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安全に関する注意事項
本機は不測の事故のために生ずる危険から人身および機械を守る ために種々の安全装置を備えています。
しかし作業者の取扱い上の ミ スが重大な事故につながる場合も あ り ます。 そ う し た事故を防ぐ ために取扱説
明書を熟読し、 本機の機能を十分理解し た上で操作し て く だ さい。
本取扱説明書および本体のマシンに記載されている危険防止の警告は、 当社が予見し う る範囲内の ものに限
定されてお り 、 記載されている警告が全てではあ り ません。 また、 オペレータの誤使用、 乱用によ る事故に
対し ては当社では責任を負えません。
なお、 以下の注意事項に記載し てあ る内容は、 機械の操作および保守において特に注意を払 う 必要のあ る事
項ですから、 必ずお読みいただきその指示に従って く だ さい。

1. 据付に関する注意事項

(1) 機械を吊 り 上げる と き は、 指定の寸法で十分重量に耐え る ワ イ ヤーロープを使用し、 静かに
行って く だ さい。

(2) 機械安定運転のため、 周囲温度 10 ～ 40 ℃、 湿度 80 ％以下で運転し て く だ さい。
また、 保証精度維持の条件 と し て、 以下の条件を満たす場所を選定し て く だ さい。

• 周囲温度 17 ～ 25 ℃

• 周囲湿度 75 ％以下 （結露がないこ と ）

• 直射日光が当た ら ない場所

• 大き な振動が伝わら ない場所

• 埃、 酸、 腐食性ガス、 塩分などがない場所

(3) 据付地盤が適切な強度であ る こ と を確認し て く ださ い。

(4) 据付場所はマシニングセン タの保守 ・ 点検 ・ 調整に支障がないよ う に、 機械の周囲の空間を十
分に確保し て く だ さい。

(5) さび止め油が摺動面に塗られている場合は、 完全に除去し て く だ さい。

(6) 機械の水平は加工精度および寿命に大き く 影響し ますので、 据付後特に注意し て行って く だ さ
い。

(7) 運搬のために各所に所定の固定具が取 り 付け られています。 電源投入前に必ず取 り 外し て く だ
さい。

(8) 配線工事は必ず弊社のサービ スマンなど所定の技術を持った者が行 う よ う にし て く だ さい。

(9) 大き な ノ イ ズの発生源 （電気溶接機、 放電加工機など） と 同一の配電盤か ら配線する こ と は、
NC 装置の誤動作を招 く こ と があ り ますので避けて く だ さい。

(10) 工作機械は法令によ り アース （D 種接地） 工事が必要です。
お客様で電源設備工事を依頼される業者には、電気設備技術基準に基づ く D 種接地工事を依頼
く だ さい。
アースが接続されていない と 万一、 絶縁不良の際に漏電電流が人体に流れ、 重傷または死亡事
故につながる可能性があ り ます。

(11) アースはでき るだけ単独で行って く だ さい。 やむをえずほかの装置と 共用する場合 ノ イ ズの発
生の多い電気溶接機、 放電加工機など と の共用は避けて く だ さい。

(12) 尚、 据付に関する詳細については第 2 章を参照 く だ さい。
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2. 運転準備に関する注意事項

(1) 潤滑油、 作動油は必ず指定油、 または同等油を使って く だ さい。

(2) 自動潤滑給油間隔の時間設定をあ ま り 長 く する と 、 稼働状況によ って潤滑不足にな り 故障の原
因にな り ますので注意し て く だ さい。

(3) NC 装置、 操作盤、 強電制御盤などにシ ョ ッ ク を加え る と 故障や誤動作の原因 と な り ますので
避けて く だ さい。

(4) NC 装置、 操作盤、 強電制御盤などに水、 切粉、 埃などが入るのを防ぐ ために、 扉はすべて閉
じ て く だ さい。

(5) ケーブル、 配線などに傷がついている と 、 漏電、 感電の原因と な り ますので、 傷がないこ と を
確認し て く だ さい。

(6) 機械の可動部に人はいないか、 障害物はないかを十分確認し て く だ さい。

(7) 切削液は火災防止のため、 水溶性切削液を推奨し ます。 なお、 不水溶性切削液を使用の場合は
無人運転を さ けて く だ さい。
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3. 運転操作上の注意事項

(1) 電源投入後、 別項の日常点検項目に従って点検調整を行って く だ さい。

(2) 工具は作業と 機械の仕様に合った寸法や種類のものを使って く だ さい。 また刃先の摩耗の激し
い工具は事故の原因 と な り ますので使用し ないで く だ さい。

(3) 主軸割出時や、 主軸変換時に主軸は一瞬停止し ますが、 すぐ回転を始めますので主軸や工具に
手を触れる こ と は絶対に行わないで く だ さい。

(4) 主軸割出完了中に、 例えば ミ ー リ ングチャ ッ ク の増締め等主軸へ回転 ト ルク を与えますと 、 主
軸が回転しはじめる こ と があ り ますので絶対に行わないで く ださ い。

(5) 工作物および工具は確実に固定し ている こ と を確認し て く だ さい。

(6) 回転中の工作物や工具に素手で触る こ と は大変危険ですから、 絶対に行わないで く だ さい。

(7) 加工中に工具にからみついた切粉を手で取 り 除 く こ と は危険ですから避けて く だ さい。 必ず機
械を止めてブラ シやホ ウ キを使って行って く だ さい。

(8) 切削中は切削液、 切粉、 折れた工具が飛びますので人は切削点近 く から離れて く だ さい。

(9) 操作ド アを開けたま まで加工し ないで く だ さ い。

(10) 各種安全装置を外し た状態で運転し ないで く だ さい。 また不必要にカバー類を取 り 外し て運転
する こ と も避けて く だ さい。

(11) 工具や工作物を着脱する時は、 必ず機械を止めて く だ さい。

(12) 運転中、 可動部に不必要に接近し た り 触れた り し ないで く だ さい。

(13) 全体カバー等の中に入る時は、 必ず元電源を切 り 、 安全を確認し て く だ さい。 特に自動運転中
には全体カバー等の中に絶対に入ら ないで く だ さい。

(14) 濡れた手で各ス イ ッチやボタ ンに触れないで く ださ い。 非常に危険です。

(15) 操作盤のス イ ッ チやボタ ンは目でよ く 確かめてから操作し て く だ さい。

(16) 加工にあたっては適切な主軸回転数 と 送 り を選択し て く だ さい。

(17) 工具の許容回転数以上回さ ないで く だ さい。

(18) 主軸の負荷表示 と切削中の振動状態を見て、 能力以上の負荷をかけないで く だ さい。

(19) テーブルの上に人が乗ったま までテーブルを動かさ ないで く ださ い。

(20) 二人以上の操作員で作業する場合は、 お互いに合図を し、 よ く 確認し合って十分注意し て操作
し て く だ さい。

(21) コ ラ ム と ベッ ド の接合付近は非常に危険ですので物を置いた り 、 足を乗せた り 、 また身体を乗
り 入れないで く だ さい。

(22) 運転操作を知ら ない人や、 不慣れな人が、 誤って操作し ないよ う に管理を し て く だ さい。
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4. ク ロスレール昇降時の注意事項

MJ11165R0400100050001

(1) ク ロ ス レール昇降時はク ロ ス レール、 主軸頭などの下に入ら ないで く だ さい。 （上図斜線部）

(2) ク ロ ス レール昇降時は昇降ネジが回転し危険ですので触れないで く ださ い。

(3) ク ロ ス レール昇降時は ト ッ プビーム上のカ ウ ン タ シ ャ フ ト が回転し ますので ト ッ プビームに
は登ら ないで く だ さい。

5. 保守 ・ 点検時の注意事項

(1) 機械の保守、 点検作業は必ず機械を停止し てから行って く だ さい。

(2) 電源が入ったま まで保守、点検作業を行 う こ と は危険ですから、主ブレーカは切って く だ さい。

(3) パラ メ ータはむやみに変更し ないで く だ さい。 も し変更する場合は必ず弊社のサービ スマンに
ご連絡 く だ さい。

(4) 電源を入れた状態でしか点検、 整備ができ ない場合でも、 主軸を停止し て行って く だ さい。

(5) 何らかの原因で動作が途中で停止し、 やむをえず電源を切らずに点検する と きは、 突然動き出
す場合があ り ますので直接手で触れて点検し ないで く ださ い。

(6) 各動作を十分頭にいれて行って く だ さい。

(7) 他の人が誤って操作ス イ ッチ類に触れないよ う に、 保守作業期間中は他の人に保守作業中であ
る こ と を分か り やすい と こ ろへ表示し て く だ さい。
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6. ATC における注意事項

(1) ATC 動作中は特に危険ですから作業員は ATC および APC よ り 離れて く だ さい。

(2) マガジン、 主軸などの工具保持ク ラ ンプはそれぞれ確実を期し ていますが、 不測の事故によ り
落下する と大変危険ですから、 ATC の動作中に手を出し た り 近寄った り し ないで く だ さい。

(3) ATC マガジン工具の点検、 入換えは必ず ATC 各個モード で行って く だ さい。

(4) マガジン、 交換アームに付着し た切粉は動作不良の原因 と な り ますから適時取 り 除いて く だ さ
い。 ただしエアによ る除去は逆に切粉を中へ入 り 込ませる こ と にな り ますので行わないで く だ
さい。

(5) ATC が何らかの原因で途中で停止し、 やむをえず電源を切らずに点検する と きは、 突然動き出
す場合があ り ますので直接手で触れて点検し ないで く ださ い。

7. 製品に内蔵し ている強力磁石について

強力磁石を内蔵し ている製品があ り 、 分解し て露出する と 強い磁力によ る危険があ り ます。
強力磁石を内蔵する製品には、 該当部分を示す銘板を貼付けてあ り ます。

(1) 強力磁石を内蔵し ている部分の分解、 修理は弊社にお申し付け く だ さい。

• 分解作業中及び分解後には、 強い磁力が外部に出て危険です。

• 作業には、 専門知識 と 専用治具が必要です。

(2) 強力磁石の危険について
強力な磁石に近寄る と 以下のよ う な危険があ り ます。

• ペース メ ーカなどの医用電子機器の誤作動によ り 、 生命に危険を及ぼす恐れがあ り ます。

• 体内磁性金属 （義眼、 脳動脈ク リ ッ プ等） が吸い寄せられ、 生命に危険を及ぼす恐れがあ

り ます。

• 金属製装身具が吸い寄せられ、 傷害事故 と な る恐れがあ り ます。

• 工具や部品が吸い寄せられ、 傷害事故と な る恐れがあ り ます。

• 精密機器を近付ける と 、 故障の原因と な り ます。

• 電磁記録媒体を近付け る と 、 データが失われる こ と があ り ます。

(3) 製品廃棄の際に分解が必要な場合、 弊社にお問い合わせ く だ さい。
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8. その他一般的な注意事項

(1) 機械のまわ り は常に整理整頓する よ う にし て く ださ い。

(2) 作業は安全に適し た服装で行 う と と もに、 十分な訓練を受けた人の指示に従って く だ さい。

(3) 衣服や頭髪が機械に巻き込まれないよ う に十分注意し て く だ さい。 作業者は安全靴、 保護 メ ガ
ネなどの保護具を必ず着用し て く だ さい。

(4) 作業者は取扱説明書を熟読し、 よ く 確認の上操作し て く だ さい。

(5) 非常停止ス イ ッ チの位置はいつ、 ど こからで も即座に操作でき る よ う に熟知し ておいて く だ さ
い。

(6) 制御盤、 ト ラ ン ス、 モータ などの中には高電圧の端子も あ り 非常に危険ですから触ら ないで く
ださい。

(7) 二人以上で作業する場合は、 お互いに合図を し、 よ く 確認し あって十分注意し て操作し て く だ
さい。

9. オペレータに対する注意事項

(1) 本取扱説明書および本体のマシンに記載されている危険防止の警告は、 当社が予見し う る範囲
内の ものに限定されています。 し たがって記載されている警告が全てではあ り ません。

(2) オペレータの誤使用、 乱用に対し てはオペレータ自身の責任と な り ます。

(3) 操作時は OSHA 指定の防護具を着用し て く だ さい。

10. シンボルマークについて

： 回避し ない と 、 死亡または重傷を招 く 、 差し迫った危険な状況を示し ます。

： 回避し ない と 、 死亡または重傷を招 く 可能性があ る危険な状況を示し ます。

： 回避し ない と 、 軽傷または中程度の傷害を招 く 恐れのあ る危険な状況を示し ます。

： 回避し ない と 、 財物損傷を引き起こすこ と があ る危険な状況を示し ます。

： 適切な安全作業実施に関する一般的な指示を示し ます。
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11. 安全銘板について

