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VAR.:AXlS i SIERtES

多面から同時 5軸まで

高速・高精度加工を追求
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VARIAXIS 700
写真はオフシ ョンを含みます .

VARIAXIS卜 800T
写真(よ オブションを含みます
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同時5軸制御 立形マシエングセンタ
同時5軸制御のVARIAXIS iシ リーズと旋削機能を付加したVARIAXIS i― Tシ リーズを展開

VARIAXIS i SERIFS 一　
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VAttlAX,Si1 600.

VARIAXIS.■ 700

VARIAXIS.I‐700T

VARIAXIS I‐ 300‐

VARIAXISi・300T

VARIAXIS干 10SO

VARIAXISユ 1050T
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VARIAXISiSERIES

「

 シリーズ展開

M詠
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小型の精密部品などに最適な省スペース型

VARIAXISi-500

テーブルサイズ :Φ 500 mm× 幅400 mm

最大ワーク寸法 :Φ 500 mm× 350 mm

最 大 積 載 質量 1 300 kg

工程集約・生産性向上を実現した5軸加工機

VARIAXIS i-600
テーブルサイズ :Φ 600 mm× 幅 500 mm

最大ワーク寸法 :Φ 700 mm× 450 mm

最大積載質量 :500 kg

#50主軸搭載。大物・重量ワークにも対応

VARIAXIS i-300

テーブルサイズ :Φ 800 mm× 幅630 mm

最大ワーク寸法 :Φ 1000 mm× 375 mm

Φ800 mm× 500 mm

最大積載質量 :1000 kg

旋削機能が備わった #50主軸搭載 5軸加工機

VARIAXISi-800T ",/″ ―′どとョ;々加9

テーブルサイズ :Φ 800 mm

最大ワーク寸法 :Φ 1000 mm× 375 mm

Φ800 mm× 500 mm

最大積載質量 :1000 kg

120001¬ n【様■仕様】

12000 m niハ イトルク仕様〔オランニシ】

18000 m ni【 オフション】

25000 m n【 オフシヨン】

30000 m ni〔 オヴション】

30本 【標準仕様】

40本 60本、80本、1つ 0本 〔オブション】

12000 minl【 標準仕様】

12000 m niハ イトルク仕様〔オブション】

18000 m ni【 オブシヨン】

25000 m ni【 オフション】

30000 m ni【 オフション】

30本 【標準仕様】

40本、80本、120本 【オブシヨン】 10000 m n'【 標準仕様】

18000 m ni【 オウション】

7000 m nハ イトルク仕様【オフション】

18000 m n干 (HSK A63)【 オブション】

D5000 min(HSK‐ A63)【 オブシ∋ン】

30本 【標準仕様】

40本、80本、120本 【オブション】

10000 m nl【 標準仕十長】

15000 minl【 オフション】

5000 m n ハイトルク仕様〔オブション】

30本 【標準仕様】

40本、80本、120本 【オブション】
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工程集約・生産性向上を実現した5軸加工機

VARIAXISi―フOO
テーブルサイズ :Φ 700 mm× 幅 500 mm

最大ワーク寸法 :Φ 850 mm× 500 mm

最大積載質量 :700 kg

旋削機能を付加。さらなる工程集約を実現

VARIAXIS i―フOOT  Aイ」/r√
―
「β;簿月ヮ

テーブルサイズ:Φ 630 mm

最大ワーク寸法 :Φ 850 mm× 500 mm

最大積載質量 !700 kg

大物加工対応 #50主軸搭載5軸加工機

VARIAXISi-1050

テーブルサイズ i Φ1050 mm× 幅800 mm

最大ワーク寸法・ :Φ 1250 mm× 900 mm

最 大 積 載 質 量 :2000 kg

旋削機能が備わった

大物加工対応 #50主軸搭載 5車由加工機

VARIAXISi…1050T ",/″ ‐乃5々わg

テーブルサイズ :Φ 1050 mm

最大ワーク寸法
長

:Φ 1250 mm× 900 mm

最大積載質量 :2000 kg

12000 mini【 標準仕様】

12000 minFハ ィトルク仕様〔オブション〕

18000 mini【 オプション】

25000 mini【 オブション】

30000 mint【 オブション】

30本 【標準仕様】

40本、80本、120本 【オブシヨン】

18000 min→ 【標準仕様】

■VARlAX S■700の 1 8000 nain I

[オ ブション]主韓と仕μ表が異なります.

詳幻は P¬ 2 P32、 P40を参照ください .

30本 【標準仕様】

40本、80本、120本 【オブション】

10000 mini【 標準仕様】

18000 min'【 オプション】

7000 mh→ ハイトルクと蝶【オブション】

18000 minI(HS(A63)【 オブション】

25000 min■ (HSKム 63)【 オプシヨン】

30本 【標準仕様】

40本、80本、120本 【オプション】 10000 mini【 標準仕様】

15000 mini【 オブション】

5000 minⅢ ハイト,レク仕様【オブション】

30本 【標準仕様】

40本、80本、120本 【オブション】

ツール本数 ツージレ本数

ツール本数 ツール稲 て

ツール本数 主軸 ツール本数 ツール本叡
主軸

ツール本数

04
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VARIA× ISi SERIES

',´ V.アプリケーション

さらなる工程集約ヘ

VARIAXIS iシ リーズが生み出すさまざまなアプリケーション

エ具干渉の少ないATC対応の主軸とチル ト ロータリーテーブルにより、同じツールを立、横、自在な角度からアブローチできるため

少ない工具本数で多彩な加工が可能です。また、あらゆる加工に対応できるように大きな可動箋囲を備えています。

多様なアプリケーションに対応するVARIAXIS iシ リーズ

多面加工 5軸加工

食品搬送用機器部品

ワーク iブラケット

加工機種 i VARIA湘 Si 600

自動車部品

ワーク ,コ ントロールアーム

加工機種 i VARIAX Si 700

航空機部品

ワーク :イ ンペラ

加工機種 iVAR A湘 Si 700

ー

● E爛●

●
アイ

′

一手
工
■
１

…
諜
ｒ

●
●

と
Ｂ

耳 産業機械部品

ワーク :光学装置部品

力日工機種 i VARIAX S卜 700T
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自動車部品

ワーク iア ーム

カロエ機種 :VARIAXIS卜 500

航空機部品

ワーク :エ アファンネル

カロエ機種 i VARIAXISi-600
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スムースギアミリング
ヽ 鶏 ■,

位

対話式の数値入力により、高価なCAD/CAMソ フ トウェアかなくても

フロクラムの作成か簡単にてきます

市販のエン トミルを用いて歯溝加工かできるため

高価なホフカッタは不要 ノ
Jヽ ロットの歯車生産における

大幅なリー トタイム短縮とコス ト削減を実現 します

Ч 二輪車部品

ワーク :キ ャリバーサポートブラケット

カロ正機不重i VARIAXISi 500

航空機部品

サンプル

加工機種 :VARIAXIS i 800

航空機部品

サンプル

カ日工機不重:VARIAXIS i‐ 1050T

ゝェ、寿序.

}・ ,

スムースギアホビング

工具軸とワーク軸を常に同期制御することで荒加工から仕上け加工まで最通なホフ加工か可能です:

対話式フロクラムに対応した加エハス作成機能で、加エフロクラム作成時間を大幅に短縮 :

小フシフトおよひ工具退避機能により、歯車量産時に重要となる工具の長寿命化と加工時の

安全‖生を飛躍的に高めます.
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VA ttIA× IS it3匡 RIttS

三程築価

VARIAXIS iシ リーズは、素材から完成品までの全工程をたった1台の機械で完結させることが可能です。

段取り工程の削減による生産リー ドタイムの大幅短縮、取付治具費用や設備費用の削減、

機械設置スペースの削減、高精度化、省エネなど多くの効果が期待できます。

VARIAXIS i Tシ リース によるギアボックス加工例
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VARIA× ISi SERIES

機械構造

高精度・高剛性構造により長期にわたつて高精度加工を維持

オーバーハングのないフルガントリー構造

ビルトインモータ主軸採用

ビル トインモータ構造

馬[_ll用 キアを排除し、高速回転時の振動を最小限に抑えます これにより

加工面組度を向上させ工具寿命を延はします

FEM解析 (コ ンヒユータでの有限要素法による柱造解析)を行い設計された最適な構造の採用で、

高加減速時の振勤を押え、長期にわたつて高精度加工を可能にします
主軸温度管理 ‐

　

‐‐メ
主軸軸受け部分と駆動モータ部分の外筒部に温度管理した冷却油を循環 それそれの発熱に

よる主軸の熱変位を,r口 ぇることて加工精度の低下を防きます

‖

剛性の高い両端支持タイプのチルト・□―タリーテーブル

チル ト ロータリーテーフルは両端支持の

ヘース組み込み構造を採局 しているため、

高速 高精度 高司」性加工を実現 します

C

勝 弐

弟

・

H|す
r'「,lil.

