
∴ 駅哺 牌 臨 報

1.機械の仕様

ユ

(1)通過容量

注)コ ラム門内幅の距離は鋳物製作上の誤差含みますので、最大ワーク幅は 内幅 -30Tll¬ 程度に

控えて下さい。

機械設置場所

了 フロア上
回 ピット内 (テ

ーフ・ル又はザヽ
°
レット上画とフロアとの距離)

□ 1 0 0mm □ 2 0 0mm □その他     rlm

(2)主軸の仕様

機種 :MVR []MVR25 E]MVR30 E]MVR35 材 MVR40

通過できる容量 :

コラム門内幅の距離 mm

ワークの取付面から主軸端面までの最大距離

テーブル上面         mm

コラム嵩上げ選択時

パレット上面          佃m

コラム嵩上げ選択時

床面からワーク取付面までの距離

テーブル上面まで

パレット上面まで mm

※
2,050

□1,650

回 1,960

E]刊 ,340

回 1,650

925

1,235

※
2,550

E]1,650

回 1,960

E]刊 ,290

回 1,650

925

1,285

※ 3,250

E]1,650

回 1,950

E]1,400

回 1,700

1,025

1,275

※ 3,750

言 1,950

□ 1,4∞

回 1,700

1,025

1,275

機種 :MVR MirR 共通

ラムの大きさ

ラム先端の大きさ

主軸回転数 (主軸電動機)

回転数選択

回転数オーバーライ ド

主軸端のテーパ

主軸端の直径

主軸の直径

ｍ

　

　

ｍ

ｍ

　

　

ｍ

min i

％
　
　
　
　
ｍｍ

　

ｍｍ

□ 350

350X400

Tr20～ 6,000(22/30 kW連続/30分定格)

S4桁直接指令,S5桁 (12,000min引 仕様)

50～ 150,10%毎

JIS B6101 50番 (BIG製二面拘束対応主軸)

φ128.57 h5

ご φl10(6,000min葡 仕様時)
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機種 :MVR □MVR25 E]MVR30 E]MVR35 イ MVR40

各軸移動量 :

ラム上下 Z軸 700

サ ドル左右 Y軸 (有効ス トローク )

→…ATC

l― AAC

テーブル前後

移動量/作業面長さ

X軸

クロス レール上下  W軸

2,500
|

3000

125

380

□ 3,200/3,000

回 4,200/4,000

回 5,200/5,000

回 6,200/6,000

3,500
|

4,000

325

530

□ 4,200/4,000

回5,200/5,000

回 6,200/6,000

回 7,200/7,000

菊Er8,200/8,000

800 1,100

∴ 田 市 譜 幅 報 4

(3)各軸の移動

※すべての駆動軸 (X,Y,Z,W軸 )が NC制御です。

(4)各軸の送 り速度

送 り推力 :

Z軸

X,Y軸

k・ N

25

10

機種 :MVR □MVR25 E]MVR30 E]MVR35 了 MVR40

送り速度 :

手動切削送り  mm/min

NC切肖」送り      mm/min

送リオーバライ ド  %

0～ 4,000,22段 階 :X,Y,Z軸の同時 1軸

1～ 10,000,F5桁指令 :X,Y,Z軸の同時 3軸

0～ 200,10%毎

早送 り :

X軸一移動量

X軸―移動量

X軸一移動量

X軸一移動量

mm/min

3,200st. mm

4,200st. mm

5,200st. mm

6,200st. mm

X軸― 7 200st. mm

Y軸

Z軸

|
W軸

X軸一 8

(5)各軸の送 り推カ
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∴ 駅 哺牌 彊 報 す

(6)テーブルの仕様

注)テーブル上面のキー溝追加は,深 さが最大 12 mmま でオプション仕様にて対応可能です。

T溝寸法変更等、貴社特別

頂きますので御問い合せく

レ溝につきましてもオプション仕様にて、対応させて

テーブル上面図 oe唯増装課勢eo

弾 ′`/斎
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4:七狂川8ィ ,不千Y

ιすす。

お

口鶉戴‐一
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2 81

63 ,63

〇
一

部詳細

機  種 テーブル幅

D mm

テーブル作業面長さ

L mm

溝 ピッチ数

N

積載重量

kg

□ MVR35 2,500 回 4,000

回 51000

回 6,000

回 7,000

回 8,000

15

19

23

27

31

25,000

30,000

357000

30,000

30,000

√ MVR40 3,000 □ 4,000

回 5,000

回 6,000

回 7,000

獅ヌ
「

8▼ 000

15

19

23

27

31

25,000

30,000

35,000

30,000

30,000
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的 ◎ 部詳細
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∴烈瞬報馴量報
(8)電源仕様 (FANUC仕様 )

