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Hochleistungs-Multi-Funktions-Maschine in Horizontalausflihrung

INTEGREXJ-200 NEO SERIE

Hochleistungs-Bearbeitungszentrum der NEO-Serie
mit hoher Produktivitat und Umweltvertraglichkeit

Hohe Hohe Umwelt-
Produktivitat Genauigkeit vertraglichkeit
Optimierte Fras-/Drehspindel >< Optimierte >< Visuelle Anzeige von
verklrzt die Zykluszeiten Warmekompensation Energieverbrauch und
fur hohe regenerativer Energie,
Bearbeitungsgenauigkeit energieeffiziente
Ausristungssteuerung

Dank auflergewohnlicher Vielseitigkeit beim Frasen kénnen mit einem einzigen Werkzeug Schnitte
aus allen Richtungen erfolgen, wodurch die Anzahl der benétigten Werkzeuge reduziert wird

Hauptspindel mit integrierter Hochleistungsmotorspindel als Ausfiihrung mit hohem Drehmoment

Automatisierungsoptionen mit Turn Assist oder Ez LOADER,
einer Roboter-Automatisierungszelle mit kollaborativen Fahigkeiten

.............

Energieverbrauch und regenerative Energie visuell anzeigen lassen mit der Funktion
"Energieeinsparung" der CNC-Steuerung

Technische Daten der INTEGREX j-200 NEO flr héhere Produktivitat

Technische Daten Frasspindel (40 % ED) Hauptspindel (40 % ED)

12.000 min', 18,5 kW (25 PS), 5.000 min™, 18,5 kW (25 PS),
57,3 Nm 326 Nm

Kompakter einspindliger

INTEGREX j-200 NEO
Revolver

0,0001° Index

INTEGREX j-200S NEO
Abgebildet mit Sonderausstattung
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INTEGREX J-200 NEO SERIE

INTEGREX j NEO Serie

Revolverdrehmaschine + INTEGREX J-200 NEO
Die INTEGREX j NEO Serie ermdoglicht es Herstellern, neue Auftrdge anzunehmen und Bearbeitungszentrum SERIE
komplexere Bauteile zu produzieren. Diese Serie bietet technologische Innovationen,
héhere Qualitat und Produktivitat fur ein effektiveres Gesamtmanagement.

Anzahl an = - =i .
. Masc } u Maschine
Maschinen e 2-Achs-CNC-Drehzentrum 2 1

o Vertikales Bearbeitungszentrum . .
mit schwenkbarem Rundtisch DONE in ONE Bearbeitungsprozess

Verwenden Sie bei der Bearbeitung des rechts abgebildeten .°‘ 4
Werkstlicks neben einer Revolverdrehmaschine auch ein -4
Bearbeitungszentrum?

[ ] [ ]
Anzahl an . .
w ‘l’ 2 Bedic w 1 Bediener

Arbeitseinsparung

Gesamtplatzbedarf "»"N 2 Masc ><‘>< 1 Maschine

Kompakt und damit platzsparend

Einschrankungen einer Revolverdrehbank Probleme mit zusatzlichen Bearbeitungszentren
Es kann nur eine geringe i 3 Mehrere Rustvorgange erforderlich durch
Anzahl von Werkzeugen e Aufteilung des Prozesses Anzahl an 1
bestiickt werden ] Programmen PI"Og ramm
: Zusatzliche Werkzeuge und Vorrichtungen Verkurzung der Programmierzeit
Die Uberpriifung auf NS sowie teure Werkzeughalter
Storkonturen bei ;
groRen Werkstlicken :
ist schwierig : Erfordert zusétzlichen Platz firr zwei
Maschinen und zwei Bediener .
Schneidwerkzeuge Maschine
S i el [ e i i Reduzierung der Werkzeugkosten
teuren Werkzeughaltern Werkstiicktransport und Platz fiir g 9
Zwischenlagerung
Anzahl der
speziellen . .
pezie LY Nicht erforderlich
Spannvorrichtun-
gen Reduzierung der Kosten flr

Spannvorrichtungen

DONE-IN-ONE-Maschine fur alle Prozesse —
lhre Losung fiir hohere Produktivitat

Fertigungsprozesse, die bislang mehrere Ristvorgange auf zwei Maschinen —
einer Revolverdrehmaschine und einem Bearbeitungszentrum mit Rundtisch —
erforderten, kénnen mit den Maschinen der INTEGREX j NEO-Serie in einer
einzigen Maschine durchgefiihrt werden.

Umlaufbestand " Nicht erforderlich

Platzsparend ohne Umlaufbestand
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Hohere Produktivitat

AuBergewodhnliche Vielseitigkeit dank der indexierenden Frasspindel

INTEGREX J-200 NEO SERIE

Hochleistungsspindel zum Frasen

Die Frasspindeleinheit ist in
0,0001°-Schritten Uber einen
Gesamtbereich von —30° bis 210°
indexierbar und ermdglicht so die

0,0001° Indexierung

Bearbeitung von AuRendurchmesser

und Planflache mit ein und demselben
Werkzeug. Zusatzlich kann die Frasspindel
radial indexiert und geklemmt werden,

so dass dasselbe Werkzeug sowohl

fur das Vorwarts- als auch fur das
Rickwartsdrehen verwendet werden

kann. Dadurch kénnen die Zykluszeiten
der Bearbeitung ohne Werkzeugwechsel
verkirzt werden.

i Horizontal i
E rfo rd e rI I Ch e We rkze u g e Sg;l:foﬁr;;s: g;):tzr;r::les Horizontales Horizontales
fur Drehzentren ﬁ ﬁ Bohren % Bofren
Vertikales Vertikales Vertikales Vertikales
Schaftfrasen % Zentrieren % Bohren % Gewinde- %ﬂ
AuRendurchmesser — AuBendurchmesser — schneiden
Schruppbearbeitung Schlichtbearbeitung .
Diagonales Diagonales Diagonales Diagonales
Schaftfrasen Zentrieren Bohren Gewinde-
& & schneiden )
INTEGREX j NEO Serie
Auﬂ,endurchme§ser - Aufendurchmesser — Schaftfrasen Zentrieren Bohren Gewindeschneiden
Schruppbearbeitung Schlichtbearbeitung

| g| #|

Werkzeugmagazin

a . c - INTEGREX
Verkirzte Werkzeugrustzeit e j-200 NEO,

j-200S NEO

Das Werkzeugmagazin (Standard: 36 Werkzeuge, Option: 72 Werkzeuge) . p
) o, Max. Werkzeuglange
befindet sich an der Vorderseite der Maschine. Die Werkzeugumristzeit . iy 250 mm
wird dank der vielen im Werkzeugmagazin aufbewahrten Werkzeuge ' =
. ax.
verkirzt. Werkzeugdurchmesser
1
g 125 mm*
Max. Werkzeuggewicht
5 kg

Die Frasspindel kann effektiv fiir eine Vielzahl
von Werkstlickmaterialien, von Stahl bis zu
Nichteisenwerkstoffen, eingesetzt werden.