=― /共

ボールねじ軸心冷却を標準装備 直線軸□―ラガイド採用

温度管理 した冷却油をホールね し内部に通 し、

ホールねじの発熱やサーホモータからの熱影響を抑えます

高剛性ても勤摩擦力をおさえることかてきる□―ラカイトの採用に

より、高速性、耐久性、長寿命を達成するとともに、長期にわたる信頼

性の高い加工とメンテナンスフリーを実現します

V

魯
=多

:!国 (ぶ′AR AX Si700で す

＼′AR AX Si500は
'造

が異なります.
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VARIAXIS i sERIttS

r 高生産性 旋 削 テ ー ブ ル (VARIAXISi-700T′ i-800T′ i-1050T)

あらゆる材質に適応する

主軸バリエーシヨン

鉄系金属の重切削からアルミニウムなど非鉄金属の高速切削まで

幅広い切削を可能にする高剛性 高回転主軸を採用。

標準主軸だけでなく、高速仕様やハイトルク仕様、旋削仕様など、

お客様の加エワークに合わせた最適な主軸を選べます。

岳 旋削テーブル最高回転速度

VARIAXIS卜 700T 11 00 min‐ 1

VARIAXIS i 300T 800 min・
e

緞
VARIAXISi1050T 500 min」

0

θ

DVARIAXIS i-500′ 卜600′ 卜700
L

主軸出力(40%ED)

最大 トルク(40%ED)

ツールシャンク

22 kⅥ /(30 HP) 22 kVヽ′(30 HP) 35 klⅣ (47 HP)    23 kW(31 HP) 23 kW(31 HP)

22N m

HSK― F63

L

716N m 118Nm 134 N m 22N m

HSK‐ A63BT-40/BBT-40/
HSK―A63

BT‐40/BBT-40/
HSK― A63

BT-40/BBT-40/
HSK― A63 タイレクトドライブモータ採用 VARIAXIS卜 700T

l100 minコ ダイレクトドライブモータ出カ トルク線図

DVARIAXIS卜 800′ 卜1050
□―タリーテーブル(C軸 )に旋削機能を追加しているため、

ワンチャッキンクで連続加工が可能です.

□―タリーテーブルに採用したタイレクトドライブモータで、

高精度加工を行います.

出力 (kW)  一一 出力 (連続定格)― トルク(連続定格)  トルク (Nm)
500

主軸出力(40%ED)

最大 トルク(40%ED)

ツールシャンク

37 kllげ (50 HP)

350 N m

30kヽlV(40 HP) 55 kW(74 HP)    35 kW(47 HP) 23 kW(31 HP)

22N m

HSK―A63

400

442 N m 105N m

HSK‐A100

134N m

HSK― A63BT-50/BBT-50/
HSK―A100

BT-50/BBT‐ 50/
HSK―A100

DVARIAXIS i-700T(旋 削イ士様) DVARIAXIS卜 800T′ 卜1050T(所E肖むイ士鳩席)

200
183
144

100

タイレクトトライフモータ
0

0 200     400 600     800

回転数 (mn)

1000    1200

主尊由出力(40%ED)  30 kW(40 HP)

最大トルク(40%ED)   122N m

BT-40/BBT‐40/
ツージレシャンク

HSK―T63/CAPTO C6

:主軸出カ トルク線図はP31、 P32、 P33を 参照ください・

主軸出力(40%ED)

最大 トルク(40%ED)

ツールシャンク

37 kVV(50 HP)   37kヽ Ar(50 HP)

302 N m      715 N m

BT-50/BBT-50/     BT‐ 50/88T-50/
HSK― T100/CAPTO C8 HSK‐ T100/CAPTO C8

56 kW(75 HP)
タイレクトドライフモータテーフル

142 N m

HSK―T100
VARIAXIS卜 800T
800 minコ ダイレクトドライブモータ出カ トルク線図

VARIAXIS卜 1050T

500 minlダイレクトドライブモータ出カ トルク線図

出力 (kW)  一― 出力 (連続定格)― トルク(違続定格)  トルク (Nm) 出力 (kW)  一一 出力 (連続定格)― トルク(連続定格) トルク (Nm)
350

300

250

200

150

100

50

0

1400

1200

1000

800

600

400

200

0

500 υ500

/ ワークとの干渉を回避するノーズタイプ主軸採用
2000

主軸端形状はワークとの干渉を回避するノーズタイプです。

加エエリアが広がるだけでなく、首下の短いツールが使えるため、

加工条件や加工精度の向上にも貢献します。

300 1500

200 1000

100 500

0  100  200  300  400  500  600  700  800  909

回転数 (minつ

0 100     200     300     400     500     600

回転速度
1 2000 rnin! 12000 min… 18000 min 25000 min' 30000 min:

標準タイブ ′ヽイトルクタイブ 高速タイブ

回転速度
10000 min= 7000 rnin‐ 1 8000 rnin: 18000 mini 25000 min:

標準タイブ ハイトルクタイプ 高速タイブ

18000 mini
回鑢

標準タイブ

10000 min
回転速度

5000 min: 15000 mini

標準タイフ
′
Y'サ'―

―

高速
タイフ

―
。

700N η

2000 N m

0

12

0

回転数 (min i)

13



― VARIAXISi SERIES

「

 高精度

常に5軸高精度加工を行うために 高剛性構造体とMAZATROL SmoothXで安定した高精度加工を実現

汀5軸高精度チューニング機能 ―マザチエック 訂円弧補間精度 (DBB)VARIAXIS i‐ 700の実績値

5軸加工機の精度を向上するために回転軸のズレや傾さを

わかりやすい操作画面で簡単に自動計測 補正します。

直線軸に平行移動する位置偏差の補正だけでなく、傾き方向による

角度偏差も補正できます。

X―Y平面 実績値

3.Oμ m(CW)
2.6μ m(CCW)

十Y

η $

ヾ 窃

ヾ 修

+Y

η ざ

ざ η

VARIAXIS卜 700

200 mm

560 mm/min

CW30μ m 50μ m/diV CCW 26μ m 50μ m/diV

測定項目の選択 測定用情報設定

:無線式タッチフローフRMP600よ オブションです.

測定用ブログラムの自動生成 入力

位置決め精度、一方向位置決めの繰り返し性 VARIAXIS i-700の 実績値

め IIIIIIIIIII)  IIIII

ヤマザキマザック精度実績値

マザチエック画面より測定項目の選択、

測定用情報設定、測定用ブログラムの

自動生成 入力が可能です。

わかりやすい操作画面で計測作業を

サポートします。

位置決め精度 軸
　
軸
　
軸

Ｘ

　

Ｙ

　

Ｚ

正確さ 401 μm

正確さ 462 μm

正確さ 381 μm

一方向位置決めの

繰返し性

軸
　
軸
　
軸

Ｘ

　

Ｙ

　

Ｚ

正確さ 141 μm

正確さ 227 μm

正確さ 145 μm

上記の精度は IS0230に準拠した試験方法によって、室温 22°C± 1°Cのもと、弊社指定の基礎を施工し、設置された機械によって得られた数値です。

房熱変位制御機能 ―サーマルシールド傷目躊∋
A、 C軸□―ラギアカム採用

主軸の回転速度情報を用いた全く新しい熱変位量推定

システムを採用したことで、主軸の回転 停止などの

運転パターンを伴う急激な主軸の伸縮に対しても

高精度な補正を実現しました (特許登録)。

熱変位対策に苦労することなく、長期にわたって安定した

加工精度が得られます。

MAZATROL SmoothX搭載機では従来よりも

機能を向上させ、より高精度な補正が可能になりました。

バックラッシュをなくし、高精度かつ高効率な加工を実現します。
iVAR AX Si 700T、 +800T、

「
1050、 F1050Tの C軸 はタイ レク トトライフモータを採用 しています

サブミクロン制御

田

田

Ⅲ

■41

■

田

囲

■
ロ

テーブルはA軸、C軸いずれも00001° 割出しが可能で、複雑な多面形状の連続加工や5軸加工ができます。

MAZATROLSmoothXの 画面上では

温度情報や変位縮正量を記憶し画面表鳥

データを見ながら補正量を調整することが可能です。

スケィルフィードバック
ー

預」定対象機

円弧補間の設定直径

送り速度

輪 i口
1咄動 01m/min

14

位置決め精度が向上し、高精度な加工を実現します。

15



VARIAXISi SERIES

「

 作業性・保守性

人間工学に基づき、オペレータが使いやすいデザインを実現。

操作性・保守性を向上させました。
大きなドアの開口部と

良好なクレーンアクセス
評加工状況が見やすい大型の窓

優れた接近性

VAR AX Siシ リーズは開口部を大きく取り、

ワーク取り出し等の段取り作業における

オペレータの負担を軽減します。

天丼カバーは自動で開閉できるため、クレーンアクセス時でも

良好な作業を行うことができます。

iVAR AX5 500の 天丼カバーは手動 ォl羽弐てす .