項 □ MVR25 □ MVR30 □ MVR35 ご MVR40

電源容量 22/30 kW( 6,000 minコ )

25/30 kW(12,000 min」 )

100 KVA 100 KVA

送 り系モータ VAC  kW X軸

Y軸

Z軸

W軸

9,0(完ケit α40,/3000F)

6,0(形式 α40i/3000)

6.0(形式 α40,/3000B)

9.0(形式α40i/3000FB X 2式 )

9.0(形式 α40,/3000F)

6,0(形式 α40,/3000)

6.0(形式 α40i/3000B)

9.0(汗多Ft α40,/3000FB X 2式 )

油圧ユニッ ト AC kW/P 2.2/4

間欠給油潤滑ユニット 0.07/2

主軸軸受冷却用オイルクーラ

AC kW/P

冷凍機

送風機

圧送ポンプ

1.5/4

0,2/4

1.5/4

電源電圧/3相

交流制御回路

直流制御回路

AC  V

AC  V

DC  V

回 200=上 10。/。  50 Hz=上 l Hz,

100  50/60 Hz

24

7220± 10% 60 Hz± l Hz

注 1,AC200V/220V以外の電源・電圧の場合,電源 トランスを介 して本体と接続することになります。

(オフ
°
シウ仕様)

2.一次電源は 3相 3線式としますが,配線は接地線を含み 4芯を使用 してください。

電源はアースを十分にとり、外部ノイズが入らないようにして下さい。

尚、接地工事は D種接地工事として下さい。

また～接地は溶機機等の接地とは別とし、できる限 り本機単独の撲地工事を行つて下さい。

(接地が十分に行われない場合,位置決め不良,NC誤動作などの要因になりますのでご注意下さい。)

3.主制御盤に設置の漏電メインブレーカの仕様は下記の通 りです。

・ AC200/220V 50/60Hz 3P 350A
E漏電定格感度電流 200mA(0.lsec.)
・ 取付ネジサイズ M12

-次ケーブルは～許容電流が工場電源ブレーカの保護電流値以上のものを使用 して下さい。

(9)使用エアー量

空 気 量 NL/min

MPa圧   カ

1,100  (ミストクーラント付加時 1,300)

0.5～ 0.7

本機に使用する空気は,洗浄および乾燥 した (油分,水分,粉崖などを除去 した)状態で貴工場か ら

供給 してください。

一次ケーブルは、許容電流が工場電源ブレーカの保護電流値以上のものを使用 して下さい。

又,工場供給圧が 0.7 MPaを 超える場合は,貴社にて別に減圧弁を設置 してください。

油分,水分,粉座などが十分除去されない空気を機械に供給 した場合,機械内部の部品が損傷する

ことがあります。

る
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∴ 剛 哺辮 堰 粗

(10)機械質量

注)機械質量は、詳細設計のなかでの機械の大きさ・高さ変更に伴い、変更となる場合があります。

7

機種 :MVR 剰区「MVR40

テーブル長 さ mm □ 4,000 回 5,000 回 6,000 回 7,000 イ8,∞0

機械本体質登 (含 i電装品,除 :ATC/APC)Kg 56,000 62,000 68,000 74,000 80,000

ATC装置/本数 除く工具   Kg/本 1,700/50 1,800/ 2,000/80  2,450/司 00  3,000/120

パ レッ トチェンジャー (APC)質量 Kg

含むパ レット2枚

耐 抑 41,100 ユ渕 00~ 輛

式 )

アタッチメント (ATT)

20

280

アタッチメン トラック本体    Kg 970

クーラン トタンク (標準)除 く切削液   kg 300

コイルコンベア (標準) Kg 330 380 430 480 530

機械質量 (ATT/ATTラ ック十ATC+ク ー ラン トタンク十コンペア込/

除 くパ レッ ト)

□ ATC 50本仕様 59,600 65,650 71,700 77,750 83,300

ATC 60本仕様 59,700 65,750 71,800 77,850 83,

回 ATC 80本仕様 59,900 65,950 72,000 78,050 34,100

回 ATC 100本 仕様 60,350 66,400 72,450 73,500 84,550

回 ATC 120本 仕様 60,900 66,950 73,000 79,050 85,100
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∴ 翻 哺 解 確 報 ?