T Fawneo e [-200 NEO, j-2008 NEO
deldrehzahl 12.000 min-1 Leistung (kW) ~ — Dauerbetrieb —40 % ED — 15 % ED

18,5 kW (25 PS)[40 % ED] 185
Spindelleistung ’
15 kW (20 PS) [Dauerbetrieb]

\ }Torque: 57.3Nm |

"~ Torque: 46.1 Nm |

2.280 2.500 5.270 6.000 '6.500 12.000
2.400 Spindeldrehzahl (U/min)

Mehrfach-Werkzeughalter OPTION

Mehrere Drehwerkzeuge konnen auf einem Werkzeughalter montiert werden

Mit der Spindel-Indexierungsfunktion kénnen mehrere Bearbeitungen mit einem Werkzeughalter durchgeflihrt werden. Dies reduziert
nicht nur die Anzahl der Werkzeuge, sondern verkiirzt auch die Bearbeitungszeit dank weniger Werkzeugwechselzyklen.

* Fir den Einsatz mehrerer Werkzeughalter

AuRendurchmesserbearbeitung (grob)
ist eine Vorbereitung fiir ein Mehrfach-

mittels Mehrfach-Werkzeughalter

AuBendurchmesserbearbeitung (fein)
mittels Mehrfach-Werkzeughalter

Nutenbearbeitung mittels Mehrfach-

Werkzeughalter
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Hohere Produktivitat

Vielseitig einsetzbare Hauptspindel

Der integrierte Spindelmotor kommt ganz ohne Zahnrader oder

Riemen aus, die sich oft als Vibrationsquelle erweisen. Dadurch '
ergeben sich eine ausgezeichnete Oberflachenglite und hohe '
Zuverlassigkeit. Der kraftvolle, integrierte Spindelmotor an den

Maschinen erbringt ein hohes Drehmoment und erméglicht kurze
Zykluszeiten.

j-200 NEO, j-200S NEO (Hauptspindel)
— Dauerbetrieb =40 % ED

Leistung (kW)

18.5

Drehmoment: 326 Nm,

15

Spindeldrehzahl 5.000 min™

" AC 18,5 kW (25 PS) [40 % ED]
Spindelleistung
AC 15 kW (20 PS) [Dauerbetrieb]
*{ Drehmoment: 239 Nm | Max. Drehmoment
Min. Indexierungsschritt
0 C-Achse

0 440 1.000 1.250 3.250 5.000 Eilganggeschwindigkeit e
Spindeldrehzahl (U/min) der C-Achse min

326 Nm [40 % ED]

0,0001° / Konturbearbeitung

Die Gegenspindel mit integriertem Spindelmotor ermdglicht

die kontinuierliche Bearbeitung im ersten und zweiten
Arbeitsgang. Die Merkmale des Werkstlcks kdnnen wahrend der
Werkstlicklibergabe von einer Spindel zur anderen phasengleich
angepasst werden, um eine hohe Genauigkeit zu gewahrleisten.

j-200S NEO (Gegenspindel)
— Dauerbetrieb —40%ED =—15% ED

Leistung (kW)

15

B

[ Drehmoment: 233 Nm |
5.000 min™
AC 15 kW (20 PS)[40 % ED]
AC 11 kW (15 PS) [Dauerbetrieb]
167 Nm [40 % ED]

7.5 A

oment: 167 Nm |

0.001° (Option:0,0001° / Konturbearbeitung)

450 630 700 990  1.350 5.000 555 min-1

Spindeldrehzahl (U/min)

INTEGREX J-200 NEO SERIE

GroRer Bearbeitungsbereich

[

GroRe Bearbeitungsbereiche sorgen
fur hohe Produktivitat bei minimaler

Werkzeugstorkontur X-Achsen-Verfahrweg
450 mm
Die groRzligigen X- und Y-Verfahrwege
- . . AT
ermoglichen Planfrasen, Schaftfrasen und / H \
Bohren im groRen Bearbeitungsbereich ohne i o~ I

C-Achsindexierung.

]l

Y-Achsen-Verfahrweg
200 mm

Minimale Revolver- / Werkzeuginterferenz

Es gibt keine Interferenzen zwischen dem Revolver und dem Reitstock.
Da ein einzelnes Werkzeug in die Fréasspindel geladen wird, entfallen =
Interferenzen mit benachbarten Werkzeugen vollstandig.

NC-Reitstock

S TECR G AT Automatische Linette

> OPTION

Ein Angebot unterschiedlicher Linetten ist fir die hochgenaue und
effiziente Bearbeitung langer Werkstiicke verfiigbar.

Mit der CNC-Steuerung lassen sich die Bewegung des
Reitstocks und die Einstellung der Schubkraft einfach
steuern. Die Reitstockposition lasst sich vom Bediener auf
dem Einrichtbildschirm einstellen und mit einer Menutaste
exakt positionieren. Die Schubkraft wird in 0,1 kN-Schritten
Uber eine Menttaste oder einen M-Code eingestellt, um
ein genaues Drehen der Wellenteile zu gewahrleisten.

j-200 NEO (1000U)

) Max.
Werkstiickdurchmesser

SMW SLU-A2 @ 8 mm bis @ 80 mm
SMW SLU-X2 @ 8 mm bis @ 101 mm
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INTEGREX J-200 NEO SERIE

Hohere Genauigkeit

Hochprazise Bearbeitung wie durch ein Drehzentrum

Wiederholgenauigkeit bei der Positionierung der Werkzeugspitze genauer als 1 pm Nullpunkt- und Werkstiickmessung

Ausgelegt fiir hochgenaue Bearbeitung dank

hochgenauer Kupplung Smooth OMM

(Mess-Software auf der Maschine)

Die Frasspindel (B-Achse) gewahrleistet eine hochgenaue
Indexierung — vergleichbar mit einem Drehzentrum mit
Werkzeugrevolver. Die Wiederholgenauigkeit bei der
Positionierung wahrend dem automatischen Werkzeugwechsel . o
ist genauer als + 1um. Verschmutzungen werden wahrend erstellt wer.c.ien kannl. Neben der automatischen Aktualisierung
des Werkzeugwechsels mit Luft durch die Spindel vom 0,0001° inkrementelle : der Werkstuckko.ordlnat?n und der errkzeugkor'rektur anhand
Werkzeugschaft entfernt, um eine stabile, kontinuierliche und Indexierung 5 g von Messergebnissen I-(.onn.en auch die geometrischen
hochprazise Bearbeitung zu gewahrleisten. 1 : ‘ Toleranzen der Werkstlickeigenschaften gemessen werden.

d Hinweis: Der Bediener muss
einen Messtaster und eine
Referenzkugel fir Messungen
an der Maschine vorbereiten.
Je nach Kundenumgebung
sind moglicherweise Zukaufe
erforderlich. Weitere Angaben
erhalten Sie von |hrer
nachstgelegenen Mazak

Der Tastsensor lasst sich manuell zu einem Messpunkt
bewegen, woraufhin nach der Erfassung ein Messprogramm

. ——— -__1‘ Niederlassung.
—

Mazak Index.ler Klemmung f-l..lr hohe Stelflgkglt — - Smooth Set & Inspect

Durch die Indexierung sorgt Mazak fir eine hohe Steifigkeit Wiederholgenauigkeit bei der Positionierung der (Mess-Software auf der Maschine)

und ermdglicht kraftvolles Schneiden.