大型の窓を配置することで、視認性を向上させています。

段取り作業時に頻繁に発生する切削条件の確認や

変更作業をストレスなく行えるので、作業性が向上します。

一テーブルヘの接近性を高めるオペレータドア下部のカバーを

テーブル側へ後退させ十分なスペースを確保しました。

保守ユニット集中配置

日常点検を行いやすくするため、機械側面にバルブや

潤滑装置を集中配置しています。

■

操作性を高めるチル ト、旋回可能な操作盤

,800                    ._ム _____

操作パネルはチル ト構造と

旋回方式を採用。

オペレータの見やすい角度に

調整でき、機械操作や

プログラミングを楽な姿勢で

行えます。

'ア

OO

1600

1500

1400

1300

1200

1100

1000

900

800
ア00
600
500      -
400

300 -
200 -     一

100 - ―
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VARIAXISi sERIES

「

 自動化

冴2パレットチエンジヤ 
ー

MPP(MULTI PALLET POOL)

加工中 に次の加工のためのワーク取 り付 けや段取 り替え作業ができ、生産性が向上 します。

VAR AXISi 600/i700/i700T/i800T/i1050/ 1050Tの 2ハ レットチエンジヤ仕様では、オペレータがバレット

チェンジヤエリアに進入し、ワークの加工状態や機内を確認しながら作業することができます。

MPP(M∪ LTI PALLET POOL)は 世界中で高まる自動化の要求に応え開発された省スヘース多段バレットストッカシステムです。

多品種少量生産に最適な自動化システムとして飛躍的な生産性向上を実現します。

・″

頓
hぶ   ‐`

吊

VARAXSi500 2バ レットチエンジヤ仕様 VAR AX Si700T 2バ レットチェンジヤ仕様

一巳
l`aヱ 3k

鷺
苺

拡張性のあるバレットストッカ
』

よ
こ

●

j "I確 !鬱 誹
システム導入後、生産状況に合わせて

6PC→ 12PC→ 18PCヘストッカ数を拡張可能。

平面3個 ×2段 平面 6イ固×2段

1 2Pc

平面6個 ×3段

〔,Pc 嘔13Pc

VARIAX Si800 2バ レットチエンジヤ仕様 VARAXSi1050 2バ レットチエンジヤ仕様
MPP(VARIAXIS i-600′ i-700′ i700T)仕様

400 mm× 400 mm

300 kg

0600 mm X H425 mm

6/12/18

500 mm× 500 mm 0610 mm

E400 mm

0500 mm× 350 mm

300k9

E400 mm

0600 nnm X 425 m「 ,弓

300 kg

ti500 mm

0730 mm X 500 mm

600 kg

0610 mm

0730 mm× 500 mm

600k9

600 kg

0730 mm× H500 mm

“
MPP

ノ

ど

E500 mm

0730 mm× 500 mm

500k9

0610 mm

0730 mm× 500 mm

600 kg

上]800 mm

01250 mmX700 mm

1500 kg

01000 mm

01250 mmX700 mm

1500 kg

Smooth MPPは MPPの 自動運転・管理を行 うソフ トウェアです。

MAZATROL SmoothXの 表示画面上で、運転データの作成、スケジュール進捗や運転状況を

確認できます。タッチパネルの採用により直感的な操作が可能です。またネットワークに接続すれば、

事務所のPCやタブレット、スマートフォンでも稼働状況を閲覧
・することができます。

IWiギ ,葉壇 1ま お客様 季侮 となります、

い　一一一】】一“ｒ一中

ュ,‐

七争 囀

MPP(12PC)

VARIAXIS卜 600

ローディングステーションMPP(18PC)十

VARIAXIS卜 600

!予

MPP(6PC)

VARIA測Sl-600

，
Ｅ
Ｅ
■
■
一
■
■〕

バ レットの数

パ レット作業面の大きさ

VARIAXIS,600 VARIAXIS■ 700 VARIAXIS i‐700T

バレントサイズ

最夫ワーク寸法

最大積戴質量

VAlミ lAX15卜 600
2バレクトテニンシヤ仕峰

VARIAXIS r600
2バレ ヶトチェンジヤ仕藤

VARIAXlS r'00
2ハレクトチ エンジヤ仕韓

VARIAXIS i‐700T
2バレットチ エンジヤ仕1と

継 質量 1′ ラヽット含ます】

搬送最大寸法 ,(レ クト含ます|

VARIAXIS「 800
2イ レヽクトチエンシヤ仕擁

VARIAXIS I‐800T
2ハ レットテ とンシヤ仕轟

VARIAXIS i‐ 1050
2ナ くケ ′トチ ェレラ予仕導

VARIAX15■ 1050T
2 ラヽ ットテニンシや仕 4華

バレットサイズ

最大ワーク寸法

最大積載質量

18
19
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VARIAXISiSERIES

ＩＦ 自動化

高生産性を追求した自動化システム

MODULARTECH SYSTEM モジユラテックシステム
油圧治具対応

―

モジュラテックシステムは

昨◆求められる商品サイクルの短命化、

仕掛品削減やジヤストインタイム生産などに

柔軟に対応します。

モジユラテックマニユフアクチヤリングセル (1段 )、

モジュラテッ少ハイライズシステム(2段、3段)な ど、

お客様の生産量に合わせ選べるだけではなく、

必要に応じた拡張が可能です。

VARIAX Sシ リーズは、

横形マシニングセンタ日CNシ リーズと組み合わせた

モジュラテックシステムを構築し、

自動化を促進することもできます。

油圧を利用して加エワークのクランプ /ア ンクランプを行う段取り支援のオブションです。

テーブルに対し、連続的に油圧を供給します。

亀
ヽ， シングルテーブ

｀
ル仕様

増
　

ゝ

百 VARIAX S 500

Φ340 mmテーブル図

VARIAXIS 600

VARIAX S 700

VARIAX S 800

Φ500 mmテーブル図
接続部詳細

4M6タッフ

名よヽ一
キヤンフ

0100ロ ア

83 ＼

!“
lllH!=全 豊ゝ氏

く
A,Ap泊圧クランフ
8,B2こ】庄アンクランフ

Ｂ７
守
与

|

+O06
0160

/ 一
崎
〇
〇
刊
ω

一

〓す

百
√
４
理
守

P
1

6

12

18

1

1

５

４０

４０

４０

８

１

VARIAX S卜 600

Φ600 mm× 幅500 mmテーフル図

VARIAXIS 700

Φ700 mm× 幅500 mmテーブル図

VARIAXIS 800

Φ630 mm× 幅500 mmテーブル図

た

ヽ
牝

０
０
ゆ

０
０
い

″

Ｔ

〓
鰺
Ｆ :' ,

蒙 単位 :mm

18バ レット収納3段 ストッカ、ローデインクステーシヨン1基

マシニンクセンタ1台のモジュラテックハイライズシステム 2パレットチェンジャ仕様

パレットスルー式油圧配管を使って、治具に油圧を供給できます。

2パ レットチェンジヤパレットスタンドでのみ油圧供給し、

接続された油圧治具の操作ができます。

■バ レットチェンジヤ中や加工中には、外部から油圧供給はできませんので、

万が一の備えとして、お客様の治具に圧力を保持する機構を設けていただくことを推奨いたします。

VARIAX Si 800 バレット形状図

“

エア供給口 (オ ブシ エン )

PMC

Smooth PMCはマザックのFMS「モジユラテックシステム」の

自動運転 管理を行うソフトウェアです。

リアルタイムシミュレーシヨンが可能なため、生産変動に柔軟に

対応します。
油庄供筆口 (B)

油圧棋皓口(A)

B   r`

ー

日

ロ

日

司

毅送ロホ ツト

ローデインクステーシヨン

カロエ機本体

ハレ フ'卜数 IF貴

2段

3段

最大幅成最お娼 成

う筐lgtta増ョロ露藝国整u唾雨蔓頭薔出翌騒目隠車 イ・イ引Hラ ||し ラ■レ

″こ
i

( ‖

融 e pド.

