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熱変位を大幅に低減

経時加工寸法変化φ4.3μ m(実績例)室温変化8・C '径変化量 [ゆ μm]や 気温 [℃ ]
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※弊社規定の環境により得られる数値です。加工の条件や環境によ |)、 上記数値を得られない場合があります。
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Powerful cuts and better cost performance

e
切込み

9mm
ク ラ ス 最 強 の 加 工 能 力 ! 最新の加工技術に対応 く標準

Y軸搭載でこの旋削能力

真円度
90

難削・高硬度材加工を実現する高剛性構造

ターニング加工

切削断面積イ.95η例町′/r9フ
θ.イ8μ翻
(加工実績例)

180 +

●回転数 :2350min引

0被削材 :BsBM
>切込み量  ,「,"η (Max)

５μｍ日
枷

>送 り    θ.55′夕,ュη/r?フ

270 >周 速   ア2θ
“
/「,21iJ?

主軸モーター

0
22μ8.5た ,.′

0
5θθ.2/イ2θ.びⅣ・J,,

イ√
ミーリング加工

Y軸ストローク   ±びθ
““噺 要 主車由剛 離

 島 θ θ θ

“

JЮ
V‐

・ 持 ■.._

φ20エンドミル

>カ ッタ刃 φ2θ
>切込み深さ 5η例町

>送  り    θ,アイη″,D/rt,フ

12 >周 速   アイθJヶ,/=′ 2Jη

φ22エンドミザレ

>カ ッタ刃 φ22(2枚刃)
>切込み深さ ア〃|「η

・■i「
―
rll‐
´ >送  り    2.θ〃切η/「・?フ

>周 速   ′θθη/=ηιη

回転工具主軸モーター

0
Я5/3.グたψ

0
イθμЯグN・

“

M ing Motor

M
Y― axls

Y

切削除去量 加工条件

●周 速:450m/mn●送り:0 55mmttev
●回転数:420m ni ●切込:9mm
O加工径 :ゅ 114mmθ.び8イ L/J,3'刀

3 SC-300Ⅱ SC-300Ⅱ 4



Powerfui cuts and better cost performance

●

バー能力φ71mm

C軸 主軸・C軸 高精度同期機能

主軸モーター

22/18.5kW

500.2/420.6N・ m
3,500min‐ 1

ミーリングモーター

7.5/3.7kW

40/17.7N・m
6,800min‐ 1

バー能力φ89mm ヨL 車由

(op.)

テール
ストック

タレット

使いやすく、さらにスピーディに !人と環境 にやさしいエコマシ塊

r
旋回式操作ザヾネル

操作パネルは旋回構造を採

用。オペレーターに合わせて位

置を変える事で楽に操作する

事が出来ます。

カバーを斜めにカット

15インチカラーパネル標準

:挫 !

Ｆ

‐

‐

‐

詢

『〓 「

】

」「

テ

▼    ▼

J
機械の中が見やすい

大型窓を採用

加工中の機内の様子が見やす

いように視認性の良い大型窓

を採用しました。窓ガラスは

CE規格に適合した十分な強度

を持ち、ドアは二重構造で内

部からの貫通を防ぐ強度を持

ち、オペレーターを守ります。

「Do  OO

NC制御テールス トック
テールストックの移動、押し当てをNC制御のサー

ボモーターにより行います。押し当て推力、位置等

の各種設定は NTナースの専用画面で簡単に行う

ことができ、最大12個の設定を登録する事が出来

ます。画面は操作盤の NTナースボタンによリワン

アクションで呼び出すことができます。

~~‐ ●、こ

インバータ制御 油圧ユニット導入

statlons Y軸ストローク ±60mm

消費電力量削減

12角 24ステーション
>刃物台の形式 :12角タレット

>工具取付け本数124

>刃物台の害」出数:24

>回転工具取り付け本数 :12× 2

>回転工具主軸回転速度 :61000min i

>外径、内径工具寸法 :20角 /φ 50mm
>回転工具把握径、コレット:φ l～25mm

※ 1

※1)実際の加工条件 状況

によつて値が変動しま魂 潤滑油を入れやすい構造

■
コンパクトなボディーでフロアスペ‐スを削減 !

