PRZEDSTAWICIELSTWO HANDLOWE FIRMY MAZAK
W PoLsce
METAL-TEAM

1.1 WRZECIONG

Koncepcja wrzeciona gwarantuje bardzo duzg precyzie obrébki. -
Zastosowanie daleko idgcych  $rodkéw  zaradczych ;
powodujgcych izolacje termiczng stalo na pierwszym
planie przy symetryczne] konstrukeji wrzeciennika.
Zastosowanie elektrowrzeciona tj. silnika napedzajacego, -
zintegrowanego we wrzecionie (nie ma paskéw i kot
zgbatych) pozwolito na osiggnigcie znakomitych wynikéw
przy toczeniu, Niezawodnodé tego typu wrzeciona
(zdecydowanie mniejsza ifo$é czedcl), oraz duio niisze
koszty przegladéw podkresiajg doskonatosé tej koncepcii.

Moc napgdu gldwnego oraz szczegdinie korzystny
przebieg momentu obrotowego zapewniaja wydajna
ohrébke zardwno aluminium, stali czy Zzefiwa.

Wysoka predkoéé obrotowa jaka umoiliwia seria QT jest
wynikiem wysoko-precyzyijnych | masywnych fozysk oraz
odpowiedniego systemu tozyskowania.

Doswiadczenie Mazaka {ponad milion wyprodukowanych
maszyn) w te] dziedrinie jest dla Padistwa gwarancia
otrzymania maszyny o© najwyiszym technologicznym
standardzie,

Skosne toze i wrzeciennik wykonane sg z odlewu mechanitowego, if. odlewu eliwnego o specjalnym,
licencjonowanym procesie technologii adlewania. Sg optymalnie uzebrowane i posiadaja znakomita
stabilnos¢ termiczng oraz wiasnesci tlumienia drgan. Ten rodzaj budowy gwarantuje duig sztywnoéé
catej obrabiarki przy obrdbee zgrubnej z najwyisza precyzia.

1.2 PROWADNICE

Zastosowane toczne prowadnice rolkowe dzieki zwartej i mocns] budowie sg w stanie przenosié
bardzo duie statyczne, dynamiczne | wielokierunkowe
obcigzenia, odinaczajg sie duig sztywnoscia mechaniczng,
dokiadnoscig ruchu i pozycjonowania, bardzo dobrze znosza
wysokie predkodci | przyépieszenia, s3  odporne na
zanieczyszczenia | warunki srodowiska pracy, sa smarowane
smarem stalym, okresy ich przegladdw i konserwacji sa diugie.

; W potaczeniu z najnowoczesniejszym sterowaniem jednostek
ruchowych, gwarantujg duza szybkos¢ i dokladnoié pozycjonowania, Znikoma ioé¢ ciepta powstajgca
przy przemieszczaniu | pozycjonowaniu, gwarantuje wysoky precyzie w produkeji seryjnej.
Wykorzystanie najnowoczesniejszych  serwonapeddw mocowanych na odlewie, bezpoérednio
napegdzajgcych $ruby toczne bez udzialu elementow posrednich zwieksza dynamike posuwdw
szybkich,

Masywna konstrukcja sruby toczne] bezposrednio sprzeionej z siinikiem napedowym jest réwniei
gwarancia duiej doktadnosci pozycionowania.
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1.3 GLOWICAREWOLWEROWA

Wszechstronna glowica rewolwerowa o duzych rozmiarach, pozwala na dowolne i bezkolizyjne
rozmieszczenie oprawek narzedziowych w 12 gniazdach

o Czasindeksacji: 0,2 sek.{ ¢,6 peina)

1.4  STEROWANIE

Obrabiarki serii QT SMART zostaly wyposaione seryjnie w sterowanie
MAZATROL SMART. Jest to najnowszy typ sterowania CNC stworzonego
specjainie dla serii Quick Turn Smart w celu ulatwienia cbstugi
konwersacyjnego programowania Mazatrol.

Nowe sterowanie Mazaka jest wyjsciem naprzeciw tym uiytkownikem,
kidrzy chetnie programuja w tryhie EIA/ISO, ale bez zmniejszenia zalet
sterowania dialogowego.

