
第1,第2:X,ZO～ 5,000(20段 )ジョグ送り速度 (mm/min)

送り速度

併ξl:X:30,000  Z:30,000

第 2:X:30,000 Z:30,000
早送り速度 (mm/min)

512/2.86
回転工具主軸トルク

(MITSUBISHI:15%ED/連続 )
(N・ m)

刃物台
(ミーリング仕様)

10000回転工具主軸回転速度 (min l)

第 1,第 2:0.31(フルツール)*2
10角 刃物台の割出し時間

(1ステーション)
(秒 )

第 1,第 2最大 32ボーリングバーのシャンク部の直径 (mm)

第 1,第 2:20角バイトのシャンク部の高さ (mm)

第 1,第 2:10刃物台の工具取付け本数 (本 )

第 1,第 2:10角タレット刃物台の形式

2刃物台の数

靱

鶉

中
靱

弾
-

學

弾

塞弾

第 1,第 2:襲 [100]主軸軸受内径 (mm)

主軸

第 1,第 2:4・3[61]主軸貫通穴径 (mm)

第 1,第 2:」 IS A2-5主軸端形状

第 1,第 2:1主軸変速レンジ数 段

第 1,第 2:=製騨∞ [～ 6,000]主軸最高回転速度 (min¬ )

2主軸の数

第 1,第 2:220Z軸移動量 (mm)
移動量

第 1,第 2:100X軸移動量 (mm)

第 1,第 2:100最大加工長さ (mm)

能力・容量

第 1,第 2:120標準加工径 (mm)

第 1,第 2:180最大加工径 (mm)

670主軸間距離 (mm)

第 1,第 2:348・ 1ワークの最大振り (mm)

NLX2500/500項 目

BMG MaRI

5.機械・制御仕様一覧表
5.1機械仕様一覧

製作仕様書

ｈ
■
ア

|
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DME Manl 製作仕様書

電動機

増 響

主軸用電動機
[6,000 min l

(高出力仕様 )](kW)
第 1,第 2:11/75

(30分/連続)

回転工具主軸用電動機 (kW)
第 1,第 2:X:1.5/1.2

(15%ED/連続 )

送り軸用電動機 (kW) 第 1,第 2:X:御叫3.0]Z2.0

クーラント用電動機 (kW)
第 1,第 2:鶴烈平醸烈舜砲

[0.635/1.040X2]

所要動力源 電源(連続定格) (kVA) 御騨4[33.57](ローダ付き)

タンク容量

油圧ユニットタンク容量 (L) 10

潤滑油タンク容量 (L) 2

クーラントタンク容量 (標準仕様/左出し
コンベヤ仕様/背面出しコンベヤ仕様)

(L) ■8,0審03/[250]

機械の大きさ

機械の高さ (mm) 2,100

所要床面の大きさ

(幅 X奥行き)
ストッカ・チップコンベヤ

無し
(mm) 1,650)(3,279

機械質量 チップコンベヤ無し   (kg) 罫発∝5,590(ローダ仕様)]

|

Ｌ
Ｂ

７
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DME MaRI 製作仕様書

Ⅲl 第1:第1刃物台または第1主軸合、第2:第2刃物台または第2主軸台
Ⅲ2工具取付け本数が半分の場合.工具取付け本数、バランスによっては延びる場合があります。

● 主軸最高回―転速度:使用する治具や工具等により最高回転速度が制限される場合があります。
● ANR:温度20℃、絶対圧101.3 kPa、 相対湿度65%である空気の標準状態を表しますc
O所 要動力源・機械の大きき:装着するオプション、周辺機器などによリカタログ値と異なる場合があります。
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DME MaRI 製作仕様書

5.2装置一覧

主軸冷却装置 (詳細は、7.4章参照)

No 名称

1 主軸冷却装置 フアンクーラ式 O

刃物台(詳細は、75章参照)

No 名称

1

2 10角刃物台ボルト締め CLESLE Dura兼用ホルゲ O

把握治具 (詳細は、7.8～ 7.12章参照)

No 名称 仕様

1 油圧チャック(主軸 )
有 O
無

2 議 のみ

3 攀

〕
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3

2

無

機内ツールプリセッタ手動 (主軸)1 O着脱式

鶴

仕様名称No

DME MaRI

測定/計測(詳細は、713、 7.14章参照)

