel)
Automatische Festlegungs- S Werkzeugwahl, Bearbeitungsbedingungen, Bearbeitungskontur (Grafikanzeige Rotation, Verschiebung, Schnittpunktberechnung u.a.),
funktionen automatische Festlegung der Werkzeugbahn, ProzeBfestlegung mit gleichem Werkzeug
Programmeditierung 4 Suchen, Einfligen, Léschen, Kopieren, VFC
Programmiiberpriifung ° Simulation, Werkzeugbahniberpriifung, Programmkonturprifung, Zeitstudie
Hintergrundprogrammierung * Programmieren, Editieren und Uberprufen wahrend Automatikbetriebs moglich (Uberprafung der Werkzeugbahn bei
3 M-32B nicht moglich)
| Werkzeugfunktionen . Autom. Werkzeugdurchmesserkorrektur, autom. Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugstandzeitiberwachung,
| Ersatzwerkzeugwahl, Werkzeugbrucherkennung
Einrichtunterstiitzende/ . : ;
Automationsfunktionen ° Werkzeuganordnung, Werkzeuglangenmessung, Koordinatensystemmessung, adaptive Vorschubsteuerung
| Sicherheitsfunktionen ° Nothalt, Uberfahrbegrenzung, gespeicherte Verfahrgrenze, Verriegelung
_Eé;?;?: E/A Funktionen/ ° Schnittstelle RS232C/Kassettendeck, Mazak Micro-Disk, Mazak-Drucker
*Positionserkennung ° Absoluter Positionsdetektor
*3D-Programmiersoftware o 3D-Software
° (Rotation, parallele Linien, normale Linien, Verbindungslinien)
*FA-Funktionen o Externe Dateneingabe (Werksticknummernsuche, o Externe Dateneingabe (Werksticknummernsuche,
Werkzeugdatenein-/-ausgabe), DNC-Schnittstelle Werkzeugdatenein-/-ausgabe), DNC-Schnittstelle, MAP-Adapter
*Druckfunktionen o At P e
mit-MAZAK-Drucker ardcopy, Programmausg
*Gewindebohren e Synchronisiertes Gewindebohren (Hochleistungsgewindebohren mit Synchronisierung von Spindeldrehung und Z-Achsenvorschub)
*EIA/ISO-Format ° Automatische Unterscheidung von EIA RS-244 oder ISO 840
*Zusatzausstattung