所用床面積
潤滑油回収 潤滑油回収率 ×2 L3,995mm× W2,130mm× H2,300mm

)

NO(OmurOslqttξ

・== :=f    :.
う °子.・・
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SC-300Ⅱ

※2)テールストック無し仕様
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▼ 切削油・オイルプロー装置 (opう

・ 主軸内オイルブ回―

・ タレットエアエブロー

・ 機内計測装置 lキJ兵衛)

・ ツールセッター (手動着脱式)

・ L側固定エアニブロー

・ L側主軸上部切削油配管

▼ 自動化関連装置 (。 p.)

。バエフイーダーインタフェース

・ 自動ドア

・パーツキヤッチャーAI機外排出タイブ】
■月」途ワーク排出コンペアーが必要で現

・ パーツキャッチャー A〔機内排出タイプ】
主ドアポケットにストックされま現

▼ 安全装置関連 (。 pう

。ミストコレクターダクトロ (ゅ 150mm)

。自動消火装置廻内仕様に付き□外移設は不可)

▼ 高精度仕様 (op.)

。リニアスケール(XZY軸から個別、複数選択)

▼ 油圧装置関連 (op.)

。チヤツク圧2段切換

・ チャックフットスイッチ1個追加

▼テールストック装置関連 (op.)
。自走式テールストック (ノック式/Z軸スライドで移動)
♭M手 5(回転センター)op M手 4(ビルトインセンター)

・ クイル圧2段切換 (自走式テーザレストック時選択)
。NCテーザレストック (自走式/NC制御でプログラム指令)
♭M卜 5(回転センター)op M卜 4(ビルトインセンター)

▼切削油装置関連 (opう
。高圧クーラントポンプ550W(グルンドフォス/MTH2)
50HZ吐出量 (L/min)/揚程(m)17ア 43～ 42/32～ 58120 MTH2 6/5 0 55kW
60HZ吐出量 (と/mm)/揚 程 (m)17/61～ 50/46～67/30 MTH2‐ 6/5‐ 0 75kW

。高圧クーラントポンプ 1100W(ク ルンドフォス/MTR3)
50HZ吐協量lL/mm)/揚程 (m)20/92～ 75/34 MTR3‐ 15115‐ 1 lkヽ41

60HZ吐出量 (L/mm)/揚程 (m)23/72～ 90/28 MTR3‐ 178 1 lkW

・切粉流しポンプ

・チップコンペアー側方タイブ

・ チップコンペアー後方タイプ
。チップコンペアー間欠タイマー

・ チップコンペアー |(F間欠タイマー付き)

・ 切削油液面検知

Powerful cuts and better cost performance

Main sp nd e

C
C― axls

▼能力・容量
(op)

最大加工径 /最大加工長さ 360mm/600mm

センター間距離 713 5mm

棒材作業能力 (丸 ) φ71mm φ89mm(op)

チャックサイズ 10"(1211)

▼移動量

X軸移動量 232.5mm

Z軸移動量 635mm

Y軸移動量 ±60mm

▼主 軸
主軸回転速度 3,500min l 3,500minコ

主軸軸受内径 120mm 140mm

ドローチユープ内径 72mm 90mm

主軸電動機 22/18.5kW

▼刃物台

刃物台の形式 /割出数 12角タレット/24

工具サイズ 角′ヽイト/ボーリングバー  □25mm/φ 50mm
▼ミーリング

回転工具主軸回転速度 6,000minコ

回転工具電動機 75/3 7kW

回転方式 /回転工具取付本数 1本駆動 /12

回転工具サイズ φl～φ25mm

▼ C軸

C軸早送り速度 200minコ

C軸切削送り速度 1～ 4800° /min

最小指令単位 /最小移動単位 0001° /0001°

▼テールストック (op.)

移動方式 ノック式 NC

移動量 400mm 500mm

推力 13～ 7kN 25-6.5kN

芯押軸のテーパー穴 MT 5(回 転センター)op MT-4(ビルトイン)

芯押台の直径 90mm

芯押軸の移動量 100mm

▼全 体
所用床面積の大きさ (L× W× H)  3,995mm× 2,130mm× 2,300mm

0
操作性、加工精度、機械剛性が進化 !究極 のパワフルマシ兆

M
Mi‖ ng Motor

Y
Y一 axls □

懸
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Powerfui cuts and better cost performance

SC■3θθF

B==,==i       l出
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SC-300Ⅱ

正Lホ質量 (含む制御) 9jOOOkg
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Powerful cuts and better cost performance

0
使いやすさと信頼性でオペ レーターを 全面サポー ト

治具レス !