Hinweis: Der Bediener muss
einen Messtaster und eine
Referenzkugel fiir Messungen
an der Maschine vorbereiten.
Je nach Kundenumgebung
sind moglicherweise Zukaufe
erforderlich. Weitere Angaben
erhalten Sie von lhrer
nachstgelegenen Mazak
Niederlassung.

Werkzeugspitze +1 Mm

DBB innerhalb 10 pm
Mazak-Messsystem

Eine hohere Genauigkeit bei der Kreisinterpolation wird durch eine hochsteife Konstruktion und neue (Mazak Monitoring System) B
Hochleistungs-Servomotoren erreicht. MAZAK-Genauigkeitsstandard: 10 um

Prifprogramme ganz einfach bedienen. Aktualisiert automatisch
Werkstuckkoordinaten und Werkzeugkorrekturen anhand der
Messergebnisse.

Nullpunkte werden automatisch entsprechend den Ergebnissen
der Messung eines Werkstticks durch einen in der Frasspindel
eingebauten Messtaster verschoben.

Ergebnisse

X-Y-Ebene: Y-Z-Ebene:

Messergebnisse

3,5 um(im UZS)
3,6 um(gegen UZS)

Messergebnisse

2,8 um(im UZS)
3,6 um(gegen UZS)

Ai Thermal Shield

Ergebnisse Neue Algorithmen bestimmen basierend auf den erfassten Temperaturdnderungen automatisch den geeigneten Korrekturwert,

o 35um INTEGREX j-200 NEO o 28w der dann angewendet wird. So wird eine noch héhere Bearbeitungsgenauigkeit erzielt.
CCW 3.6 um 5.0 pm/div CCW 3.6 ym 5,0 pm/div

Ergebnisse
INTEGREX j-200 NEO

Positioniergenauigkeit: Doppelt so genau wie der ISO-Standard

Mazak-Genauigkeitsstandard

500U 1000U

Positionierung _X-Achse 11 pm Positionierung X-Achse

igkeit P

13 ym 16 pm
355 mm
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Ergonomie

Wartungsbereich

Alle Bereiche, zu denen im Rahmen der Maschinenwartung
regelmaRiger Zugang erforderlich ist, sind an zentraler Stelle
zusammengelegt.

Anordnung des Werkzeugmagazins . :

Das Werkzeugmagazin befindet sich zur Steigerung der
Riusteffizienz auf der Vorderseite der Maschine.

B\

:?»21,}' T

Das Bedienfeld des Werkzeugmagazins ist fiir eine besonders
einfache Handhabung ausgelegt. Die Taschen- oder
Werkzeugsnummer kann Uber die numerische Tastatur des
Bedienfelds eingegeben werden und die gewahlte Tasche wird
automatisch in Position gebracht. Dies ist Standardausstattung
fur alle WerkzeugmagazingroRen.

INTEGREX J-200 NEO SERIE

Verstellbarer CNC-Touchscreen

Der Touchscreen kann Uber ein Gelenk in der Neigung verstellt und in die fur den jeweiligen Bediener optimale
Stellung gebracht werden und erleichtert so die Arbeit.

—————— Breite des Bedienfeldes
,,,,,, 435 mm

Hohe des Bedi
° geneigt)

Hohe des Monitor-Mittelpunkts
1.300 mm (um 45

Ergonomische Konstruktion :
fiir zweckmiBige Bedienung Grofies Sichtienster

Das Be- und Entladen von Werkstlicken ist dank kurzer Wege Durch das groRRe Sichtfenster in der Arbeitsraumtir kann der
vom Boden und Maschinenfront zur Spindelmitte besonders Bediener den Bearbeitungsprozess problemlos Gberwachen.

Bedienerfreundlich.

13



INTEGREX J-200 NEO SERIE

MAZATROL CNC-Steuerung

CNC-Steuerung fur 4-Achs Simultanbearbeitung Smooth Machining Konfiguration

M A Z A I R O I smaa ' H E Bearbeitungsmerkmale wie Zykluszeit, Oberflachengute der bearbeiteten
Flache und Bearbeitungskontur kénnen mithilfe von Schiebern am

Bildschirm in Abhangigkeit von den Materialanforderungen und
Bearbeitungsverfahren eingestellt werden. Dies ist besonders hilfreich
fur komplexe Werkstuickkonturen, die in kleinsten Programmschritten
definiert werden. Die neue ,2X-R*“-Funktion reduziert die
Schruppbearbeitungszeit.

Beispiellose Geschwindigkeit
und Prazision

Neueste Hard- und Software fiir untibertroffene
Geschwindigkeit und Prazision

B en Utze ro be rﬂ a Ch e _ : s Pocket Milling ist ein neuer Taschenfraszyklus fiir die MAZATROL- Mit der Taste VFC konnen die programmierten Schnittbedingungen
i J e’ Programmierung. Diese Funktion sorgt fur einen konstanten Winkel im Bearbeitungsprogramm tiberschrieben und gedndert werden. Die
Grafische MAZATROL Smooth-Benutzeroberflache fir 7 zwischen dem Fraser und dem Material, um eine hocheffiziente Daten der neuen Schnittbedingungen kénnen zur Erstellung eines
" : : : : b 5 ¥ Werkzeugbahn zu schaffen, die Schwankungen der Spanbelastung neuen Programms verwendet werden.
untibertroffene Bedienerfreundlichkeit Touchscreen-Bedienung zu reduzieren, die Lebensdauer des Werkzeugs zu verlangern und die

Bedienung wie bei einem Smartphone oder Tablet : volle Leistungsfahigkeit des Werkzeugs nutzen zu kénnen.

Hohe Bedienerfreundlichkeit

Ausgelegt fur unubertroffene Bedienerfreundlichkeit

Energieeinsparung

Abgebildet mit optionalem zweitem Monitor
Der Energieverbrauch und die regenerative Energie, die durch die
Energiespargerate erzeugt wird, kénnen visuell auf dem Bildschirm,
o - - e . . " . - der Steuerung bzw. dem KuhImittelmanagement und anderen

Finf unterschiedliche prozessspezifische Startbildschirme — auf jedem dieser Startbil
Prozessspezifische p P J Geraten, angezeigt werden.