• 機械および装置類に “安全銘板” が取 り 付けてあ り ます。 よ く 読んで指示にし たがって く だ さ

い。

• 安全銘板をはがし た り 、 傷付けた り し ないで く だ さい。 も し紛失し た り 、 読みづら く なった場

合、 銘板にオーク マ品番が付記し てあ り ますので弊社に注文し て く ださ い。

■安全銘板の種類と オークマ品番

(1) オーク マ品番 H1090-1093-01

MJ11165R0400100110001
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(2) オーク マ品番 H1090-1057-96-3

MJ11165R0400100110002

(3) オーク マ品番 H1090-1093-05

MJ11165R0400100110003
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(4) オーク マ品番 H1090-1093-09

MJ11165R0400100110004

(5) オーク マ品番 H1090-1093-11

MJ11165R0400100110005

(6) オーク マ品番 H1090-1093-13

MJ11165R0400100110006
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(7) オーク マ品番 H1090-1093-14-1

MJ11165R0400100110007

(8) オーク マ品番 H1090-1093-16

MJ11165R0400100110008
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(9) オーク マ品番 H1090-1093-18

MJ11165R0400100110009

(10) オーク マ品番 H1090-1093-22

MJ11165R0400100110010

(11) オーク マ品番 H1090-1093-20

MJ11165R0400100110011
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(12) オーク マ品番 H1090-1020-35

MJ11165R0400100110012

(13) オーク マ品番 E5415-019-365

MJ11165R0400100110013

(14) オーク マ品番 Ｈ1090-1101-50

MJ11165R0400100110014

(15) オーク マ品番 Ｈ1042-1194-31

MJ11165R0400100110015
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(16) オーク マ品番 Ｈ1090-1104-55

MJ11165R0400100110016

(17) オーク マ品番 Ｈ1090-1104-61

MJ11165R0400100110017
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■安全銘板の機械取付位置

■安全銘板の種類 と オーク マ品番にて、 銘板図に付記されている①～⑰の銘板が本機および装置に
取 り 付け られている位置を示し ます。

MJ11165R0400100110018

22
-2

84
-0

00
-0

34
-2
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12. 安全の注意

(1) 機械の運転前に、 本機取扱説明書と すべての安全注意事項を よ く 読んで理解する こ と 。

(2) 自動運転中は、 機械の可動範囲に入ら ないこ と 。

(3) 機械の可動範囲内にやむをえず入る と きは、 電源を切るか自動運転を解除し安全状態を必ず確
認する こ と。

(4) 本機には、 作業者の安全 と 機械保護のため、 各種安全装置が備わっています。 安全装置を外し
て運転し ない こ と。

(5) 加工物、 切削工具は確実に ク ラ ンプし、 加工に当たっては、 適切な送 り と主軸回転数を選択す
る こ と 。

(6) 安全作業に適し た服装 （靴、 防止、 保護 メ ガネなど） で作業する こ と 。

(7) 機械の清掃 ・ 点検は運転中に行わず、 必ず機械を停止させてから行 う こ と 。

(8) 二人以上の操作員で作業する と きは、 お互いによ く 確認し あって操作する こ と 。

(9) この機械の設置 と修理は、 オーク マ メ ンテナン スマニ ュ アルに記載されている遵守事項に従い
専門の人によ り 行 う こ と。 また修理中は必ず電源を切る こ と 。

13. 火災に対する注意

(1) 無人運転時は特に火災に注意する こ と 。

(2) 不燃性の切削液を使用する こ と 。

(3) 機械の周辺に燃えやすいものを置かない こ と 。

(4) 切 く ずを堆積させないこ と 。

(5) 工具切刃の状態、 切削条件、 工具寿命を確認する こ と 。

No. 日本語 英語 中国語

(1) H1090-1093-01 H1090-1093-02 H1090-0028-56-1

(2) H1090-1057-96-3 H1090-1057-97-2 H1090-0028-60-1

(3) H1090-1093-05 H1090-1093-06 H1090-0028-62-1

(4) H1090-1093-09 H1090-1093-10 H1090-0028-75-1

(5) H1090-1093-11 H1090-1093-12 H1090-0028-63-1

(6) H1090-1093-13

(7) H1090-1093-14-1 H1090-1093-15-1 H1090-0028-57-2

(8) H1090-1093-16 H1090-1093-17 H1090-0028-67-1

(9) H1090-1093-18 H1090-1093-19 H1090-0028-65-1

(10) H1090-1093-22 H1090-1093-23 H1090-0028-58-1

(11) H1090-1093-20 H1090-1093-21 H1090-0028-59-1

(12) H1090-1020-35 H1090-1018-33 H1090-1055-94-2

(13) E5415-019-365 E5415-019-366 E5420-019-244

(14) H1090-1101-50 H1090-1101-62 H1090-0029-52

(15) H1042-1194-31 H1044-1117-86 H1044-0002-03

(16) H1090-1104-55 H1090-1104-56 H1090-0029-89

(17) H1090-1104-61 H1090-1104-62 H1090-0029-91
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14. 発火の可能性のある物質加工時の注意

消防法に定められた可燃性物質 （固体） 、 及び樹脂、 ゴム、 木質系材料を加工する時は、 火災防止
のため材料の特性を良 く 理解し た上、 十分な安全対策を実施する こ と 。 また、切削条件及び切削液、
切粉の処理について も配慮の こ と。
例）
マグネシウ ム加工の場合、 切粉と 水溶性切削液が反応し て水素が発生し、 発火し た切粉によ り 爆発
的な火災を起こす危険があ り ます。

本機取扱説明書 と メ ンテナン スマニュ アルに記載されている安全作業事項や、 機械に貼ってあ る警
告を守って安全作業を操作員の責任で実行し て く だ さい。
も し こ の機械の安全行動について質問があ り ま し た ら、 寄 り のサービ スセン ターへお問い合わせ
く だ さい。
安全－ 16 －
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ユーザのみな さ まへ
こ の取扱説明書には、 安全にご使用いただ く ための注意事項 と 、 本機の性能を十分発揮し、 長期にわたって
精度を維持し ていただ く ための取扱方法や、 保守点検要領などについて説明し てあ り ます。
でき るかぎ り 写真や図解によ り 説明し てあ り ますので、 よ く お読みにな り 理解された上で操作し ていただ く
よ う お願いし ます。
なお、 こ の取扱説明書は標準仕様を対象 と し て製作し てあ り ますので、 お客様が特別な仕様を選択された場
合は、 説明内容が多少異な る項目も あ り ます。
正確な仕様は確定仕様書を参照し ていただ く よ う お願いし ます。

1. 製品保証について

(1) 弊社が定める保守 ・ メ ンテナン スおよび正常な取 り 扱いを行っている状態で発生し た製品の故
障に対し て、 修理に要する費用を無償と し ます。

(2) 無償保証期間は、 納入据付完了日から起算し て、 機械本体について 1 年間、 制御装置について
は 2 年間 と し ます。 無償保証期間経過後に発生し た場合は、 貴社のご負担にて申し受けますの
で、 予めご了解下さいますよ う 、 お願い申し あげます。

(3) 機械の故障も し く は精度不良に伴 う 加工不良補償 ・ 不稼働時間補償 ・ 人的損害補償 ・ 治工具類
の物的損害補償 ・ 利益機会の逸失 ・ 代用品の費用 ・ 第三者からの損害請求など、 二次補償は致
し ません。

(4) 保証対象製品を特定する ために製造番号が必要と な り ます。 製造番号が不明な場合は、 保証を
提供でき ない場合があ り ますのでご注意願います。 （製造番号は、 弊社社銘板に刻印し てお り
ます）

(5) 無償保証の適用除外

• 火災 ・ 地震 ・ 水害 ・ 落雷 ・ その他天災など、 不可抗力によ り 発生し た故障

• 消耗品類の交換、 および消耗品類の劣化によ る故障

• 機械本体を譲渡された場合

• 基礎及び周辺の環境によ る機械本体のレベル変化

• お客様または第三者の故意 ・ 過失または不適切な使用に起因する故障

※この保証は、 本製品が日本国内でご使用される場合に限 り 適用されます。
はじめに－ 1 －
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2. フ ロン回収 ・ 破壊法 （オイルコ ン） について （お客様へのお
願い）

オゾン層の保護 と 地球温暖化を防ぐ目的で 『フ ロ ン回収破壊法』 が成立 ・ 公布されま し た。

【フ ロ ン回収 ・ 破壊法】 （平成 13 年 6 月成立 ・ 公布）

オイルコ ンは第 1 種特定製品 （業務用冷凍空調機器関係） に該当し てお り ます。
し たがって、 平成 14 年 4 月 1 日以降国内市場の全てのオイルコ ンは既設 ・ 新設、 使用し ている フ
ロ ンの種類 ( 従来冷媒の R22 ＜ HCFC タ イプ＞や、 新冷媒の R407c ＜ HFC タ イプ＞） に関係な く
本法律が適用されます。 オイルコ ンをご使用のお客様に対し て下記 2 点の義務が発生し ますので、
遵守し て戴けますよ う 、 よ ろ し く 御願いいた し ます。
違反者には、 1 年以下の懲役、 も し く は 50 万以下の罰金の罰則規定も あ り ますのでご注意をお願い
し ます。

本法に該当する第 1 種特定製品 （オイルコ ンなど） に対し ま し ては、 「フ ロ ン回収 ・ 破壊法 　 第一
種特定製品」 の銘板表示を各 メ ーカーにて製品に実施し てお り ます。

お客様からのフ ロ ン回収～破壊のご依頼につき ま し ては、 第 1 種特定製品 （オイルコ ンなど） メ ー
カー、 または地元の第 1 種フ ロ ン回収業者にご相談し て く だ さい。

［補足説明］

特定製品からのフ ロ ン類の回収 ・ 破壊の促進に関する責務の法律

１ ． オイルコ ン （製品） に冷媒 と し て充填されている フ ロ ン類をみだ り に放出し ては
いけません。

２ ． オイルコ ン ( 製品） を廃棄する場合には、 必ず都道府県に登録を受けた第 1 種フ
ロ ン類回収業者へフ ロ ン類の回収 ・ 運搬 ・ 破壊を依頼し て く ださ い。 （有料）

「フ ロン回収破壊法」 は国内法のため、 日本国内にてオイルコ ンを使用される場合のみ適用され
ます。
はじめに－ 2 －
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第 1 章 概要

1. 機械概要

本機械は比較的大形の加工物を対象 と し て、 強力 ・ 高精度 ・ 高生産性の加工を目的に、 高い剛性、
ス ムーズな動き、 高精度を長 く 維持する こ と を基本と し て設計されています。 し たがって、 正面フ
ラ イ スに よ る強力な切削か ら フ ァ イ ンボー リ ングはも と よ り 、 金型の高速 ・ 高精度加工が可能で、
幅広いご要求に対応可能な門形マシニングセン タです。
また、 ア タ ッ チ メ ン ト 方式によ る五面加工機で多面加工、 加工法の多様化などへの展開は、 比較的
簡単に行え る構成 と なっています。

1-1. 機械座標方向案内図
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1-2. 特徴

(1) 主軸頭
ラ ムの寸法は、 350 × 350 で角形状を採用し、 また十分に長い案内部分が と ってあ るので、 高
い剛性 と 安定し た く り 出し精度を発揮し ます。
主軸駆動はモータ直結構造を採用し ていますので、 歯音のない静粛な駆動になっています。
ラ ム上部には油圧 ・ 空圧ソ レ ノ イ ド バルブおよび配線 ・ 配管用の箱が取 り 付けてあ り ます。
サ ド ル上部には、 ラ ムバラ ンサ用シ リ ンダ、 ラ ム駆動装置 （Z 軸）、 配線配管箱があ り ます。
サ ド ル背面上部には、 皿ばねを利用し た主軸頭支持平衡装置があ り 、 焼入し た転動面に対し て
サ ド ルの荷重を ローラで支持し ています。