段取リレス !

熟練レス !

主な機能

ヽ
ド

0

他社機はぶつけると壊れますが、中村留はぶつけても壊れま

せん。衝突による被害の軽減と拡大を防止します。

バリア?それでも機械はぶつかりま・先
ソフトバリアシステムは、完全ではありません。

データ 入カミスをするとノS｀つかります。

9 9

ぶつけてもご安心下さい。中村留は…。

衝突時の衝撃を大幅に低減する工作機械のエアバック (異常負荷検出)

があなたの大切な機械を護ります。

X軸、Y軸ナビ機能新登場 !

田■■EE

r

ｄ“

的,NCテー,レストック

●ワークナビが進化 !

X tt Y軸 にナビ機能が追加されました。外周に位相

検出箇所がある素材でも簡単に早く検出する事がで

きるようになります。

● 治具棚不要 !

異形素材のミーリング加工時に必要不可欠な素材の

位相検出、これをお金をかけず簡単に実現します。,貝」

定子は丸棒を使いワークに接触した時の座標値をN

C装置が読み込みます。軸移動モーターのトルク制

御、コントロール技術により実現しました。複合加工

に必要な位相合せ、この位相合せコストを削減する

機能です。チヤック治具や位相検出装置が不要です。

車

弥
イ

エアバックなし

急には止まれなtヽ

進行方向に移動し続ける

エアバックあリ

■盟 【II110二 鮨■謝 J

衝突 !

衝撃を感知し3/1000秒後、

送リモーター逆転でスライド

後退し非常停止します。

プログラム記憶容量 舗 ダ2働りt? (1280m)
プログラム登録個数  合計イθθ個 衝突

SCD3θθπ

エアバック (異常負荷検出) NTワークナビゲーター

複合加工の必需品

標準搭載

ハイトの実き出し

長ご入■ろ

画ヨ:セ ンターの

手夕1求 ,、 7■ろ

=|を
寸
'=入れら

こんなに入れると
ミス.しちゃう!

爪の吾,■

テ、アイとち

爾 WO白 CヽOv肝
=¬

棚
〔

寸
＼
翌
ｒ

II盟日

1日 IBE] B

●

1画  1面
ａ中・

|  |
1田  1田

■ 田 目回目□目日目 目

1田  |      |

|~「 1画

■ ■■■■■■■■■■
■■■■■■■口■■■ ■
■■ ロロ■■口■田■□ 田

Ｆ

画

頭ヽ

田
開
閣
田
田

ロ
ロ
■
■
□

| |

| |

|~|~

|口   |

田 |                   |

嗣 同
~

i副l ll回 |

目  |

■
十日
'回

吼誡し|口|ロ
ロI□ て □|□

~

汁
AQM｀飢E爾

1爾1函 |

1田 |ロヨ1目十缶 1画1藤:1団 1画

・≒

動画 >

予

翻

◆NTワークナビゲーター

●エアバック (異常負荷検出)

◆NT NURSEシステム

◆NTマニユアルガイドi

― 楽兵衛 H一

◆ネットモニ

オブション

標 準

珊

SC-300Ⅱ

工具補正組数 99個  合計2θθ個(オプション)
▲ 動画

※この機能は衝撃をセロにするものではありません。
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Powerful cuts and better cost performance

●
機能を搭載。う一丁

ち

１こ
ｒ
Ｌ
Ｖ

勺白
ロ率効く早素をグンヽヽ

ヽ
ラグプ

SC‐ 3θθπ

NT NURSEシステム

●オールインワンソフト!

