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概  要

近年、CAD/CAM導 入につれて、金型製作が―層システム化され、その中

でも金型材料は、加工代を 1 0Ml‖ 以下で調達でき、また加工のためのNCデー

タ処理も合理化されつつあります。

更に、金型切削工具は、新材種 (ボラゾンなど)の採用により、従来の数倍の

切削速度で、且つ高寿命なものが開発されつつあり、近年にない飛躍が見込ま

れています。

一方、金型仕上工程は、モデル合わせ,型合わせなど、現在も多くの工数がか

かつており、是非とも改善が必要とされているところであります。

このような状況の中で、上記材料を荒加工せずに、1回 の機械加工で高精度に

切削加工し、仕上工程の大幅短縮を計るために、この高速形状加工機が開発さ

れたものです。

本機はまた、基準面加工や荒加工も可能にしており、高速形状加工機としての

性能を主眼とし、フライス,エンドミルの加工も可能な新鋭機です。

以上の様に、本機は貴社のニーズに合致した機械として、貴社の生産性に大き

く寄与できるものと確信致しております。

尚、本機の 5軸 アタッチメントは、サーボモータによるB、 C軸連続送り制御

を行ないますので、5軸加工と任意角度インデックス加工の両方の加工が可能

となります。

又、自動工具交換装置 (ATC装置)及び自動アタッチメント交換装置 (AA

C装置)等を併用することにより、非常に効率良く加工することができます。

2 本機の構成

本機は,下記のユニットにより構成されます。

1)ベ ッド

2)テーブル

3)左右コラム

4)ク ロスビーム

5)ク ロスレール

6)ラム主軸頭サ ドル

7)ラム主軸頭

8)5軸 アタッチメント (L=995mm 41 000min→ 仕様 )

9)各軸送 り装置

10)油圧ユニット

11)潤滑装置

12)油温コントロールユニット

14)制御盤 (数値制御装置・機械制御装置)         1 式

15)標準付属品

(1)分解組立用工具 (工具箱付)            1 武

(2)切削油剤装置                   1 式

(3)照明装置                     1 式

(4)摺動面カバー                   1 式

(5)梯子,手摺                     1 武

(6)ス ケールフィー ドバックシステム (X,Y!Z軸)   刊 式

(W,Bi C軸はパルスコーダフィー ドバック)

(8)漏電遼断機能                   1 式

(9)方 向指示銘板                   刊 式

式

式

式

式

武

式

武

式

式

武

式

式
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16)特別付属品

(1)基礎部品                       1 武

(2)NC追加オプション (4.NC装置仕様参照)      1 式

(3)自 動工具変換装置 (ATC装置)            1 式

(#50:60本 ,全てのアタッチメントに適応)

°
諮 :稀ん孫抹F郁 ュ協ぽ 乳癖w升″塘ノ

""J丸
)式

(5)ア タッチメン ト

・エクステンションアタッチメン ト(L=600mm)     1 台

AAC可 ,ATC可 ,ス ピンドルスルータイプ

・高速エクステンションアタッチメン ト(L=600mm)   1 台

AAC可 ,ATC可
(6)ア タッチメン ト用特殊ソフ ト (イ ンデックス 5軸加工用) 1 式

① 任意面加エソフト

② アタッチメントエ具位置補正機能

③ アタッチメントデータ自動測定・自動登録機能

(7)工具軸手動動作機能                  1 式

(8)チ ップコンペ7 (3本 タイプ)            1 式

(9)エアーブロー                     1 式

(10)工 具長自動測定・自動補正機能 (タ ッチ方式)      1 式

(11)Z軸方向熱変位補正機能                1 式

(エ クステシション及び高速エクステンション)

(12)軸 芯給油ブロック (オイルホールホルダータイプ)    刊 式

(5軸アタッチメント及び全てのアタッチメント)

(13)主 軸端の 2面拘束対応                 刊 式

(5軸アタッチメント及び全てのアタッチメント)

(14)3色 表示灯 (LED)                  1 式

(15)切削負荷一定制御                   1 式

(16)自 動電源遮断 (加工完了全停止)機能          可 式

(17)積算稼働時間表示                   1 式

(18)フ ロア固定式操作盤                  1 式

(本機の構成より主操作盤 (ペ ンダント方式)は削除されます。)

(19)手動ハンドル操作盤 (位置表示、送リオーバーライド付) ¬ 式

(標準付属品の手動ハンドル操作盤は削除されます。)

3.主要寸法仕様

項 目

容量

コラム問有効距離

X軸方向移動量

Y軸方向移動量

位
　
　
　
鰤
　
″
　
″

単

″
　

″
　
度
　
″

ｍ
　
ｋｇ
　
鰤

数 値

31000

6.250

3,700

+AACst.850

800

1,200

±105

エン ドレス

…440 ～ 1,560

ISO No.50

(2面拘束 )