Sterowanie submikronowe

Submikronowa warto$é { 0,0001 mm) minimalnego programowania
przyrostu zapewnia bardzo wysoka doktadnosé obrobki.

Obrébka wirtualna

Unikalna funkcja sterowania Mazatrol, umotliwia symulacje obrobli nowego programu podczas
trwajgcej ohrobki detalu,

Przejrzystosé i tatwosé obstugi

W celu zagwarantowania wieksze] nrzejrzystosci zredukowano ilod¢ ekrandw do 55 { z 117 jak w
przypadku serit QTN ) oraz stworzono w menu dodatkowy tiyh SMART do szybkiego wyboru
najczesciej uzywanych ekrandw.

Kompatybilnosé

MAZATROL SMART jest kompatybilny ze sterowaniem FanucOi, omacza to, ze programy zapisane w
Fanuc moga zostaé przeniesione do Mazatrola { wymagana edycja koddw M )

Programy EIA/ISO zapisane w Mazatrol Matrix moga zostal przeniesione i skonwertowane do
Mazatrol Smart,

Ergonomiczny sprzet

Uktad sterowania dziatajacy w oparciv o kKarte pamieci { brak dysku twardego ), klawiatura QWERTY
oraz czytelny kolorowy monitor udostepniaja wiele funkeji.

Sterowanie pozwala na podigezenie obrabiarki do sieci komputerowe} w zakladzie, preez
kidrg moze nastapié transmisja programow. Przenoszenie programéw moie te? nastapic za
pofredniciwem karty pamieci CF ktére] gniazdo znajduje sie na puipicie sterowniczym.
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Powyisze rozwigzanie stwarza nastepujace moiliwosch: przesylanie
programow w obie strony, wglad do sterowania obrabiarki celem
kontroli obrébki, stosowanych narzedzi, kontroli czasu obrobki,
termindw wykonania zleconych serii, diagnozy i serwisu, pomocy przy
problemach programowania | obstugi ze strony przedstawiciela
producent obrabiarki itd.

Maksymaina wielkosc programu to 320KB.

tatwosd programowania w Mazatrolu  zapewnia inteligentne
programowanie dialogowe.

W zastosowaniu "sztucznej inteligencji" sterowania dialogowego
posiada Mazak najwieksze dodwiadczenie. Juz w 1981 roku zostala
wypuszczona na  rynek pierwsza obrabiarka ze sterowaniem
dialogowym. Wiele lat prakiycznych doswiadezen w tej dziedzinie
stworzyly obecnie system programowania, ktéry pod wrgledem
tatwosci obstugi i czasu programowania nie ma sobie rdwnych.

Muazatrol SMART oferuje standardowo :

e prosta definicja dialogowa technologhi | programu obrdbki detaly,

s kontrola graficzna przebiegu programu | programowanych ksztattdw,

e iatwe i szybkie programowanie dialogowe skomplikowanych geometrii,

s gotowe cykle obréheze dla wigkszosci meted obrobkowych

e automatyceny dohdr narzedzi | technologii

s automatyczny dobdr dojazdu, startu obrébki i odjazdu,

e rdwnolegly przebieg wielu funke]i maszynowych dzieki super-szybkiemu sterowaniy,

e auiomatyczne okreslenie parametréw skrawania,

s czujnik i oprogramowanie dialogowe do automatycznego pomiaru i ustawienia di. narzedzi,

s funkcja VFC {automatyczne optymalizowanie parametrow chrobki bez zbednych i czasochtonnych
zmian bezposrednio w programie), tylko w obrabiarkach Mazaka.

1.5 DETEKTOR PRZEMIESZCZENIA

Przeznaczeniem fego urzgdzenia jest zapobieganie niekontrolowanemu przemieszczeniu obrabiarki i
wykorzystaniu jej pray produkcji broni masowego raienia, W preypadku zmiany miejsca poloienia
maszyny, po ej zainstalowaniu praca w tryble automatycznym zostanie zablokowana. Ponowne
uruchomienie trybu automatycznego bedzie wymagad wprowadzenia hasta przez autoryzowanego
przedstawiciela firmy Mazak. _

Detektor przemieszczenia znajduje sie na standardowym wyposaieniu maszyny
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1.6 WPLYW NA SRODOWISKO | FRGONOMIA

Maszyna zostata zaprojektowana w
tensposdb, aby zapewni¢ wygodny
dostep operatorowi do przestrzeni
obrébczej.

