
A-4  仕様

2   機械仕様

2-1   標準仕様

項 目 NV4000ハ /S4000 NVD4000

X軸移動量 (テ ーブル左右 ) mm 600

Y軸移動量 (サ ドル前後 ) mm 400

Z軸移動量 (主軸頭上下 ) mm 400
移動量

mm
テーブル上面から
主軸端面までの距離

100～ 500

テーブル作業面の大きさ mm 700× 450

テーブルの最大積載質量 kg 350(500)テーブル

テーブル上面の形状 18 mm T溝 4本

min l主軸最高回転速度
±
1 12000(20000,30000)

主軸変速レンジ数 段 1

主軸テーパ部 N0 40
主軸

主軸軸受内径 mm 70

早送 り速度 mm/mh X,Ч Z:42000 X,XZ:20000

切削送 り速度 mm/min 1～ 6000(1～ 42000)女 2 1～ 6000(1～ 20000)★ 2送 り速度

ジヨグ送 り速度 mm/min 0～ 1260<15段 >

ツールシャンク形式
MAS‐BT40(HSK A63,BT40,DIN69871 No 40,

CAT IANS1/AShIE B5 50-1994 Size 40))

ブルスタッド形式
森精機専用 90° (MAS‐ I(45°),MAS‐ II(60° ),

CAT(90° ),DIN,DIN森 90。 ,NC5、 特殊セ ンタスルー )

工具J又納本数 本 20(40,60)

工具最大径 <隣接工具あ り> mm 80(70)・ 3

工具最大径 <隣接工具なし> mm 125

工具最大長さ mm 250

工具最大質量 kg 8

工具選択方式 番地固定近回り

秒
工具交換時間

(ツ ール・ ッー・ッール )

1.0

ATC装置

秒
工具交換時間
(チ ップ・ッー・チップ)

2.8

主軸用電動機
(10分/30分 /連続 )

kW 18.5/15/11

送 り軸用電動機 kW X: 1.6,lr l.6× 2,Z: 3.0× 2

潤滑用電動機 kヽV 0.017

クーラント用電動機 kW 0.6業
4, 1.2★5

電動機

kVA冷去口油用電動機 175



仕様   A-5

項 目 NV4000/VS4000 NVD4000

所要動力源

電源 (連続定格 ) kミ【 274・6,29.7・ 7

出IPa.

L/文nin
空圧源 0.5,200<ANR>★ 8

タンク容量

潤滑油タンク容量 L 20[主軸、ボールねじ]

クーラントタンク容量 L 340

機械の大きさ

機械の高さ mm 2770

所要床面の大きさ mm 2166x2685

機械質量 kg 6740

環境条件
・9

周囲温度
Oc

10～ 35

温度変化 (最大 )

°C/分 1.1

相対湿度 %以下 75[結露 しない場所]

振動 m/s2以 下 4.9

標高 m以下 1000

0 1.()

2.  
★

1

±2

■3

±4

■5

・ 6

■7

Ⅲ8

■9

内の数値はオプションを示 します。

使用する治具や工具などにより最高回転速度が制限される場合があります。

先行制御モー ド時。

ツール 40本仕様。

50 Hzの場合。

60 Hzの 場合。

主軸回転数 12000 min~1仕 様 (標準)お よび 20000 min l仕様 (オ プション)。

主軸回転数 30000 mi∫1仕様 (オ プション)。

<ANR>は、温度 20° C、 絶対圧 101.3 kPa、 相対湿度 65%で ある標準空気の

状態を示 します。

この条件は機械が稼動できる範囲を示 してお り、加工精度を保証するもので

はありません。
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仕様   A-27

<側面図>

単位 :mm
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A-3   仕様

3   制御装置仕様

○ :標準  △ :オ プション ☆ :シ ーケンス変更が必要  × :不可

(195088B02)

制御装置
MSX一

501

MSX―

511

MSX
502

1 市眸,軸

1‐ 1   術」待,車由 X,YZ,MG ○ ○ ○

1‐2  同時制御軸教 (標準 ) 位置決め/直線補間/円弧補間 3/3/2 3/3/2 3/3/2

1‐3  最大制御軸教 (オ ブション)

NC制御軸数 8 8

同時最大制御軸数 4 5 6

1‐ 4   P]ヽ′ICに よる市」笹〕車由
マガジン制御に使用

詳細打合わせ必要
○ ○ ○

2 入力指令

2‐ 1  最小設定単位

酬 /4000:

酎 ηD4000
0.001 xl■ェn/0.0001 in./0001°

0 0001 mrn/0.00001 in/

0_0001°

○ ○ ○

2‐2  最小移動単位

心lヽ
ア4000:  0_001 mxl1/0 0001 in./0.001°

1ヽlVD4000: 0,0001 mln/0.00001 in/

00001°
○ ○ ○

2-3  最大指令値

卜いψ「4000:  ±99999.999 1xl14/

±9999.9999 in

酎 可〕4000: ±9999 9999 mlxェ/

±999.99999 in.