ヽ
ｒ

「Ｂ
　
　
　
４

手BH″   tair

99`
亭°い  ○ れ 日引事 0

0-0 ０

　

　

０

０
　
　
　
０

0000

0  0 0  0

20

単位 :mm
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VARIAXISi SERIES

CNC tti置
三色稼働状況表示

フロクラム作成  |

方日エ ハ ラメータのフアインチューニ ンク 代膏を

工具データ

19イ ンチタツチバネル

スムースマシニング コンフイギユレーション

加エワークや加工方法に合わせて、加工時間 /ス ムースな仕上け面 /形状精度に関わる

機械の特性を調整する機能です:

お客様こ自身で、簡単に調整や設定変更かできるため、

特に微小線分フロクラムを使用する複雑形状の加エワークで威力を発揮します。

可変 l日 速 度 制作,1‐ 膏と

。バリアブル アクセラレーションコント回―ル

実際に動作する軸により、最適な加速度を計算し、各軸の能力を最大限に引き出すことでサイクルタイムを短縮します。

コーナー滑 らか制 御 ,干 肯と

。スムース コーナー コント回―ル

エ具かコーナー部を通過する際に、設定した範囲内で

送り軸の移動方向をスムースに変化させるコーナリング制御。

送り速度減速を最小限に抑え、滑らかな加工面と加工時間短縮を実現します.

考 _

加工時間 li-1(II.短縮

グラフイカル ユーザ インターフエースと融合

操作性を向上させたタッチパネル式

新世代CNC装置

と
=玉

■i―

'If11二

IITI―| | 
―

|―

∪SBノすヽ~ト

SDカ ードスロツト

機械操作スイッチ

タイヤ)レスイッチ

ｄ

一一

スムースコーナー
コントロール

ノと二守|
:当 社 によるインヘ ラの加 エテス ト篤果 に基つ く参 考 l首

■ :■■l rT上十■■
=|―

■―Ⅲ■|

F i ll ff ■|'1年 十11 1■ F lil il l F 
―

■i■ごi「||● li■
11:争 =!■

十.ィ
|■■

=―

!||■
―

段取り 加 工 メンテナンス

函
一”
■

22
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VARIA× ISi SERIES

「

 プログラム作成

訂5軸加工も簡単プログラミング 犀マザトロール対話式プログラム

高水準のブログラミング機能とシミュレーシヨン機能で、ブログラム作成から初品完成までをサホートします。 日常言語を用いたマザトロール対話式ブログラムは、図面に記載された寸法を入力するだけで、簡単にブログラムを

作成 編集することができます。経験の浅いオヘレータでも切削条件自動決定やツールバスの自動生成により迅速な

フログラム作成が可能です。
Smooth CAM RS― 実機CNC装置

高精度シミュレーシヨン機能

。工具経路チェック(VIEW SURF)

。干渉チェック、タイムスタデイ(バーチヤルマシニング)

高機能プログラミング機能

。ブログラム内容の確認、修正(QU CK EIA)

多面加工・斜め加工も簡単ブログラム

ネットワークを介して
ブログラムを送信

●多面加工

これまで複雑な手順を必要としていた多面加エブログラムが、
割出し角度の設定だけで、簡単に作成できま魂

上面の加工

一般の立形マシニングセンタと同様の座標系および
ブログラム原点が使用できます_

勢
・

<F雪 口
ヽ

|

J

麒学

●プログラム原点 自動計算機能 FRMシ フト

マザトロールブログラムでは、最初の面のブロクラム原点からの
図面寸法を入力するだけで傾斜面のブログラム原点を自動計算します。

傾 斜面加工

傾斜面加工のブロクラム原点は最初の面の

フロクラム原点からの「X′ Y′ Z軸上のシフト量」
「A′ C軸の回転角度」を設定すれば、自動的に計算しますラ

イ
|

ユ

声。ファイルマネージヤ

[ネ ットワーク上のCNC装 置とのテータ通信]

Smooth CAM RSで 作成したフロンクラムを機械へ送信できます
=

:QU CKEA V EWS∪ RF、 ハーチヤルマシニンクは、実機CNC装置てもSnnooth CAM RSて もこ使用いたたけます

QUICK EIA草 VIEヽハV SURF QUICK MAZATROL車 3D ASSIST

[EIAプログラムの可視化]

EAブ ログラムを可視化することで微小線分ブログラムの確認

や編集作業をサポートします。

画面上のツールバスをタッチすれば、該当するEIAブ ログラム

ヘ瞬時に′下クタ動し、ブログラム内容を確認することができます。

[EIAプログラムの解析]

ツールバスを解析することで、仕上げ面に悪影響を及ぼす可能性

がある箇所を表示します。

加工前にブログラム修正ができ、テスト加エ ブログラム修正の

時間を短縮します。

[対話 式 プ ログラムの作 成 時 間 を短 縮 ]

加工形状や工程を確認しながらブログラムを作成できるため、

ブログラムミスの防止や作成時間の短縮につながります。

3Dモ デルをタッチすればマザトロールブログラムの

該当する加エユニットヘ瞬時に移動するため、修正が

簡単にできます。

[3D CADデータから直接プログラムを作成]

3D CADデータから加工寸法 座標データなどをマザトロールフロ

グラムに取り込むことができるため、数値入力の手間と入力時の

ミス、ブログラムチェック時間を大幅に削減します。

形状選択

藤 I CADモ デル

1読込

画面上で

ツールバスをタッチ

ブログラミングに

応じて

リアルタイムに更新

される3Dモ デル

EIAブ ログラムの

該当する部分に移動

マザトロール

プログラムに反映

24
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ンヨンプオ
′
日

、口Ⅲ属付別特一Ⅲ属付準標

全自動工具長測定 &工具折損検出機能 クーラント温度管理

|と■!■■!

工具長を測定しツールデータを

CNC装置へ自動登録します。また

自動運転中に工具の折損検出を

行うことが可能です。

クーラントの温度上昇による熱変位をlr口 ぇ、

より高精度な加工が行えます。
ワーク洗浄用クーラント

ツールハイブ

160本 以上の工具収納と省スペース化を両立した

ラックタイブマガジンです。

専用操作盤ツールハイブターミナルによリツールハイブの

操作、工具の出し入れ操作、収納された工具のデータ編集

ができるため、工具段取時間短縮を実現します.

ノズルから大量のクーラントを吐出することで

堆榛する切屑を効率的に洗い流します。

ノヽレットチェンジャ仕様やロボットインターフェース仕様など

大量の切屑が排出される場合に効果を発揮 します.

ミス トコレクタ

,

調

機内天丼部にダクトを取り付け霧状になったクーラン

トを回収します。

工場内の環境保持に効果を発揮します。

●ツールハイブ仕様

+40  160本、200本、240本、280本、320本、360本

ッJレ収納本数

掲 0愕 味 、

総 、総 、縁

琢

マカジンタイフ         ラックタイフ

マカジンホケツト

エ具選択方式           固定番地

自動近回り

上記Ⅲノ上の本数についても対応てきます.お 問い合わせくたさい

嚇

- ゝ
レーザ式工具長測定装置

タッチタイプの工具長計測台ではできなかつた、

極小径のツールの測定が可能です。

レーザ光による非接触で計測するため、実加工時の回転数

を使って工具長と工具径を計測でき、安定した精度を

誇ります。

歩〆 チッブコンベア (ヒ ンジ式 )

ユ
―講

‐ 切屑長さが30～150 mmの カールした、主に鉄系の切屑

に最適なチッブコンベアです。

′r “ゴ

　

、

耳

！―
―‐
討
‐托

ｉ

一苺
一一　
　
　
一

ヽ
＝

‐

‘

ギ ゴ
手
／

Mazsk 自動電源 ONキ 暖機運転 /電源断 (標準 ) タ
ツールハイブターミナル

タイマの設定で自動的に電源を投入し、暖機運転を行いま魂

タイマ式で電源を落とすこともできます。

ゴ
ゴ

持

・・

…

≡・

発

一一

義

一

r ri Ⅲ l…崎― ― ― :― ― ド

■

■
,

フラッドクーラント (標準 )

」

3段シグナルタワー (ス クエア)

スビンドルノーズ端面からクーラントを吐出します。

切削部分の冷却と切屑除去を行えます。

口  ~口    ■   ロ チッブコンベア (ConSep 2000 11 WS)
240本 ツールアヽイフマカジン

機械の稼動状況を表示します。

上段より赤 (アラーム表示)黄

(作業終了)緑 (自 動運転中 )

の表示をします。

轟
スピンドルクーラントシステム

スケールフィー ドバックシステム

工具先端からの高圧クーラント

の吐出により刃先温度上昇の

抑制、クーラント

'間

滑能力の向上、

切屑の〕F除を可能にしますど

加工状況に合わせて選択できる

ように0 5 MPa、 15 MPa、 70
M Paの 吐出圧を準備しました。

ConSep 2000 H WSは 、コンベア外周で比較的長いカール

状の切屑を排出、コンベア内周でクーラントのろ過と微細

切屑の排出を行います.

