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までの技術追求1こ最な
比類れ眸度と機台拷実現しれた。

FAの 中枢をになう最新鋭立形マンニングセンタ 高精度・蓬切削加 I:を安定

雑よ与する確かな関け'Hi、 iittlllコ ンポーネントシステと、をはじめとするフレキンブル設

計、あらtOる機能の高
'覚

化・高速fヒ。そして
'世

想白勺なコストパフォーマンスの
′
えらと,

メカトロニクス1主 体fの 化端をいく森精機が、そのノウハウと熱意のすべてを何t注した

上形マシニングセン身は、生lli現場の要求を、́)ねに由勺確に、ハイレベルに前たします!



MV‐65 生産性と柔軟性の追求から生まれた、

ひとつの模範とも言えるハイグレー障 シ比

高速ATC(ツール・ツー・ツール):  1 主軸ヨンポーネント設計
3秒 (Nは50)/25秒lNo40)    |ォ ィルクーラ標準装常
工具収納数:30本 (オブション:40本).主軸熱変位:10 01mm

セラミックスピンドル標準装備

4スライドウェイベッド

i(ベッド幅J420耐 1)

ワイドストローク(XXYXZ軸 )|

(MV‐ 65A〉 1270X650X650mm,

(MV-65B》 1524X650X650mm

高速早送り:

15m/min(XtY軸 ),12m/min(Z軸)

位置決め精度:

±00051n鳴 (フルストローク)

繰り返し精度:± 0 00inm大容量クーラント装置:300ど    |ヨンプリートカバー標準装備
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切粉処理t乳きめ細かく対応  ハイ衆井母TC搭載
加エエリアから切粉を一掃し、高効率稼動をフォローG ツール・ツー・ツール3秒で、迅速・確実な工具交換。

王興マガデンは標準t罰本収材ク巧Чめる仕協
ArC'インib.ツ ール・ツー・ツール9,rI覧5θ)25秒rヽ。ィο,と

羅撃鉤唸越諺 定理と,ザ 切́μ′時阿を鍾亀

コラ′、とサドルの間に、Y軸の移動に合せてスライドするスチー

ルカバーを装若。切粉や切川渡がベッドゃ糟動部に飛散す

るのを防ざまtまた、トイ部にあるX軸と連動したチップ八ウィー

ノ散二よって、明粉は機械のInサイドtiぁ る大型チップバケット

ヘ速やかに仲I収されまt
さらに、大駐の切|,,｀処理には、機外へ自動排出できる専‖Iの

チップコンベヤ(オ プショシ)もありまt

カム連要方式による森 青ヽ機独自のメカニカルATC機構と、エア・

ハイドロツールアンクランプ方式の開発によつて、Nα50の 20

kgツールで3秒、No10ツ ールで2.5秒とtう 1竜躍的なハイス

ピードの I:'.こ 交換を実f兄 しました。

従来のような油F十i側路を ‐切用いていないため、発熱や振動

が低減。メンテナンスも効率化できま或 また、機械部辞:や電

気の人出力装置救の大幅削減によつて、信頼性も大きく向 ti

させていま札

li民収納数は、標準仕様で30本 (オ プション40本 )と充実。

メ〔種類のワーク1ユ対してパーマネントセットが可能ですから、

段取り時間を短縮できまt

僣械の両サイ常輩 、大電
"ッ

プ′ゞケオを斎施

オブ,ョンにより、チップコンヘヤむ妻蒼tきよ売

テーカレ♂)れきと連動したスチールウ′ゞ―とチップスタィー′ば、

り伊やり

'メ

滞′)用肢効 工繊館ク,様動性と加ど脅度盤 チ″しま浣
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腹りなてシステムを着向すると同時 r_―、

接蕨の解訂 r_―まで覇賃三菱のがグシーを買
~き

ました。
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セラミックスピンレレを標準装備  主軸まわりの高効率設計
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新素材のケ舌用により、信頼性の高い無人化を促進
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適正量の′潤滑オイルを確実に供給しますょ

招動面など、微駐でも ‐定して潤滑オイルを必要とする部分

には、集中潤滑装置からの配管により、つtょに述 正油Hが確

実に供給されま丸

を初 涸浄滋を意貯傑静する集中河滞驚1冒を斎応

システムとしての機械の拡張性を重視した設計です.