操作・プログラム カ日工を支援する様々な機能が含まれるソフト

ウエアです。複合加工に必要不可欠な位相検出機能、ワーク受

渡し時の位相ずれを防ぐダイレクトチャッキング機能、LR主

便利な機能がたくさんありま現

軸の回転速度を完全に同調する主軸同期′干幾能等加工に欠かせ

ない基本機能の他に、プログラムを簡単にする機能、加工時の

主軸・送り軸の負荷をモニターするロードモニター機能、工具の

寿命管理を行う為の工具管理機能、機械の稼 l動状況をモニター

する稼l動状態機能等段取り、機 1川萌操作、生産時に作業者を支援

する豊富な機能が一つのパッケージに統合された機能です。

24項目の機能の一部で現

機械プログラムに用いられる NC文 (ISO/EIAの Gコードプログラム)を

簡単に作成する機能です。プログラムを簡単に作成する為の加エサイクリレ作

成機能 (対話機能)、 作成した加工工程を簡単に移動、切り取り、複写がで

き、待合せコードも簡単に設定出来る NC文編集サポート機能、作成したプ

ログラムの工具軌跡描画叉はソリッドア

ニメ描画による加エシミュレーションが

出来る NC文シミュレーション機能を持

つプログラム作成支援ソフトです。

▲定型文機能

300種類以上の豊富な定型文を装備し、
メニュー形式で目的のプログラムを簡単

に選択する事が出来ます。

日田 19i

凶

切削条件自動決定機能

新対話式入力機能
材質を選択する事で、切削条件が自

動的に入力され、新対話式入力画面

により、面粗さ等の設定を行うこと

で加工条件が自動的に入力されます。

切削条件は、お害様のノウハウによつ

て変更を行うなど、カスタマイズが

可能です。

▲シミュレーション
旋削加工、ミーリングカl工を 3Dソ リッ

ドモデルでよリリアルに加エシミュレー

ションを行う事が出来ます。

メニュー ツールカウンター ラ備工具割出

お だ とB
〔)~√ 令

●

::lS」PRЯTttlRTと 冒弔口日出

~工

=:!オ
:=事

導
ナィス画面呼び出しボタン

▲工程編集機能

加エプログラムの各工程を自動認識して全行程を一覧

表示します。工程の移動、コピー、待合せが設定出来、

工程の最適化を簡単に行う事が出来ます。

切削条件自動決定機能と新対話式入力機能を使用する事で、図面

ワークのプログラム作成にかかるキータッチ回数は、これまでの楽

兵衛 Iiに比べて50%削減されます。

キータッチ回数

50%
肖uttB!

節電設定 工具別稼働状況

NTマニユアザレガイドi(楽兵衛‖)一オプシヨン

理̈̈
呻̈呻̈
¨

］甑̈
［̈婉］］

瑯̈］̈
呻中山］

煎̈̈
］］］］］

中薩中鉤枷帥鉤鉤

］国的］］ｍ卿的
唸

1至 |

・
‐的
¨

，・
「
“

ｍ
・
ソ

∈
一　
如

‐
‐‐。
］
Ю．

―

静 l錮

罷 声
―

2●15E  ●●

SC-300Ⅱ

操作メッセージ クイック径補正 材質を選択することで切肖u条件が自動入力されま現   面粗さを設定することで加工条件が自動入力されま筑  切削条件―エンドミル

SC-300Ⅱ 12



高出力日高トルクモータ搭載

‐

フロアスベース図

‐ ′J

回転速度 :3,500min‐ 1

1000
トルク
(N・ m)

100

10

01

1000
トルク

(Nm)

100

10

0.1

‐０。
助
硼

45.6

210

.3

10

0.1

10000
主芭由回転数

(min l)

ゆ
劇
，
側

卜‐

10 100

回転速度 :6,000min… 1

2518
3500

車

1791 3500 6000

〕 的

1000

1000

210

>チップコンベア側方排出仕様

卜‐

35 420

100
出力
(kW)

10

0.1

(右 ドア開 )

い
Ｎ

，
創

ゆ
卜
〇

一

ゆ
劇

10 100 10000
(min引 )

45

(単位 mm)

即．一『 昭
電

ｒ

SC-15011

|
SC-300Ⅱ

|

SC-450L

|

>標準仕様

=島 r り:Z H 品ittFS3二

-22kl:ON‖ m― (sl―coNT.)~

∠
〓茅

夕

一≡

‥

Ｌ

ト 基
一

当
ヽ

一 ヽ

ｇ

≧

〇
〇
∞
劇

|

|

544.4 1586

2130.4

主 軸
モーター

(左ドア開) (右 ドア開 )