絶対位置を検出するスケールです。高速で機械が動作し

熱膨張した場合でも正確な機械位置をCNC装置が

知ることで高精度加工に威力を発揮しますこ

臨議Zttk
… L

拭∴_
マニュアルハルスジェネレータ ッーザレID 象 ―

,

デ

r

脚

1督慈
,―

通常 CNC装置にあるボタン類 (手動

バルスハンドル、軸選択スイッチ、

非常停止ボタン)を分離した別操作

パネルで現 主軸に接近できるため、

段取り時の作業性が向上します。

CNC装置に自動で工具データを登録 更新します。マガジン

ヘのツール取り付けや工具データ入力時のミスを防げるため、

段取り時間の大幅な短縮が可能です。ツールID付ブルス

タッドボルト、ツール D対応ツールプリセッタは含みません。

市

SUPERFLOW V30C―
)

最大70 MPaの 圧力でクーラントを工具刃先に確実に供給

することで刃先の温度上昇の抑制、クーラント潤滑能力の向上、

切屑の羽「除を可能にしま或

Mコ ードにより7段階で圧力の調整が可能。また、サイクロン

フィ)レ タの採用によリメンテナンスフリーを実現しました。

025～ 11れ rr程度のヘ トロ状

直径 0 5 min以 下の針

1～ 5mm程 度

5～ 30 mmを度 (MAX30 mm)
30～ 70 mm雰~度

(MAX 70 mm)

70 mm以上

（一！）
一「）
・一）
（
一
（
）

⌒
一一

(控奨外 )
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0:標準付属品 O:オ プション ー :対応なし

i‐ 700T 1800

● :標準付属品 う :オ ブション ー :対応な し

11050,500

の装着はできません.

テーブル 0800 mm X 630 mm T浦 テーフル

0800 mmタ ップテーブル

01050 mm X 800 mmT浦 テープル

01050 mmタ ップテープル

照明装置

サーマルシール ト

主軸 5000 m niハ イ トルク仕様

主輸 7000 min」 ハイ トルク仕様

主翰 10000 mini仕様

三軸 15000 min¬ 仕様 (HSK r100)

主軸 18000 mini仕様 (H5K A100)

主軸 18000 min■ 仕様 (HSK‐ A63)

主軸 25000 m n'仕 様 (HSK A63)

全自動工具長測定 &工具折損機能

レーザ式工具長測定装置

ボールねじ軸心冷却 (X′ Y′ Z軸 )

ATC30本

ATC40本

ATC80本

ATC120本

ワーク計測ブリン トアウ ト機能 (プ リンター無 )

スケールフィー ドバ ック (A,C軸 )

スケールフィー ドバック (X′ Y′ Z軸 )

絶対位置検出1段能

マニュアルパルスジェネレータ

フロン トトア自動許身閉

自動電源ON+暖 機運転 /電源断

加工完了ブザー

3段シグナルタワー

2バ レットチェンチェンジヤ

無線式タッチセンサRMP600

ツールアイ (手動 )

油圧治具取付準備

オペ レータ トアインターロック (ロ ック機構付 )

漏電ブレーカ

マザチェック (ソ フ ト、基準球 )Ⅲ

クーラントシステム

ワークエアプラスト

オイルスキマ(RB 200)

ミストコレクタ

クーラント温度管理

クーラントガン

スピンドルスルークーラント(5 kgF′ cm?)

ワーク洗浄用クーラント

高圧スピントルスルークーラント(15k9f′ cm])

高圧スピントルスルークーラント(70 kgF′
′cm2)

SUPERFLOW V30Cl

フラッドクーラント(4 5 kgvcmゼ 30L/分 )

スリレークーラント用プレッシャースイッチ

天丼カバー

チップコンペア模右出しヒンジ式

チップヨンペア横右出しCOnSep仕様

チップコンペア↑美右出しConsep I W5仕 様

チップパケット(回 転式)

チップバケット(固 定式)

ブルスタットボルト

マニュアル(CD)

追カロマニュアル

0
0500 mm× 400 mm下落テーブル

0600 mm X 500 mm T溝 テーブル

0700 mm× 500 mm Ti甚 テーブル

0630 mmテ ーブル

照明装置

サーマルシール ト

主軸 12000 m nl仕様

主軸 12000 min〕 ハイ トルク仕様

主軸 18000 m ni仕様

主軸 25000 mini仕 様 (HSK‐ A63)

主軸 30000 m nl仕 様 '(HSK F63)

全自動工具長測定 &工具折損機能

レーサ式工具長損」定装置

ボールねじ草由心冷却 (Xィ Y′ Z軸 )

ATC30本

ATC40本

ATC60本

ATC80本

ATC1 20本

ヮーク計測プリントアウ ト機能 (プ リンター無 )

スケールフィードバック

絶対位置検出機能

マニュアルハルスジエネレータ

フロントトア自動開開

自動電源ON十 暖機運転 /電源断

加工完了ブザー

3段シクナルタワー

2バ レットチエンチエンジヤ

無線式タッチセンサRMP600

ツールアイ(手動)

油圧治具取付準備

オペ レータ ドアインターロツク (ロ ック機構付 )

濡電ブレーカ

マザチエツク(ソ フト、基準球)2

クーラントシステム

ヮークエアプラスト

オイルスキマ(RB 200)

ミストコレクタ

クーラント温度管理

クーラントガン・〕

スビンドルスルークーラント(5 kgf/cm2)

ヮーク洗浄用クーラント

高圧スピンドルスルークーラント(15 kgf/cmP)

高圧スピントルスルークーラント(70 kgf′ Cm2)

SUPERFLOW V30CJ

フラットクーラント(15k9f/Cm230ヒ /分 )

フラッドクーラント(4 5 kgf′ cm230 L/分 )

ス,レークーラント用プレッシヤースイツチ

天丼カバー

チップコンペア模出し ヒンジ式

チップコンベア撲出しCOnsep H WS仕 様

チップコンペア後出し ヒンジ式

チッブコンペア後出しCOnsep H WS仕 様

チップバケット(回 転式)

チップバケット(固 定式)
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自動化対応

安全対策
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その他
その他 マニユアル(CD)

追加マニュアル

*1130000m∩ 仕様はHSK F63で す.ス ピン トルスルークーラン トおよびスピン トルスルーエア
*1:マ サチェックを運用する際はオプションの無線式タッテセンサRMP600が必要です
*2iC翰 は標準です.

■2:マ サチエツクを運用する際はオブシ ヨンの無線式タ ッチセンサRMP600が 必要です.

キ3:卜 600′ i700′ i700Tの ラバ レットテエンジヤは非対応です .

*4:VAR AX Sトア00Tの 13000 m ni主 軸は他の機種の 18000 mFn'オ ブシ∋ン主壺由と仕様か乗なります。詳網はP12P32、 P40を 参照ください.