3.標準付属品

(1)主軸テーパ穴クリーニング用エアーブロー装置                 1式

(2)エ アー噴出装置                               1式

(3)ツールロッキング装置 :プルスタッド形式 佃襦AS一 Ⅱ形  E]MAS-1形 )       可式

(4)つ るべ式ペンダン ト操作盤 (700mmス トローク)                1式

ペンダン ト操作盤の下端高さ :

テーブル上面より輌応0 0 rlm回 6 0 0mm

(三菱標準はテーブル上面より300mmで す。)

注)オフ
°
ションで電動へ

°
シタ

゛
ントを選択された場合には、つるべ式へ

°
ンタウトは付属致 しません。

(5)手動パルス発生器 :ポータブル式/可 軸切換式                 1式

(6)自動工具交換装置                             1式

(7)ラム先端保護プレー ト                            1式

(3)ラ イ トアングルヘッド:VHRH-30-35-35P■C                  l式

(9)5面加エソフ トウェア                            1式

(10)ア タッチメント自動交換用収納庫 :収納個数 2個               1式

(11)ク ロス レールウェイカバー :會岡板製テレスコピック式

(オ プション :ゴム製蛇腹式)         1式

(12)コ ラムウェイカバー :下方中●鋼板製テレスコピック式 上部…・鋼板製     1式

(13)テーブルベッドウェイ面カバー :鋼板製テレスコピック式           1式

(14)表示灯                                  1式

(15)照明灯 (蛍光灯): クロスレール下方 20 Wx2灯              1式

(16)コ イル式チップコンベア :テーブルベッド両端部に 2列             1式

注 1)オフ
°
ションで平行ヒンデステールヘ

゛
ルト型チッフ

°
ョンヘ・ア選択時は,コイル式チッフ

°
コンヘ・アは付属致しません。

2)切粉処理能力が下がる事を懸念されるお客様が多い為、標準仕様でヨイルコンヘ
・アには

ゲレーチンク・を付属させておりませんが、安全面よリゲレーチンゲ仕様を選択される事を

推奨 します。

14 R5



∴ 駅哺解 堰 4
(17)フ ラッドクーラン ト供給装置 :水溶性、 ホ

°
ンフ

°
吐出圧 0.5 MPa、 吐出量 20W/min

タンク容量 :

注1)オフ°ションで直交ヒンデコンベアを選択された場合ぎを4サJ甘せ数帯!1騨會骨B摯千き〕蒲
ビット内タンクとなります。

2)オフ
°
ションで別のタンクを選択された場合は、標準の,シクは付属致 しません。

(18)主軸ハウジング冷却装置                          1式

(19)ク ロスレール背壁の熱平衡壁板の貼付                    1式

(20)油圧ポンプユニッ ト                             1式

(21)間欠給油及び主軸オイルエア潤滑装置                    1式

(22)レベリングジャッキおよびアンカーボル ト                   1式

(レベリングジャッキ下のモルタルは据付時、貴社にて施工願います。 )

(23)電気配線材料,電装品,および NC装置                    1式

工場電源から主制御盤迄の一次配線は貴社にて施行願います。尚,配線は 3相 3線で

接地線を含む 4芯とします。接地工事は第 3種接地工事として下さい。

(接地が十分に行われない場合,位置決め不良,NC誤動作などの要因になりますので

ご注意下さい。 )

(24)主操作盤,ATC操作盤                           1式

(25)保守点検用付属工具1式

(26)標準塗装色                                 1式

(27)自 己診断機能 :ア ラームメッセージ表示および電気回路表示          1式

(28)漏電遮断器 :感度電流は 200mA                       l式

9
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A熙 哺解 堰 報 /二

ツールマガジン

ツールマガジン型式

工具選択方式

工具収納数

工具寸法 :工具の最大長

工具の最大径

工具の最大質量

工具の転倒モーメント

エ具の最大総質量

ツールマガジンの許容偏荷重

ツールポットの搬送速度

スプロケット回転数

ツールボット搬送駆動源

工具シャンクの形状

チェーン形

ツールポット番号方式,近回り機能付き

□ 50本 ,雇r60本,回 80本 ,回 100本,回 120本

(注 :工具径φl10 mm以 下の場合の収納本数)

7400m回 500m(オプション)

φ260 mm

25 kg

44.l N・ m

l,200 kg

400 kg

スプロケッ ト軸の許容 トルク 1,370N・ m

O.44秒/1ポ ッ ト

7.5田 in l

ACサーボモータ 2.l kW   ヽ

16頁の図に工具シャンクの形状寸法をします。

13買の図に工具の寸法と質量・重心を示します。

注 1.工具径がφ l10 nlmを越える場合、両隣のツールポットは使用できません。

2.マガジンエ具の手動交換時にはツールマガジンは手動で正転および逆転させることができます。

押 しボタンスイッチを押 している間、マガジンが指定方向に回転 し、離すと直後のボッ トの

割 り出し位置に停止します。

18 R5



∴ 駅哺 牌 臨 報 /〕

ライ トアングルヘッド: VHRH-30-35-35P― AC

1,仕 様

主軸の直径

主軸端のテーパ

主軸の回転数

主軸許容出力

― 入力軸の定位置停止機能付

一 ヘッドの自動着脱機能付

― ヘッドの自動割出し機能付

― 切削油またはエアー供給口

100 mm

」IS B6101 50番

本体主軸 6,000 minコ 仕様 20～ 6,000 min~1(注 4)

