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1.機械本体仕様
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項    目

機械型式

単 位 仕   様

テーブル左右移動式
容量

X軸方向移動量 (テープル左右) m4 3,050
Y草滝方向移動量 (サ ドル前後)

Z軸方向移動量 (主軸上下)

mm 2, 20o
nn 460

コラム円間距離 mm 2. 50o
テーブルニL面から主軸端面までの燻離 mγn 100～ 560
コラム前面から主軸中心までの距離 nttx】 520

テープル

作業画の大きさ (x軸方向XY軸方向) 凱 血 S, 000X2)200
工作物最大積載質量 kg 37 000
作業画の形状 (T溝呼び寸法 X間隔X本数) 爾了nX mmX本 22X200xll
床面からテープル作業:面までの高さ 4m 1, 000

主軸

回転速度 min‐
1 100ヽ 1́2,Ooo

シフト段数 段 2段
テーブゞ穴 7/24テーパ 丼40
軸受内径 mm 65

X/Y:16 Z:36

送り:速度

早送り速度 m/min
切削送り速度 mttin 1～ 16,Ooo

自動工具変換装置

ツールシャンク形式 JIS B6339 BT40
プルスタッド形式

正具収納本数

ヨと具最大径 (隣接正具無し)

MAS403 P40T-1
本 60(注 1)
皿 てn ※ ゆ82(ゅ 125)

工具最大長さ (ゲージラインより) mm ※ 300
■具最大質量 kg 7
工具選択方式

番地固定式
工具交換時間 (TtoT/c tOc) sec 1. 2/8. 5

ポ 8、 工具の制限
(注 1)特殊対応:

(1心 買)を参照下さい。

VP2200
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項   目 単 位 仕  様
電動機

主軸用 (30分/連続) kW 22/1s,5

送り軸用
菱

弾
kヽV

X:9, O Y/Z:3.5

オィルターラ (ヘッドL送り系) kW 1.5+0.75+0,19

0. 73/′ 1. 21主軸切削油却lポンプ用  (50/69Hz) kW

天丼シャワーポンプ用   (50/60卜 13) 監W 0, 79/1. 21

コイルコンベア用 kW 0.4X2

ATC用 kW 0. 75

MG旋回用 kW 0. 5

高圧 2 MPa用 (SPスルー用) kW 3. 0

高圧ユニット供給ボンプ用 kW 0. 25

シャワーガンポンプ用 kW 0. 52

ミストコレクタ用 kW 2.  2

リフトアップコンペア用 kW 0_4+0,1+0,4

所要動力源

電源電:カ
菱

― ―

kVA 65
H640ヽ

電源電圧・電源周波数 V・ Hz AC200V± 10%50/60Hz± lHz
AC220V± 10%60Hz  ±lHz

空気圧源圧カ MPa 0. 5

空気歴源流量 L/min(ANR) 160

タンク容量

切削油剤用 Iィ 1, 40 0 (1,220+180)

主軸ヘッド冷却用 L 72

機械の高さ (床面より) mm 3, 145

所要床面の大きさ (左右X実行)

機械本体 mm 9, 970X6,045

保守エリア 殖 n 11, 000X7, 990

機械質量 kg 32, 000

制御装置
菱

弾

Neomatic 750

VP2200
| 2



2.標準付属品
W2200

品   名 数 量 備   考

照明灯 】式

撃

f幾械全体カパー (スプラッシュガード) 1式

河Y軸摺動面保護:カパー 1式

主軸ヘッド潤滑油温調整装置 l式

自動グリース供給装鸞 1式

横出しコイルコンペ
~/

2式 テーブル前後各 1式

レベリンダプロック 1式

基礎部品 1式 アンカー用ポンドはオプション

機械搬送部品 1うミ

自動電源遮断装置 1式

電装予備品 (ヒューズ ) 1式

取す災説明書 2部

電気説明書 (操作'保守・パーツリスト・ハード園面) 二部

(

●電

(

VP2200 | 3



3.機械本体特別付属品
○印は本機に付属しています。 η 1200^▼2200
付属 No、 内

1 Big+,HSK一 A63

O
2 ア ッ 22 18. 5 kWF(12

8 ア ッ 20R 22 18.5kW)

O
4 工具貯廠マ ジ ン 60

O 5 1 ニアスケール □Xう Y
EX,Y・ Z

6

O
7 リフトアッ ツ ンベア 国スクレー 式 ■とシシ

rキ
スルーハ 2

■アルミ対応ドラム式
3 イルボールホルダー 1, lkW □Big  □月

□その他 ( Ⅲ

○
9 スルースピンドル対応 1 ■別班Pュ クーラント

ロエア

回7LIPaクーラン

O
10 用 ン ド ノ ア ン 一方式用 (1.0驚 g)