(2) ク ロ ス レールおよび主軸頭送 り
ク ロ ス レールは十分に リ ブを配し た角形構造で剛性が高 く 、 また主軸頭はク ロ ス レール上下の
案内面で支持され、 適度の予圧を与えてバッ ク ラ ッ シ ュ を除去し たプ リ テンシ ョ ン支持の精密
級ボールネジによ り 左右に駆動されます。
ク ロ ス レール右端面には、 主軸頭送 り 歯車箱があ り ます。 主軸頭はこの歯車箱に取 り 付け られ
た BL モータによ り 駆動されます。
ク ロ ス レール背部にはク ロ ス レールク ラ ンプ装置があ り ます。 コ ラ ム内側はて こ を利用し た扇
形ク ラ ンプアームを、 コ ラ ム外側はク ラ ンプピ ス ト ンを、 皿ばねの力でコ ラ ムの ク ラ ンプ案内
面に強 く 押しつけて、 ク ラ ンプし ています。 アン ク ラ ンプは油圧ユニ ッ ト からの圧油で油圧シ
リ ンダを皿ばねに打ち勝つよ う に作動させて行います。
ク ロ ス レール下面には照明装置 （蛍光灯） があ り 作業面を照明し ます。 また、 ク ロ ス レール下
部案内面の下には板金のカバーがあ り 、 案内面潤滑油の滴下を受け と め、 廃油タ ン ク に廃油 と
し て回収し ます。 また、 このカバーは切削時におけ る防塵の役目も し ます。
ク ロ ス レールの上下すべ り 面およびボールネジは鋼板製ス ラ イ ド カバーに よ り 保護さ れてい
ます。

(3) ベッ ドおよびテーブル送 り
ベッ ド は箱形で内部は リ ブが十分に張 り めぐ ら されている ため、 きわめて剛性が高 く なってい
ます。 テーブルの案内はコ ロガ リ と スベ リ を併用し た方法を採用し ています。 すなわち垂直荷
重はテーブル下面に多数配列されたス ラ イ ド ウ ェ イベア リ ングで受け、 左右方向はベッ ド中央
のすべ り 面を基準と し たナローガ イ ド 方式です。
テーブルは適度の予圧を与えてバ ッ ク ラ ッ シ ュ を除去し たプ リ テンシ ョ ン支持の精密級ボー
ルネジによ って前後方向に駆動されます。
ベッ ド案内面およびボールネジは前後 1 組の鋼板製ス ラ イ ド カバーによ り 保護されています。
ベッ ド後部カバー内にはテーブル送 り 歯車箱があ り ます。
テーブル送 り も主軸頭送 り と 同様に BL モータによ って駆動されます。
なお、ベッ ドおよびテーブルの左側面には X 軸制御用 リ ミ ッ ト ス イ ッチおよびド ッ グが配置さ
れています。

(4) コ ラ ム、 ト ッ プビーム と ク ロ ス レール昇降
コ ラ ムは内側に合理的に リ ブを配し た角柱構造です。 左右コ ラ ムの下部はベッ ド、 上部は ト ッ
プビーム、 ク ロ ス ビーム と 一体化されてお り 、 剛性の高い門型 と なっています。
ト ッ プビーム内に ク ロ ス レール昇降用電動機および昇降装置があ り ます。
左右の ク ロ ス レール昇降ねじは太 く 、 十分な間隔をおいて取 り 付け られていますので、 昇降し
て も ク ロ ス レールの水平精度は安定し ています。 また、昇降めねじの下には安全ナ ッ ト があ り 、
めねじ の摩耗量がわか る と 同時にめねじ の摩耗に よ る ク ロ ス レールの落下を防止する安全対
策がな されています。

(5) ATC （自動工具交換装置）
ATC は、 工具マガジン、 交換ユニ ッ ト から構成されています。
工具マガジンは左コ ラ ム横に装備され、 チェーン リ ン ク式のマガジンに工具を収納する こ と が
でき ます。 マガジンは割出し装置によ り ク ロ ス レール左側交換ユニ ッ ト 位置に対し て指定され
た工具を定位置に迅速に位置決めし ます。 工具マガジンに収納し てあ る工具は、 固有番地方式
によ って任意に選択する こ と ができ ます。
立 ・ 横両主軸は同一マガジンの工具を自動交換し、 しかも 1 本の交換アームで立軸、 横軸それ
ぞれの工具を交換する こ と ができ ます。
ATC の動作は切削作業中に次工程の工具を選択し、交換アームに把持し て待機し てお く こ と が
でき ますので、 交換時間が短縮されます。
－ 2 －
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(6) AAC （自動ア タ ッ チ メ ン ト 交換装置）
この AAC は、 高速 ・ 高精度 ・ 高馬力の多面加工 と 高生産性を実現し、 さ らに多種多様な加工
法への展開を計る目的で設計された ものです。 ク ロ ス レール右袖に設置された 2 種のア タ ッ チ
メ ン ト を効率よ く 交換でき る構造と なっています。
ATC と と もに多面加工の完全自動運転を可能 と し ます。

1-3. 機械機能特徴

(1) 主軸駆動はモータ直結ギヤレ スのため、 切削時の断続歯音が皆無です。 また、 切削振動が少な
く 、 チ ッ プ欠け ・ 磨耗が減少し、 工具寿命が向上し ます。

(2) ATC は、 180 本までオプシ ョ ンを用意。

(3) 切削液装置、 切粉処理、 自動計測、 工具管理など幅広いオプシ ョ ンを用意。

1-4. ワークおよび工具

(1) 被削材の材質について
炭素鋼を始め と する一般構造用鋼材、 鋳物材料などの鉄系材料やアル ミ ニウ ムなどの非鉄材料
を加工する事ができ ます。
尚、 本取扱説明書の巻頭にあ る 「安全に関する注意事項」 の第 12 項 　 火災に対する注意事項
を参照し て頂き、 発火の可能性のあ る材料を加工する場合には十分な安全対策を実施し て く だ
さい。

(2) 大ワークサイ ズ、 質量について
大加工サイ ズについては、 本取扱説明書の第 1 章、 5. 機械加工範囲を参照 く だ さい。

テーブル 大積載重量については、 本取扱説明書の第 1 章、 1-4. 機械仕様を参照 く だ さい。
大ワークサイ ズ、 質量を超えない場合で も ワーク のアンバラ ン スによ り 十分な機械性能が発

揮でき ない場合があ り ます。 ワーク のバラ ン スには十分な配慮をする と 同時に、 確実な固定に
よ り 安全に留意し加工を実施し て く だ さい。

(3) 大工具サイ ズ、 質量について
大工具サイ ズについては、 本取扱説明書の第 5 章、 2. 工具シ ャ ン ク ・ プルス タ ッ ド寸法図お

よび、 3.ATC 工具寸法図を守って使用し て く だ さい。 また、 当機で使用でき る 大工具質量は
25kg です。

大工具質量を超えない場合で も、 同 3-3. および 3-4. の 大工具質量モー メ ン ト を超えて使
用する こ と はでき ません。 また、それぞれの工具に定められている許容回転数以上での使用は、
工具破損 ・ 主軸損傷に至 り ますので行わないで く だ さい。
－ 3 －
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1-5. 機械仕様

単位
MCR-A5C 20A

20 × 30 20 × 40 20 × 50

移動量

X 軸移動量 ( テーブル前後 ) mm 3,200 4,200 5,200

Y 軸移動量 ( 主軸頭左右 ) mm 2,500

Z 軸移動量 ( ラ ム上下 ) mm 650

ク ロ ス レール移動量
（ク ロ ス レール昇降）

mm 700 （EXT ア タ ッチ メ ン ト L150 仕様） [600] *3

有効門幅 mm 2,050

テーブル上面から主軸端までの距離 mm 0 ～ 1,350 [0 ～ 1,250] *2

テーブル

テーブル作業面の大き さ mm 1,500 × 3,000 1,500 × 4,000 1,500 × 5,000

テーブルの 大積載重量 kg 10,000 12,000 16,000

テーブル上面の形状
[T ミ ゾ幅×本数 （間隔） ]

mm
20H7 × 11

（中央部 140 　 両端 100）

機械下面からの高さ mm 750

主軸

主軸回転速度 min-1 30 ～ 4,000 　 [30 ～ 6,000、 30 ～ 8,000] *2

主軸テ－パ穴 7/24 テーパ No.50

主軸軸受内径 mm φ100 [φ85] *2

送 り 速度

早送 り 速度 mm/min X、 Y 20,000 Z 10,000

切削送 り 速度 mm/min 1 ～ 10,000

ク ロ ス レール移動速度 mm/min 1,000

自動工具交換装置

ツールシ ャ ン ク形式 MAS BT50

プルス タ ッ ド形式 MAS P50T-2

工具収納本数 本 50 [OP.72、 100、 120、 180]

工具 大径 mm
隣接工具有 り ： 135
隣接工具無し ： 230

工具 大長さ mm 400

工具 大質量 kg 25

工具選択方式 固有番地方式

電動機

主軸用電動機 kw VAC22/18.5 (30 分 / 連続 ) *1

送 り 軸用電動機 kw X ： 6.0 　 Y ： 6.0 　 Z ： 3.6

ク ロ ス レール昇降用電動機 kw W ： 4.8

所要動力源

電源 kVA 55 *1

電圧 V
200

中国市場向け ： 380

周波数 Hz 50/60

制御盤の保護レベル IEC IP54

空気圧源 L/min (ANR) 650 (0.5MPa 以上） *1
－ 4 －
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第 1 章 　 概要
*1 標準仕様の場合の数値を示し ます。

[ 　 ] *2 内は 6,000min-1、 8,000min-1 仕様を示し ます。

[ 　 ] *3 内は EXT ア タ ッ チ メ ン ト L250 仕様を示し ます。

機械の大き さ

機械の高さ mm 5,150

所要床面の大き さ （本機のみ） mm 5,555 × 8,350 5,555 × 10,730 5,555 × 12,920

機械質量 （本機のみ） kg 35,000 37,500 40,000

単位
MCR-A5C 20A

20 × 30 20 × 40 20 × 50
－ 5 －
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単位
MCR-A5C 25A

25 × 30 25 × 40 25 × 50

移動量

X 軸移動量 ( テーブル前後 ) mm 3,200 4,200 5,200

Y 軸移動量 ( 主軸頭左右 ) mm 3,000

Z 軸移動量 ( ラ ム上下 ) mm 650

ク ロ ス レール移動量
（ク ロ ス レール昇降）

mm 1,000 （EXT ア タ ッチ メ ン ト L150 仕様） [900] *3

有効門幅 mm 2,550

テーブル上面から主軸端までの距離 mm 0 ～ 1,650 [0 ～ 1,550] *2

テーブル

テーブル作業面の大き さ mm 2,000 × 3,000 2,000 × 4,000 2,000 × 5,000

テーブルの 大積載重量 kg 14,000 18,000 23,000

テーブル上面の形状
[T ミ ゾ幅×本数 （間隔） ]

mm
24H7 × 11

（中央部 200 　 両端 130）

機械下面からの高さ mm 800

主軸

主軸回転速度 min-1 30 ～ 4,000 　 [30 ～ 6,000、 30 ～ 8,000] *2

主軸テ－パ穴 7/24 テーパ No.50

主軸軸受内径 mm φ100 [φ85] *2

送 り 速度

早送 り 速度 mm/min X、 Y 20,000 Z 10,000

切削送 り 速度 mm/min 1 ～ 10,000

ク ロ ス レール移動速度 mm/min 1,000

自動工具交換装置

ツールシ ャ ン ク形式 MAS BT50

プルス タ ッ ド形式 MAS P50T-2

工具収納本数 本 50 [OP.72、 100、 120、 180]

工具 大径 mm
隣接工具有 り ： 135
隣接工具無し ： 230

工具 大長さ mm 400

工具 大質量 kg 25

工具選択方式 固有番地方式

電動機

主軸用電動機 kw VAC22/18.5 (30 分 / 連続 ) *1

送 り 軸用電動機 kw X ： 6.0 　 Y ： 6.0 　 Z ： 3.6

ク ロ ス レール昇降用電動機 kw W ： 4.8

所要動力源

電源 kVA 55 *1

電圧 V
200

中国市場向け ： 380

周波数 Hz 50/60

制御盤の保護レベル IEC IP54

空気圧源 L/min (ANR) 650 (0.5MPa 以上） *1
－ 6 －



MJ11-165
第 1 章 　 概要
*1 標準仕様の場合の数値を示し ます。

[ 　 ] *2 内は 6,000min-1、 8,000min-1 仕様を示し ます。

[ 　 ] *3 内は EXT ア タ ッ チ メ ン ト L250 仕様を示し ます。

機械の大き さ

機械の高さ mm 5,500

所要床面の大き さ （本機のみ） mm 6,055 × 8,730 6,055 × 10,730 6,055 × 12,920

機械質量 （本機のみ） kg 43,000 45,000 47,000

単位
MCR-A5C 25A

25 × 30 25 × 40 25 × 50
－ 7 －
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単位
MCR-A5C 35A