本体主軸 6,000 min司 仕様

注)本体主軸にトルク制限をかける事なくRHを使用できます。

主軸連続許容 トルク           500N・ m

主軸スラス ト負荷            14,700N/350 min~1

減速比                  1/可

質  量                                   280 kg

2.標準付加機能

一 BIG製 二面拘束主軸

― ツール ロッキ ング機能付        皿ばね内蔵 プルスタッ ド式

連続定格 :18.5kW/350 min司 (22kW/1300 min莉 )

10分定格 :26kW/380 min¬ (30kW/1560 min引 )

□ 標準 :5度毎,ど オプション :1度毎

フレキシブルホース

2個 /切削油混入防止対策付

3.特別付加機能

ご オイルホールホルダヘの切削油またはエアー供給口付 (自 動切換パルブ付)

注1.主軸端部には切削油の浸入防止対策が してありますが回転停止時の完全なシールはできないため,

切削油が主軸に直接かからないよう考慮 ください。

2.主軸の回転定格 :6,000 min¬ 連続運転可能

3.切削油またはエアーの供給は任意の割出し角度にて吐出可能です。

4.RH主軸の最低回転数は本体主軸の最低回転数に準 じます。
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∴ 駅 哺 辮 堰 報

ライ トアングルヘッド 図 :VHRH-30-35-35P― AC

[1350
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⇔
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∴ 駅 哺 解 臨 報

ライ トアングルヘッド装着時の加工範囲寸法図

ライ トアングルヘッドでの有効加工範囲は、下図に示すようになります。

単位:mm

注)A:コラム門内幅の距離は鋳物製作上の誤差を含みますので、最大ワーク幅は 内幅-30mm程度に控えて下さい。

二

'

噂
畔
Ｈ
Ｘ
噛

Ｗ

持
拒
瑠
瑠

Ｓ
Ｊ
争

ク
=lス

レ韓ル平降位置

P鳥 幅 A

〆

０
い
”

凸

B

195 ,sa

テーブル ′

０
い

，

Y ttat i C

機種 A B C D E F

□ MVR25

□ 標準

2,050 1,500 2,500

1,160 1,650

340回 嵩上げ310mm 1,470 1,960

回 APC付 850 1,340

回 APC十嵩 上 げ 310「 HR 1,160 1,650

□ MVR30

□ 標準

2,550 2,000 3,000

1,160 1,650

340回 嵩上げ310mm 1,470 1,960

回 APC付 800 1,290

回APC+嵩上げ 3601ilm 1,160 1,650

□ MVR35

□ 標準

3,250 2,500 3,500

1,160 1,650

340回 嵩上げ 300mm 1,460 1,950

回 APC付 910 1,400

回APC+嵩上げ300mm 1,210 1,700

7MVR40

□ 標準

3,750 3,000 4,000

1,160 1,650

340ご 嵩上げ 300打lm (〕 6下0) ⊆95:0)

回 APC付 910 1,400

回APC+嵩上げ300mm 1,210 1,700
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∴ 劇 哺 解 彊 粗
之 2

4.特 別 品一覧

汀

フラッドクーラン ト供給装置 :油性

切削油タンク   ロ: 600L(設置場所 :ピ ット内):MVR25,30

回 :1,000L(設置場所 :ピ ット内):MVR25,30

□:1,000L(設置場所 :ピ ット内):MVR35,40

回 :ポンプ吐出圧・吐出量 l MPa・ 20協/min

回 :ポンプ吐出圧 日吐出量 3 MPa口 20V/min

回 :タンク容量上限検知機能 (下限検知機能は標準です。)

回 :クーラント自動補給機能 (貴社にて補給用

'ン

クの準備が必要です。)

回 :クーラントの温度調整機能

回 :

プルスタッド形式を MAS-1形 に変更 (ツールロッキング装置)

電動式ペンダン ト操作盤 (1000mmス トローク)―………建屋高さ低い時に選択

ペンダン ト操作盤の下端高さ :テーブル上面より □3 0 0mm□ 6 0 0mm

・ 三菱標準はテーデル上面より300mmで す。

日 へ
°
ンタウト操作盤の下端高さがテーフ

゛
ル上面より700mm以 上となる場合は

へ
°
シ

'・

ント昇降ストロークが減少 します (例 :700mmの とき 900mmストローク)

主軸回転時の Z軸方向熱変位補正機能 :

この仕様を選択された場合リーアスケール (MPス ケール)フ ィー ドパックを必ず選択してください。

リニアスケール (MPスケール)フ ィー ドパック :X軸 ,Y tt Z軸 (W軸は標準仕様)

ミス トクーラン ト供給装置 :タ ンク容量 5L(プス・ルまたはオイルホヨレツールデロックからのみの吐出となります)