Ⅵ阻200:1個 VP1800/2200,2個

O
11 ワーク ン

12 オ ルミスト・エア ロ

13 エ ア ロ

〇
14 ン ナ □ 2 働静 黄)

■3灯式 (赤 い黄・緑)プザー

○
15 ス ッシュ L 3 ア

16 NC円テー ル 円テー )

17 ア
~ T溝

口客先指定あり ( )

IS タッチセンサシステム T0 ワーク 工

0
19 タッチセンサシステム Tl ワーク

■I具折損検出

○
20 ミストコレクタ HVS220 1

O
21 固定式チップバ労ッ

O
22 不すカロ2 のTNS20 田 を

○
23 アヽ こンア イ ターミナル

24

て

<

t

(注 1)ス ルースピンドルを使用しなぃッールホルダ用プルスタンドには、必ず穴無しタイプを使用して下さいg

VP120o^,2200 4



N750～ NC仕鵜三(A)iVP2200

4.制御装置仕様

て

目

回路需Ii御 ! S軸 (オプションで長猷

最小設定単 9001mm/0.0001inch
最大指令 ±99999,999mm
アプソリュート/インクレ ル字旨令
小数 点入力 /1

NCテープ
― マロ

立 lnm(ナノ)

Fl～ F6に対応して設定された送り速度が指令速度
(′Jラメータで有効J無効切奮え、標準は無効に設定)

Fl析送 り

|ウェザレ 04
′ゝンドザレ挺 Xl X100/1X

′

′ 0～ 1

′ テレ

リジットタッラ G74.G84
プログラム記偏容量 ブションで追加可能)

ブションで追加可能 )登録プログ:

ζ

ン 子編集

プログラム
記憶・編集

バッフア修二
の

0.4
電源 ON.自動運重 中 .!
時計を内蔵し.年月日 .β 1'T〔

ユーザー定: 髪キー ユ

一
〕

′ヽラメータ/ 作ガイダンス ′ デ法を表示

採作表示

「 ンス

ス

フ

ヽ ス ハ
ー ー ス ユ動運 i Eが可能

lCカード握 !

入出力機能

一
五 十で 自 1運転が可能

一 ′ 50～ 150%,銚刻みで ,・=Aすライト
ウ
カ

T4稀の工具番号の呼 !
ATC工具登 ド可能

1プロック複 | 莞M指令 1,‐ロッ,1=31団 F司伊手I=宇雷イ

曙挿

ヽ す可能

G48,G44

G38～ G42

工具補正機能

'状
(長/径 ,,懸疑補正 )ド男慇々 にg笠 l

'2～

4レファ ″シス点復帰 G30P2～ P4
7

ワーク塵標系! 択 G54～ G59 ドションで追力日可能】

1睡標系

1設定 IG

t
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N750-NC仕様 (A)を VP2200
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深停夏綾磯寵
rログラムストップ M0

レ

ル ロ ッ ス

ン

ン ロ

助機能ロック
ユ
~=下
=巧「
~Rど           ~

ヽ

プロ|

ドロウ
プログラム再開 加工中断後辱びフ

‐
口
'サ

ラム途中から運転を行う事が可能な
モ学・テレ状態を記憶するシーケ琢番号サユチ

テレス ′口
'

‐
―卜・リスタート る
レ !

]

S

聾

マニユアルアプソリュート 自動運転中,手動操作による工具の移動量を座
算するか否か (オン/オフはPMCtヽ

°
フータ)