○ ○ ○

2‐ 4 アブソリュー ト/
インクレメンタルプログラミング

G90/G91 ○ ○ ○

2-5  小数点入力 電卓形小数点入力はパラメータにて可 ○ ○ ○

2‐6  インチ/メ トリック切換え G20/G21 ○ ○ ○

2‐ 7  入力単位 V10倍 最大指令値 ±9999 9999 mm/
±393.70078 in

△ △ △

2‐ 8  テープコー ド EIA/1SOの 自動判別 ○ ○ ○

3 補間

3‐ 1  位置決め G00 ○ ○ ○

3‐ 2  直線補間 G01 ○ ○ ○

3‐ 3  円;「、補間 602/G03(時 計回り/反時計回り) ○ ○ ○

3・ 4  仮想軸補間 △ △ △

3‐ 5  極座標補間 G121,G13.1 △ △ △

3‐ 6  円筒補間 G7.1 △ △ △

3‐ 7  指数関数補間 △ △ △

3‐ 8  インボリュー ト補間 G22/G3.2 △ △ △

3‐ 9  ヘ リカル補間 任意 2軸 と他の 1軸 ○ ○ ○



仕様   A-9

制御装置
MSX―

501

MSX―

511

MSX―

502

3‐ 10 ヘリカル補間 B 任意 2軸 と他の最大 4軸 × × △

±
1

3‐ 11 切削送 り補間後直線加減速 ○ ○ ○

3‐ 12 切削送 り補間前直線加減速 先行制御中は標準 △ △ △

3‐ 13 切削送 り補間後ベル形加減速 △ △ △

3‐ 14 早送 リベル形加減速 ○ ○ ○

3‐ 15 仮想軸補間 △ △ △

3‐ 16 Cs輪 郭補間 △ △ △

3・ 17 渦巻き/円錐補間 △ △ △

4 ,送 り

4‐ 1  切削送 り速度

lmm/minヽ 6000 mm/min(先行缶U御

時は lmm/m五 ～ 42000 mm/min)

0.01 in./41in～

○ ○ ○

4‐2   Fl送 り Fl～ F9 △ △ △

4‐3   ドウェル G04 ○ ○ ○

4‐4   ガaじ 切 り △ △ △

4‐5   アヽンドジレ送 り
手動パルス発生器 1個 ×1,× 10,× 100

(1目 盛 りあたり)

○ ○ ○

な6  インクレメンタル送 り
0.001/0.01ん .1/1/10 mm

(ス テップあたり)

× × ×

4‐7  自動加減速
直線型 (早送り)/
指数関数型 (切削送 り)

○ ○ ○

4‐8  早送 リオーバライ ド FO/25/100% ○ ○ ○

4‐9  切削送 リオーバライド 0～ 150% (10%ご と) ○ ○ ○

4‐ 10 送 リオーバ ライ ドキャンセル W148,W149 ○ ○ ○

4-11 第 2送 り速度オーバライド 仕様打合わせ必要 ☆ ☆ ☆

4‐ 12 インバースタイム送 り △ △ △

4‐ 13 主軸オリエンテーション ○ ○ ○

4‐ 14 手動ジョグ送 り 0～ 1260 mm/m五 (15段 ) ○ ○ ○

4‐ 15 手動任意角度送 り 1/16° 単位 × X ×

4‐ 16 フイー ドス トップ △ △ △

4‐ 17   手動アヽンドル 2/3台常」イ卸 仕様打合わせ必要 ☆ ☆ ☆

4‐ 18 毎分送 り ○ ○ O

4‐ 19 毎回転送 り △ △ △

0 ■
1

3‐9Wヘ リカル補間
中もしくは 12‐ 47 WAI輪郭制御機能 "が必要。



A-10  仕様

制御装置
MSX―

501

MSX―

511

MSX―

502

4‐ 20 簡易同期制御 第 4軸 に限定 ○ ○ ○

4‐21   トルクタンラドム市U待 , ○ ○ ○

5 ブログラム記1意 ・編集

5‐ 1  プログラム記憶容量 10mで約 4 kBテ ープ長相当   (m) 320 320 320

5‐2  ブログラム記憶容量追加 オプション 合計 (m)