35 × 50 35 × 65

移動量

X 軸移動量 ( テーブル前後 ) mm 5,000 6,500

Y 軸移動量 ( 主軸頭左右 ) mm 4,000

Z 軸移動量 ( ラ ム上下 ) mm 800

ク ロ ス レール移動量
（ク ロ ス レール昇降）

mm 1,300 （EXT ア タ ッチ メ ン ト L150 仕様） [1,200] *3

有効門幅 mm 3,550

テーブル上面から主軸端までの距離 mm 0 ～ 1,950 [0 ～ 1,850] *2

テーブル

テーブル作業面の大き さ mm 3,000 × 4,800 3,000 × 6,300

テーブルの 大積載重量 kg 29,500 37,000

テーブル上面の形状
[T ミ ゾ幅×本数 （間隔） ]

mm
24H7 × 15

（中央部 200 　 両端 200）

機械下面からの高さ mm 950

主軸

主軸回転速度 min-1 30 ～ 4,000 [30 ～ 6,000、 30 ～ 8,000] *2

主軸テ－パ穴 7/24 テーパ No.50

主軸軸受内径 mm φ100 [φ85] *2

送 り 速度

早送 り 速度 mm/min X、 Y 15,000 Z 10,000

切削送 り 速度 mm/min 1 ～ 10,000

ク ロ ス レール移動速度 mm/min 1,000

自動工具交換装置

ツールシ ャ ン ク形式 MAS BT50

プルス タ ッ ド形式 MAS P50T-2

工具収納本数 本 50 [OP.72、 100、 120、 180]

工具 大径 mm
隣接工具有 り ： 135
隣接工具無し ： 230

工具 大長さ mm 400

工具 大質量 kg 25

工具選択方式 固有固定番地

電動機

主軸用電動機 kw VAC22/18.5 (30 分 / 連続定格 ) *1

送 り 軸用電動機 kw X ： 10.0 　 Y ： 7.0 　 Z ： 3.6

ク ロ ス レール昇降用電動機 kw W: 4.8

所要動力源

電源 kVA 55*1

電圧 V
200

中国市場向け ： 380

周波数 Hz 50/60

制御盤の保護レベル IEC IP54

空気圧源 L/min (ANR) 650 (0.5MPa 以上） *1
－ 8 －
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*1 標準仕様の場合の数値を示し ます。

[ 　 ] *2 内は 6,000min-1、 8,000min-1 仕様を示し ます。

[ 　 ] *3 内は EXT ア タ ッ チ メ ン ト L250 仕様を示し ます。

機械の大き さ

機械の高さ mm 6,100

所要床面の大き さ （本機のみ） mm 7,575 × 12,200 7,575 × 15,800

機械質量 （本機のみ） kg 64,300 76,000

単位
MCR-A5C 35A

35 × 50 35 × 65
－ 9 －
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2. 全体仕様図

MJ11165R0400300070001
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3. 据付図

MJ11165R0400300080001

［補足説明］

本図は標準仕様です。
貴社納入の機械については確定仕様書で確認願います。
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4. テーブル寸法図

MJ11165R0400300090001

A B C D E F G H I J

MCR-A5C
20

20 × 30 3,000 3,200

90 100 P140 × 8 = 1120 1,500 20H7 2220 × 40 4,000 4,200

20 × 50 5,000 5,200

MCR-A5C
25

25 × 30 3,000 3,200

70 130 P200 × 8 = 1600 2,000 24H7 2425 × 40 4,000 4,200

25 × 50 5,000 5,200

MCR-A5C
35

35 × 50 4,800 5,000
100 - P200 × 14 = 2800 3,000 24H7 24

35 × 65 6,300 6,500
－ 12 －
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5. 機械加工範囲

(1) 大幅×長さ （工具長 300mm の場合）

MJ11165R0400300100001

［補足説明］

A B C D

MCR-A5C
20

20 × 30 3,200 2,240

2,500 1,54020 × 40 4,200 3,240

20 × 50 5,200 4,240

MCR-A5C
25

25 × 30 3,200 2,240

3,000 2,04025 × 40 4,200 3,240

25 × 50 5,200 4,240

MCR-A5C
35

35 × 50 5,000 4,040
4,000 3,040

35 × 65 6,500 5,540

本図は標準仕様です。
ア タ ッ チ メ ン ト の種類によ り上図は変わり ますので貴社納入の機械については、確定仕様書で確
認願います。
－ 13 －
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(2) 大高さ （工具長 300mm の場合）

MJ11165R0400300100002

※ １ 　 寸法はア タ ッチ メ ン ト 本体と パレ ッ ト と の干渉を避け る ため 140 と し ます。

A B

C立ア タ ッ チ
メ ン ト

L150 仕様

立ア タ ッ チ
メ ン ト

L250 仕様

立ア タ ッ チ
メ ン ト

L150 仕様

立ア タ ッ チ
メ ン ト

L250 仕様

MCR-A5C
20

20 × 30

700 600 1,050 950 1,23820 × 40

20 × 50

MCR-A5C
25

25 × 30

1,000 900 1,350 1,250 1,53825 × 40

25 × 50

MCR-A5C
35

35 × 50
1,300 1,200 1,650 1,550 1,838

35 × 65

D

E

立ア タ ッ チ
メ ン ト

L150 仕様

立ア タ ッ チ
メ ン ト

L250 仕様

MCR-A5C
20

20 × 30

0 1,350 1,25020 × 40

20 × 50

MCR-A5C
25

25 × 30

0 1,650 1,55025 × 40

25 × 50

MCR-A5C
35

35 × 50
0 1,950 1,850

35 × 65
－ 14 －



MJ11-165
第 1 章 　 概要
［補足説明］

本図は標準仕様です。
コ ラム階上げ、 ア タ ッ チ メ ン ト の種類によ り上図は変わり ますので貴社納入の機械については、
確定仕様書で確認願います。
－ 15 －
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6. 標準付属品

＊印に使用するエア源は御社にてご準備願います。

主電動機および標準電装品 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

照明装置 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

工具 （スパナ類） ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

工具 リ リ ーズ装置 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

用具箱 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

コ ラ ム摺動面カバー （下部のみ） ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

はし ご、 プラ ッ ト ホーム ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

ク ロ ス レール昇降ネジカバー ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

主軸冷却装置 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

ATC エアブロー装置＊ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式

ATC マガジン用安全柵 ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ ・ 1 式
－ 16 －
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7. 主要ユニ ッ ト 名称

MJ11165R0400300120001
－ 17 －
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8. 主軸回転仕様における注意事項

8-1. 寿命について

< グ リ ース潤滑主軸 >
軸受け寿命は 80000 時間で設計し てあ り ますが、グ リ ース寿命は 高回転数で連続使用の場合 8000
時間程度 と な り ます。
また、 それぞれの回転数 と寿命の関係は下表のよ う にな り ます。

MJ11165R0400300130001

寿命時間は上表の如 く 、 主軸回転数によ って大き く 左右される ため、 実際のご使用条件下での寿命
時間の見極めは大変困難であ る と思われます。 そのため本機では、 寿命時間自動算出機能 ( 寿命カ
ウ ン タ） を装備し、 実稼動におけ る寿命時間目安と し て NC 画面上に表示させる よ う にし てお り ま
すので、 定期保全にご活用いただける もの と 考えます。
寿命カ ウ ン タの詳細説明につき ま し ては、 取扱説明書を参照願います。

■ 4000min-1 仕様

軸受寿命は 高回転数での連続仕様にて約 20000 時間を目標に設計し てあ り ます。
潤滑はグ リ ース潤滑のため、 グ リ ースの劣化が軸受寿命と な り ます。

■ 6000min-1 グ リース仕様

軸受寿命は 高回転数での連続仕様にて約 8000 時間を目標に設計し てあ り ます。
潤滑はグ リ ース潤滑のため、 グ リ ースの劣化が軸受寿命と な り ます。

■ 6000min-1 ミ ス ト 仕様

軸受寿命は 高回転数での連続仕様にて約 20000 時間を目標に設計し てあ り ます。
潤滑は強制潤滑のため潤滑寿命はあ り ません。
給油の際は清浄な新油のご使用をお願いし ます。

■ 8000min-1/10,000min-1 仕様

軸受寿命は 高回転数での連続仕様にて約 20000 時間を目標に設計し てあ り ます。
潤滑は強制潤滑のため潤滑寿命はあ り ません。
給油の際は清浄な新油のご使用をお願いし ます。
－ 18 －
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■ 20,000min-1/25,000min-1/30,000min-1 仕様

軸受寿命は 高回転数での連続仕様にて約 10000 時間を目標に設計し てあ り ます。
潤滑は強制潤滑のため潤滑寿命はあ り ません。
給油の際は清浄な新油のご使用をお願いし ます。

8-2. 主軸軸受寿命カウン タ機能

パラ メ ータ設定画面に下図の主軸カ ウ ン タ画面が表示されます。
パラ メ ータ設定画面にて 「F6」 （分類↑） 「F7」 （分類↓） を押し て も画面が表示されない場合、 「F4」
（サーチ） 「書込 / 実行」 にてパラ メ ータ索引画面を表示し、 「画面選択」 よ り 「主軸寿命カ ウ ン タ」
を選択し て く だ さい。
主軸軸受寿命カ ウ ン タ画面は各データのカ ウ ン タ表示のみで、 データの設定 / 加算はでき ません。

MJ11165R0400300140001

各部のパラ メ ータ画面を区別する ため、 左上部にコ メ ン ト を表示し ます。
（上図は 1 ページ目の例です。）

主軸軸受寿命カ ウ ン タの左上部のコ メ ン ト は下記のよ う にな り ます。

* の部分にはア タ ッ チ メ ン ト 番号が入 り ます。

1 ページ目 主軸ラ ム / モータユニ ッ ト

2 ページ目 T301/ 主軸ユニ ッ ト / 旋回頭

3 ページ目 T302

　 　 ：

21 ページ目 T320

MCV-AII MCR-A MCR-A5C MCR-AF MCR-BII MCM-B

1 ページ目 モータ
ユニ ッ ト

主軸ラ ム 主軸ラ ム 主軸
ユニ ッ ト

主軸ラ ム 主軸ラ ム

2 ページ目 主軸
ユニ ッ ト

T301 T301 － T301 旋回頭

3 ページ目以降 － T30* T302 － T30* －
－ 19 －
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• 標準主軸軸受寿命

主軸を 高回転数で使用し た場合の標準的な寿命時間を表示し ます。

• 主軸軸受寿命カ ウ ン タ

主軸実回転数 と 回転時間から寿命時間を計算し、 高回転数で使用し た場合の寿命時間に換算
し た累積値を表示し ます。 寿命時間の計算はマシン ロ ッ ク によ らず、 常に行われます。

• 主軸回転積算時間

主軸実回転数が 5min-1 以上の主軸回転時間の累積値を表示し ます。
ただしマシン ロ ッ ク中は、 加算されません。

• 主軸高速積算時間

主軸実回転数が主軸 高回転数の半分以上の主軸回転時間の累積値を表示し ます。
ただしマシン ロ ッ ク中は、 加算されません．

［備考］

各データ と も、 表示形式は 「時 ： 分」 表示です。
「主軸軸受寿命カウン タ」 、 「主軸回転積算時間」 、 「主軸高速積算時間」 は 「99999 ： 59」 でカウン
ト を停止し ます。
－ 20 －
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第 2 章 運搬、 据付
本機は、当社にて十分なな ら し運転と 厳重な精度検査、運転検査を行った後、各部分に分解し て輸送されます。
本機の組立は当社の係員を派遣し て行いますから、 機械の到着後は荷造 り の解梱およびサビ止め油の除去程
度にし て、 係員がお伺いする までお待ち く だ さ い。 なお、 運搬据付にはワ イ ヤ ロープが必要ですので、 大
10,000kg の荷重に耐え る ワ イ ヤロープをご準備願います。
また、 操作箱、 制御盤の取扱いには特に注意し て く だ さい。

1. 機械据付場所選定の指針

機械を常に高精度、 高性能でご使用いただ く ために据付場所の選定に際し て次の事項を参考にし て
く だ さい。

(1) 機械の周辺に道路、 プレ ス機械、 プレーナなど比較的大きい振動の発生源があ る場合には、 で
き るだけその発生源から遠ざけて設置し て く だ さい。 やむをえず設置する場合には、 基礎の周
辺に防振用のピ ッ ト を設ける こ と によ り 、 その振動が多少弱められますので施工時に検討し て
く だ さい。

(2) 機械の周囲に高周波発生装置、 放電加工機、 電気溶接機などがあ り 、 電源を同一配電盤から引
き込む場合には、 まれに NC 装置の誤動作が発生する こ と があ り ます。 こ のよ う な一次配線を
行 う 場合には、 据付出張時に弊社のサービ スマン と 相談の上電源工事を実施し て く だ さい。