Startbildschirme werden die erforderlichen Daten Ubersichtlich und leicht verstandlich angezeigt.

' rafische Anzei
Werkzeugdaten Riisten — Einrichten Bearbeitung Wartung Grafische eige

100s 55 2 = = 50x i . i o Grafische Anzeige der momentanen Energie / verbrauchten Energie /
= - - o regenerierten Energie / tatséchlichen Energie.

Trend-Anzeige Optimale Kontrollfunktion

Anzeige des Stromverbrauchs Zeigt den Energiesparstatus
pro Stunde / Tag / Woche / von jedem Gerét an. Die
Monat. Energiesparstufe ist einstellbar.
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Innovative Funktionen fur hohere Produktivitat

Innovative digitale Technik fur die Fertigung

Programmierung

QUICK MAZATROL 3D-UNTERSTUTZUNG
Zeitersparnis bei Dialogprogrammierung Programmerstellung direkt anhand von

3D CAD-Daten

Nach der Definition eines Bearbeitungsprozesses in einem Werkstlckdaten und Koordinatenwerte kdnnen als 3D CAD-
MAZATROL-Programm wird die 3D-Kontur unmittelbar angezeigt, Daten in ein MAZATROL-Programm importiert werden. Die
so dass etwaige Programmierfehler schnell festgestellt werden umstandliche Eingabe von Koordinatenwerten entfallt damit.
kénnen. Eingabefehler und der Zeitaufwand flr die Programmprifung

kénnen so verringert werden.

Schneller Zugriff auf den
entsprechenden Abschnitt im
MAZATROL-Programm durch
Antippen eines Merkmals im
3D-Modell.

Das 3D-Modell aus der Prozessliste Import des CAD-Modells Auswahl der Kontur Automatische Eingabe in das
wird in Echtzeit mit aktualisierter MAZATROL-Programm
Programmierung angezeigt.

Simulation, Test-Bearbeitung (Bearbeitungsanalyse und Optimierung)

CUTTING ADVISER Projektfunktion

Der Cutting Adviser optimiert die Bearbeitungsbedingungen, Datenverwaltung fiir die Einrichtung
indem er den Bearbeitungsprozess simuliert und die

Ergebnisse der Bearbeitung visuell darstellt.

Die zur Bearbeitung erforderlichen Daten werden als Projektdaten
verwaltet. Exportierte Projektdaten kénnen direkt auf die Maschine

geladen werden, um die Eingabezeit der Daten zu reduzieren.
Daruber hinaus konnen Projektdaten des ganzen Werks Uber den
Smooth Project Manager (optionale Software) verwaltet werden.

SIMLATICN TS 6
e 14 TOTAL PROGRAM 3
SIZE PROGRAH MAHE
VAT PROGRAN I 8 B Bl ST
=] MO0 OPERATTON PROGRAM
8 ROCKUP PROGRAM

|~ﬂ,’ﬂam— SLR1 281 BYTE
!@BM—N-SM 46T BYTE

2020/04/07 13:41
2A0987/0 13:31 |

INTEGREX J-200 NEO SERIE

Innovative digitale Technik fur die Fertigung

Digital Twin-Software fiir héhere Produktivitit

Maschinen in lhrem Buro duplizieren hochgenau und virtuell den Betrieb der im Werk eingesetzten Maschinen.
Neben den mit der MAZATROL Smooth CNC-Steuerung ausgestatten Maschinen kann auch die dafiir angebotene
Software die Effizienz lhrer Produktion erheblich steigern.

M TROL DX

Mithilfe von MAZATROL DX kénnen Programme erstellt und editiert sowie Simulationen und Analysen fiir mehrere Maschinen ausgefuhrt werden.

SOLID MAZATROL VIRTUELLE BEARBEITUNG CUTTING ADVISER

Automatische Simulation Analyse
Programmierung

Smooth Project Manager Smooth Tool Management

Smooth Project Manager wird zur Verwaltung der Projektdaten Die Smooth Tool Management-Software dient zur Datenverwaltung der
des gesamten Werks verwendet. Die Daten kdnnen zwischen der zahlreichen im Werk verwendeten Werkzeuge fur hdhere Produktivitat.
Maschine im Werk und dem PC im Buro synchronisiert werden.

Smooth Monitor AX:- Smooth Link Mazak iCONNECTw M2M Abonnement

Informationen tUber den Maschinenstatus werden im gesamten Der Mazak iCONNECT Information Hub ist das Zentrum der
Werk erfasst und fur Produktionsergebnisse sowie fir die digitalen Verbindung zwischen Kunden und Mazak. Und mit Mazak
Produktionsanalyse gesammelt. iCONNECT M2M kann der Kunde — ganz nach dem Motto ,Vernetzt

bleiben, produktiv bleiben” — Ausfallzeiten minimieren und die
Produktivitat maximieren.
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B Technische Daten der MAZATROL SmoothG

MAZATROL

EIA

Anzahl der gesteuerten
Achsen

Simultansteuerung

von 2 bis 4 Achsen

Kleinstes Eingabeinkrement

0,0001 mm - 0,0001°

Hochtourige und -prazise
Steuerung

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-Override,
Konturkorrektur fiir Drehachse

Konturkorrektur, optimierte Eckenbearbeitung, Eilgang-
Override, Konturkorrektur fur Drehachse, Modus fiir
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung, gleichmaRige
Hochgeschwindigkeitssteuerung, Spline-Interpolation an 5 Achsen**'

Interpolation

Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne
Interpolation), Linearinterpolation, Kreisinterpolation, zylindrische
Interpolation, Polarkoordinateninterpolation, Gewindeschneiden
mit gleichmaRiger Steigung, Gewinde-Nachschneidfunktion*,
Vergleich des Gewindeschneidanfangspunkts*, Override-Funktion fiir
Gewindeschneiden*, Synchrongewindebohren*

Positionierung (mit Interpolation), Positionierung (ohne Interpolation),
Linearinterpolation, Kreisinterpolation, Spiralinterpolation,
Schraubenlinieninterpolation, Gewindeschneiden mit
gleichmaRiger Steigung, Gewindeschneiden mit variabler Steigung,
Gewindeschneiden (mit C-Achsen-Interpolation), zylindrische
Interpolation*, Spline-Feininterpolation*, NURBS-Interpolation*,
Polarkoordinateninterpolation*, Gewinde-Nachschneidfunktion*,
Vergleich des Gewindeschneidanfangspunkts*, Override-Funktion fiir
Gewindeschneiden*, Synchrongewindebohren*

Vorschubgeschwindigkeit

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

Programmanzahl: 256 (Standard) / 960 (max.), Programmspeicherkapazitat: 2 MB, Erweiterung der Programmspeicherkapazitat: 8 MB*,
Erweiterung der Programmspeicherkapazitat: 32 MB*