△

640,

1280,

2560

△

640,

1280,

2560

△

640,

1280,

2560,

5120

5‐3  プログラム編集 変更、削除、挿入 ○ ○ ○

5‐4  プログラム番号サーチ
プログラム呑号、シーケンス番号、
ア ドレス ○ ○ ○

5‐5  登録プログラムlE数 (イ固)
63 63 63

5‐6  登録プログラム個数追加 オプション 合計 (個 )

△

125,

200,

400,

1000

△

125,

200,

400,

1000

△

125,

200,

400,

1000

5‐7  プログラム呑号/プログラム名
プログラム番号 :4桁

女
1

プログラム名 : 48文字
○ ○ ○

5‐8  プログラム名 48文字 ○ ○ ○

6 操作・表示

6‐ 1  表示器 江ヽAPPS H 10.4型カラー T「F ○ ○ ○

6-2  表示機能
現在位置、指令値、補正値、
パラメータ、コメント、ラダー図

○ ○ ○

6‐3   MDI機含と ○ ○ ○

6‐4  MDI運 転 B ○ ○ ○

6‐5  各国語表示 (NC側 )

MAPPS H仕 様 :日 、英、独、仏、伊、

西、ポル トガル、スウェーデン、オラ
ンダ、中国、韓国、 トルコ語に対応

△
±2

△
・ 2

△
±2

6‐6  10.4型カラー液晶 MAPPS II ○ ○ ○

7 入出力機能 ・機器

7‐ 1  リールなしテープリーダ 300キ ャラクタ/秒 × × ×

7‐ 2  リール付きテープリーダ 300キ ャラクタ/秒、φ187 mm × × ×

7‐3  ポータブルテープリーダ

300(60 Hzl,250(50 Hz)キ ャラクタ

/秒
(RS‐ 232‐ Cイ ンタフェースにて接続 )

△ △ △

・1 プログラム番号 8桁に対応するには、シーケンス変更が必要。

■2 NCア ラームメッセージ、パラメータ画面は、日、英、独、仏、伊、西、ポル トガ

ル、ハ ンガリー、オラング語で対応可能。

0



仕様   A-11

制御装置
MSX―

501

MSX―

511

MSX―

502

74  外部記憶機器 35イ ンチフロッピーディスクユニット × × ×

7‐5  入出カインタフェース RS‐ 232‐C ○ ○ ○

7‐6  入出力同時運転 ☆ ☆ ☆

7‐ 7  外部データ入力

外部プログラム番号サーチ、外部工具
オフセット、外部ワーク座標系シフ ト

詳細打合わせ必要

○ ○ ○

7‐ 8  外部ワーク呑号サーチ ワーク番号 :1ヽ 15、 則PC付 きは不可 ☆ ☆ ☆

7-9  RS‐ 232‐ Cに よるテープ運転 1 ○ ○ ○

7‐ 10  リモー トバ ッファ DNC RS‐ 232‐ C/RS‐ 422女ユ
△ △ △

7‐ 11 高速リモー トバッファ

A:バ イナリ入力

RS‐ 232‐ C/RS‐ 422
△ △ △

BI NC文入力

RS‐ 232‐ C/RS‐ 422
△ △ △

7‐ 12 外部 1/0機器制御 仕様打合わせ必要 ☆ ☆ ☆

7‐ 13 PMCパ ラメータのパンチと設定 ○ ○ ○

7‐ 14 フロッピーヵセットディレクトリ

表示
フアナ ック・ フロッピーカセ ット用 △ △ △

7‐ 15  DNC l ■
1 △ △ △

7‐ 16 サブプログラム外部呼出しM198 △ △ △

7‐ 17  DNC 2 ■
1 △ △ △

7‐ 18  メモリカー ドインタフェース ○ ○ ○

7‐ 19 パワーモーションマネージャ機能 1/O HlヽfK付 きサーボモータ用 ☆ ☆ ☆

7‐20 カー ドDNC運転機能

(AttAPPS H内 蔵メモリ)

容量は 50 MB ○
±2 ○

・2 ○
★2

7‐ 21 カー ドDNC運転機能

(前面カー ドスロット)