スピン ドル軸中心からの切削油またはエアー供給装置 (立軸のみ)

(フ ラッ ドクーラン トとの同時吐出はできません )

オイルホールツールブロックからの切削油またはエアー供給装置 (ラ ム先端保護プレー ト)

オイルホールツールブロックからの切削油またはエアー供給装置 (ラ イ トアングルヘッド)

クーラントガー ド (切削油飛散防止カバー)

※ 立軸で長い工具をATCす る時に工具とオイルバンの干渉を防止するためW軸が一旦上昇する場合があります。

回 ① ATC'AAC部 のみ

回 ②ATC口 AAC部 機械前部のテーブル両側面(一般仕様書記載の仕様)

回 ③ATC・ AAC部 機械前部と後部のテーブル両側面(前部・後部とも天丼力
◆―卜・無)

回 ④ATC・ AAC部 機械前部と後部のテーブル両側面

(前部は天丼が―ド無,後部は天丼が―ド有,アルミ加工用に推奨)

上記の①,③,④は都度見積につき御相談下さい。

ご

回

回

ご

ご
回

回

回

　

回
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∴

回

ノ
掴

回

之S

パ レッ ト自動交換装置 (MVR25,30:シャ トル交換式,パ レット2枚付属)

パ レット自動交換装置 (MVR35,40:ク ロス交換式,パ レット2枚付属 )

自動工具交換装置用工具マガジン本数変更

60本,回 30本,回 100本、回 120本 のいずれか

:標準仕様の 50本マガジンと置換えます。

回 マガジンヘの工具着脱補助装置

回 直交ヒンジスチールベル ト形チップコンベア :テーブル長手に対して直角方向

注 :コ イル形コンベアでは切届と切削油を完全に分離して回収することが難しいので,

フラッドクーラントを頻繁に使用する場合に組合せてください。

回 平行ヒンジステールベル ト形チップコンベア :テーブルと平行2列 (コラムより前側)

回 コイルコンベア上にグレーチング追加 (テーブル両側面左右共 全長設置)

注)切粉処理能力が下がる事を懸念されるお客様が多い為、標準仕様でコイルヨンベ7:こ はゲレーチンゲを

付属させておりませんが、安全面より

'・

レーチンゲ仕様を選択される事を推奨します。

回 警戒灯 :ペンダントアーム根元上部に “赤色"の警戒灯を 1灯取付けます。

回 チップ回収タンク

回 エアーコンプレッサ (エ アー ドライヤ付)

回 エアー ドライヤ (主軸モータおよび主軸ベアリングヘ供給するエアーの水分除去装置)

回 油タンクの消防法適合仕様

回 塗装色の御指定

ゴ年次点検
回 ユーザ殿御指定カスタムマクロ

別途,仕様 a機能打合せを実施させて頂き,貴社専用のマクロを作成致 します。

(但 し,機能/仕様によっては,機械及び NCの演算機能により作成対応できない場合も

ありますので ご了承ください。 )

回 スペアパーツ

回 ヘール加工機能 (立軸のみ)(NC機 能で法線方向制御を選択する必要があります)

回 W軸 切削送 り機能 (MVR35、 MVR40の み )

Ⅲ
中

Ｓ
Ｅｓ′

ノ
個
　
注
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∴ 熙哺牌燿 報

ご

ご

了

了

イ
回

回

特殊アタッチメント

回 ロングタイプライトアングルヘッド

ゴ エクステンションミーリングヘッド(ロンゲ)

回 エクステンションミーリングヘッド(シ十卜)

イユニ′洋サルヘッド
このほかにも対応可能ですので御相談ください。

アタッチメン ト割出し角度  : 1度 毎 γ

:VHRH-15-45-35P― AC (15 kW, 5,000 min~1)

:VMEH-25-50-35P― AC (22 kW, 6,000 min~1)

: VMEH-30-35-35P― AC (22 kW, 6,000 min~1)

:VAUH-15-44-35P― AC (15 kW, 5,000 min l)

24

C軸 (水平割出)

(像 ‖̀げ‖)
了 A軸 (垂直割出)

(げ‖,

回

追加アタッチメン ト自動交換用収納台 (最大収納数 :2個 )

コ
′
ユニバーサルヘッド用収納台

イ エクステンションヘッド用収納台

回 ロングタイプライ トアングルヘッド用収納台

本アタッチメント自動交換用収納台は、標準の 2個用アタッチメントラックとは

別に追加することができます。

このアタッチメント収納台は, 1個の時はコラム右側のFL上に,さ らに 1個を追加の時は

コラム左側の FL上の設置となります。

コラムのかさ上げ

側ベッドとコラムの間にかさ上げブロックを挿入してテーブルやパレット上面から

主軸端までの距離を大きくします。

回  MVR25        : 310 mm

回 MVR30    :310 mm(APC付 属 時 に は 360nHl)