Bildschirm

Anzeige: 19"-Touchscreen, Aufldsung: 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 fiir /-}.nzahl der Werkzeugkorrekturdaten: 4'00..0’ T-Code-Ausgabe
e X fur Werkzeugnummer, T-Code-Ausgabe flr Gruppennummer,
Werkzeugnummer, Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer), s "
- R Werkzeugstandzeitiiberwachung (Einsatzdauer),
Werkzeugstandzeitliberwachung (Anzahl der bearbeiteten . ;
Werkstiicke), Werkzeugstandzeitiiberwachung (Verschleif) Werkzeugstandzeitliberwachung (Anzahl der bearbeiteten
! Werkstlicke), Werkzeugstandzeitiiberwachung (Verschleil)
Zusatzfunktionen M-Code-Ausgabe, gleichzeitige Ausgabe mehrerer M-Codes
Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur, Werkzeugpositionskorrektur, Werkzeuglangenkorrektur,
Werkzeugkorrektur- Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneideradiuskorrektur, | Werkzeugdurchmesserkorrektur / Werkzeugschneideradiuskorrektur,
funktionen Werkzeugschneidekonturkorrektur, Werkzeugverschleillkorrektur, Werkzeugverschleitkorrektur, Korrektur mit festem Korrekturwert,

Korrektur mit festem Korrekturwert, einfache VerschleiRkorrektur

einfache Verschleitkorrektur

Koordinatensystem

Maschinenkoordinatensystem, Werksttickkoordinatensystem, lokales Koordinatensystem, zusatzliche Werkstlickkoordinaten (300er Satz)

Maschinenfunktionen

Geneigte Arbeitsflache, Polygonbearbeitung*,
Walzfrasen, Stol¥funktion*, dynamische Korrektur [I*,
Werkzeugspitzensteuerung**', Werkzeugradiuskorrektur fiir die
5-Achsen-Bearbeitung**', Werkzeuglangenkorrektur fiir die 5-Achsen-
Bearbeitung**', Parameterwahl fiir die 5-Achsen-Bearbeitung**'

Maschinenkorrektur-

Umkehrspielkorrektur, Steigungsfehlerkorrektur, Korrektur geometrischer Abweichungen, Ai Thermal Shield, volumetrische Kompensation*

funktionen
Schutzfunktionen Notaus, Verriegelung, Uberpriifung der Verfahrgrenze vor der Achsenverfahrbewegung, Barriere, SAFETY SHIELD (manuell),
SAFETY SHIELD (automatisch), VOICE ADVISER
. . . . Memory-Betrieb, Tape-Betrieb, MDI-Betrieb
Automatikbetrieb Speicherbetrieb EtherNet-Betrieb*
Automatikbetrieb- Wahlweise Satzausblendung, wahlweiser Halt, Probelauf,
Steuerfunktionen Wahlweiser Halt, Probelauf, manuelle Handradunterbrechung, ! i i

Unterbrechung mittels MDI, Werkzeugbahnspeicherung (TPS),
Wiederanlauf, Einzelprozess, Maschinenverriegelung

manuelle Handradunterbrechung, Unterbrechung mittels MDI,
Werkzeugbahnspeicherung (TPS), Wiederanlauf, Wiederanlauf 2,
Halt nach Vergleich, Maschinenverriegelung

Manuelle Messfunktionen

Vermittlung der Werkzeuglange, Koordinatenmessung mit Messtaster,
Werkstlickkorrekturmessung, WPC-Koordinatenmessung, Messung
an der Maschine, Werkzeugmessung mit Tool Eye

Vermittlung der Werkzeuglange, Vermittlung der Werkzeugkorrektur,
Koordinatenmessung mit Messtaster, Werkstlickkorrekturmessung,
Messung an der Maschine, Werkzeugmessung mit Tool Eye

Automatische
Messfunktionen

WPC-Koordinatenmessung, automatische Werkzeuglangenmessung,
Werkstlickmessung, Sensorkalibrierung, automatische

Automatische Werkzeuglangenmessung, Werkstiickmessung,
Sensorkalibrierung, automatische Werkzeugmessung mit Tool Eye,

Werkzeugmessung mit Tool Eye, Werkzeugbrucherkennung

Werkzeugbrucherkennung

MDI-Messfunktionen

Koordinatenmessung

Schnittstelle

PROFIBUS-DP*, EtherNet/IP*, CC-Link*, CC-Link IE Field Basic

Kartenschnittstelle

SD-Karten-Schnittstelle, USB

EtherNet

10 Mbps / 100

Mbps / 1 Gbps

Sicherheitsfunktion

Sicherheitssoftware*

* Option
*! 4-Achsen-Simultaninterpolation

Automatisierung

Ez LOADER OPTION

Der Ez LOADER ist eine kompakte Roboterzelle ohne Teaching. Die Einrichtung kann schnell durchgefiihrt werden,
indem Werkstlicke gemaf der Vorlage platziert werden.

Schnelle Inbetriebnahme mit Hilfe
des optischen Sensors

Kompakte Bauweise und
Werkstiicktrageraufbau

Ez LOADER 10
Ez LOADER 20

Es kdnnen bis zu zwei Werksticktrager®
aufgenommen werden.

Der Roboter nutzt optische Sensoren,
um Positionsmarkierungen an Maschinen
und Werkstiicktrager zu lesen und seine
Position automatisch anzupassen.

*Die Anzahl der zur Verfligung stehenden Werkstiicktrager
variiert je nach System.

Der automatische Greiferwechsler ermoglicht planbare Arbeitsablaufe fir
die Bearbeitung verschiedenartiger Werkstiicke * Nur fiir Ez LOADER 30 verfiigbar

Einzelgreifer Doppelgreifer

* Das maximale Gewicht des Werkstiicks hangt vom Greifertyp ab.

Es stehen zwei Greifertypen fur Rundmaterialien zur Verfigung.

Technische Daten Ez LOADER in Standardausfiihrung

Breite x Lange x Héhe 700 mm x 530 mm x 665 mm*' 1.000 mm x 800 mm x 505 mm*'

\VCIGENERER Abmessungen Min. @ 50 mm bis max. @ 200 mm Min. @ 50 mm bis max. @ 200 mm

Werkstiicke - T 25 mm bis 100 mm 25 mm bis 200 mm

Max. Gewicht 5kg (Ez LOADER 10) /10 kg (Ez LOADER 20) 21 kg (Einzelgreifer) / 11 kg x 2 (Doppelgreifer, zweihandig) / 18 kg (Doppelgreifer, einhéndig)

*' Roboterarm und Abstiitzung nicht inbegriffen.