△ △ △

7‐22  ファース トデータサーバ 100BASE・ TX △ △ △

8 STⅢτl幾育ヒ

8‐ 1  主軸機能 (S機能 ) S5桁指定 (標準では4桁/5桁 ) ○ ○ ○

8‐2  主軸オーバライド 50～ 120% (10%ご と) ○ ○ ○

8‐3  工具機能 (T機能 ) T41行子旨定 ○ ○ ○

8-4  補助機能 (M機能 ) M3桁指定 ○ ○ ○

8‐5  第 2補助機能 (B機能 ) B8桁子旨定 ☆ ☆ ☆

8‐6  高速 M/S/T/Bイ ンタフェース ○ 〇 ○

8‐7  周速一定制御 △ △ △

・ l APC付
きおよびワーク番号サーチが必要な場合は詳細打合わせが必要。

±2 ォプションは 5001■ TB。

0



A…12  仕様

制御装置
MSX―

501

MSX‐

511

MSX―

502

9 工具補正

9‐ 1  工具長オフセ ッ ト G43,G44,G49 ○ ○ ○

9‐ 2  工具位置オフセット G45ヽ G48 △ △ △

9‐3  刃先 R補正 G40～ G42 × × ×

9‐4  工具径補正 C G40～ G42 ○ ○ ○

9‐ 5  工具補正個 (組 )数
径と長では 1組

径と長別々では個数で表示
32組 32組 32組

9-6  工具補正個 (組 )数追加 合計 (組 )