■5iC芭 由は惇率です

*6:2バ レットチェンジヤ機のチ ッフコンペアは右猿出し仕 1策のみとなります。後出 しは非対応です
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VARIAXISi SERIES

「

 環境対応
主軸出力・トルク線図

琶VARIAXIS 500′  600′ iアOO

限りある資源の有効活用と

環境保護を両立 した

地球に優 しい省エネマシン

ヤマザキマザツクは、省エネおよび環境保全を企業渚動の

最重要課題の一つとして認識 し、積極的な活動を進めて

います。工作機械の製造工程のみならず、製品の開発におい

てもリサイクル可能な素材の採用や省エネを考慮 した

新機種 新機能開発など、環境に優しい工作機械の開発を

積極的に進めています。

12000 min¬ 主軸 12000 minlハ イ トルク主軸 中

主軸出力 トルク 主輸出力 トルク

〒ヽ
AC 22 kヽハン(30 HP)(40%ED)

716Nm(40%ED)

525N m(連続定格 )

AC 22 kヽ V(30 HP)(40%ED)
118 N m(40%ED)

955N m(連続定格 )

|■
i 

「 

――
|

‐剖 麟 `佑
`

出力 (kW)

出力 (15%ED)

一
出力 (40%ED)

一
出力 断 定F合 )

卜,レク (15%ED)
…… トルク (■0%ED)
¨̈ ―トルク (連 続定格)

トルク (Nm)   出力 (kW)

―――出力 に10%ED)

一
出力 断 定ドむ)

卜,レク (■0イ ED)

トルク6こ続定悟)

トルク (Nm)
100 100 1000

ｄ
Ｆ
ｐ

100

100 10 100

10

■■ll,||■■ 10

0 0 01
100 1000

回転数 (mn)
10000 10 100 1000 10000

距
機内照明。CNCバックライト

'肖

灯機含ヒ

機内照明はLEDを採用し、一定時間機械を操作しないとCNCバ ックライトとともに

消灯する機能を装備しています。オペレータが近づくと人感センサによって自動点灯します。

回転数 (nn n「 )

∃VARIAXIS i-500′ i600′ |ア OO′ i800(HSK― A63)′ 11050(HSK― A63)

18000 min〕 主軸 申 25000 min¬ 主軸

―

訂チップコンベア停止 肝グリス潤滑 主軸出力 トルク 主軸出力 卜)レク

機械加工終了後、一定時間が経過した際、

チップコンベアを自動で停止し消費電力を削減します

(チ ップコンベアはオブションです)。

主軸や□―ラガイド、ボールねじの潤滑にク1)ス を用いることで、

潤滑油の消費量を大幅に削減しました。また、潤滑油混入による

切削水の劣化や廃棄処理の頻度を減らします。

AC 35 kヽへ/(47日 P)(40%ED)
134N m(40%ED)

88N m(連続定格 )

AC 23 kヽ ヘノ(31日 P)(40%ED)
22N m(40%ED)

143N m(連続定格)

出力 (kW)

出力 (15%ED)
一――出力 (40%ED)

一
出力 (連続定格 )

トリレク (15%ED)
 ̈ 卜,レク (■0%ED)

トルク (連続定格 ) トリレク (N Im) 出力 (kW)

醐

醐

醐

格

Ｅ

Ｅ

Ｅ

定

冽
靭
叫
翫

力

力

力

力

出

出

出

出

一
一
一

卜,レク (ワ 5%ED)
トリレク (40%ED)
卜,レク (50%ED)
トルク (道続定格 )

卜)レク (NI襴 )

訂エナジーダッシュボード 100
30

稼働実績とリンクした

クラフラフ示

加エワークことの

消賞電力量を集計表示
消費電力を CO?排出上 |

電力料金に換算表示消費電力の見える化と分析で、省エネ活動をサボートする

アウ')ケーションです(オ ブシヨンの電カモニタが必要)。

185

10 100

プロセスホーム画面にも消費電力を表示します。

消費電力積算値 (加工中ワーク)

消費電力瞬時値
10 10

10

0 0 0
10     35   100 1000 0 10000

31

鶏 一
一

・
・

〓０

国

，ナ

″

2045

716Nm

143 N m

N輌

2000

20001 12000

118NIれ

955N m

185k′、

15k｀ハy

0
一０

一

一２

一

1 8 5 kttll

22 klヽソ

オブション

2000

1850 4457

1500 6000 16500

88N m

35k′

434 N m

30 KW

23 kW

14 N輌
22k√′

15 kΥ v

6 NIm

20Nm

Nm

30

回転数 (mn:)

10000 18000

回転数(mn)
20000



VARIAXISi SERIES

主軸出力・トルク線図

l VARIAXIS i 500′ i600′ i― ア00 i VARIAXIS i 700T :VARIAXIS i 800′ 卜1050 :VARIAXIS i-800T′ 11050T

30000 minコ 主軸

―

1 8000 rl¬ in l 主車白
7000 min引 ハイ トルク主車由

"

10000 min引 主軸

トルク 主軸出力 卜)レク 主軸出力 トルク 主軸出力 トルク
主軸出力

AC 23 kW (31日 P)(40%ED)
22N m(40%ED)

143N m(連続定格)

AC 30 k｀7V(40 HP)(40%ED)
122N m(40%ED)

724N m(連続定格)

AC 30 kVV(40 HP)(40%ED)
442 N m(40%ED)

318 N m(連続定格)

AC 3 7 klAl(50 HP)(40%ED)
302 N m(40%ED)

212 N m(連続定格 )

⑭
硼
硼
誂

冽
靭
期
読

ぷ
ぷ
ぷ
ぷ

出

出

出

出

一
一
三Ｗ力出

Ⅲ…  卜,レ ク

・  ・ 卜,レク

…  卜,レク

一
出力 (40%ED)

一
出力 (50%ED)

一
出力 (30分 定格 )

一
出力 断 定lも )

…・・  卜,レ ク (40%ED)
 ̈・・ 卜,レク (50%ED)

…… トルク (30分 定格 )

・̈  トルク (連続定格 ) 卜)レク (Nm) 出力 (kW)

出力 (40%ED)
出力 (連続定格 )

・・  卜,レク (40%ED)
… トルク (連続定格 )

トルク (Nm)  出力 (kW)
⑮
離

靭
翫

ぷ
ぷ

出
出三

・い トリレク
・ ・ トリレク

(40%ED)
(連続定格)   卜)レク (Nm)

・ ・・ トルク (連続定格 ) トルク (Nm) 出力 (kW) 40

35

30

25

20

15

10

5

0

400

350

300

250

200

150

100

50

0

35

30

25

20

200 100 1000
30

30

150

20
10 100

100

15

10

5

0

10
10

10 50

0 01
0 0

6000  8000  40000 12000 14000 16000 18000

回転数 (mnコ )

0 100 1000 10000 0  1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 900010000

回転数 (m nl)
0 10000 20000 0    2000  4000

回転数 (mnコ )

回転数 (min l)

!VAKIAXIS卜 800′ i1050
:VARIAXIS卜 800T′ i-1050T

10000 min引 主軸 18000 min引 主軸 (HSK―A100)― 15000 min引 主軸

"

5000 min引 ハイ トルク主車由

"
卜)レク 主軸出力 卜)レク 主軸出力 トリレク 主軸出力 卜)レク

主軸出力

AC 37kW (50 HP)(40%ED)
350 N m(40%ED)

239 N m(連続定格)

AC 55 k｀ハ/(74 HP)(40%ED)
105 N m(40%ED)

859N m(連続定格)

AC 56 kヽ ヘノ(75日 P)(40%ED)
143 N m(40%ED)

118N m(連続定格)

AC 37 kW (50 HP)(40%ED)
715 N m(40%ED)

525 N m(連続定格)

一
出力 (40%ED)

一
出力 (連続定格 )

ク

ク

(40%ED)
(連続定格) 

トルク (Nm)
一

出力 (40銘 ED)

一
出力 (連続定格 )

ク

ク 出力 (kW)
―

出力 (40%ED)

一
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VARIAXISi SERIES

テーブル図
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VARIAXIsi sERIES

機械寸法図
■位 in]れ

:VARIAXIS i 500 i VARIAXISト アOOT
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■チッブコンペアCOnSep ws状 出し仕様 (オブシヨン)で す

*1:標 準仕様は2975 mmです.

|チ ッブコンペアCOnSep ws後 出し仕様(オブション)です

i VARIAX Si-600 !VARIAXIS卜 800

2200 3980 905 2695 1513 4905

|チ ップコンペアCOnSep WS後 出し仕様 (オブシヨン)で す ■チップコンペア COnSep横出し仕様 (オブション)で す
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機械寸法図
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VARIAXISi SERIES

機械本体の標準仕様

50 mm～ 560 mm(テーブル水平)

0500 mm× 幅400 m nn

0500 mm X 350 mm

300 kg

]8mmT涌 ×5本 80 nnmビ ッチ

51 0 nnin

-120`～ +30°

±360'

12000 m n(「 pm)