(3) 工場湿度は 20 ℃基準で 40% ～ 75% 程度内が理想です。

(4) 機械周囲の温度が均一であ る こ と が加工精度を 良の状態に維持するポイ ン ト です。

(5) 機械に付属し てお り ます油温調整器の使用周囲温度範囲は 10 ℃～ 40 ℃です。 また、 室温 5 ℃
以下は油の粘度の関係で操作電源がア ラーム と な り 、 操作でき ないこ と があ り ます。

(6) 機械の静的精度を保証値内に維持する ために、 工場内の空気の流出入の影響のない と こ ろに据
え付けて く だ さい。 この場合エア コ ンデ ィ シ ョ ニングの必要は全 く あ り ませんが、 機械の周囲
温度は 17 ℃～ 25 ℃が 良です。

(7) さ らに機械の静的精度を標準保証値よ り 良 く 維持する ためには、24 時間 (1 日 ) の中での温度差
は± 2 ℃以内、 機械の高さによ る温度差については、 床面から約 5m の高さ で 1 ℃以内にし て
く だ さい。

(8) 機械基礎 と の断熱については特別の考慮はい り ませんが特に大形機械で床面か ら地下に入る
部分が多い場合には検討し て く だ さい。
－ 21 －
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2. 基礎および据付

据付基礎は機械の精度維持に大き な影響をおよぼし ますから、 十分注意の上、 行って く だ さい。
据付基礎は据付場所の地質の状況によ り 異な り ますが、 機械据付後、 土地の沈下や傾き などの変化
が生じ ないよ う 十分に堅 く 固めて く だ さい。
確定仕様書の基礎図に一例をあげてあ り ますから参照 く だ さ い。
機械据付状態も加工精度および機械の寿命に大き な影響をおよぼし ますから、 特に水平の調整には
常に注意する よ う にし て く だ さい。
水平の調整は次の要領で行って く だ さい。なお、水平度の測定には精密水準器を使用し て く だ さい。

(1) 主軸頭を ク ロ ス レールの中央位置に移動し ます。

(2) テーブルをベッ ド の中央位置に移動し ます。

(3) テーブル上面の中央位置で縦横両方向に水準器を置き、 テーブルを静かに移動し、 その全移動
距離にわたって水平度を測定し ます。

(4) 水平度が精度検査成績表の許容値内に入る よ う ベ ッ ド およびコ ラ ムの周囲にあ る ジ ャ ッ キボ
ル ト を使って調整し て く だ さい。

(5) 調整後、 ジ ャ ッ キボル ト はロ ッ クナッ ト で確実にロ ッ ク し、 基礎ボル ト のナッ ト を締め付けた
後、 再び水平度を確認し て く だ さい。
－ 22 －
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3. 基礎座および基礎ボル ト

MJ11165R0400400040001
－ 23 －
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4. 電源の準備

MJ11165R0400400050001

電源線は、 上記電源引込穴を利用し て く だ さい。
穴径は電源およびフ レキに合わせて ノ ッ ク ア ウ ト 、 ホールソーなどにて加工し て く ださ い。
なお、 電源サイ ズは確定仕様書本機基礎図の 「定格容量」 を参考にし て下記表にあった ものを使用
し て く だ さい。

定格容量
電源サイズ

露出線 金属管

50kVA 50 □以上 50 □以上

55kVA 60 □以上 100 □以上

60kVA 60 □以上 100 □以上

65kVA 80 □以上 125 □以上

70kVA 80 □以上 125 □以上

75kVA 100 □以上 150 □以上

80kVA 100 □以上 150 □以上

85kVA 100 □以上 200 □以上

90kVA 125 □以上 200 □以上

95kVA 125 □以上 200 □以上

100kVA 125 □以上 250 □以上

105kVA 150 □以上 250 □以上

110kVA 150 □以上 250 □以上

115kVA 150 □以上 325 □以上
－ 24 －
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1) アースは制御箱内の外部保護接地端子 (PE) に接続し て く だ さい。

2) 電源線、 アース線 ( わた り接続 ) は、 他の設備への影響および漏電ブレーカなどの誤動作につ
ながるので、 避けて く だ さい。

3) 漏電ブレーカなどを設置する場合は、 下記の定格を選択し て く だ さい。
漏電ブレーカなどの定格

• イ ンバータ回路用

• 感度電流 100mA 以上

• 高速 (0.1 秒 ) 遮断型

4) 電源の引き込みには、 防塵 ・ 防水に有利な制御盤の下部から適切な防塵 ・ 防水保護を し て、 引
き込みを し て く だ さい。 制御盤の上部から引き込む場合も防塵 ・ 防水を し て く だ さい。
また、 電源線の メ イ ンブレーカの接続部にテンシ ョ ンが掛から ないよ う に適切に電源ケーブ
ルを保持し て く だ さい。
－ 25 －
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5. エア源の準備

門形マシニングセン タ MCR-A5C は、6,000 回転主軸 と 8,000 回転主軸の軸受の潤滑をオイル ミ ス ト
潤滑で行っています。 圧縮空気源の供給不足や、 不適切なエアの供給によ り 、 主軸軸受の焼付きの
原因になる場合があ り ます。
エア源は次の事項に基づいて準備し て く だ さい。

■流量

圧縮空気源の機械必要流量を以下に示し ます。

特別仕様が選択された場合は、 その仕様に応じ た必要エア流量が加算されます。 納入仕様書の仕様
図、 基礎図に明示されていますので、 こ の値に 1 割程度の余裕をみて準備し て く だ さい。
また、 コ ンプレ ッ サを多台持ちで使用する場合や、 エアガンおよびエアグ ラ イ ンダなど を同一コ ン
プレ ッ サから使用する と 、 流量不足にな る場合があ るので、 他機などでエアを使用し ている状態の
エア流量をエア流量計にて確認し て く だ さい。

■圧力

1 次エア圧は 0.5MPa 以下にな ら ないよ う にし て く だ さい。
機械で上表の流量のエア使用し ている場合や、 同系統でエアガンやエアグ ラ イ ンダなど外部でエア
を使用し た場合で も 1 次エア圧は 0.5MPa 以下にな ら ないよ う にし て く だ さい。
以下はコ ンプレ ッ サからエアユニ ッ ト 入口までの配管内で発生する圧力損失の目安ですので、 参考
にし て く だ さい。

■水分

圧縮空気は清浄な乾燥し た空気を使用し て く だ さい。
機械側にエアフ ィ ルタ を取 り 付けてあ り ますが、 コ ンプレ ッ サから吐出されるエアは通常高温で多
量の水分を含んでいる ため、 コ ンプレ ッ サからエアフ ィ ルタ までの間に冷凍式ド ラ イ ヤーも し く は
アフ タークーラ を設置する など し て水分を取 り 除いて く だ さ い。 （本機エア取 り 入れ口にて、 室温
＋ 5 ℃以内）
これは水分によ り 配管内に発生する錆が主軸に悪影響を及ぼすためです。

■配管

コ ンプレ ッ サからエアユニ ッ ト の間の配管内径を 12 （1/2） 以上 と し て く だ さい。
また、 配管内に水が溜ま る こ と があ り ますが、 それによ り 、 配管の有効面積が減少し、 圧力損失が
発生するので、 配管高さ が も低い場所に水抜き を設置する など、 配管内の水抜き を実施し て く だ
さい。

標準仕様 650L/min （ANR）

特別仕様 Max. 1410L/min （ANR）

エア流量 配管長さ 1m あた りの圧力損失の目安

3/8 1/2 3/4

500L/min （ANR） 0.0033MPa 0.0009MPa 0.0002MPa

700L/min （ANR） 0.0065MPa 0.0018MPa 0.0003MPa

1000L/min （ANR） 0.0133MPa 0.0036MPa 0.0006MPa

1200L/min （ANR） 0.0192MPa 0.0052MPa 0.0009MPa

1400L/min （ANR） 0.0261MPa 0.0071MPa 0.0012MPa
－ 26 －
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第 3 章 運転準備

1. 潤滑油、 作動油の給油

機械各部の給油は次ページの給油管理図および潤滑油各社対照表に基づいて行って く だ さい。
なお、 特別仕様によ っては次ページの給油個所説明図以外にも給油を必要 と する箇所があ り ますの
で、 それぞれ別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書を参照し て く だ さい。

［備考］

［補足説明］

潤滑管理図は MAS 規格に基づいて作成し てあ り ます。 表示記号、 潤滑油名称は別紙一覧表と同時
に参照し て く だ さい。

潤滑油について

1) 指定油または相当油以外の潤滑油を使用し ないで く だ さ い。 正常な機能を発揮し ない恐れが
あ り ます。

2) 給油する場合は、 必ず新品の油を入れて く だ さい。

3) 油コ シを取り外し て給油し ないで く だ さい。

給油を行 う と きは 「電源 OFF」 の状態で行っ て く だ さい。
－ 27 －
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1-1. 給油管理図

MJ11165R0400500020001
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1-2. 工作機械用潤滑油製品主要銘柄対照表

［補足説明］

名称 記号

会社名

出光興産
エク ソ ン
モービル

（ モービル）
カ スト ロール

コ スモ石油
ルブリ カ ンツ

ジャ パン
エナジー

昭和シェ ル 新日本石油

歯
車
潤
滑
油

CKB32

ダフニー
スーパー

マルチオ イル
32

Mobil DTE Oil Light
（モービル DTE
オ イルラ イ ト ），

Mobil Vacuoline 32 (-)

ハイ ス ピ ン
AWS32

コ スモ
New

マイ テ ィ
スーパー 32

JOMO
レータ ス 32

シ ェル
テ ラ スオイル

C32

FKB オイル
RO32 又は
スーパー

マルパス 32

CKB68

ダフニー
スーパー

マルチオ イル
68

Mobil DTE Oil Heavy Medium
（モービル DTE

オイルヘビー ミ デ ィ アム），
Mobil Vacuoline 68 (-)