△

64,99,

200,

400、

499,

999

△

64,99,

200,

400,

499,

999

△

64,99,

200,

400,

499,

999

9‐7  工具補正量メモリB 形】大、摩耗 × × ×

9-8  工具補正測定値入力B 機内プリセ ッタ × × ×

9‐9  3次 元工具補正 △ △ △

9‐ 10 勾配補正 相対誤差補正機能 X × ×

9‐11 真直度補正 相対誤差補正機能 △ △ △

9‐ 12 工具径補正 B △ △ △

9‐ 13 工具補正量メモリC D/Hコ ー ド、形状/摩耗別 ○ ○ ○

9‐ 14 3次 元座標変換 △ △ △

9‐ 15 オフセット量プログラム入力 G10 ○ ○ ○

10座標系

10-1 手動レファレンス点復帰 ○ ○ ○

10‐2 自動レファレンス点復帰 G28 ○ ○ ○

10‐3 第 2レ ファレンス点復帰 G30 ○ ○ ○

10‐4 第 3、 第 4レ ファレンス点復帰
APC付きは第 3、 第 4レ ファレンス点

を使用
△ △ △

10‐5  レファレンス点復帰チェック G27 ○ ○ ○

10‐6  レファレンス点からの復帰 G29 ○ ○ ○

10-7  自動座標系設定 ○ ○ ○

10‐8 座標系設定 G92 ○ ○ ○

10‐9  ワーク座標系選択 G54～ G59 ○ O ○

10‐ 10 ローカル座標系設定 G52 ○ ○ ○

10-11 機械座標系選択 G53 ○ ○ ○

10‐ 12 ワーク座標系組数追加 言+48組、 三十300組 △ △ △



仕様   A引 3

制御装置
MSX―

501

MSX―

511

MSX‐

502

10‐ 13 フローティングレファレンス点
復帰

△ △ △

11操作支援機能

11‐ 1  ラベルスキップ ○ ○ ○

11‐ 2  シングルブロック ○ ○ ○

11‐3 オプショナルス トップ ○ ○ ○

11‐4  オプショナルブロックスキッブ ○ ○ ○

11‐5  ドライラン ○ ○ ○

11‐ 6  マ シンロ ノク ○ ○ ○

11‐7 補助機能ロック ○ ○ ○

11‐8  ミラーイメージ ○ ○ ○

11-9  マニュアルアブソリュー ト PCパラメータ ○ 〇 ○

11‐ 10 Z軸指令キャンセル ○ ○ ○

11‐ 11 セットゼロ 相対座標のみ可 ○ ○ ○

11-12 ハンドル割込み △ △ △

1ユ
‐13 プログラム再開 △ △ △

11‐ 14 シーケンス番号照合停止 △ △ △

11‐ 15 稼働時間・部品数表示 ○ ○ ○

11-16 拡張テープ編集 MAPPS H機能標準 ×
±
1 ×

±
1

×
・ 1

11‐17 オプショナルブロックスキップ

追加
BDT2～ BDT9 △ △ △

11‐18 バ ックグラウンド編集 ○ ○ ○

11‐ 19 グループ別デイレク トリ表示
パ ンチ

M_4PPS H機能標準

グループ別デイレクトリ表示のみ可
× × ×

11-20 ロー ドメータ表示 ○ ○ ○

11‐ 21 加工時間スタンプ機能 △ △ △

11‐22 工具退避 &復帰 △ △ △

■‐23 時計機能 画面表示 ○ ○ ○

11‐24 NCフ ォーマットガイダンス (メ ニュープログラミング) × × X

11‐25  市‐」イ卸軸取クトし
パラメータ

付加軸 +APC仕様時は標準
△ △ △

11‐26 工具長測定 ○ ○ ○

11‐27 リトレース機能 ☆ ☆ ☆

11‐28 工具軸方向ハンドル送 り ☆ ☆ ☆

0 ±1 コピーバ ソファに制限あ り (現
'吠

10 kB)。



A-14  仕様

制御装置
MSX―

501

MSX―

511

MSX‐

502

12ブログラム支援機能

12‐ 1  円弧半径 R指定 ○ ○ ○

12‐2 任意角度面取 リコーナ R指定
対話型プログラム入力指定の場合は

指定不可
△ △ △

12‐3 特別固定サイクル
オイルホール・ライトアングル

グリッド
× × ×

12-4 複合形固定サイクル ポケット加工はオプション × × ×

12‐5 複合形固定サイクルH ポケット加工 X × ×

12‐6 穴あけ固定サイクル G80～ G89 ○ ○ ○

12‐7 サブプログラム ネスティングは 4重 まで ○ ○ ○

12-8 カスタムマクロ カスタムマクロBで代用 × × ×

12‐9 割込み形カスタムマクロ △ △ △

12‐ 10 カスタムマクロ A カスタムマクロBで代用 × X ×

12‐ ■  カス タムマクロ B ○ ○ ○

12‐ 12 プログラマブルミラーイメージ △ △ △

12‐ 13 自動コーナオーバーライド △ △ △

12-14 イグザクトス トップチェック G09 ○ ○ ○

12■5 イグザクトス トップチェック
モー ド

G61/G64 ○ ○ ○

12‐ 16 プログラマブルデータ入力 ○ ○ ○

12‐ 17 プレイバック △ △ △

12-18 高速加工 高速加エモー ド3 × X ×

12‐ 19 高速サイクル加工 各種制限あり × X ×

12‐20 プログラマブルパラメータ入力 プログラマブルデータ入力で代用 ○ ○ ○

12‐21 カスタムマクロコモン変数追加 合計 600個 △ △ △

12-22 スケー リング △ △ △

12‐23 座標回転 △ △ △

12‐24 極座標指令 △ △ △

12‐ 25 F15フ ォーマット ○ ○ ○

12‐ 26 パターンデータ入力
ム江APPS H機能標準

(変数名登録はキー入力のみ )