卜備ダクトを、t群こ中操作機のメインダクトの中に通してtヽ ます

か

',、

1軸

'I,標
準インタフェースなど、ユニットを増設する際の

配線・配骨もスムーズに4'たまt

定容量型集中潤滑シ万法

NC装置と強電盤を一体化

媒作撃Fユ 鬼やすさと障1'やすさを霞掘ιrミ餓 rt

MV‐ 45/55

使いやすさ最優先の操作盤

余裕ある配線・配管処理 コンプリートカバーを標準装備

信頼性を高め、メカ ナンス繋 易にした完全一体密封構造。

NC装 置と強電4“ は党全 体構造で、悪条件の現場環境

t二 も高|える
′
花令常閉・‖!接冷却方式でtまた、強電盤の部

評Iは 半導化促進によってイii頼‖セ高め、メンテナンスについ

ても、よう簡艇さを迫求していまt

誰にもわかりやすく、操作方法も簡単です:

操作しやすいキーレイアウトや鮮明で見やすtヽCRT画面な

ど、集中操作盤もユー げ一本位の設計でtどなたにも手軽

に使いこなせま汽

安全でクリーンな現場環境を保持します

加 I:エ リアを完全に包田。明粉や切削液が周辺に1モ散する

のを防ぎますから、生産現場をいつも安令fi奇潔に保てまt

MV‐65

ヨングリート″ ―ゞイfより加r中′)l〃 |サ やl〃 P',rィ ッ々,

魔肢を′メ′にとがrまとす
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Z韓方向開鰈
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`′
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パレ/トチェンシ十(APCi―げ,

″確r=よるシステムアンアタア

班
⑭

D(mm)シャンタ
サイズ

(mm)

A B C

(mm) 瞬縦工えあり爵技工兵なし

No40 4 350 63 95 160

Nα 50 0 350 iCXD 120 240

11
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確第霧〕
側Cイン舟叛FT

主軸

移動量

テープル

送り速度

A

電動機

総電気容量

空気圧 源

機械高さ

据付面 積

機械絡重量

標準付属品

0レベリングプロック
●作業工具―式
。主軸冷却装置
0セラミックスピンドル
●クーラント装置
0照明装置
●特殊ツール用位置決めプロック
●テープル務用Tナット

φ45× P10

エレクトリック・コントロール

X・ Y軸 :i5000,Z中由:12000

0001～ 50(lll

10～ 2(X10

30(オ プション:40)

ダブルアームスイング方式

テクニカルメモリランダム

05,ilXINじ /mh以上

MV-65/40

1524(658)

650

650

MIN 200-MAX 350

700

17∽ ×650

2000

MIN 375～ MAX 1025

900

6× 18mm X100mm

6(100

Nα40

φ160

15

1016

25

AC7 5/55

28(FANUC)/29(YASNAC)

28(FANUC)/29(YASNAC)

)/44(YASNAC)

31(FANUC)/

3030

4310× 3700

14000

350

(kVA)

(Mpa)

(mm)

(mml

(監g)

特別付属品

●機構の改良にともない予告なく仕Ⅲなどを変更させていただくことがありとす

MV-45/50 MV-45/40 MV-55/60 MV-55/40

『

My-05/so J

テープルの左右最大移動距離(X軸 )  (mm) 61Xl(45A),800(45B) 1050

サドルの前後最大移動臨離(Y軸 )   (mm) 460 550

主軸頭の上下最大移動距離(Z軸)  (mm) 510 560

主軸端とテープル上面との距離    (mm) MIN 150～ MAX 660 MIN 200～ MAX 760

主軸中心とコラム前画との距離 (mm) 510 600

ポールネジ寸法(X・ Y・ Z軸 ) (mm)

テープル寸法 (mm) 1000× 460(45A).1200× 460(458) 141111× 550

テープル上許容荷三 (kgl illl10 1500

テープル中心とコラム前面との距離   (mm) MIN 280～ MAX,740 MIN 325～ MAX 875

テープル上面と床との距離 (mm) 850 850 850

テープルのT溝数X寸法Xビッテ 4X18mm× loOmm 5× 18mm xloOmm
最高主軸回転数 (rpm,min― り MAX 4∞0 MAX 61X10 4110(l 6000 401111

主軸穴テーパ 1止虫l(オブション:h45) No40 転ヽ50(オブション:血45) No40 臨50(オ ブション:Nは 45)

三軸フロントベアリング径 (mm) φ10〔 l φ80 φllXl φ80 φll〕0

主軸オリエカ ーション

早送り速度(X・ Y・Z軸 ) (mm/min)

切削送り速度 (mm/min)

ジョグ送り速度 (mm/min)

(本 )
工具収納本数

工具収納最大径 (mm) φ120 φ95 ¢120 φ96 φ120

工具収納最大径(隣接工具搬 いた場合Xmm) φ240 φ160 φ240 φ160 φ240
工具最大長さ (mm) 3511 300

工具最大重量 (kg) 20 15 20 IS 20

工具収納ポケットビッチ (mm) 127 101 6 127 1016 127

自動工具交換装置

工具選択方式

ATCサイクル時間(ツール・ツー・ツール) (秒 ) 3 25 3 25 3

主戦用電動機(30分定格/連続)   (kW)
特別仕様についてはP5の表をと覧ください。

AC7 5/55 AC5 5/37 ACI1/75 AC7 5/55 AC15/11

送り戦駆動用電動機(X軸 ) (kW) 18(FANUC)/18(YASNAC)