7/24テーバ No 40

080m的

VARIAXIS 600

5101う¬1輌

910 mm

70m「n～ 580 mm(テーフル水平)i

0600 nnm X幅 500 mm

0700n¬ m X 450 mm

500 kg

18mm T溝 × 5本 100 mmビ ッチ

VARIAXISi 500

移 _l量

ミル主準由

350 nnm

5501mm

テーフル

X軸移型ッl量 (主軸頭左右 )

Y軸移動量 (主軸頭前後 )

Z軸移動量 (主草由頭上下 )

A軸移動量 (テ ーフルチル ト)

C軸移動量 (テ ーフル旋回 )

テーフル上面から主軸端面までの距離

テーフル作業面の大きさ

最大積城ワーク寸法

テーフルの最大積載質量 (等分布 )

テーブル上面の形状

主幸由回転速度

主軸テーバ穴

主軸草由受け内径

送り速度 早送 り速度 (X′ Y轍 /Z軸 )

早送 り速度 (AI C軸 )

切削送 り速度
!(X,Y′

Z軸 )

切削送 り速度
」
(AI C軸 )

同時制御軸

最小言J出 し角度 (A,C草 口)

割出し時間体軸)(ク ランブ アンクランフ時間は含ます)

60 in/mn/56m/mn

18000,mn

56¬3/mn

18000・ /n n

5軸

00001

050秒 /904 055秒 /90

自動工具

交換装置

ツールシャンク形式

工具収納本数

工具最大径 /長 さ (ケ ージラインより)/質量

隣接工具が無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間 (チ ッブ ツー チッフ)

BT-40

30本

090 mm/300 mm/8 kg

0130 mm

番地固定自動近回り方式

45秒 34秒

所要動力源

タ ンク容量

機械の大きさ

主軸用電動機 (40%ED/連続定格 )

電源容量 (40%ED/連続定格 )

空気圧源

クーラン トタンク容量

200 NL/mn

300L

360 NL/min

500L

機械の高さ

機械の幅

機械の奥行

機械質量 (数値制御装置を含む )

2975 mm 3187 mm

2400 mm 2200 mm

3980 1mm

]3000 kg

3235 mm

8000 kg

■

「

2ハ レ ノトチェンシヤ仕様は数値か兵なります

■2 長時間の高速幸白送りては義送 り連度に制lPか ありますのて、営業所 にお 司い合わせくたさい
.
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22 kVV(30 HP)/15kィ ヽ(20 HP)

51 07 kVA/41 17 kVA 61 04 kVA/51 3 kVA
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VARIAXISi sERIES

VARIAXIS卜 800 VARIAX Si 800T

移動量 X軸移動量 (主軸頭左右 )

Y軸移動量 (主軸頭前後 )

Z車由移動量 (主申圃頭上下 )

A軸移動量 (テ ープルチル ト)

C軸移動量 (テーブル旋回 )

730 mm

850 mm

560 mm

-120° ～ +30° -130° ～ +30°

±360°

テーフル テープル上面から主軸努嘉面までの距離

テーブル作業面の大きさ

最大積載ワーク寸法

テーブルの最大積載質量 (等分布 )

テープル上面の形状

230 mm～ 790 mm(テープル水平)

0800 mm X幅 630mm       l           o800mm

01000 mm× 375 mm(0800 mm× 500 mm)

1000 kg

18 mmT溝 × 5本 100 mmピ ッチ M16× P2タ ップ穴

旋削主軸 旋削テーブル回転速度 800 m n(rpm)

ミル主軸 主軸回転速度

主軸テーバ穴

主軸軸受け内径

10000 min'(rpm)

7/24テー/ヽ No 50

0100 mm

送り速度 早送 り速度 (X′ Y′ Z軸 )

早送り速度 (A軸 /C軸 )

切削送 り速度呵
(X′ Y′ Z軸 )

切削送 り速度
J(A′

C軸 )

同時制御軸

最小割出し角度 (Aィ C軸 )

割由し時同 (A軸 )(ク ランブ アンクランブ時Fョ司は含ます)

42m/mn

18000° /min/18000° /min

42m/min

9000° /nnin

42m/mn

10800° /min/36000° /nlin

42m/min

10800° /min

5軸

00001つ

076秒 /90° 072不少/90°

自動工具

交換装置

ツールシャンク形式

工具収納本数

工具最大径 /長さ (ゲージラインより)/質量

隣接工具が無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間 (チ ップ ツー チップ)

BT‐ 50

30本

0125 mm/400 mm/20 kg

0210 mm

番地固定自動近回り方式

45秒 51秒

所要動力源 主軸用電動機 (40%ED/達統定格 )

電源容量 (40%ED/連続定格 )

空気圧源

37 kVV(50 HP)/30kヽ ハ′(40 HP)

削8を

絲彙『
ⅣA  I  Ю6撃

献:8 kVA

タンク容量 クーラン トタンク容量 400L

機械の大きさ   磯械の高さ

機械の幅

機械の奥行

機械質量 (数値制御装置を含む)

3515 mm

2695 mm

5440 mm

19600k〔
l

3494 mm

2695 mm

5580 mm

20000 kg

*1:長時F口司の高速車園送りでは輸送り速度に制限がありますので、営業所にお問い合わせください。

41

機械本体の標準仕様

VARIAXIS卜 700 VARIAXIS i‐ 700T

630 mm

l100 mm

600 mm

-120° ～ +30°

±360°

移動量 X軸移動量 (主 軸頭左右 )

Y軸移動量 (主軸頭前後 )

Z軸移動量 (主軸頭上下 )

A軸移動量 (テ ープルチル ト)

C軸移動量 (テ ーブル旋回)

loo mm～ 700 mm(テーブル水平)

0700 mm X幅 500mm       l

0850 mm X 500 mm

700 kg

テーブル テーブル上面から主軸端面までの距離

テーブル作業面の大きさ

最大積載ワーク寸法

テーブルの最大積載質量 (等分布 )

テープル上面の形状

0630 mm

18 mmTtt X 5本  100 mmビ ッチ M16× P2タ ップ穴

1100 mini(rpm)
旋削主革田 旋削テーフル回転速度

12000 min・ (rpm) 18000 min→(rpm)
ミル主幸由 主牽由回転速度

主軸テー′ヽ穴

主軸軸受け内径

7/24テー/｀ No 40

080 mm 070 mm

60m/mn/56m/min

18000° /min/18000° /nni n

56m/mn

18000° /min/18000・ /min

60 rp/min/56m/min

18000° /nni n/36000° /口]in

56m/min

18000° /min/36000° /min

送 り速度 早送 り速度 (X′ Y軸 /Z軸 )

早送り速度 (A軸 /C車由)

切削送 り速度コ
(X′ Y′ Z牽日)

切削送 り速度
れ
(A軸 /C軸 )

同時制御軸

最小割出 し角度 (A,C軸 )

割出し時間 (A軸 )(ク ランブ アンクランブ時間は含ます)

5歯軸

00001°

055秒 /90° 075秒 /90°

自動工具

交換装置

ツールシヤンク形式

工具収納本数

工具最大径 /長さ (ゲ ージラインより)/質量

隣接工具が無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間 (チ ッブ ツー チ ツプ)

BT-40

30本

o90mm/360 mm/8 kg

0130 mm

番地固定自動近回り方式

36秒 41イ少

22 kW(30 HP)/15 kW(20 HP)

62 70 kVA/52 95 kVA

360 NL/min

30 kVげ (40 HP)/22 kVV(30 HP)

78 93 kVA/67 58 kVA

450Nと/min

所妻動力源 主李由用電勤機 (40%ED/連 続定格 )

電源容量 (40%ED/連 続定格 )

空気圧源

500L
タンク容量 クーラン トタンク容量

機械の大きさ 機械の高さ

機械の幅

機械の奥行

機械質量 (数値制御装置を含む )

3457 mm 3455 mm

2400 mm

4295 mm

15000 kg 16000 kg

40

*1:長時間の高速輸送りでは輸送り速度に制限がありますので 営業所にお問い合わせください言



VARIAXlSi SERIES

機械本体の標準仕様
MAZATROL SmoothXの 標準仕様

VARIAXIS卜 1050 VARIAXIS卜 1050T MAZATROL EIA

1200 mm

1385 mm

900 mm

-150° ～ +130°

±360°

制御軸 同時制御軸数 2～ 4軸 同時制御軸数5軸

移動量 X軸移動量 (主軸頭左右 )

Y軸移動量 (主軸頭前後 )