Zastosowante nowoczesnych |
ergonomicznych rozwigzan pozwolito
na maczne zimniejszernie pobory
energii elektrycznej w pordwnaniu do
analogicznych maszyn.

TGO men

Oiwietlenie LED przestrzeni roboczej w wyposaZeniu standardowym charakteryzuje sie nie tylko 10
krotnie wiekszg zZywotnosclg od tradycyjnych zardwek , lecz takie macznie mnigjszym poborem
energii.

Czujnik ruchu wykrywajacy nieobecnosd operatora automatycznie odiacza odwistlenie oraz ekran
monitora. Obie funkcje zostajg automatycznie wigczone po wykrydiu przez czujnik ponownego
pojawienia sie operatora.

Wyswiletlacz zuzycia energii ( opcja ) pokazuje catkowity ifodc zulviej energii.
Jednostka hydrauliczna o wysokiej wydainosci i zmniejszonym poborze energii dostepna epcjonalnie.
Drzwi przednie maszyny posiadaja duza szybe pozwalajacg 7 tatwodcig monitorowaé proces obrébki,

Transporter widréw { opcja) po zadanym czasie wylacza sie autematycznie | maszyna przechodzi w
stan ,stand-by”
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DANE TECHNICZNE (STANDARD)

Quick Turn Smart:

300M

350 M

PRZESTRZEM ROBOCZA:

max. $rednica nad fozem [mm]

720

max. $rednica toczenia [mm]

420

max. $rednica obrobki z preta [mm]

¢ 80

$102

WRZECIONO:

max predkos$¢ obrotowa [obr/min}

4.000

3.300

moc napedu gléwnego
{30 min/100%) Tkw)

26/22

30/22

max. moment obrotowy [Nm] (15%)

465

808

chwyt wrzeciona

A2-8"

A-2-11"

nrzedwit wrzeciona [mm)]

$ 91

0112

$rednica uchwytu 3 szczekowego [mm]

254

4305

NAPED NARZEDZI O8ROTOWYCH:

moc napedu [kwWj

7.5

max. moment chrotowy [Nm]

95

zakres predkosdci obrotowej przy oprawce
1:1 {obr/min]

25 - 4000

GLOW

[CA REWOLWEROWA,

liczha stacji narzedziowych

12

wymiary trzonka noza [mm]

25x%25

stosowane érednice wytaczakow [mm]

$8-50

PRZEMIESZCZENIE OS5I

przemieszczenie osi X: [mm)]

265

przemieszczenie osi Z: [mmi UG5S0

730

Ui250

1350

PREDKOSE POSUWU;

posuw szybki 0é X [m/min}

30

posuw szybki o$ Z [m/min]

33
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2.7 KONIK
chwyt _ MTS
zakres przemieszczenia: [mim] U650 645
U12s0 ¢ 1265
2.8  USTAWIENIE | KONTROLA NARZEDZIA:
aut, wykrywanie ztamania narzedzia Sid,
aut. kontrola | korekeja pray zuzyciu
zaires korekcfi [mm] ' 9.999
ustawianie | automatyczny pomiar Stal.
narzedzia (Toel Eye)
2,9 SYSTEM CHEODZIWA:
pojemnaosé zhiornika: [L] 320
Moc pompy [W] 520
2.10 DANE MASZYNOWE:;
maoc podigczenia sieci el, {kW]* 43.1
naptecie sieci el, [V] 400
zapotrzebowanie na sprezone powietrze 5,100
[bar ; L/min)*
powierzchnia zajmowana [mm]* UG50 3050x1910 3095x1910
wysokos$C maszyny [mim] 1900
cieiar [ke]* 6100 6400
powierzchnia zajmowana [mm}*U1250 I770x1910 | 3815x1910
wysokosd maszyny [mm} 1900
ciezar [kg]* 6900 7200
kolor:e popielaty-jasny/ciemny, czarny

* wartosci zaleine od zamowionych opdii
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