ハイ ス ピ ン
AWS68

コ スモ
New

マイ テ ィ
スーパー 68

JOMO
レータ ス 68

シ ェル
オマ ラ オイル

68

スーパー
マルパス 68

CKC150

ダフニー
スーパー

マルチオ イル
150

Mobilgear 600XP 150
（モービルギヤ 600XP 150），

Spartan EP150
（スパルタ ン EP150）

アルフ ァ SP150
コ スモ

ギヤ SE150

JOMO
レダ ク タ ス

150

シ ェル
オマ ラ オイル

150

ボン ノ ッ ク
M150

軸
受
潤
滑
油

FC2

ダフニー
スーパー

マルチオ イル
2

Mobil Velocite Oil No.3
（モービルベロ シテ ィ

オ イル No.3）
マグナ 2

コ スモ
New

マイ テ ィ
スーパー 2

JOMO
ハイ ス ピー ド

フルード

シ ェル
テ ト ラ オイル

2

スーパー
マルパス 2

FC10
ダフニー

メ カニ ッ ク
オイル 10

Mobil Velocite Oil No.6
（モービルベロ シテ ィ

オ イル No.6）

ハイ ス ピ ン
AWS10

コ スモ
New

マイ テ ィ
スーパー 10

JOMO MS
オイル 10

シ ェル
テ ラ スオイル

C10

スーパー
マルパス 10

滑
り
面
潤
滑
油

G32
スーパー

マルチウ ェ イ
32C

Mobil Vactra Oil No.1
（モービルバク ト ラ

オ イル No.1）
マグナ GC32

コ スモ
New

ダ イナ
ウ ェ イ 32

JOMO
ス ラ イ ダス

HS32

シ ェル
ト ナオイル

S32

ユニウ ェ イ
HP32

G68
スーパー

マルチウ ェ イ
68C

Mobil Vactra Oil No.2
（モービルバク ト ラ

オイル No.2），
- （モービルバク ト ラ

オ イル No.2 SLC）

マグナグ ラ イ
ド D68

コ スモ
New

ダ イナ
ウ ェ イ 68

JOMO
ス ラ イ ダス

HS68

シ ェル
ト ナオイル

S68

ユニウ ェ イ
HP68

G220
スーパー

マルチウ ェ イ
220C

Mobil Vactra Oil No.4
（モービルバク ト ラ

オ イル No.4）

マグナグ ラ イ
ド D220

コ スモ
New

ダ イナウ ェ イ
220

JOMO
ス ラ イ ダス

HS220

シ ェル
ト ナオイル

S220

ユニウ ェ イ
HP220

油
圧
作
動
油

HM32

ダフニー
スーパー

マルチオ イル
32

Mobil DTE Excel 32
（モービル DTE XL32）

ハイ ス ピ ン
AWS32

コ スモ
New

マイ テ ィ
スーパー 32

JOMO
レータ ス 32

シ ェル
テ ラ スオイル

S32

スーパー
ハイ ラ ン ド

SE32

グ
リ
｜
ス

XBCEA2

ダフニー
エポネ ッ ク ス
グ リ ース SR 

No.2

Mobilux EP2
（モービ ラ ッ ク ス EP2），

Unirex N2 （ユニレ ッ ク ス N2）

ス フ ィ ロール
EPL-2

コ スモ
グ リ ース

ダ イナマ ッ ク
ス スーパー

No.2

JOMO
リ ゾニ ッ ク ス
グ リ ース 2

シ ェル
アルバニヤ
グ リ ース S2

エピ ノ ッ ク
グ リ ース
AP(N)2

ア タ ッ チ メ
ン ト スプラ
イ ン軸用

ダフニー
グ リ ース

M2

Mobilux EP2 Moly
（モービルグ リ ース

スペシ ャル）

モ ラブ ・
ア ロ イ 777ES 

グ リ ース

コ スモ
モ リ ブデン

グ リ ース No.2

JOMO
リ ゾニ ッ ク ス
グ リ ース M2

シ ェル
サン ラ イ ト

グ リ ース MB2

モ リ ノ ッ ク
グ リ ース AP2

1) 上表は、 ISO 5169 規格を参考と し た表です。

2) 機械各部の給油箇所， 油量は、 各機械の取扱説明書の潤滑管理図に基づいて行っ て く だ さい。

3) 摺動面潤滑油は、 必ず専用油を使用し て く だ さい。

4) 特別付属品（チ ッ プ コ ンベア）の給油については、同送の専用取扱説明書を参照し て く だ さい。

5) 摺動面潤滑油が切削液に混入し、 不具合が発生する場合は 「オイルスキマー」 （オプシ ョ ン）
などを準備し ますので当社に御相談 く だ さい。
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2. 給油、 点検の方法

2-1. 油圧ユニ ッ ト 、 冷却ユニ ッ ト

本機では、 油圧ユニ ッ ト と冷却ユニ ッ ト が本機左後部に設置されています。

■油圧ユニ ッ ト

この油圧ユニ ッ ト から主軸頭、 ク ロ ス レール、 ATC、 APC （オプシ ョ ン） に油圧を送っています。

(1) フ ィ ルタの清掃
タ ン ク フ ィ ルタは 3ヶ月毎に抜き出し て洗浄油で内外面 と も よ く 洗い、 エアブローし て く だ さ
い。
リ ターンフ ィ ルタは 3ヶ月毎に、エアで内外面からエアブローを し て汚れを落と し て く だ さい。
汚れがひどい時は、 フ ィ ルタエレ メ ン ト を交換し て く ださ い。

(2) 点検
油量、 油温、 異音を毎日点検し て く だ さい。
油面が低下し ますと 、 NC 装置がア ラームを表示し、 本機が停止し ます。
ア ラームが表示される前に早めに補給し て く だ さい。

［補足説明］

■冷却ユニ ッ ト の点検

• エアフ ィ ルタの清掃

a. エアフ ィ ルタの取 り 外しは、 両手でエアフ ィ ルタの下部を持ち、 前方にたわませながら押
し上げます。

b. 清掃の方法は、40 ℃以下の温水または、 ハケ ・ ブラ シ ・ エアーガンなどで行って く だ さい。

c. エアフ ィ ルタの清掃は 2 週間毎のサイ クルで実施し て く だ さい。

d. 凝縮機の汚れがひどい時も同様に清掃し て く ださ い。

• サ ク シ ョ ン ス ト レーナの清掃

オイル油量を確認する時に、 ゴ ミ などがつま っていた時に行います。

1) 給油、 点検、 調整を行う と きは 「電源 OFF」 の状態で行っ て く だ さい。

2) 給油、 点検、 調整などの管理は給油管理図に従い行っ て く だ さ い。 詳細は別冊仕入品ユニ ッ
ト 内の油圧ユニ ッ ト 取扱説明書を参照願います。

1) エア フ ィ ルタの清掃を怠り ますと冷却効果が著し く 低下し、 場合によ っ ては圧縮機の保護装
置が働き円滑な運転ができな く な り ます。

2) パラ メ ータ№ n21 ～ n38 は誤動作の原因にな り ますので、 設定内容は絶対に変更し ないで く
だ さい。

凝縮機のフ ィ ンのエ ッ ジは危険ですので、 作業時は手袋を着用し て く だ さい。
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• 点検

1 週間に 1 度は油量を点検し て く だ さい。 油面が低下し ます と 、 NC 装置がア ラームを表示し、
本機が停止し ます。 ア ラームが表示される前に早めに補給し て く だ さい。

［補足説明］

2-2. 本機集中潤滑ユニ ッ ト

本機集中潤滑ユニ ッ ト は、 右コ ラ ム側面に取 り 付け られています。 機械に電源を投入する と 、 一定
の間隔で同ユニ ッ ト のポンプが回 り 、 各部に取 り 付けてあ る定量分配器を通ってテーブル、 ク ロ ス
レール、 主軸頭、 各ボールネジおよび摺動面に潤滑油が給油されます。

MJ11165R0400500050001

［補足説明］

1) 給油、 点検、 調整を行う と きは 「電源 OFF」 の状態で行っ て く だ さい。

2) 給油、 点検、 調整などの管理は給油管理図に従い行っ て く だ さ い。 詳細は別冊仕入品ユニ ッ
ト 内の油圧ユニ ッ ト 取扱説明書を参照願います。

指定油 G220 例えばモービルバク ト ラオイル No.4 （SLC）

油量 12 リ ッ ト ル （有効 6.8 リ ッ ト ル）
（油面計上限まで）

補給 50 時間 （タ イマ設定時間、 稼動時間によ って潤滑油が急速に消費
する場合があ り ますので、 適時点検補給し て く だ さい。 1 回の給油
で約 ８ cc の油を消費し ます）

1) タ ン ク内にはフ ロー ト スイ ッ チがあ り、 油面低下によるアラームを発生し ます。

2) 潤滑に関するアラームは ［第 3 章 4. 　 潤滑警報］ を参照し て く だ さい。

3) 自動潤滑タ イマの設定方法は ［第 3 章 3. 自動集中潤滑］ を参照し て く だ さい。

4) 上記指定油 （G220） は、 室温が低下する と粘土が高 く な り、 ポンプモータのオーバロー ド が
飛ぶ場合があ り ます。 室温が 10 ℃以下になるよ う な場合には、 G68 （例えばモービルバク ト
ラオイル No.2 （SLC）） をご使用 く だ さい。
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2-3. 各案内面への潤滑油の排油口

(1) テーブル案内面への潤滑油の排油口
テーブル案内面を潤滑し た排油はベッ ド後端右側面の排油タ ン ク に溜ま り ます。
油面計が H レベルにな る前にタ ン ク を引き出し排油し て く だ さい。

(2) ク ロ ス レール昇降案内面への潤滑油の排油口
ク ロ ス レール昇降案内面を潤滑し た排油は左右コ ラ ムの前方にあ り ます排油タ ン ク に溜ま り
ますので、 一杯になる前に排出し て く だ さい。

(3) ラ ム案内面への潤滑油の排油口
ラ ム案内面を潤滑し た排油はラ ム下部の受け皿に溜ま り ます。 正面の油面計を見て一杯にな る
前に側面の六角ねじ栓よ り 排出し て く だ さい。
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2-4. ク ロスレール昇降ウォーム歯車箱 （20, 25 形）

ク ロ ス レール昇降ウ ォーム歯車箱の給油は ト ッ プビーム上部の油栓を外し、 ト ッ プビーム側面の油
面計の中央まで行って く だ さい。
排油は ト ッ プビーム下面にあ る六角ねじ栓を外し て行って く だ さい。
なお、 ク ロ ス レール昇降ウ ォーム歯車箱は ト ッ プビーム左右 2 ヵ 所にあ り ます。

MJ11165R0400500070001
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2-5. ク ロスレール昇降歯車箱 （35 形）

ク ロ ス レール昇降歯車箱は、 ト ッ プビーム内の左右両端にあ り ます。 （計 2 ヵ 所）

MJ11165R0400500080001

2-6. 主軸軸受

主軸軸受の潤滑は、 ミ ス ト 潤滑またはグ リ ース潤滑と なっています。 グ リ ース潤滑は封入式と なっ
ていますから グ リ ース交換の必要はあ り ません。
万一異常が発生し た り 、 異常発熱し た場合は当社にご連絡 く だ さい。

指定油 CKC150 例えばモービルギヤオイル 629

油 　 量 3 リ ッ ト ル× 2 ヵ 所 （油面計中央まで）

補 　 給 1000 時間
　 200 時間／月稼動で 5 ヵ 月
　 500 時間／月稼動で 2 ヵ 月
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2-7. ア タ ッ チ メ ン ト の給油

スプラ イ ン軸、 キー ミ ゾ部
ア タ ッ チ メ ン ト 上部のスプ ラ イ ン軸およびキー ミ ゾへ焼付防止のためグ リ ース を スプ ラ イ ンの溝
底および噛み合い歯面に、 固ま り と な ら ない程度に薄 く 延ばし、 1 回の補給で約 5cc 程度塗布し て
く だ さい。

MJ11165R0400500100001

指定油 ア タ ッチ メ ン ト 用グ リ ス例えばモービルグ リ ス スペシ ャル

油 　 量 約 5cc 程度

補 　 給 1000 時間
　 200 時間／月稼動で 5ヵ 月
　 500 時間／月稼動で 2ヵ 月
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2-8. 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト の潤滑 （オプシ ョ ン 3,000min-1)

潤滑油量が油マ ド中央にあ る こ と を確認し て運転し て く だ さ い。
油量が油マ ド中央よ り 少なかった り 多い と きは、 油マ ド 中央にな る よ う に補充または抜き取って く
ださい。

MJ11165R0400500110001

指定油 CKC150 例えばモービルギヤ 629

油 　 量 約 0.4 リ ッ ト ル （油マ ド中央まで）

油交換 1000 時間
　 200 時間／月稼動で 5ヵ 月
　 500 時間／月稼動で 2ヵ 月

50-276-990-021

OIL
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2-9. 旋回頭ア タ ッ チ メ ン ト の潤滑 （オプシ ョ ン 3,000min-1）

旋回頭駆動歯車箱の潤滑油は、 旋回頭内底部が油タ ン ク と なってお り 、 旋回頭背面側に給油口、 油
マ ド 、 排油口があ り ます。

MJ11165R0400500120001

旋回頭用潤滑油は油量が非常に少ないため （約 0.3 リ ッ ト ル） 50 時間ご と に点検し て く だ さい。
また油量が油マ ド中央よ り少ないと きはこ まめに補充し て く だ さい。補充のと き油マ ド中央よ り
入りすぎますと故障の原因にな り ますので注意し て く だ さい。

指定油 CKC150 例えばモービルギヤ 629

油 　 量 約 0.3 リ ッ ト ル （油マ ド中央まで）

油交換 1000 時間
　 200 時間／月稼動で 5ヵ 月
　 500 時間／月稼動で 2ヵ 月
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2-10. BC 軸ア タ ッ チ メ ン ト の潤滑 （オプシ ョ ン 2,000min-1）

潤滑油量が油マ ド中央にあ る こ と を確認し て運転し て く だ さ い。
油量が油マ ド中央よ り 少なかった り 多い と きは、 油マ ド 中央にな る よ う に補充または抜き取って く
ださい。

MJ11165R0400500130001

指定油 CKC150 例えばモービルギヤオイル 629

油 　 量 約 0.3 リ ッ ト ル （油マ ド中央まで）

油交換 1000 時間
　 200 時間／月稼動で 5ヵ 月
　 500 時間／月稼動で 2ヵ 月
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2-11. 高速ア タ ッ チ メ ン ト の排油 （オプシ ョ ン）

6000min-1BC 軸ア タ ッ チ メ ン ト が付属し ます と、 ア タ ッチ メ ン ト の歯車潤滑用の ミ ク ロ ンルブ潤滑
ユニ ッ ト から出た微量の潤滑油でア タ ッチ メ ン ト の主軸駆動歯車を潤滑し ています。 潤滑油が排油
口から滴下し始めた ら六角ねじ栓をゆるめ排油し て く だ さい。

MJ11165R0400500140001
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2-12. X、 Y 軸ボールネジ潤滑ユニ ッ ト （オプシ ョ ン）