EZ LOADER APP spezielle Anwendung fiir den Roboterbetrieb durch CNC-Steuerung

Einfache Bedienung fur Maschinenanwender: Klartextprogrammierung / verknipfbar mit dem Bearbeitungsprogramm

Roboterprogrammierung Geplanter Betrieb Einrichtungsunterstiitzung Automatisierter Systembetrieb

T

L A

Ressourcenkontrolle

Verbindung mit Kontinuierliche Bearbeitung

Bearbeitungsprogramm maoglich  mehrerer Werkstlicke
Die dialoggefiihrte Dateneingabe
erleichtert das Erstellen von
Roboterprogrammen erheblich. Es ist
kein Roboter-Teaching erforderlich.

Betriebsliberwachung

Sobald das Werkstiick auf dem
Werkstiicktrager positioniert ist, beginnt
der Automatikbetrieb.

Um die Planung abzuschliefRen,
geben Sie einfach die Anzahl der zu
bearbeitenden Werkstiicke und deren

Um eine termingerechte Bearbeitung
sicherzustellen, kdnnen Sie vor Beginn
der Bearbeitung lberpriifen, ob
Platzierung auf dem Werkstlicktrager an. Werkzeuge fehlen oder diese das Ende
ihre Lebensdauer erreicht haben.

19



20

M Standard- und Sonderausstattung

Automatisierung

Tool Eye (Standard)

Da das Einmessen des Werkzeugs durch einfaches Antasten
der Werkzeugspitze an das Tool Eye erfolgt, wird die
Werkzeugumristzeit erheblich verkurzt.

Automatisches Offnen / SchlieBen der
Spannbacken (Standard)

Spannbacken werden automatisch mit M-Code gedffnet/
geschlossen. Erforderlich, wenn eine Maschine mit einer
Stangenvorschubeinrichtung oder einem Robotersystem eines
anderen Herstellers ausgestattet ist.

DoppelfuBschalter (Standard)

Mit dem Doppelfuflschalter kénnen die Spannbacken
unabhangig voneinander gedffnet und geschlossen werden.
(Sowohl fur Hauptspindel als auch fiir Gegenspindel erhaltlich.)

Automatische Arbeitsraumtiir

Die automatische Arbeitsraumtur kann in

3 Geschwindigkeitsstufen bewegt werden. Greift der
Bediener versehentlich mit der Hand in den Offnungsspalt,
wird der Betrieb automatisch gestoppt sobald er mit der
Hand an die Tir kommt. Die automatische Arbeitsraumtir
mit BerUhrungssensor ist als Sonderausstattung erhaltlich.

Dreifarbige Maschinenstatusleuchte

Diese Leuchte besteht aus einer Kombination aus drei Leuchten,
deren Farben folgende Bedeutung haben: Rot fur Alarm, Gelb
fur Bearbeitungsende und Griin fur Automatikbetrieb.

Automatisches Ein-/Ausschalten +
Warmlauf (Standard)

Uber eine Zeitschaltuhr lasst sich die Maschine automatisch
ein- und ausschalten, und auch der Warmlauf wird so
ermdoglicht.

LinearmaRstabsystem

Die linearen Achsen kénnen mit einem hochgenauen
LinearmaRstabsystem ausgestattet werden. Durch die
Absolutpositionserfassung kann bei thermischer Ausdehnung
eine genauere Bearbeitung erfolgen.

Hydraulikdruckverriegelung (Standard)

Erfasst der vorgesehene Druckschalter UnregelmaRigkeiten
beim Hydraulikdruck, wird der Maschinenbetrieb automatisch
gestoppt.

Kuhimittelsystem

Kiuhimittelsystem (Standard)

Das KuhiImittel im Kuhlmittelbehalter wird von der Kihlmittelpumpe

nach oben gepumpt und zur Schneidwerkzeugspitze geleitet.

Olnebelabsaugeinrichtung

Zur Gewabhrleistung einer sicheren und sauberen
Arbeitsumgebung wird bei der Bearbeitung entstandener
Kuhldlnebel aus dem Bearbeitungsbereich abgesaugt.

Kiihimitteltemperaturregelung

Die KuhImitteltemperatur wird durch eine Kihlereinheit
auf Raumtemperatur gehalten, um eine hochprazise
Bearbeitung zu ermdglichen.

Spéaneentsorgung

INTEGREX J-200 NEO SERIE

Gleichzeitige Abgabe von Flutkiihlung und
Kiihimittel durch die Spindel mit 15 bar

Das KihImittel wird aus den Diisen rund um das Spindelgehause
und aus der Werkzeugspitze abgegeben. Das KihImittelsystem
macht eine Temperaturkontrolle der Werkzeugspitze, die
Schmierung und den Abtransport der Spane maglich.

SUPERFLOW-KiuhlImittelsystem

Das SUPERFLOW-Kihlsystem sorgt fir eine optimierte
Spanabfuhr, verbesserte Schmierung und eine Reduzierung
der Werkzeugspitzentemperatur.

- Hochleistungs-Zyklonfilter mit minimalem Wartungsbedarf
- Einfache Einstellung des Kuhlmitteldrucks Uber M-Code
(Druckbereich: 0 bis 70 bar)

Spaneforderer (Scharnierbandausfiihrung)

Die Spane werden mit einem Scharnierband entfernt und seitlich
von der Maschine entsorgt. Geeignet fir Wirrspane aus Stahl mit
einer Lange von 30 mm bis 150 mm.

Spaneforderer (ConSep 200011 WS)

Spaneférderer mit einer integrierten Kuihimittelfiltration, der sich zum

Beseitigen kleiner Spane genauso eignet wie fir die Abfuhr langer
Wirrspane.

Spaneschlamm (Spangrofe 0,25 mm bis 1 mm)

Spitze Spane (Spangroie kleiner als 0,5 mm) o X
1 bis 5 mm o x
5 bis 30 mm o &
30 bis 70 mm o ©
langer als 70 mm o o

ConSep 20001l WS Scharnierbandausfiihrung
o X

Spaneauffangwanne (kippbar / fest)

A

Smooth Oscillation Cutting

Durch das Zerkleinern der Spane in kurze Stlicke werden
Kratzer auf der Werkstuickoberflache vermieden, was
Maschinenstillstandszeiten verringert. Die Bedingungen fiir
oszillierendes Schneiden werden von MAZATROL automatisch
ermittelt.