X X X

12‐ 27 図形対話入力 △ △ △

12-28 図形 コピー G72.1/G72.2 △ △ △

12‐29 逆行 (リ トレース) 各種制約あ り ☆ ☆ ☆

12‐ 30 チョッピングカ日工 △ △ △

12‐ 31 輪郭形状繰 り返 し機能 MAPPS H対 話機能標準 × × ×



仕様   A判 5

制御装置
MSX―

501

MSX―

511

MSX―

502

12‐32 任意経路編集機能 M起)PS I対話機能標準 × × ×

12‐33 法線方向制御 G411/G42.1 △ △ △

12‐34 同期式タッピング ○ ○ ○

12‐ 35 自動コーナ減速 先行制御中は標準 △ △ △

12‐36 円弧半径による送 り速度クランプ 先行制御中は標準 △ △ △

12‐37 1ブ ロック複数 M指令 △ △ △

12‐ 38 NC文 出力 W駄PPS H対話機能標準 ×・ 1 ×
★ユ X・ 1

12‐39 バ ックグラウンドNC文出力 ふ4APPS H対 話機能標準 ×
イ

l ×
★

l
×

女
1

12‐40 外部キー入力 仕様打合わせ必要 × × ×

12‐41 マシニングセンタ用

対話形プログラム入力
MAPPS IIす↓話機能椙岳二隼 × X ×

12‐42 グラフイック表示
皿 PPS II女 寸話機能

3Dグ ラフイックス標準
△

±2
△

】t2
△

★2

12‐43 バ ックグラウンドグラフイック

表示

生ヽAPPS II女指舌機育と

3Dグラフイックス標準
△

帝2 △
±2

△  (2

12‐44 ダイナミック表示
ム江APPS II女寸話機育と

3Dグラフ イックス標準
△

サ(2
△

+2
△
・ 2

12‐45 AI高精度輪郭制御機能 △ △ △

12‐46 Aけ ノ高精度輪郭制御機能

酬  「4000 △ △ △

酎 q〕4000 ○ ○ ○

12‐ 47  AI輪享附」イ卸機能 △ △ △

12‐48 Aけ ノ輪郭制御機能 △ △ △

12‐49 対話画面表示言語拡張

日、英、独、仏、伊、西、ポル トガル、
スウェーデン、オランダ、中国、韓国、
トルコ語に対応

○ ○ ○

12‐50 先行制御機能 ○ 〇 ○

12‐ 51 小径深穴 ドリルサイクル △ △ △

13機械系の精度補正

13‐ 1 バ ックラ ッシ補正 ±9999パルス ○ ○ ○

13‐2  ピッチ誤差補正 ○ ○ ○

13‐3 -方 向位置決め ○ ○ ○

13‐4 フォローアップ ○ ○ ○

早送 り/切削送り別バックラッシ

補正

13‐ 5
○ ○ ○

±l RS‐
232‐ Cお よびメモリカー ドヘ直接出力する機能なし。

■2 マクロ、サブプログラム、対話で出力しない Gコ ー ドを描画するには、ファナッ

クオプションが必要。その他は標準 (MAPPS H)で可能。

0



A― η6  仕様

制御装置
MSX…

501

MSX―

511

MSX―

502

14機械支援機能

14‐ 1  内蔵形 PC ○ ○ ○

14‐2 軸 インタロック
外部入力による軸インタロックは
オブション ○ ○ ○

14‐3 外部減速 ○ ○ ○

14‐4  CNCウ ィンドウ ― （
）

/⌒

14‐5  CNCウ ィン ドウB 仕様打合わせ必要 × × ×

14‐6 インデックステーブル割出し ☆ ☆ ☆

15自 動化支援機能

15‐ 1  スキップ機能 G31 ○ ○ ○

15‐2 高速スキップ スキツプ信号は立下 りのみ対応可能 ○ ○ ○

15‐3 多段スキップ △ △ △

15‐4 工具寿命管理 △ △ △

15‐5 工具寿命管理組数追加 計 512組 △ △ △

15-6 負荷監視機能 適応制御を除く ○ ○ ○

16安全・保守

16‐ 1 非常停止 ○ ○ ○

16-2  オーバ トラベル ○ ○ ○

16‐3  ス トアー ドス トロークリミット1 ○ ○ ○

16‐4  自己診断
アラーム表示、入出力信号診断、
ラダー図など ○ ○ ○

16‐5  ドアインタロック O ○ ○

16-6 移動前のス トロークチェック ○ ○ ○

16‐7 ス トアー ドス トロークリミット2 △ △ △

16‐8 ポジションスイッチ ☆ ☆ ☆

16‐9  ス トロークリミット外部設定 ☆ ☆ ☆

16‐ 10 主軸速度変動検出 ☆ ☆ ☆

16‐ 11 アラーム履歴表示 ○ ○ ○

16‐ 12  ヘ ル プ機能 ○ ○ ○

16‐ 13 操作履歴表示 ○ ○ ○

16‐ ユ4 オペ レータメッセージ履歴表示 ○ 〇 ○

16-15 異常負荷検出機能 ○ ○ ○



仕様   A-17

制御装置
MSX―

501

MSX―

511

MSX―

502

17箱体および設置条件

17-1 箱体構造 密閉防塵形 IP54 ○ ○ ○

17‐2 電源
AC 200/220V+10%ヽ -15%
50/601■ z±l Hz

DC 24 V DC 24 V DC 24 V

17‐3 環境条件

周囲温度 :

温度変化 (最大 )

相対湿度 :

振動 :

0～ 45° C
l.1°C/分
75%以 下

4,9m/s2以下

○ ○ ○

18サーボシステム

18‐ 1 サーボモータ ACト ランスレス ○ ○ ○

18‐2 サーボユニット IGBT PWM制 御方式 ○ ○ ○

18‐3 位置検出器 パルスコーダ絶対位置検出 ○ ○ ○

18‐4 主軸モータ ○ ○ ○

18-5 主軸アンプ IGBT PⅥ′Ⅳ[制御方式 ○ ○ ○
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