Super-NURBS Type B の場合、 X， Y 軸ボールネジ潤滑用の ミ ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト が、 コ ラ ム右
側面に取 り 付け られています。 こ の潤滑ユニ ッ ト からでた微量の潤滑油で X， Y 軸ボールネジを潤
滑し ています。

MJ11165R0400500150001

(1) 指定油以外の油は、 本 ミ ス ト 装置に適さ ないため使用し ないで く だ さい。

(2) サブタ ン クはエア源を入れたま まで も補給可能と する ためのものです。 給油口のフ タ を締める
こ と によ り 、 潤滑油はサブタ ン ク から メ イ ン タ ン ク に移動し ます。

(3) サブタ ン ク で 1 回に給油でき る量は約 0.3 リ ッ ト ルです。
給油用油面計を確認し ながら給油願います。 また、 油面が メ イ ン タ ン ク油面計上限レベルに達
する まで繰 り 返し給油し て く だ さい。

(4) 給油時、 サブタ ン ク内のチェ ッ ク弁を強制的に押し込まないで く だ さい。
サブ タ ン ク よ り メ イ ン タ ン ク に移動する油の量が制限で きず メ イ ン タ ン ク油面計の上限レベ
ルを越えて給油される こ と があ り 、 動作不良の原因と な り ます。

(5) 1 次および 2 次圧力の設定値は、 X， Y 軸動作状態で 0.2MPa、 0.1MPa と し ています。

指定油 モービル 　 DTE オイルラ イ ト

油 　 量 0.6 リ ッ ト ル （油面計上限まで）

補 　 給 油面計で残 り 1 ／ 3 程度になった ら補給し て く だ さい。
ア タ ッチ メ ン ト を連続で使用し た場合約 130 時間でタ ン ク内の油が空にな り ます。

1) 油量不足の場合、 本機運転はアラーム停止し ます。
長時間の自動運転を行う前には、 油の補給を実施し て く だ さい。

2) 詳細は別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の [CPL ミ ク ロンルブ潤滑ユニ ッ ト 取扱説明書 ] を
参照し て く だ さい。
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2-13. X、 Y 軸ボールネジ潤滑警報 （オプシ ョ ン）

潤滑が適正に行われない と 、 軸受、 歯車の破損につなが り ますので、 潤滑に以上が発生し た場合、
下記の警報を出し ます。

［補足説明］

アラーム番号 アラームの表示 アラームの内容

3722 ミ ス ト 潤滑装置が正常に動作し て
いません

油量不足警報を表し ます。
「第 3 章 2-12. X, Y 軸ボールネジ潤滑ユニ ッ
ト 」 にし たがい給油し て く ださ い。

2753 ミ ス ト 潤滑装置が正常に動作し て
いません

油量不足警報、 供給圧力低下警報、 滴下異常
警報を表し ます。
別冊仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の [CPL ミ
ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト 取扱説明書 ] の日常
点検をチェ ッ ク し て く だ さい。 ア ラーム解除
でき ない場合は、 寄のサービ スセン ターへ
お問い合わせ く だ さい。

上記アラーム警報は NC 画面にアラーム番号と ア ラーム内容を表示し ます。
しかし 「3722」 のア ラームが発生し ていても プログラム指令は次に進みますので注意し て く だ さ
い。

アラームが発生し た場合に、 ヘルプキーを押すと アラームに関するヘルプ画面が表示されます。
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2-14. ア タ ッ チ メ ン ト 潤滑ユニ ッ ト （オプシ ョ ン）

8000min-1 立ア タ ッ チ メ ン ト 、 6000min-1BC 軸ア タ ッ チ メ ン ト のいずれかが付属し ます と 、 ア タ ッ チ
メ ン ト の歯車潤滑用の ミ ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト が、 サ ド ル右側面に取 り 付け られています。 この
潤滑ユニ ッ ト から出た微量の潤滑油でア タ ッ チ メ ン ト の主軸駆動歯車を潤滑し ています。

MJ11165R0400500170001

(1) 指定油以外の油は、 本 ミ ス ト 装置に適さ ないため使用し ないで く だ さい。

(2) サブタ ン クはエア源を入れたま まで も補給可能と する ためのものです。 給油口のフ タ を締める
こ と によ り 、 潤滑油はサブタ ン ク から メ イ ン タ ン ク に移動し ます。 油面が メ イ ン タ ン ク油面計
の上限レベルに達する と移動は止ま り ます。

(3) サブタ ン ク で 1 回に給油でき る量は約 0.3 リ ッ ト ルです。
給油用油面計を確認し ながら給油願います。 また、 油面が メ イ ン タ ン ク油面計上限レベルに達
する まで繰 り 返し給油し て く だ さい。

(4) 給油時、 サブタ ン ク内のチェ ッ ク弁を強制的に押し込まないで く だ さい。
サブ タ ン ク よ り メ イ ン タ ン ク に移動する油の量が制限で きず メ イ ン タ ン ク油面計の上限レベ
ルを越えて給油される こ と があ り 、 動作不良の原因と な り ます。

(5) 1 次および 2 次圧力の設定値は、ア タ ッチ メ ン ト 主軸回転状態で 0.3MPa、0.2MPa と し ています。
上記設定圧にない場合は当社に連絡 く だ さい。

指定油 モービル DTE オイルラ イ ト

油 　 量 0.6 リ ッ ト ル （油面計上限まで）

補 　 給 油面計で残 り 1 ／ 3 程度になった ら補給し て く だ さい。
ア タ ッチ メ ン ト を連続で使用し た場合約 100 時間でタ ン ク内の油が空にな り ます。

1) 油量不足の場合、 本機運転はアラーム停止し ます。
長時間の自動運転を行う前には、 油の補給を実施し て く だ さい。

2) 詳細は別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の [CPL ミ ク ロンルブ潤滑ユニ ッ ト 取扱説明書 ] を
参照し て く だ さい。
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2-15. ア タ ッ チ メ ン ト 潤滑警報 （オプシ ョ ン）

潤滑が適正に行われない と 、 軸受、 歯車の破損につなが り ますので、 潤滑に以上が発生し た場合、
下記の警報を出し ます。

［補足説明］

アラーム番号 アラームの表示 アラームの内容

3722 ミ ス ト 潤滑装置が正常に動作し て
いません

油量不足警報を表し ます。
「第 3 章 2-14. ア タ ッ チ メ ン ト 潤滑ユニ ッ ト 」
にし たがい給油し て く だ さい。

1746 ミ ス ト 潤滑装置が正常に動作し て
いません

油量不足警報、 供給圧力低下警報、 滴下異常
警報を表し ます。
別冊仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の [CPL ミ
ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト 取扱説明書 ] の日常
点検をチェ ッ ク し て く だ さい。 ア ラーム解除
でき ない場合は、 寄のサービ スセン ターへ
お問い合わせ く だ さい。

上記アラーム警報は NC 画面にアラーム番号と ア ラーム内容を表示し ます。
しかし 「3722」 のア ラームが発生し ていても プログラム指令は次に進みますので注意し て く だ さ
い。

アラームが発生し た場合に、 ヘルプキーを押すと アラームに関するヘルプ画面が表示されます。
－ 43 －
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2-16. ラム軸受潤滑ユニ ッ ト （6,000, 8,000min-1） （オプシ ョ ン）

ラ ムの軸受潤滑用の ミ ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト が、 コ ラ ム右側面に取 り 付け られています。 この潤
滑ユニ ッ ト から出た微量の潤滑油で ラ ムの軸受を潤滑し ています。

MJ11165R0400500190001

(1) 指定油以外の油は、 本 ミ ス ト 装置に適さ ないため使用し ないで く だ さい。

(2) サブタ ン クはエア源を入れたま まで も補給可能と する ためのものです。 給油口のフ タ を締める
こ と によ り 、 潤滑油はサブタ ン ク から メ イ ン タ ン ク に移動し ます。

(3) サブタ ン ク で 1 回に給油でき る量は約 0.3 リ ッ ト ルです。
給油用油面計を確認し ながら給油願います。 また、 油面が メ イ ン タ ン ク油面計上限レベルに達
する まで繰 り 返し給油し て く だ さい。

(4) 給油時、 サブタ ン ク内のチェ ッ ク弁を強制的に押し込まないで く だ さい。
サブ タ ン ク よ り メ イ ン タ ン ク に移動する油の量が制限で きず メ イ ン タ ン ク油面計の上限レベ
ルを越えて給油される こ と があ り 、 動作不良の原因と な り ます。

(5) 1 次および 2 次圧力の設定値は、ア タ ッチ メ ン ト 主軸回転状態で 0.2MPa、0.1MPa と し ています。
上記設定値にない場合は当社に連絡 く だ さい。

指定油 モービル DTE オイルラ イ ト

油 　 量 0.6 リ ッ ト ル （油面計上限まで）

補 　 給 油面計で残 り 1 ／ 3 程度になった ら補給し て く だ さい。
ア タ ッチ メ ン ト を連続で使用し た場合約 250 時間でタ ン ク内の油が空にな り ます。

1) 油量不足の場合、 本機運転はアラーム停止し ます。
長時間の自動運転を行う前には、 油の補給を実施し て く だ さい。

2) 詳細は別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の [CPL ミ ク ロンルブ潤滑ユニ ッ ト 取扱説明書 ] を
参照し て く だ さい。
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2-17. ラム軸受潤滑警報 （6,000min-1、 8,000min-1 仕様）

潤滑が適正に行われない と 、 軸受、 歯車の破損につなが り ますので、 潤滑に以上が発生し た場合、
下記の警報を出し ます。

［補足説明］

アラーム番号 アラームの表示 アラームの内容

3722 ミ ス ト 潤滑装置が正常に動作し て
いません

油量不足警報を表し ます。
「第 3 章 2-16. ラ ム軸受潤滑ユニ ッ ト 」 にし た
がい給油し て く だ さい。

1746 ミ ス ト 潤滑装置が正常に動作し て
いません

油量不足警報、 供給圧力低下警報、 滴下異常
警報を表し ます。
別冊仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の [CPL ミ
ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト 取扱説明書 ] の日常
点検をチェ ッ ク し て く だ さい。 ア ラーム解除
でき ない場合は、 寄のサービ スセン ターへ
お問い合わせ く だ さい。

上記アラーム警報は NC 画面にアラーム番号と ア ラーム内容を表示し ます。
しかし 「3722」 のア ラームが発生し ていても プログラム指令は次に進みますので注意し て く だ さ
い。

アラームが発生し た場合に、 ヘルプキーを押すと アラームに関するヘルプ画面が表示されます。
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2-18. オイル ミ ス ト クーラ ン ト 装置 （オプシ ョ ン）

主軸頭サ ド ル右に取 り 付けてあ り ます。

MJ11165R0400500210001

［補足説明］

指定油 CKB32 例えばモービル DTE オイルラ イ ト

油 　 量 1.0 リ ッ ト ル

補 　 給 適宜

エア源 0.4 ～ 0.5MPa （ 大 0.97MPa）

備考 周囲温度および使用流体温度 5 ～ 60 ﾟ

詳細は別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の [ オイル ミ ス ト クーラ ン ト 用ルブ リ ケータ取扱説明
書 ] を参照し て く だ さい。
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3. 自動集中潤滑

3-1. 自動潤滑給油間隔の確認

自動潤滑の給油間隔は NC 装置のパラ メ ータ と し て設定し てあ り 、 通常本機出荷時点では設定時間
は下記の と お り です。
この自動潤滑の給油間隔の確認はペンダン ト 操作盤の画面ででき ます。

操作手順

1- NC 操作パネル内モー ド選択キーの 「パラ メ ータ設定」 キーを押し ます。

2- 「機械ユーザパラ メ ータ （軸潤滑） 」 設定画面が表示される まで、 フ ァ ン ク シ ョ ンキー 「F6」

（分類↑） または 「F7」 （分類↓） を押し ます。

3- NC 画面上の「1. 軸潤滑周期」の値が給油間隔時間です。（画面の値は初期値ではあ り ません。）

MJ11165R0400500220001

給油間隔時間の初期値は次の とお り です。

No.1 軸潤滑周期 10 分

No.2 軸潤滑入時間 60 秒

No.3 ク ロ ス潤滑周期 10 分

No.4 ク ロ ス潤滑入時間 60 秒
－ 47 －
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3-2. 自動潤滑タ イマのパラ メ ータ設定方法