コF「  MVR35, MVR40 : 300 mm(サ イドA'デ
1…

律 汗ちとし立オ。)

配置図の作成・提出

基礎図の作成・提出

基礎図作成は,機械の配置図がご承認され,貴社での機械設置場所のホ
や―リンク

゛
テ―゙タ

(又は地耐力)が提示されてからの作成となります。

機械荷降し口横引き特殊対応

工場建屋内でのクレーシ車の使用,機械設置場所までの搬入経路,工場までの搬入経路が

難しい場合,弊社の搬入業者が下見を実施し,別途追加費用を提出させて頂きます。

(9.5章、引渡し条件の「荷降し、横引き」に含まない特殊な作業が発生する場合)

ユニバーサルヘッド取付準備工事

工事内容は以下の通 りとします。

① ユニバーサルヘッド用油圧バルブ、ホース、カプラの取付

② ユニバーサルヘッド用床置ラックの油圧配管 (油圧ユニットから側ベッド出日まで)

③ ユニバーサルヘッド用床置ラックの制御盤内工事

④ ユニバーサルヘッド用マクロのインストール

※ ユニパーサルヘッ ド用床置ラックの設置は行いません。
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∴駅丁認爆娘報 ユD

エクステンションヘッド(ロ ンクつ:Vに卜25-5併35卜AC

1,仕 様

主軸の直径

主軸端のテーパ

主軸の回転数 本体主軸 6,∞O min・ 仕様

主軸出力
本体主軸6p00 mhJ仕様

φ100F「Π

」IS B6101 50番

20～ 6,000 min引 (注 4)

連続定格 :18.5kW/350 min¬ Q2kW/13∞ mi下
1)

10(30)分定格 :26kW/380 minコ (30kW/1560 minコ )

主軸連続出カ トルク            5∞ N'm

主軸スラス ト負荷             30 kN/500 min¬

減速比                 1/1

質 量                 200 kg

2.標準付加機能

一 BIG製二面拘束主軸

― ツールロッキング機能付        皿ばね内蔵プルスタッド式

一 入力軸の定位置停止機能付

一 ヘッドの自動着脱機能付   
‐

― 切削油またはエアー供給口       旋回ノズル方式 2個   切削油混入防止対策付

― 主軸のテーパ穴クリーニング用エアブロー

ー ATC機能

3.特別付加機能

注 1.主軸端吉Ⅲこは切削油の浸入防止対策がしてありますが回転停止時の完全なシー′Hまできないため,切削油が

主軸に直接かからないよう考慮ください。

2,主軸の回転定格 :6,000 min¬ 連続運転可能

3.出力及び主軸最大 トルクはアタッチメント単体の能力を示しています。実際に使用される際は、機械本体の

出力及び トルクにより制限されます。

4.本アタッチメント最低回転数は本体主軸の最低回転数に準じます。

5.このアタッチメントを選択される場合にはアタッチメント自動交換用収納台ん朔け途必要になります。
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エクステンションヘッドの夕闇 図 :Ⅷ Eトト2}50-35P―AC
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∴ 田 哺牌 堰 報 g/

特殊ユニバーサルヘッド:VAU卜15-44-35P― AC

仕 様

主軸の直径                9o阿 In

主軸端のテーパ              」Is B6101 50番

主軸の回転数 本体主軸 6,000 min→ 仕様  20～5,000 minJ(注 3)

主軸出力 連続定格 :18.5kW/902mi下 '(22kW/1300 minl) (注 1)

1000)分定格 :26kW/1 267min¬ OOkW/1560 min」 )(注 1)

本体主軸 6,∞O minコ 仕様

主軸許容出力 トルク            400N・ m    (注 1)

主軸スラス ト負荷             3 kN      (注 1)

減速比                  1/1

質 量                 550 kg

2.標準付加機能

― BIG製二面拘束主軸

― ツールロッキング機能付        皿ばね内蔵プルスタッド式

― 入力軸の定位置停止機能付

一 ヘッドの自動着脱機能付

― ヘッドの割出し機能

水平面内 :± 180度 □標準 :5度毎 ごオプション :刊 度毎

垂直面内 :± 110度 □標準 :5度毎 コ俳 プションコ 度毎 (オイルホールホルダ付の場合は垂直面内 :± 1∞ 向

一 切削油またはエアー供給ロ       フレキシブルノズル方式:2本

一 特殊ユニバーサルヘッ ド用ソフ トウェア

ー 特殊ユニバーサルヘッ ド割出し後の工具端座標系の設定マクロ

3.特別付加機能

注 1.上記の主軸出力、主軸出カトルク及び主軸スラスト負荷はスピンドルの割出し角度によつては制限を受けます。

2,主軸端部には切削油の浸入防止対策がしてありますが回転停止時の完全なシールlまできないため,切削油が主軸に

直接かからないよう考慮くださしち

3.主軸の回転定格 :51 000 min司 連続運転聴

4,このアタッチメントを選択される場合、アタッチメント自動交換用収納台が別途必要になります。

5.このアタッチメント
'よ

リジットタップ紳 しを使用できません。
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∴ 熙哺牌臨 報 S二