FS12000JA doc

:illω  

ゝ

Ⅲ

860

Z軸方向移動量

W軸方向移動量

B軸 (垂直軸)方向移動量

C軸 (水平軸)方向移動量

テーブル上面から主軸端までの距離

・ 5軸 アタッチメント

テーブル

作業面の大きさ (長さX巾 )

工作物許容質量

機械設置画からテーブル作業面迄の高さ

主軸

回転速度

・ 5草由アタッチメント

主軸端 (呼び番号)

min‐
1      60-4,000

‖Hn

0

4
3

FS12000JA doc

ヌ
‐
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項 目

送 り速度

早送り速度

X,Y軸

Z軸

W軸 (位置決めのみ)

B軸 (垂直軸)

C軸 (水平軸)

切削送 り速度       '

合成送り速度 (X, Y, Z軸 〉

単独送 り速度

X,Y軸

Z軸

B軸 (垂直軸 )

C軸 (水平軸)

微細送り (手動パルスハンドル/XYZ軸 )

微細送り (手動パルスハンドル/88軸 )

電動機

主軸用

送り軸用

X,Y,Z,W軸

B,C軸

ATCマ ガジン

AACマ ガジン

数値制御装置

単 位 数 値

m/min

度/min

mm/min 1～ 15,000

mmノ/min

20

12

2.5/3.0(50/60Hz)

1,376

2,250

1-15,000

1-12i000

1-1,376

1-2,250

0,001, 0 01, 0 1

0 001. 0,01, 0 1

|

口 550

H
度/min

mmノ /′ コレス

度/パルス

VAC 37/30

(30分 /連続定格)

DCS― Ⅶ

(FANU0 31i―B5へ
°―ス)

ACサーボモータ

″

　

　

　

″

　

　

　

″

7

C軸艇回:エンドレス
Cs十 、:endless

(注)Z軸 とW軸の上昇方向同時早送りはできません。 荒力B工用5草田アタッチメント
Low― speed 5-oxis oキ lcchmen十

(LEp95)
5

|

①

O

O

ユ
‐
ｌ
ｏ

Ｘ
／
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トル
`フTorque

(N・ m)

犠17那を100イとしていょす
Mochine eFriciency iS tO be 100必

― ………, 40ZED

30分だlS~ ~ ~30min

螂

―
Cont

roted

,(】 ted

主草白端形状図

(21ttl掏束対応 )

主中出端(呼び番号) ISO No.50

注)21巨掏束対応のをめ、工具の直付は
一切不可能です。

23

955
827
700

477
414
350

205

88

72

とはア]

Power
(kW)

3
30

22
25

17

300    600 800   1.100 4,000

主草8回転致 (min‐
1)

Spindle speed(min‐ 1

主期 出カートルク線図
SPINDLE POWER 8 TOROUE DIAGRAM

8
D15177907
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4,NC装置仕様 (標準DC)

型 式  DCS― Ⅶ ダイナミックコントローラ

本機に使用するダイナミックコントローラ (DCS―Ⅶ)は最新/最先端のハードウェ7
を採用しNCの処理能力を大幅に向上させると同時に、従来制御の諸機能に加え、ダイ

ナミック加工形状スムージング機能・新ゼロトレランス機能の導入により、機械にやさ

しく機械の冑博力を最大限に引き出すことを可能にし、高速/高精度はもちろん、cAD
面をより忠実に再現すると共に、超高品位な加工面を実現することができます。

また、入カプログラムはサブミクロン指令 (オプション)に対応可能とします。

可)高速高精度加工のための特殊制御機能

(1)ダイナミック加工形状スムージング機能

NCの処理状態 (実速度等)に応じて、リアルタイムに直線分割近似された加エ

形状をナノメータ単位 (lμ mの 1/1000)で 本来の形状に補間することにより、加

工条件とプログラムに起因して加工方向に垂直に現れるlμ m以下の結模様を解消

し、超高品位加工を実現します。

(2)機械動作スムージング機能

機械動作経路を管理された誤差内でスムージングし、機械に与えるショックを軽

減することで、コーナ部や曲率変化の激しい部分においてもより高速高品位な加

工を実現します。

(3)ロ ストモーション補正機能

ボールねじのねじれなどに起因するロス トモーションを加速度や加速度の変化に

応じてダィナミックに補正することによって、高品位を維持しながら高加速度を

実現します。

(4)先読み超高速百精度制御

プログラムをリアルタイムに数百ブロック先読みすることにより、形状の曲率の

変化、角部等の検出を先に行い、設定精度になるよう最適な送り速度と加減速を行

なうことにより、高速で高精度な加工を実現することができます。

(5)住夜加工速度一定制御

形状の判別手法をレベルアップし、前後の形状により求めた最適距離間での曲率

変化をとらえることにより、往復パスでの送り速度差をプログラム点列に依存せ

ずI辺最小限に押さえることができます。

(6)速度スムージング機能

従来技術とダイナミック加工形状スムージング好携能、新ゼロトレランス機能との融

合により、プロゲラムの品位に影響されにくい高度な形状判別を行うことでょり

沿らかで最適な速度制御を実現します。
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(7)ナ ノ補間制帯「