-

3207.3 578.6

3995,9

lII・
「

W
|

5 k

=(S3il

/ ヽ

1¬i7N・ n ,1( 1) ノ
ヽ

/

ミーリング

モーター

ｒ
Ｏ
Ｏ

ｒ

(巨
―

Ｏ
Ｏ
い

Ｆ
Ｉ
Ｌ
Ｉ

3207.3

4480,1

〇
〇
∞
劇

5444 1586

2130.4

Single Spindie

SERIES

■

ぬ
Ⅲ余,
と ― i Ⅲ

i卜”ぎ
４樫舒 垣 い i

ど
■
:≒
―

SC-300■

SC-200 SC-200L SC-250 SC-450 SC-450LL
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ストローク関連図 /振り関連図

‐

>NCテールストック仕様
※はノック式仕様

670 ッール旋回径

560 カ′ヽ一上の振り

360 最大加工径

φ280 標準加工径
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ツーリングシステム図

‐

タレットヘッド

C1513251-02
クロス本ルダー

(Max.o25)
(Max.6000min莉 )

C1613251‐ 02
ストレートホルダー

(Max.ゅ 25)
(Max.6000min¬ )

俯19
い10
(ゆ 12.⊃

(ゆ 15,870

ツールホルター

M3877(ゅ 20)N2160(ゅ 19.05)
M3176(o25)N2161(φ 25,4)
M3175(φ 32)N2162(ゅ 31.75)
ラウンドホールブツシユ

M2112(ゅ 25‐ゅ12)
M2113(ゅ 25‐φ10)
N2122(ゅ 254-ゅ 127)
N2123(ゅ 25,4‐ゆ9525)
ボーリングバーホルター

Z1910(ゅ 20)Z1920(ゅ 1905)
Z1911(ゅ 16)Z1921(φ 15,875)
ボーリンク′`一小ルダー

C1051202-01
C1052202-01
ダブルターエングホルダー(AL)

([コ 20/24ST)(□ 1905/24ST)

ミリ

インチ

範ヽ

鮎ヽ

範

⑩

C1021252-01
C1022252-01
ターニングホルダー(ALl正転用
(□25)(□ 25,4)

C1221252-O可
C1222252-01
ターニングホルダー(AL)逆転用
(□26)(□ 25.4)

C1041252-01
C1042252-01
ターニングホルダー(B)
(□25)(□ 25.4)

Clll1201‐ 01
Cll12201-01
突切り小ルダー正転用

(□20)(□ 1905)

C1311201-01
C1312201‐ 01
突切り小ルダー逆転用

(□20)(□ 1905)

C1411401‐ 01
C1412401‐ 01
ポーリング小ルダー

(ゅ 40)(φ 381)

C1411401‐ 12
C1412401-12
ボ…リング小Jレダー(オイJレホーJレ )
(ゅ 40)(φ 38.1)

C1421251-01
C1422251-01
ダブルボーリングホルダー(A)
(φ 25)(φ 25.4)

C1091252‐ 01
C1092252-01
ターニングポーリングホルダー(ALl

([]20, φ25/24ST)

([コ 19,051 ゆ254/24ST)

C1431251‐Oヽ
C1432251-01
ダブルボーリング小ルダー(B)
(o25/24ST)(φ 25.4/24ST)

M3679
M3678
N2141
N2142

ゅ40)
o38.1)

N3173
N3182
セットリング

セツトリング

⑩
N3170
N3180

φ25)

1254)

壁 も一― 的



機械仕様

‐

制御仕様

‐

φ71mm

ノック式

400mm

13～ 7 0kN

90mm

100mm

′J J
■能力・容量

最大加工径 360mm

標準加工径 280mm

センター間距離 713 5mm

最大加工長さ 600mm

棒材作業能力 (丸 )

チャックサイズ 10"(12")