図 :VAtt15-4-35P AC
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注.本アタッチメントはATC可能です。(A軸 90度位置で工具交倒

本アタッチメントが付属する場合、アタッチメントのATC時間は、6秒±1秒 (Tool to Tool)

となります。
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A報 哺 牌 堰 報 ∂ι

名称 内訳 備  考

版数 :MVR―FANtt i―」A/∞

5.l NC仕様 :

FANUC  Series  18 i

注 1.

注 2.

“O"印は標準仕様を示します。

“回
″

印は特別仕様を示します。

制御軸及び位置検出 (FANUC  Series  18 i)

同

最小移動単位

FANUC Series 18i

FANUC Series 18i

O パルスコーダX軸 テーブル前後

了 MPスケール

O パルスコーダY軸 サ ドル左右

F MPスケール

O パルスコーダZ軸 ラム上下

了 MPスケール

W軸 クロスレール上下 O MPスケール (同期制御のため、標準仕様)

位置決め,直線補間 同時3軸 O X一 Y―Z

多象限円弧補間 同時2軸 O X一 Y軸 , X― Z軸 , Y― Z軸

手動 同時 1軸 O

手動ハンドル 同時刊軸 O ポータブル式

0.001mm O インチモードではOi 0001インチ
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∴駅了副隅重報 43

マクロプログラ プ長とプログラム個数

ATCマクロ

AACマクロ

注2.ATT割 出しマクロ

RH割出し

UH割出しイ

22m  5 個

50m 14個

21m

25m

５

　

３

個

個

主軸暖気運転マクロ 5m  2個

5面加エマクロ 92m  37個

γ 自動工具長測定 (李斤働 マクロ 17m  l 個

召 司 報 冊 酢 移 ← 鵠 脇 船 賠 婁 暇 餌 芽 一 一 軸 辟 一 日 酢

注 3.

注 1.回 印は特別付属品を示します。

注2.RH割 出しマクロは標準的に付属しています。

UH追加時には、RH割出しマクロに加え、UH割出しマクロが付属します。

注3.AI輪 郭制御選択時には、AI加エモー ド切替えマクロと加工原点設定・加工原点復帰マクロが

付属します。
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∴ 田 哺 牌 腹 報

7.位置決め精度

注 :本位置決め精度測定は弊社工場内でのみ行い、貴社工場では実施しません。

4′P

単位 :m

番 号 検査事項
許容値

パルスコーダ選択時 MPスケール lオプション)

1 位置決め精度 :G∞

X軸/250毎

Y軸/250毎

Z軸/100毎

W軸/100毎

□

□

□

国

□

□

±0.020/3,2∞

±0.030/4,200

±0.040/5,200

±0,050/6,200

±0.060/7,

±0,070/8,

□ ±0.

□ ±0,

□ ±0,

□ ±0,

500

000

500

4,000

0/700

MVR30

005/800

MVR40

±0,007/1,1∞

(注 3)

□ ±0.010/3,2∞

回 士O.015/4,200

□ ±0.020/5,2∞

□ ±0.025/6,2∞

□ ±0.035/7,2∞

イ ±0.045/8,2∞

□

□

□

±0.012/2,5∞

±0.015/3,0∞

±0.013/3,500

±0.020/4,000ご

±0,∞5/700

□MVR25,MVR30

±0.005/800

編 胆 R40

±0,∞7/1,1∞

(注 3)

2. 繰返し位置決め精度

(G∞ )

X軸

Y軸

Z軸

W軸

+0.005

±0.005

+0.005

」=0.0025

(注 3)

」=0.0025

」=0.0025
-卜0,0025

-卜 0.0025

(注 3)

注 1.

2.

3.