高精度 (詳細は、7.15、 7.16章参照)

切りくず処理 (詳細は、7.17～ 7.23章参照)

クーラント(詳細は、7.24～ 7.35章参照)

製作仕様書

■

日

▼

〕

熱
1

却

仕様名称No

尋6

O刃先
エアブロー5

Oチャック(主軸 )

坤4

3

坤2

チップコンベヤ(機外)1

O背面出し、ヒンジ式

仕様名称No

―

5
-

4

3

2

クーラント装置ハイプレッシャ
O635/1,040W(50/60 Hz)X2

弁1

仕様名称No
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O

DME MaRI 製作仕様書

6

*1北米では対応不可

操作支援 (詳細は、7.36、 7.37章参照)

No 名称

1 自動電源遮断 O
2

―
安全装置 (詳細は、7.38～ 7.42章参照)

No 名称 仕様

1 フルカバー O
2 耐衝撃窓 O
3 ドアインタロック装置 (ドアロック装置含む) O
4 チャック爪ストローク端検出装置

Ⅲ2 O

5 シリンダチェック弁
42 O

6 油圧圧力低下検出スイッチ O
7 ロック機構付きフットスイッチ O
8 弾

9

10

11 手動残圧排気弁 O
12 オーバトラベル ソフトウェア O
13

キ2ォプションで油圧チャック/シリンダを選択した場合のみ適応します

その他 (詳細は、7.43～ 7.55章参照)

よ
Ｂ

７

,

L

7

8

9 ミストコレクタインタフェース(ダクトのみ)

φ150 mm(ローダ右出し/両出し) O
10 学 ・φttSO―

■
■
■

O

O
O

■
■
■
■
■
■

O

NO 名称 仕様

1 主軸チャックフットスイッチ
1連 O
襲

2 シグナルライト 4段 (LEDタイプ赤、黄、緑、青) O
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攀26

25

=ロキロ=内ムのみ24

23

22
ー

21

帥20

19

18

17

16

呻15

14

13

鍵騨12

11

10

9

8

O手動パルスハンドル別置き7

抑6

O作業工具―式5

中4

OLED機内照明装置3

DME MaRI

2-2

自動化支援 (詳細は、7.60～ 7.65章参照)

ガントリローダ(詳細は、8.1.1章参照)

製作仕様書

,

)

2

ヰ0‐侶
-

1

5ェ偶

仕様名称No

5

4

弾3

攀弾2

○最大可搬重量 3kgGX03-R1

仕様名称No
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DME MaRI

ローダハンド(詳細は、8.1.2参照)

ワークストッカ(詳細は、8.1.3章参照)

製作仕様書

No 名称 仕様

1 崇 弾

2 平行ハンド O
3 弾

4 弾

5 弾

6 弾

7

8

■
■
■

○

O

O

■
■
■
■
■
■

No 名称 仕様

1 弾

弾

2

弾

弾

弾

3

韓

弾

弾

4 弾

5

―
6 崇 弾

7

―
8 弾

9 弾

10

11

O
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12

11
―

10

善9

善8

善7
―

6

善5

韓4

韓3

2

OAI:単体左出し仕様1

仕様名称No

DME MORI 製作仕様書

システムレイアウト(詳細は、8.14章参照)

追加システム (詳細は、82～ 8.10章参照)

● 仕様・付属品・安全装置などに関する要望があれば、弊社の担当窓口にご相談ください。

〉

弾攀9

捧弾8

善攀7
―

6

捧5

弾4

弾弾3

O機上反転装置 OP反転装置2

捧辮1

仕様名称No
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□MC MaRI

5.3制御装置一覧 (MITSUBISHI M730UM)

制御軸 (詳細は、10.11章参照 )

運転操作 (詳細は、101.2章参照)

補間機能 (詳細は、101.3章参照)