(kW)送り軸駆動用電動機(Y軸 ) 1.8(FANUC)/18(YASNACl

(kW)送り軸駆動用電動俊(Z軸 ) 28(FANUC)/29(YASNAC)

2890

28(FANUC)/

32(YASNAC)

25(FANUC)/

2790 2990

32(FANUC)/

38(YASNAC)

2890

27(FANUC)/

31(YASNAC

41(FANUC)/

3130

2270× 3995(45A),2980× 3995(458) 3400× 3615

731Xl(45A),7700(458) 10000

●チップコンペヤ

0オイルホールドリル用クーラント装置

0エアプロー装置

0加工完了ブザー/ランブ

●ハイプレッシャクーラント装置

0リニアスケール・フィーレ ッヾク

(X・ Y・ Z)

●オイジレショット装置

0オイルミスト装置

●ダストコレクタ装置

0割出し装置

●工具長自動定装置

。Z軸原点設定工具

。芯出しインジケータアー′(

0アキシャルインジケータアーパ

。自動芯出し装置

0パレットチェンジャlAPCヽ)

●ツールプリセッタ

。工具折損検出装置

0メタリレコンタクトタイプセンサ

ンプリートカバー



制御

主韓機能

送り機能

工具機能

ブログラミング

機能

テープ

関係機能

その他

オプション

G04

土

EIA RS24A,IS0840

動判別

M oS

NC自 身による

工奥補正データ及びワークオフセット量をプログラムより入力

G10

FANUC 15MAく特男け仕様〉

MEASURE・ INPUT とオフセット量が入 る

652

メニュースイッチ)

動きを反転

Y.Z セッ考 ング)X.Y(M後 台ヒl

●

●

オプション

オプション

● ●カスタムマクロ

●ストアードストロークリミット2

0制御中由拡張(4勤n軸 :最大餌け0テー

憶長 :最 大5120m● リモートパッファ●プログ

ラマプリレミラーイメージ●工具補正組数 :999

組●稼動時間表示●登録プログラム個数 :

2011個 ,400個 ,1(l(10個 。拡張テープ編集●座

● ●スケーリ

FANUC 10M YASNAC MX-3

軸 数 X・ Y・Z

種類

最小移動単位

最小指令単位

主軸回転数指令

主軸オーバライド 指今回転数に対するオーバライド9
送 :)速度オーバライド

ドウェ,レ

原点復帰

手動バルス発生需

手動連続送り

ドライラン て、

早送 リオー′(ライド

工具番号 の指令 T

工具長測定 MEASURE■NPUTと押すとオフセット量が入る スイッチを入れることによリオフセット量が入る

工具径補正

工具長補正

工具位置オフセット

工具補正 数 99

固定サイクル
指令方式

・G76 G99 G80～ G89,G98,G99・G74・ G73,G74・ G76・ G80-G89
小数点入力

インチ・メトリック切換

ワーク座標系選択 G54-659 G52～G59

ローカル座標系 G52 オブション

最大指令値

M機能

テープコード

テープリーダ 標準 (リ ール無し

入 出カインタフェース

入カヨード

RS232C RS232C,RS422(オラ

テープHE憶長 40m

サーテ機能 ンーケシス■:号 (隠紆),ブロ
"ム

号(04鞘 ,,ア ドレスサーチ アドレス文字を先頭にした10文字以内の文字列

MD1/CRTユニット

パックラッシュ補正 -9999～ 9999バ ザレス -8191-8191パ ,レス

ストアードストロークリミッH フト

記憶 形 ビッチ嵌 基補正 各軸毎に128位置までビッチ誤差の補正

プログラムの再 開 再開したいプロックのシーケンスNoを指定 指定したシーケンス代生の次のブロックか枷 工を再開

Z軸キャンセル

補助機能ロック M・ S,T信号の送出禁止 メニュースイッチ) M・ S
マシンロッ九ディスプレイロヽヽノク 機械固定,表示固定(メニュースイッチ) 機械固定(押 しポタン),表示固定(セッティング) 伐械 固定 .表示固定 |

ミラーイメージ
自動運転時,動きを反転

X,Y,Z(セッティンク

'  x,Y(M機
能)

自動運転時,動きを反転

X,Y(M機能 )

パックグランド編集

自己診断

自動還転中に彗集,記憶 自動運転 中に縄

プログラムエ具補正入力

ヘリカル補間

イグザクトストップチェック

ン G02・ C03

スキッ

'機
能 オプション G31

一方向位置決め オブション 常に一方向より位置決め G60
エラディテクト G06

記憶長:最大640m● プログラマブルミラーイ

メージ●工具補正組数:99組●稼動時間表

示●登録ブログラムイ固数封00個 ,200個 ●拡

張テ…ブ編集●座標回転●スケーリング

● ●

160m,320m● 工具補正継数 1299個0り子

卜′ヽ ッフア

● 大5軸 ●

●機構の改良にともない予告なく(士穣などを変更させていただくことがあります