測定値|∴ 基準範囲内における最大差 1/2に士を付した値で表します。

位置決め精度の測定距離は,各移動軸の減速距離を除くものとします。

W軸のMPスケーl♭は標準で付属する為、位置決め精度はMPスケール値になります。

(X/Y/Z tt MPスケーl♭l封プションです)
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レペリングジヤッキ
最大肯こ 39000N/個

各 部 の 質 量

ワーク 35 0 ton

テーブル 18 0 ton

]ラ ムと右,ク ロスレール,う Δ.サ ドル

ペッド

28 0 ton

34 0 ton

ATCチ ェンプヤー 0 8 tor

ATTラ ック(aむ 7タ ッチメント) 1 3 ton

ツールマオゾン(60本 ) 1 8 ton

男lEttA T Tラ ック(含 むUH7タ ッチメント) i 2 ton

男JRttA T Tラ ック(會むEXT7タ ッチメント) 0 8 1on

合     計 120 9 tonレペリングジヤツキ有三分布図
(ヨ ラム,ブ リッジ,ク ロスレール,ラ ム,サ ドル〕 レベリングヅヤツキ滸容荷重70000N/個   θ_3

ペンダツト様住雲上下可動式

Fと +6216

FL+5500 FL+5573

レペリングジヤツキ
と大苛

= 30006N/佃

レペリングジヤツキ身三分布日
(ペッド,テーブル・ワーク)

l反識傷子

l・
l

乱御雪
油`Eュニット
(左 aラ ム菅i巨 へ取Ⅲけ)

0

」

ヅャッキ位置の平と宦10mm以内
目窯5mmと してください。

工場ェアー棋給日「PT3/4
工場より職様までのエアー巳雪の内怪はi9mm以上で御幸■願います

S=|:30
(織 機外電el函国)
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クーラントタツク
(1000L)

ス
(

ブラッシュガード
コンペアとと武)

基礎コンクリートの厚みt、 4様設E身 斤のと質や役機の複月条件、あるいば復月▼るコツクリートや筑跡EEに より民なります。
したがって、基礎コックリート耳については、土木宋者とl目 護していただき、機械設置場許の抱磐樹査や変位とHi主 などを
tiっ たうえて貴とにてご決定ください。必要とあれば、杭の‡丁設や地彗改良を行ってください。

第EE保のため、号動荷重による基Rの資也長のとは、0 01mf「 以下となるように設計ください。
また外8か らの振動 (他 の役機やクレーン等)が、本役様の基醸〔伝わらないようにお

「
いいたします.・
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C‖ ECK SPEC
X 8200ST
Y 4000ST
Z 700ST
W I100ST
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i牡へのお風い
御IEEを 要するユニット
, 電気パネル (三 翻傷雪、操作雲)

2 クーラントタンク

3 テップコンペ7
4 オイルクーラ

5 油圧ュニット

下記項目についてのテェックをお願いします,

1 機械とと、R機 と遺路など作索生は良ぃか,

2 建E、 住の基置と段機基置との千歩はないか。
3 天丼クレーンフツクTと 役儲最上Sと の腋間は良いか。
4 テップボックスの播掃に支障はないか。
5 チップボックスのとヨIは クレーン、フオークリフト

又は手移動のいすれか
6 ペンタツト操作督葛さ

韓

鰤

」

Ｆ

一

]イ ル式テップコンヘ7

軍

自動工具長翔完装置

クーラントすツク
(1000L'

ATTラ ック (1個 月
(ェ クステッシ∋ンヘツド用

テッアシュート

テッアシュート

部l御雲

L〕

コイル式テッブコンペ7

ペンタント操作盤

ATTラックフェンス

AIIヮ ック (1植 月)

(ユニバーサルヘッド月)

ATTラ ック
(2E用 )

θ―

'
L‐→H

テップボックス
(合牡手巳) A〕

青上げ式ヒンジ
=ン

ペ7
(資 社子百!)

ATCフ ェンス

教Eュニット

オイルクーラ
(H:1480〕

仮設耕子

tttBに 切剛滅が行をしますので
定翔的に瑠まった切即l薇 を排出
してください
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亀二供給ロ
ー次E猟工事 :― 攻配浄は3褐 3票 式とし三81御 盤の

メインブレーカー (織検基礎より1800の住E)まで

女壮〔て巳票ください。

棲抱巳歳工手 :一 次巳線に4芯 ケーブル又は単票4本を

巳繰する場合は貴北分電雲て桜抱してください。

積t王 子は露3種 棲抱工事としてください。 π
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Y+3250

Y+3000

Yキ 1300
Y十 1800

Y-1800
Y― 1800

Y-265
くし も可

ケ

Y-3000

― F
12

― F

3-M12 ドライブイット
ラックフェンス固定月
(亭 社施ェ)

レペリングヅヤツキ及υアッカー位置詳網日

S=1:30

UNIT:mm

,Alh0

6-M12 ドライブイット
ATCフ ェンス日テ営月
(第牡鹿■)   

← F

□300採 300
(FL-500) F

12-M20 ドライブイット
ヨンペア,テ ツプシュート固定月 ((併テ

8-φ 15C深 370
レペリングブロツク月穴
(ペ ッドせらし月)94-レヘリングヅヤツキ 豊検き程電日

E E E

肇目一
軍渇揮冊導 留踏督

☆

一国 母 怪垂}畢涸
8-中央ヅャッキ
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