■移動量・速度

X軸 移動量 232 5mm

Z軸 移動量 635mm

Y軸 移動量 ±60mm

X軸 早送り速度 25m/min

Z軸 早送り速度 30m/mn

Y軸 早送り速度 12.5m/min

■主軸

主軸 回転速度

主軸 変速レンジ数

主軸 端形状

主軸 貫通穴径

主軸 軸受内径

ドローチュウブ内径

■ C軸

最小指令単位 0001°

最小移動単位 O001°

C軸 早送り速度 200minコ

C軸 切削送り速度 1～ 4,800° /min

C軸 クランプ機構 デイスククランプ

C軸 結合時間 1 5sec

■刃物台

刃物台の形式 12角タレット

工具取り付け本数 24本

刃物台の割出数 24

角′ヽイトのシャンク部の高さ □25mm

ポーリング′ヽ一のシャンク部の直径

φ89mm(op)

φ89mm(op.) ■電動機

31500minコ

無段

A2-3

100mm

140mm

90mm

■芯押台 (op.)

駆動方法 NCキ」御

移動量 500mm

推力 25～ 6 5kN

心押軸のテーパー穴 M手 5(回転センター)op.M卜 4(ビルトインセンター)

芯押台の直径

芯押軸の移動量

■回転工具主軸

回転方式 1本駆動

回転工具主軸回転速度 61000minⅢ

主軸変速レンジ数 無段

回転工具取付本数 12

ストレートホルダー φlmm～ ゆ25mm
ホルダー種類及び工具サイズ

クロスホルダー  φlmm～ ゆ25mm

■入力指令

最小設定単位

最小移動単位

最大指令値

アプソリユート/

インクレメンタルプログラミング

小数点入力

インチ/メ トリック切換 G20/G21

プログラマブルデータ入力 G10

■送 り

切削送り速度

ドウェ)レ

毎分送り/毎回転送り切換 G98/699

ねじ切り

ねじ切リリトラクト

連続ねじ切り

可変リードねじ切り

ハンドヅレ送り

自動加減速

切削送り補間後直線加減速 標準

0,001mm/0 0001 nch(X軸 は直径指令)、 0001

X:0 0005mm/Z,Y:0.001mm/C:0,001°

±999999 999mm/± 39370 0787in、 と999999999°

X,Zi CI Y/Ui W,H,V

標準

■プログラム記憶

プログラム記憶容量 テエプ長合計51 2Kbyte(1280m相 当)

プログラム編集 削除 ,挿入 i変更

プログラム番号サーチ 標準

シーケンス番号サーチ 標準

アドレスサーチ 標準

登録プログラム個数 400個

プログラム記憶メモリ バツテリーによる停電バックアツプメモリ

パックグラウンド機能 標準

メモリカードによるDNC運転 標準 (メモリーカードは含みません、別途手配必要 )

拡張プログラム編集 標準

■操作・表示

操作パネル :表示部 1 5inカラーLCDユニット

操作パネル :操作部 分離型 MDIユニット(QWERTYキー)

■プログラム支援機能

円弧補間 R指定 標準

図面寸法直接入力または

面取リコーナー R指定
標準 (セッテイングパラメータで切換え)

単一形固定サイクル G90,6921G94

複含型固定サイクル G70～ G76

復合型固定サイクル II G71,G72

穴明け用固定サイクル G80～ G89

サブプログラム 標準

カスタムマクロ 標準 (コモン変数+100～ #149,#500～ #549)

カスタムマクロコモン変数追加 標準 (#100～ #199,#500～ #999が使用可能)

FS10/11テープフォーマツト 標準

楽兵衛‖/NTマニユアルガイドi オプション

異常負荷槙出機能 標準

NTワークナビゲーター 標準 (計測バーは付属しません)

NTナース 標準

■機械支援機能

主軸リジツトタツプ 標準

主軸オリエンテーション 標準 (360° の内任意の角度で指令可能。制御単位:0088° )

ミーリングリジツトタップ 標準

ポリゴン機能 標準

■省エネ機能

サーボモーター電源オフ 標準 (節電設定画面で切換)

モーター加減速出力制限 標準 (節電設定画面で切換)

■装置名

型  式

■制御軸

制御軸

Nakamura― Tome FANUC

4軸 (X,Z,C,Y)