Z軸移動量 (主軸」9真上下 )

A軸移動量 (テ ーブルチル ト)

C軸移
吾勤量 (テ ーブル旋回)

最小指令単位 00001 mm′ 0 00001 inch,0 0001 de9

高速高精度 形状補正機能、コーナー滑らか制御、

早送 リオーバーラップ、回転軸形状補正

形状補正機能、コーナー滑らか制御、早送リオーバーラップ、回転軸形状補正、

高速加エモー ド、高速滑らか制御、5革自スブライン

補間機能

テーフル テーフル上面から主軸端面までの距離

テーブル作業面の大きさ

最大積載ワーク寸法
・ユ

テーブルの最大積載質量 (等分布 )

テーフル上面の形状

180 mm～ 1080 mm(テーブル水平)

01050 mm X幅 800mm      l

位置決め (直線補間)、 位置決め (軸独立型 )、

直ヤ泉補間、円ユI〔補間、円筒補間、極座標補間、等 リー ドね じ切 り4、

再ね じ切り'コ 、ね じ切り開始位置自動補正‐、

オーバーライ ド可変ね じ切リコ、ミル同期タッブ

位置決め (直線補間 )、 位置決め (軸独立型 )、 直線補間、円 P」 l補間、

渦巻き補間、へ りカル補間、等 リー ドね じ切りЧ、可変 リー ドねじ切 リコ、

C鞄補間型ねじ切り引、円筒補間・、インポリュート補間・、ファインスプライン橋間
・

NURBS補間
・
、極座標補間 `、 再ね じ切り¬、ね じ切り開始位置自動補正・・1、

オーバーライ ド可変ね じ切 リコ、ミル同期タップ・
01050 mm

01250 mm× 900 mm

2000 kg
送 り

18 mmT溝 × 5本  125 mmビ ッチ M16 X P2タ ッブ穴
早送り、切削送 り、毎分送り、毎回転送 り、ドウェル (指 定時間、指定回転数 )、

早送 リオーバーライ ド、切削送リオーバーライ ド、

60速度可変制御、速度クランブ、可変加速度制御、60傾 き一定制御

早送り、切削送り、毎分送り、毎回転送り、インバースタイム送り

ドウェルt旨 定時間′指定回転数)、 早送リオーバーライド、

切削送リオーバーライド、60速度可変制御、速度クランフ、

Gl時定数切り換え、可変加速度制御、60傾 き一定制御
旋削主軸 旋削テーブル回転速度

500 m n】 (rpm)

ミル主軸 主軸回転速度

主軸テーバ穴

主塾由軸受け内径

10000 mini(rpm)

7/24ァーンヽ No 50

0100 mm

ブロクラム記憶 プロクラム本数 256(標準)/960(最 大 )′ プログラム容量 :2 MB′ プログラム容量拡張 :8 MBヽ プロクラム容量拡張 :32 MB・

操作表示 表示装置 119'タ ッチバネル、解像度 :SXGA

主軸機能 Sコ ー ド出力、主軸速度クランス 主菫由速度オーバーライ ド、主軸速度到達検出、多点オリエン ト、周速一定制御、主軸小数点指令

主軸同期制御、主軸最高回転数制限
送り速度 早送り速度 (X′ Y′ Z軸 )

早送り速度 (A軸 /C軸 )

切削送 り速度セ
(X′ Yィ Z軸 )

切削送 り速度
・2(A′

C串由)

同時制御軸

最小割出 し角度 (A′ C卒由)

言」出し時間 (A輸 )(ク ランフ アンクランフ時「eは 含ます)

40m/mn

5400° /min/10800° /rrin

40m/min

5400° /min

5軸

00001°

109不少/90°

工具機能

工具オフセ ット組数 4000組、工具番号Tコ ー ド指令、

工具寿命 時間管理、工具寿命 個数管理 1、 工具寿命 摩耗管理
引

工具オフセ ット組数 14000組、工具番号Tコ ー ド指令

クルーブ番号Tコ ー ト指令、工具寿命 時間管理、

工具寿命 個数管理・1、 工具寿命 摩耗管理
引

補助機能 Mコ ー ド指令、複数 Mコ ー ド同時指令

工具補正 工具位置補正、工具長補正、工具径 /刃先 R補正、刃先形状補正 i

工具摩耗補正、定量補正引、簡易摩耗補正4

工具位置補正、工具長補正、工具径 /刃 先R補正、工具摩耗補正、

定量補正荀、簡易摩耗補正¬

座標系 機械座標系、ワーク座標系、□一カル座標系、追加ワーク座標系 (300組 )

自動工具

交換装置

ツールシヤンク形式

工具収納本数

工具最大径 /長さ (ゲ ージラインより)/質量

隣接工具が無い場合の工具最大径

五具選択方式

工具交換時間(チ ッブ ツー チッフつ

MAS BT‐ 50

30本

0125 mm/500 mm/20 kg

0210 mm

番地固定自動近回り方式

70秒

機械構造機能
回転軸ブレフィルタ、傾斜面加工、ホブ加工 H、 シェービンク加工・

ダイナミック補正 H、 工具先端点制御 、5軸加工用工具径補正 、

ワーク設置誤差構正

機械誤差ユ周正 バ ックラッシ補正、ビッチエラー補正、幾何偏差補正、空間誤差補正・

安全保護機能 非常停止、インタロック、移動前ス トロークチェック、

セイフティシール ト手動、セイフティンール ド自動、ボイスア ドバイザ

所要勤力源 主軸用電動機 (40%ED/連続定格 )

電源容量 (40%ED/連 続定格 )

空気圧源

37 kW(50 HP)/30 kW(40 HP) 自動運転モー ド メモリ運転 メモリ運転、テープ運転、MDI運転、イーサネット運転・

111 04 kVA/101 1l kVA

480 NL/mn

111 71 kVA/101 79 kVA

500 NL/min

自動運転制御

オフショナルストッフ、トライラン、自動ハンドル害」り込み、M DI害」り込み、

TPS、 リスタート、マシンロック

オプショナルフロックスキップ、オプショナルス トッブ、トライラン

自動ハン ドル割り込み、MD割 り込み、

TPS、 リスター ト、リスター ト2、 照合停止、マシンロック

タンク容量 クーラ ン トタンク容量
580L

機械の高さ

機械の幅

機械の奥行

4560 mm

3500イ mヽ

7200 mm

31000 kcl

手動計側 工具長刃先記憶、タッチセンサ座標計測、

ワークオフセ ット計測、FRM座 標計測、機上計測、ツールアイ計測Ⅲ

工具長刃先記憶、工具オフセット刃先記憶、タッチセンサ座標計測、

ワークオフセット計測、FRM座標計測、機上計測、ツールアイ計測"

機械の大きさ

自動計測 FRM座標計測、自動工具長計測、ワーク計測
"、

校正計測、

ツールアイ自動工具計測引、工具折損検出

自動工具長計測、ワーク計測引、校正計測、

ツールアイ自動工具計測
"、

工具折損検出

機械質量 (数値制御装置を含む )

ll′ Dl計側 半自動工具長計測、全自動工具長計測、座標計測

*11_‐ 大it,載 ワーク寸法は、A軸 の角度により制限を受けます .

*2:長 時f・」の高速翰送りては市由送り速度に制限かありますのて、営業所にお問い合わせください. 周辺機器ネッ トワーク PROFIBUS― DP、 EtherNet/1P、 CC‐ L nk・

メモリーカード SDカ ード、USBメ モリ

EtherNet 10M/100M/1 6bps

42

*:オ ブション
*11旋 削l幾能付きのみ有効
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ヤ マ ザ キ マ ザ ッ ク 株 式 会 社

〒 480‐0197 愛知県丹羽郡大口町竹田 1‐ 131

TEL 0587-95‐ 1131(1代 表)FAX 0587‐ 95‐ 3611

■ 製品の仕様、写真などについては、予告なく

変更することがありますので、予めご了承ください。

■ このカタログに掲載の製品は、外国為替および

外国貿易法に該当します。

輸出する場合には、同法に基づく許可を必要とします。

■ カタログ記載の切削データなどは、室温、被削材料、

工具材料、切削条件などにより変化します。

保証値ではありませんのでご注意ください。

■ カタログの無断転載および複製を禁止します。

www.mazak.com

SmК 野新明和積互

瓢
二重県四日市市東茂福町3-5

TEL:059-361-5505
FAX:059-364-8737
honbu@k‐ smkocojp
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