BMOOTH OSCILLATION

SMOOTH OSCILLATION
BUTTING AKTIV
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B Standard- und Sonderausstattung

INTEGREX J-200 NEO SERIE

e : Standard o : Option — :N/A

INTEGREX j-200 NEO

500U

1000U

INTEGREX j-200S NEO

Ausstattung
fiir Fabrikauto-
matisierung

Tool Eye (automatisch)

Automatisches Offnen / SchlieRen der
Spannfutterbacken

Magazinseitige Werkzeugbrucherkennung

Mazak-Messsystem (Mazak Monitoring System) B
(RMP600QE)

Schnittstelle fir Stangenvorschubeinrichtung
Werkseitige Vorbereitung fiir Ez LOADER 10 /20 /30
Automatischer Teilefanger

Automatische Arbeitsraumtiir

Automatisches Ein-/Ausschalten + Warmlauf
Maschinenstatusleuchte (3-farbig)

Statusleuchte (1-farbig / Bearbeitungsende: gelb)

Statusleuchte (1-farbig / Alarm: rot)

Werkseitige Vorbereitung flr visuelle
Werkzeugkennung/Werkzeugmanagement

EIA- / ISO-Code-Eingabe

Roboterschnittstelle

e : Standard o : Option — : N/A
INTEGREX j-200 NEO
INTEGREX j-200S NEO
500U 1000U
Maschine  203-mm-Kraftspannfutter mit Durchlass B-208A615 (Kitagawa)
(@ 51 mm]* ® ® ®
203-mm-Kraftspannfutter mit Durchlass BR-08A615 (Kitagawa)
[@ 65 mm]* @) ©) ©)
203-mm-Kraftspannfutter ohne Durchlass N-08A0615
(Kitagawa) @) @) @)
203-mm-Kraftspannfutter mit Durchlass fiir die Gegenspindel
(B-208A615 + Zylinder ohne Durchlass) - - °
Spannzangenfutter SAD65 o) O O
Spannkraftregulierung des Futters hoch / niedrig @) O O
Index der B-Achse 0,0001° () () (]
Magazin fiir 36 Werkzeuge [ ) () ()
Magazin fiir 72 Werkzeuge O O O
Werkseitige Vorbereitung fir Mehrfach- und Flash-
Werkzeugsystem (@) O O
Mitlaufende Kérnerspitze LC-5SW (5.000 min-1) (NSK) [ ) — —
Mitlaufende Kérnerspitze LC-5A (2.000 min-1) (NSK) O = —
Automatische Liinette — @) _
Doppelfuschalter [ ) () (]
NC-Reitstock (MK5, feststehende Kornerspitze) () — —
NC-Reitstock (MK 4, mitlaufende Kornerspitze) O [ _
Hohe Ge-  Kijhimitteltemperaturregelun
nauigkeit P 9 9 O O O
Kugelumlaufspindel-Innenkiihlung (X-Achse) o [ ) [ )
Kugelumlaufspindel-Innenkihlung (Y-Achse) @) O @)
Kugelumlaufspindel-Innenkihlung (Z-Achse) [ ) () [ ]
LinearmaRstabsystem (X-Achse) @) O @)
LinearmaRstabsystem (Y-Achse) (@) O O
LinearmaRBstabsystem (Z-Achse) O @) O
Sicher- Hydraulikdruckverriegelunt
heitsaus- y . . Ll L L
ristung Riickmeldung des Spannfutterzustands (gedffnet/geschlossen) () [ ] [ ]
Uberlast-Uberwachungssystem @) e} O

“Der Stangendurchlass variiert je nach Typ der Spannfutterbacke.

Kihlmittel-
system /
Spéaneentsor-
gung

Olwanne

Spaneforderer (Auswurf zur Seite,
Scharnierbandférderer)

Spaneforderer (seitlicher Auswurf, ConSep)
Spaneauffangwanne (kippbar)
Spaneauffangwanne (fest)

Smooth Kuhimittelsystem

Kuhlmittelzufuhr durch die Frasspindel

Hochdruck-Kiihimittelzufuhr mit 15 bar
(mit Kuihlereinheit)
SUPERFLOW-KiihImittelsystem

(ohne Kihlereinheit)

Splilsystem

Kihlmittelsystem zur Reinigung des Werkstlicks
(HD1)

KihImittelzufuhr und Luftabblasung an den
Spannfutterbacken (HD1)

Abblasluft durch die Spindel (HD1)
Abblasluft an den Spannbacken

Abblasluft an den Spannbacken (Gegenspindel)

Abblasluft am Revolver (Duse fir
Uberflutungskiihlschmiermittel)

Olabscheider

Olnebelabsaugeinrichtung

0O 0O 0O 0O OO0 O e OO OO0 0 e/0 @6 OO O OC e O o o o o0 o e

O 0O OO0 OO0 O e OO O O OO e/0 e OO O O e O o 0 o0 o o e

Sonstige

Zusatzliche M-Code-Funktion
Handbuch (USB)

Zusatzliches Handbuch (USB)
Zusatzliches Handbuch (Gedruckt)

Zweiter Monitor fir MAZATROL SmoothG Steuerung

O 0O O @€ O|O O O

O O O @€ O|O0O O O

O O O @€ OJ]0O O O @ OO OO OO O e O O O O OO e/0 e OO O O e O O O O 0 0 e o
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B Technische Daten der Standardmaschine

INTEGREX j-200 NEO

INTEGREX j-200S NEO

500U ‘ 1000U
9 450
Max. Bearbeitungsdurchmesser*" @ 480 mm
Max. Bearbeitungslange*? 500 mm ‘ 1.016 mm ‘ 910 mm
Max. Stangendurchlass*? @ 65 mm
Verfahrwege ~ X-Achsen-Verfahrweg 450 mm
Y-Achsen-Verfahrweg 200 mm (+ 100 mm)
Z-Achsen-Verfahrweg 550 mm (ohne ATC) ‘ 1.066 mm (ohne ATC) ‘ 960 mm (ohne ATC)
B-Achsen-Bewegungsbereich —30° bis 210° (0,0001° min. Indexierungsschritt)
C-Achsen-Bewegungsbereich +360°
Hauptspindel ~ Spindeldrehzahl*? 5.000 min-1
Spindelnase A2-6"
Spindelbohrung @76 mm
Lager-Innendurchmesser (Vorderseite) @ 110 mm
Min. Indexierungsschritt 0,0001°
Gegenspindel  Spindeldrehzahl*? = 5.000 min-1
Spindelnase — A2-5”
Spindelbohrung = 261 mm
Lager-Innendurchmesser (Vorderseite) — @90 mm
Min. Indexierungsschritt = 0,001°
Frasspindel Revolversysteme Einspindliger Revolver mit ATC
Spindel fiir angetriebene Werkzeuge 12.000 min-1
\I}/Ivaeﬁkirgggwgtnaizt Iéllg')angetnebene 57,3 Nm
(Dauerbetrieb) 46,1 Nm
Eilgangge- ~ X-Achse 40.000 mm/min
schwindigkeit v A chse 40.000 mm/min
Z-Achse 40.000 mm/min
W-Achse 8.000 mm/min 30.000 mm/min
C-Achse 555 min-1
Automatisches Werk fnah HSK-A63 (T63)
&V:C'ﬁ;“s?/s ! erkzeugauinanmen (Option: CAPTO C6)
tem 36 Werkzeuge (Option: Magazin fiir 72 Werkzeuge)