L側主軸 電動機 22/18 5kW 500.2/420 6N m

回転工具 電動機 75/3,7kW  40/177N m

■全 体

機構の高さ 2,300mm

所用床面積の大きさ 3,995mm× 2,130mm

正昧質量 (含む制御) 9,000kg

■所要動力源

電源 34 2kVA

●セーフティクオリティ仕様に付いて

各種インターロック、各種安全フェンス、自動消火装置等安全対策仕様が準備されていま
すので、機布ナ購入時に御選定頂く様に御願い申し上げます。

①各種インターロックには、電磁ドア回ック、チャックインターロック、油圧圧カスイッ
チ、エアー圧カスイッチ、漏電ブレーカー、クイルインターロック等があります。(ド
ノノィンターロック、チャックインター回ックは標準装備です。)

②各種安全フェンスに :夫、ワークストッカー安全フェン又、国′す、ット用安全フェンス等
があります。

仕様決定時、担当営業員との詳細な打ち合わせが必要となります。

●切削油材の選定についての注意

・切削油の中には、当社製品の機器に悪影響を与える製品があります。

(例 :塗装のはがれ、樹脂製品のクラック、ゴム製品の膨張、銅、アルミ材の「F月'食)結果、
製品の故障に至る場合がありますので、シンセテック系の切肖」油および塩素を含有

した切削油は使用しないで下さい。

・不適当な切削油の使用による不具合発生時には、保障事項を適用出来オょい場合があ

ります。

毎分XI Z‐軸:1～ 8000mm/min1 0 01～ 314inch/mn

(1～ 4800mm/min,001～ 1 88inch/min)

Y軸 :1～ 8000mm/min,0.01～ 314inch/min
(1～ 4800mm/mn 001～ 188inch/min)

C軸 :1～ 4800° /min(op)

毎回転 00001～ 500.0000mm/rev
0000001～ 9 999999inch/rev

最大切削送り速度は、先行制御モード時の値です。

又通常時に6316指令により有効になる値です。
( )内 は通常時の値で丸

G04

G32F指定

標準

標準

G34

手動パルス発生器 1個 0001/001/0,lmm,°
(1目盛あたり)

標準

低速 /25/50/100%
(NT設定画面で 0～ 100%、 10%毎に設定可 )

早送リオープヽ一ライド

切削送リオーバーライド 0～ 150%,10%毎

AI輪郭制御 651

主軸オーバーライド 50%～ 120% 10%ごとに設定

サーポモーター省エネ
加減速 Gコード

フアンモーター停止

自動照明オフ

G356/G357(Gコ ードによリサーボモーター
の加瀾速時間を変更出来ま現 )

標準 (主軸モータの温度に応してフアンモーター

のオン・オフを制御します)

標準 (節電設定画面で切換)

φ71mm

31500minコ

無段

A2-8

85mm

120mm

72mm

SC-300■

φ50mm
自動モニタオフ 標準 (節電設定画面で切換)
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0本カタログの内容は2017年8月現在のもので曳 機械の改良にともない、予告なく仕様等を変更する事がありますのでご了承下さい。
●本製品が、外国為替及び外国貿易管理法の規定により、輸出規制対象 (貨物又は技術)に該当する場合は、日本国政府の輸出許可が必要で現

0組合せ上仕 1蒙に制限を受ける場合がありま女 記載内容に関しては当社営業、本社エンジエアリング課までお問い合わせ下さい。

複合加工のトップブランド

中村留精藍工業株式き社
httpittww=nakamura‐ tome.co.ip/

Cat No0162」 01011708N

苺
〒920-2195石 川県白山市熱野町ロー15
〒134-0085東京都江戸川区南葛西 5-4-22
〒578-0957東 大阪市本庄中 2丁目2-22
〒466-0006名 古屋市昭和区北山町 3丁目 25-2
〒435-0048静 岡県浜松市東区上西町 52-司
〒373085]群馬県太田市飯田町 1245-1(金十清水ビル 2階 )

本社・北睦営業所
東 京 支 社
大 阪 支 社
名古屋営業所
浜松営業所
北関東営業所

TEL 076-273-11]119
TEL 03-5696-7060(19
TEL 06-6747-7255(イ 9
TEL 052-フ 32-132](イ9
TEL 053-465-5251町 り
TEL.0276-46-716司 (F9

FAX 076-273-4312
FAX 03-5696-7064
FAX 06-6747-7257
FAX 052-732-司 こ323
FAX 058-465-3688
FAX 0276-46-7165