製作仕様書

No 名称 仕様

1 制御軸 Xl,Zl,Tl(タ レット),X2,Z2,T2(タレット),X3,Z3 ○

2 同時軸制御軸数 第 1刃物台:Xl,Zl

第 2刃物台:X2,Z2
ローダ:X3,Z3

O

3 最小設定単位 0001 mm ○

4 最大指令値 +999,999,999 mm O
5 インチ/メトリック切換え ○

6 マシンロック O
7 チャック、テールストックバリア(自動でのみ効く) ○

8 チャンファリング オン/オフ ○

9 バックラッシ補正 」
=9,999′ 勘

レス O
10 早送り/切削送り別バックラッシ補正 ○

11 記憶形ピッチ誤差補正 ○

12

13

14

○

No 名称 仕様

1 ドライラン ○

2 シングルブロック ○

3 ジョグ送り 0～ 5,000 mm/min(20段 ) ○

4 手動レファレンス点復帰 ○

5 手動ハンドル送り 1 モユ/1,2勇ミ甜ん:Xl、 X10、  X50、 X100 〇

6

7

8

9

NO 名称 仕様

1 位置決め O
2 ねじ切り、同期送り O
3 多条ねじ切り ○

4 ねじ切リサイクルリトラクト ○

5 連続ねじ切り ○

6 可変リードねじ切り
7

8 レファレンス点復帰 〇
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DMG MaRI

送り機能 (詳細は、101,4章参照 )

プログラム入力(詳細は、10,1.5章参照)

製作仕様書

○

中15

脚14

13

12

○第 3、 第 4レファレンス点復帰11

O第 2レファレンス点復帰10

レファレンス点復帰チェック9

抑7

Oオーバライドキヤンセル6

O0～ 200%(10%ごと)送り速度オーバライド5

O接線速度一定制御4

O毎回転送り3

O毎分送り2

〇0～ 100%(20段 )早送リオーバライド1

仕様名称No

群21

O600組(#100～ #199、 書500～ #999)

カスタムマクロコモン変数20

4・鞘19

18

○F15フォーマット17

○ポケット形状、千鳥ねじ複合形固定サイクルⅡ16

○複合形固定サイクル15

O単一形固定サイクル14

O割込み形カスタムマクロ13

○8重サブプログラム呼び出し12

○プログラマブルデータ入力11

○面取り・コーナ R10

Oワーク座標系9

O回転軸のロールオーバ8

O平面選択7

○直径指定(Xl,X2軸 )6

O電卓形小数点入力はパラメータにて可能小数点入力・電卓形小数点入力5

ON5桁シーケンス番号4

錦

プログラム番号3
O

任意 32文字
(サブプログラムは 8桁 )

O±8桁最大指令値2

○1個オプショナルブロックスキップ1

仕様名称No
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一

BME MaRI 製作仕様書

22

23 弾

24

25

26

補助機能/主軸機能 (詳細は、1016章参照 )

No 名称 仕様

1 補助機能 M4桁宇旨定 ○

2 補助機能ロック ○

3 補助機能の複数指定 3個 (限定した Mコードのみ標準 ) O
4 主軸機能 S5桁 〇

5 周速一定制御 O
6 主軸オーバライド 50～ 1500/0(10%ごと) O
7 負荷監視 ○

8 同期式タッピング (旋削主軸 ) ○

9

10 主軸オリエンテーション(ソフトロック) ○

11

工具機能/工具補正機能 (詳細は、10,17章参照 )

No 名称 仕様

1 工具機能 T4桁指定 O
2 工具補正組数 80組 O
3 刃先 R補正 G40～ G42 〇

4 自動刃先 R補正 G46 O
5 工具形状補正・摩耗補正 O
6 工具寿命管理 80組 ○

7 工具補正量測定値直接入力 ○

8

9 鞘 ・3

10

)

〇

O

O
O
O
○

一〇
一〇
一
〇

一　
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一〇
一

○

―
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DME MaRI

編集操作 (詳細は、10.1.8章参照)

設定/表示 (詳細は、1019章参照)

データ入出力(詳細は、10110章参照)

製作仕様書

O行番号表示4

Oアンドウ・リドゥ機能3

2

〇バックグラウンド編集1

仕様名称No

17

O省電力画面で設定可能画面消去16

O定期保守画面15

OCOMPACTline(121)操作盤 :表示部14

O実主軸回転数 /Tコード表示13

O実速度表示12

O稼働時間 /部品数表示11

10

騨9

Oアラーム履歴表示8

Oアラーム表示7

O自己診断機能6

Oパラメータ設定表示5

○プログラム名32文字プログラムコメント表示4

O現在位置表示3

O時計機能2

O状態表示1

仕様名称No

O6GB

ユーザー用記憶エリア3 手OOttB

2

R―
入出カインタフェース可

OUSB
仕様名称No
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