3D ワ
′

自動運転ハンドル割込み 自動運転中にハンドル割込スインチをオンにして手動Pヽンドルを操
作して自動運転指令に重畳させて動かす

l動独値指今 髭示画面より設定したMST機台pi こ行可能

F口鞄 能
トフフログラム需Il御

G731( ～G89
巨緑角度指令 E線の角度と終点座標の1要素の指令で終点座標を自

動計算

争内円切削が1フ |ロッう指令に円

ノ

G51.1/G50.1

:数指令 |

ョーチ伊ItRT切副時 ,目動的に送り速度に,
イクザクトストップチIック/モード GO儀フ

才
ロックの終りで減速停止しインホ

°
デションを確認し,次ダ

ロツクを開始 G61イダゲ外ストンフ予エツクモード
11

機Ⅲ厩朽反T雨正 +

の
1

1動春百五

自動化支援機
能

琴動工具長測定 レフルシス点から測定点までの手勤移動量を工具摘工量と
してインフウト操作のみて設定可鶴

安全・保守

トア スト II 目
モ ニ

て

サーボシステム け位置検出 II

G
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N750-NCl士 i索(A)iVP2200

Aに′

f

<
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1

入力指令 〆フオーマット
＊

一
＊

G6儀常に決められた一方向から最終

エ粛間

仮懇軍由補間 GO教ヘリカテレ補間で円弧指令の1軸を仮想鞘(実移動のなLf
軸)とする事により他の2草戯でSIN補間

濁巻補間 G0211:G03,lt始 点と終点が同一円弧上にない円弧指令で
始点と終点を滑らかに補間

送 り ハンドル送り3軸 手動ハηレス′ウドル3台により,各軸独立送り可能

リモヨン手動′ゝ
ε
ルえrゥト1ルは取り外し

記憶・編集

ドラム記憶容量 計 320m(登録フ
‐
ロク
lラ
ム個委箕ヨ+400個

デラム記憶容量 計 600m(登録ク
・ログラム個数計 400個

*1 ブロι〆ラム記憶容量 1

〆菌

`

デラム記憶容量 1

プロぢ 計5120m(登録フ
°
ログラム個数計10o0

機器 コンピュニタリンクB RS232C微 少線分デー,加二等の高速加工に有効
(DCヨエドフ
・
ロトョル)

3次元工具径補正 G41,G4と指令した3次元のへ=クト,レ Iこ従つて3次元空間でエ
具半径量の補正を行う機能 G40:キャンセrレ

計400組
工 星 爾正組数 g9

震標 系 ■1 ワー主
'屋
標系選択追加 G54.l Pl～ G54.l P48

G54.1

操作支概機能 オフシヨナルフロvクスキソフ追加

工具遅越「捏帰 加工途中フィート林マルド停止後1手動にて工具を違選させ再
度自動理動をかけると中断点にアフ粕―チし再開する機能

照 合 ;」」L 疑ヨ定したシーケンス番号て,'ロウ
・
うムの運 | 云をフ

‐
ロックf募ュ

1通

▽
ラム支援

*1
ヨーナ画取り/コーナRI 直線補間に「C」「RJを指令する事により,直線―直ヤ謀ク'ロック

の間にコーナ面取り/コーナRを挿入

*1

クロ

(マクロ割込含む )
G65～ G6■制御/漂昇命令等を使用して1つのまとまった
機能を実現するプログラムを登録/利用 M96.9■マクロ割込信
号を入力することによる他のプロク|ラムの呼出

ネ1 変数孝令メモリ拡張 |

沐1
プログラム歴標回転 G68, る

機能 G69.士キャンセル

ラム こ合

る機能
*可

フ

定サイクル ル

) GSO:キャンセル
チヨンピング榜帯し

′
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N750-NC仕様(A)iVP2200

|ミ

項    目
*丁 スキツフ機能

自動工具長測定

*1
工具野常管理 Ⅱ

辛1

工具の使用時間/使用回数による寿命管理を行う機能
予備工具選択機能付(正具寿命管理本数:100組 )
訂飩 IiII__   ~~~~~~~… …

工具寿命管理本数
工具寿命管理本数
工具野命管理本数

目翻Иヒ
支援機能

工具寿命管理本数 計 lt 00組
サーボ

システム
O リ
エアスケール リニアスケールによる位置フィート

い
ハ
・
ック

外部サエテ 外部より加エプログラム番号のサーチが可能 ~~~~~
堡⊇盤錐のみ)

O

オプショシアヽッケージA

ョ臨 嘗  系選択(48織
憂霊尾培勁 累謂 監 黙

(

●q

(

8



て

N750-NCl士桐無A):VP2200

(注 )リエアスケール付及ぴ送り系冷却機構機は無効です。
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HQ

マヽr′ ― H

O
ハイパーHQ I

モー I

Ⅱ

GOS Pl

G6
補間,

・
フォワ=トフィート 田弧入 口り 日/出 S宇速度制御 1 フィ
の総称

SSS制御

G05P2:

工 N ′
間

プロ 】ア

′

グ HQチユーナ

H,NURB

ム エ フアイ,
一ヽ中

が可能な機能
イスク内の

支援機能
フ

コE′ A チル

′ヽイ′ヽ
6
ル

点制江エト ハ 先端工具
イ りム送 位方向 置決めインパースタ

O ル 江mト

度をトータル的に向上させる

■

の補正

ル

"
ス

じた最適な′l・ックカ済講正
に向上させる機能

こ応
―タル的により機械の動

支
O

卜のみ
し, の

ロ

O ットワ

′
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