プログラムをCNC内部でナノメータ単位 (lμ mの 1/1000)で 計算し、サーボ系に

指令を行なうことにより、機械を極めて滑らかに制御することができます。よリー

暦の加工面精度向上が計れます。

(8)先読み加速度制御

従来の制御では、剛性の低い軸に加速度を合わせていましたが、本制御装置では、

各軸に最適な加速度を選択することで機械能力を最大限に発揮することができ、

加工時間を更に短縮することができます。

(9)新ゼロトレランス制御                         ・

予想される経路誤差に対し、サーボパルスをリアルタイムに解析し誤差補正とス

ムージング制御を行うことで、同一設定精度における加工時間を更に短縮するこ

とができます。

(10)5軸スムージング機能 (5軸機の場合追加)

旋回軸の特性を配慮して、速度変動の少ない同時 5軸加工に適した速度制御を行

います。また、工具先端点制御と組み合わせることで、工具先端形状と工具側面

形状を滑らかに補間します。機械の動きも滑らかになり、更に高速で高品位な加

工が実現できます。工具先壺耐点制御を使用しない場合は、プログラム指令点で速

度制御のみを行います。

(注 )上記の機能は、自動運転モード (DNC,メ モリ運転)時に有効です。

X, Y.Zま たはw(w軸が位置決め仕様の場合は除く)の 3軸指令で、直線

補間及び円弧補間のプログラムで使用することができます。

また、5軸仕様機の場合にもDCS―Ⅶ機能は有効て、5軸指令プログラムに対

しても使用することができます。

同時5軸加工で推奨するプログラムは、下記の通りです。

・工具先端点制御を使用して下さい。

・工具先端点制御使用時の速度指令は、工具先端速度で、旋回軸の

送り上限速度のクランプは行わないで下さい。

13 FS12000JA doc 14 FS12090JA doc



ラフタッチメント類

ラム

∞
Φ

誕 :目 5崎アタツチル ト
(L=995】

キ50

60 +o 4.000min~1
37,30kw

(30 min/COn十  )

エクステンシヨンアタツチメント
(ヒ =600)

と50

50 to S,000min~1
37/30kw

(30 min/COn十 )

蓬 Eクステンショツ刀 ツチメント

(L=600)
幸50

4,000 1o 15,000min
15/11kw

(30 min/COn十  〕

D1781168

ノつタンテメント仕様―負表

(Ot '可
・ ,X: ・不可

" )

ヽ
〇

判
‐妻

や
膊
＝

＝

・

Ｆ

！

，

アタッチメント
アリッチメント震

(mm)
軸
(kW)

主程堡

(mm)
団斑 寅

(min~|)
2面錬 トライフキー

分31

| 煎 EE用 5翻アタッチ沐ント L995 37/30
(30分 /題滝)

¢ 00 60～ 4,000 BIC PLUS O

2 エクステンション L600 37/30
(30分 /通馬)

¢100 60～ 6,90o BIC PLUS O

4 菖題エクステンション L600 15/1 1
(30分 /通統)

¢80 4,000～ S′ ooo BIC PLUS X

アタツチメント

窓たLし角度 タト部切融峰ノ刃レ 勘エノロツ

`フ

ヌJレースと,ノ日レ

輝

(C)
奎

(3)
クーラント エアー fフーラント エアー

`フ

ーラント エフー

| 荒江匡用5¶フタッチル ト Endiess 土 105° O O O O X X

2 エクステンション X X O O O 0 O O

4 嵐凍
「クステンション O O O 0 X

Aルフにて切替 /11防刀とく側警

'Vレ

フにて側督

D1781168
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工

'"磨 "ト(Li600)
キ50

60 +o 6,00o睛 IR‐
|

37/30kW
(301ィ】10/cOn十 、〕

H臨江タステνンLンタヮッチ沐ント
(と こ600)   '

半50

41000 +o 15,00omin~|
15/llkw

(30min COnl,)

毬げ 力婢 ュ井 ″タッ寡 ント
(L=500)

+50

60 +。  4,00omln~|
37/30kw

(30 min/Con十 _)

葛選6車フ,ッチメント
(Li995)
450

4′ 000 +o ls′ oOomin‐ |

+6′ |lkw
(30 min/c。 門十、)

荒迎工用5轍〃タッヲξメント
(L=995)
450

60 +o 4サ 00omin~|
37ア 30kw

(30 min/con十 .)
恐 朗納DC(454162)路設

3;T氣 lё '付 どlt職 へわ
乙 譲脚DC(454162)嬢段
愕強k聟ゆ刀Tと ど宅薇へ子多
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