Werkzeugaufnahmekapazitat

Max. Werkzeugdurchmesser ohne

nebenliegende Werkzeuge**

Max. Werkzeuglange (ab Messlinie)

Max. Werkzeuggewicht

@125 mm

250 mm
5 kg

Reitstock Bearbeitungszentrum MK 5 (Feststehende Kérnerspitze)| MK 4 (mitlaufende Kornerspitze) ‘ —
Motoren Motor der Hauptspindel (40 % ED) AC 18,5 kW (25 PS)
(Dauerbetrieb) AC 15 kW (20 PS)
Motor der Gegenspindel (40 % ED) — AC 15 kW (20 PS)
(Dauerbetrieb) — AC 11 kW (15 PS)
Frasspindelantriebsmotor (40 % ED) AC 18,5 kW (25 PS)
(Dauerbetrieb) AC 15 kW (20 PS)

Pumpenmotor fur Kihimittel 1,1 kW (60 Hz)
Anschluss- Elektrischer Netzanschluss (30min Dauerbetrieb) 37,15 kVA 52,22 kVA
werte (Dauerbetrieb) 32,14 KVA 40,76 kVA

5 bar (5 kgflcm®), 5 bar (5 kgflcm?),

Druckluftanschluss 340 I/min (max.) 370 I/min (max.)
KihImittel- Fassungsvermogen des Tanks
system (ohne Spaneforderer) 1501 &l 2ol
Maschinen- — ya5chinenhahe 2.580 mm
abmessungen

Platzbedarf 2.990 mm x 2.420 mm 3.790 mm x 2.420 mm

Gewicht 8.300 kg 9.600 kg 10.100 kg
Gerausch- Mitteilungspegel des Schalldrucks am
entwicklung Bedienerstand (je nach Sonderausstattung) vty G0 GIENRY)

*' Fiir Werkzeugiiberstand von 65 mm / V in vertikaler Position
*2 Je nach Spannfutterdaten

** Die maximale Spindeldrehzahl richtet sich nach den jeweiligen Spannfutterdaten. Max. Drehlange und Stangendurchlass richten sich nach den jeweiligen

Spannfutterdaten.

** Mit nebenliegenden Werkzeugen: @ 90 mm

INTEGREX J-200 NEO SERIE

M Maschinenabmessungen

Einheit: mm
INTEGREX j-200 NEO [500U] Technische Daten A
Standardausfiihrung
(ohne Spaneforderer) 15 (i
Option (Scharnierbandausfiihrung) 1.000 mm
Option (ConSep 2000 || WS) 1.366 mm
Zylinderabdeckung
2.420 2.990 A 570
T |
_ — R
= ' N : :
| LB = ot |
=" @ _ i
+ |t o - i % | o
] mlE 7 | i
= e— = ‘ .
ef o S e = S R
* Abmessungen des Werkzeugmagazins fiir 36 Werkzeuge
INTEGREX j-200 NEO [1000U] , j-200S NEO Technische Daten A
Standardausfiihrung
(ohne Spaneforderer) €15 i
Option (Scharnierbandausfiihrun 1.059 mm
== ption ( 9)
° E Option (ConSep 2000 || WS) 1.487 mm
E [s] 7:7\
P —

i
Zylinderabdeckung
570 (-200 NEO [1000U])
470 (j-200S NEO)
2420 3.790 A
 —— H:1: = —
Bzl — 1Lt

;l:[
-
07 1|
gy
|
=
]
]
(]
2.580

Ji
L
=
3
=
0

il

BEek

* Abmessungen des Werkzeugmagazins fiir 36 Werkzeuge
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INTEGREX J-200 NEO SERIE

M Spindelhub

Einheit: mm

INTEGREX j-200 NEO [500U] INTEGREX j-200S NEO

159 550 (Z-Verfahrweg)
2-Achsen-Ausgangsposition
<159 960 (Z-Verfahrweg)
520 (-Z-Verfahrweg) 440 (+Z-Verfahrweg)
A
Z-0T#| z-Achsen-Ausgangsposition 7| Z+0T 7|

(+B-Verfahrweg)
240°

X-Achsen-

(B-Verfahrweg)

Ausgangsposition B
& > ‘
8
o (+B-Verfahrweg)
_ H —— 240° |
£ =1 S (B-Verfahrweg)
8 3 N = N < h
N 2 h MT Nr. 5 ¥ 8 r A X Ausgangsposition
x - 8 2
> /@ir (LC-55W) 3
yalinN 2 s T\: - £ =T E
/ \ B £ 5
[ & g ik \ 8 gl gl 15 17 sl | £
ey — \ ¢ 5l NI . sme =555
= | il 3 t 00l eye L 5
8 -+ | | 8 | S = ,/f—\ = 3 |
L g y t ! !
vachsen, ] B-208/ I~ / i [ o * Ll I / _ o
ngspositio - Wil ~$9~ S = i T T
— — |
0 100 N — - S J - i 1 i
(Y-Verfahrweg 80 350 “deach i %4 / T
~Achsen- L
200 220 250 430 82 Ausga i /'1 U LK
(Max. Werkzeuglange) || 1o 100 | 100 B-208 N
500 (Max. Arbeitsa /— 472 (Tale-Save-Verfahrweg) 80 350 85
200 47 142 | 190 430 /| 147
142 (Y-Verfahrweg) e 250,
47 32 950 (W-Verfahrweg) ot 1 .
Ausgangsposition
960 (-W-Verfahrweg) 476 (+W-Verfahrweg)
1436 (W-Verfahrweg)
159 1066
(z-Verfahrweg)
550 516
(Z-Verfahrweg) (+Z-Verfahrweg)

Z-Achsen-Ausgangsposition

Z+0T,

‘ i (+B-Verfahrweg)
240°
(B-Verfahrweg)
|
|
1
o & X-Achsen-
2 Ausgangsposition
1. J/ g Wl g
g 5 g 7 1007 sllgs
N g ~ 184 - SI[¥E MT Nr.4
Z : Tool eye 927 L =
8 o A = /e A
i I il
) N S — I J
Q - l |
o 1 L =
8 a
Y-Achsen- / - SR
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B Anderung der technischen Daten vorbehalten.

W Dieses Produkt unterliegt samtlichen geltenden AuRenhandelskontrollgesetzen
und -bestimmungen.

W Die in dieser Broschiire aufgefiihrten Genauigkeitskennwerte und sonstigen
Daten wurden unter Referenz-Bedingungen ermittelt.
Bei gednderten Bedingungen (Raumtemperatur, Materialzusammensetzung,
Werkzeugmaterial, Schneidbedingungen usw.) kénnen Abweichungen auftreten.

W Der vorliegende Produktkatalog darf weder ganz noch auszugsweise kopiert
oder anderweitig vervielfaltigt werden.
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