「1. 軸潤滑周期」 パラ メ ータの設定を変更する必要があ る と きは、 下記の手順に従って く だ さい。

操作手順

1- 現在の給油間隔を確認し て く だ さい。

2- カーソルキーにて 「1. 軸潤滑周期」 のデータ設定位置にカーソルを移動し ます。

3- フ ァ ン ク シ ョ ンキー 「F1」 （設定） を押し ます。

4- 給油間隔を入力し ます。

5- 「書込 / 実行」 を押し ます。

これで 「1. 軸潤滑周期」 の値が書き換え られ、 画面の表示がかわ り ます。

時間設定可能範囲は次の とお り です。

No.1 軸潤滑周期 0 ～ 10 分

No.2 軸潤滑入時間 15 ～ 120 秒

No.3 ク ロ ス潤滑周期 0 ～ 120 分

No.4 ク ロ ス潤滑入時間 15 ～ 60 秒

自動潤滑給油間隔の設定時間が長すぎる と、稼働状況によ っ ては潤滑不足と な り故障の原因と な
り ますので注意し て く だ さい。
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4. 潤滑警報

潤滑が十分に行われない と本機の精度低下、 故障につなが り ますので、 各摺動面の潤滑を行 う 自動
集中潤滑ユニ ッ ト では下記の警報を出し ます。

(1) 潤滑ユニ ッ ト の油面低下
タ ン ク内の液面低下を検出し EC ア ラーム と し て表示し ます。

(2) 集中潤滑油の圧力不足
潤滑ポンプが作動し吐出元圧に圧力が発生し てい る こ と を確認する ための圧力ス イ ッ チが設
置し てあ り ます。 ポンプ作動時に この圧力ス イ ッ チが作動する こ と を確認し、 も し圧力が上が
ら ない場合に EC ア ラーム と し て表示し ます。

(3) 集中潤滑の圧力過剰
潤滑ポンプが停止し、圧力が規定値まで下がっているかを、上記の圧力ス イ ッチで確認し ます。
も し圧力が下がら ない場合に EC ア ラーム と し て表示し ます。

(4) 集中潤滑モータのオーバロード 作動

ア ラームの内容を確認し、 本機の精度低下、 故障など を起こ さ ないよ う ア ラームの解除を行って次
の作業を進めて く だ さい。

アラーム番号 アラームの内容 アラームの解除

3703 軸潤滑油が不足し ています 潤滑油を補給する

2705 軸潤滑圧力確認入力が ON し ていま
せん

潤滑ユニ ッ ト を点検し、 圧力が正常
にな る よ う にする

2706 軸潤滑圧力確認入力が OFF し ていま
せん

潤滑ユニ ッ ト を点検し、 圧力が正常
にな る よ う にする

2704 軸潤滑モータが過負荷状態です オーバーロード を リ セ ッ ト する

上記 4 つのアラーム警報は NC 画面にアラーム番号と アラーム内容を表示し ます。
しかし (1) のアラームが発生し ていても プログラム指令は次に進みますので注意し て く だ さい。
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第 4 章 操作
本機は手動、 自動、 MDI の 3 つの方法によ って動かすこ と が可能です。
[2. 手動運転、 準備操作 ] の項では、 電源 ・ 制御電源の入切、 自動運転、 MDI 運転の前準備 と し ての各部の動
作、 および調整のための操作などについて述べてあ り ます。 [1. 操作盤仕様図 ] も合わせてご参照 く だ さい。
MDI 運転は試切削および単品、 少量品の加工運転などに使用し ます。
自動運転 ・ MDI 運転時でのプロ グ ラ ムについては、 別冊 [ プロ グ ラ ミ ング説明書 ] を参照 く ださ い。
数値制御装置は、 一般的な使用方法以外に数々の機能 ・ オプシ ョ ンを も ってお り ますが、 こ の取扱説明書で
は省略し てあ り ます。 [OSP 操作説明書 ] も合わせてご覧 く だ さい。
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1. 操作盤仕様図

1-1. ペンダン ト 操作盤

MJ11165R0400600020001
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1-2. ATC マガジン操作盤

MJ11165R0400600030001
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1-3. 工具交換パネル

MJ11165R0400600040001
－ 53 －



MJ11-165
第 4 章 　 操作
2. 手動運転、 準備操作

2-1. 電源の入切

操作手順

1- NC 制御箱側面にあ る ノ ー ヒ ューズブレーカの電源レバース イ ッ チを、 右側 「ON」 に回せば

電源が入 り 、 NC 装置内に送電されます。

MJ11165R0400600050001

［補足説明］

2- 主操作盤の 「電源入」 押ボタ ン ス イ ッチを押し て く だ さい。

MJ11165R0400600050002

1) 電源が入ら ない場合、 工場側の電源スイ ッ チを確認し て く だ さい。

2) NC 装置クーラ、 主軸頭冷却装置のポンプが始動し ます。 圧力の確認を し て く だ さい。

「電源入」 押ボタ ンスイ ッ チが点灯し ていない場合は、 「非常停止」 押ボタ ンスイ ッ チのど
れかがホール ド されていますので、 点検し リ セ ッ ト し て く だ さい。
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3- ペンダン ト 操作盤の NC パネル操作キー付選択ス イ ッチを可側へセ ッ ト し ます。

各表示ラ ンプおよび CRT が点灯し ます。

MJ11165R0400600050003

4- 電源を切る と きは、 通常、 まずペンダン ト 操作盤左側の 「操作電源切」 の押ボタ ン ス イ ッ チ

を押し て く だ さい。
（非常の場合は 「非常停止」 押ボタ ン ス イ ッチを押し て く ださ い。）
その後、 電源レバース イ ッチを左側 「OFF」 に回し て く だ さい。

電源レバース イ ッ チを切ら なければ前述のよ う に各ユニ ッ ト は起動状態にあるので注意
し て く だ さい。

電源投入後、 作業に入る前に ［第 8 章 1. 日常点検項目と期間］ にし たがっ て点検調整し
て く だ さい。
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2-2. 非常停止

手動運転、 自動運転、 MDI 運転のいずれかの運転途中において何らかの要因で非常停止させたい場
合には、 下記の操作盤上の 「非常停止用」 押ボタ ン ス イ ッ チ （赤色ボタ ン） を押し て く だ さい。 操
作電源が切れて本機運転は止ま り ます。

MJ11165R0400600060001

ペンダン ト 操作盤 非常停止押ボタ ン ス イ ッチ

オプシ ョ ンパネル 非常停止押ボタ ン ス イ ッチ

ATC マガジン操作盤 非常停止押ボタ ン ス イ ッチ

APC 操作盤 （オプシ ョ ン） 非常停止押ボタ ン ス イ ッチ

ATC/AAC 切粉除けカバー
操作盤 （オプシ ョ ン）

非常停止押ボタ ン ス イ ッチ

非常停止について

1) 「非常停止用」 押ボタ ンスイ ッ チによ り制御電源は切れるが、 ノ ン ヒ ューズブレーカの電源は
落ちないので注意し て く だ さい。

2) 主軸回転中に非常停止操作を し て も主軸はしばら く 惰性回転する こ とがあるので注意し て く
だ さい。

再度操作電源を投入するためには異常の原因を取り除いた後、 押された 「非常停止」 押ボタ ンス
イ ッ チを矢印の方向に回し て リ セ ッ ト し、 その後機種パネルの 「電源入」 押ボタ ンスイ ッ チを押
し て く だ さい。
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2-3. 主軸を軽 く 手で回すには （主軸空転）

MJ11165R0400600070001

主軸の停止中に心合せ作業、 手動によ る工具の着脱、 工具刃先の点検などで主軸を軽 く 回し たい と
きがあ り ます。 その場合、 ペンダン ト 操作盤の 「主軸空転」 フ ラ ッ ト キーを押せば、 主軸駆動歯車
系がニ ュー ト ラル状態 と な り 、 主軸を軽 く 手で回すこ と ができ ます。

(1) 操作可能な条件

a. 操作回路電源は ON と なっている こ と。

b. 主軸回転は停止中であ る こ と 。

c. 主軸工具アン ク ラ ンプ中でないこ と 。

d. ATC サイ クル中でない こ と 。

e. 手動運転モード になっている こ と 。

主軸空転時の注意

1) 主軸駆動歯車系がニ ュー ト ラル状態になる と き、 主軸がわずかに回転するので、 主軸および
工具を手で触れながら 「主軸空転」 フ ラ ッ ト キーを押さ ないで く だ さい。
また主軸が回転し ても、 特に工具が何かに干渉し ないか確認し て く だ さい。

2) 主軸空転状態で、 操作中に他のオペレータが主軸を回転させないよ う に注意し て く だ さい。

1) 主軸空転の後は、 回転数指令を入力し てから、 主軸を回転させて く だ さい。

2) 主軸空転の状態では、 自動運転、 MDI 運転はできません。
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2-4. 主軸割出し （主軸回転の定位置停止）

工具交換などの準備のために主軸を一定位置に割出し固定する と きに使用し ます。 主軸の回転は主
電動機によ り 行われ、 電気的に定位置で停止し ます。

■操作可能な条件

• 操作回路電源は ON と なっている こ と 。

• ペンダン ト 操作盤のモード選択は 「手動運転」 になっている こ と 。

• 主軸工具が ク ラ ンプ中であ る こ と 。

• ATC 交換アームが主軸位置にないこ と 。

■操作

操作手順

1- NC 操作 「イ ン ターロ ッ ク解除」 フ ラ ッ ト キーを押し ながら主軸 「割出し」 フ ラ ッ ト キーを

押し ます。

2- 主軸割出の解除は、 主軸回転起動か主軸空転起動で行います。

主軸回転起動 （正転、 逆転） を行 う には手動運転モード を選択後、 NC 操作 「イ ン ターロ ッ
ク解除」フ ラ ッ ト キーを押し ながら、主軸「正転」「逆転」いずれかのフ ラ ッ ト キーを押し ます。

MJ11165R0400600080001

主軸回転起動 （正転、 逆転） を行う と きは、 必ず回転数指令を入力し てから主軸を回転させて く
だ さい。
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［補足説明］

MJ11165R0400600080002

主軸割出は正転で行います。 原則と し て 初の割出位置に停止し ますが、 場合によ っ ては 2 ～ 3
回転し た後に停止する こ とがあ り ます。

主軸割出での注意

1) 主軸割出時に主軸、 工具に手を触れないで く だ さい。

2) 主軸割出完了時に例えば ミ ー リ ングチャ ッ クの増締めなど、主軸へ回転 ト ルク を与える と、主
軸が回る こ とがあ り危険なので、 絶対に行わないで く だ さい。
－ 59 －
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2-5. ア タ ッ チ メ ン ト の割出

ア タ ッチ メ ン ト を 15 ﾟ （標準）、 5 ﾟ （オプシ ョ ン） ピ ッチで自動割出する機能です。

□ 割出機能

(1) M コード によ る割出指令 （90 ﾟ毎の割出指令のみ可能）

MJ11165R0400600100001

(2) RH コード によ る割出

MJ11165R0400600100002

1) 旋回指令を行う場合、 主軸の回転を停止させておいて く だ さい。

2) 旋回指令を行う場合、 ア タ ッ チ メ ン ト は旋回可能範囲内にある こ と。
旋回可能範囲は、ATC 可能な 大工具長さ 400mm の工具を横主軸に装着し て旋回し ても コ ラ
ムと干渉し ない範囲と し て設定し てあ り、 この範囲外で旋回する こ とはできません。

3) 旋回時、 ア タ ッ チ メ ン ト がワークあるいは段取など と干渉し ないよ う、 旋回指令位置を注意
し て く だ さい。

旋回頭ア タ ッ チ メ ン ト の時は立工具シ メの状態に し ておいて く だ さい。
アラームと な り ます。
－ 60 －
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□ 工具のク ラ ンプ、 アン ク ラ ンプ

ATC の自動交換などで主軸に取 り 付け られた工具を何ら かの要因で手動で工具を主軸か ら外し た
い場合、 または、 ATC マガジンに入ら ない工具を主軸に手動で取付け、 取外しがし たい場合には、
押ボタ ン ス イ ッチを使用し て主軸工具の ク ラ ンプ、 アン ク ラ ンプができ ます。
工具の引き上げ方式は、 工具交換時間の短縮をはかる ためプルス タ ッ ド 方式を採用し ています。 工
具後端のプルス タ ッ ド を主軸内に組み込まれた コ レ ッ ト と サラバネによ り 強力に引き上げます。
工具を外す と きは、 主軸頭後部の工具着脱装置油圧シ リ ンダが、 バネ力に打ち勝って コ レ ッ ト を押
し開き、 工具を後方よ り 押し外し ます。 （工具の押し代は約 1 mm です｡）

操作可能な条件

• 使用工具は ［工具シ ャ ン ク、 プルス タ ッ ド寸法図］ のプルス タ ッ ド、 およびテーパシ ャ ン ク の

図に従った ものを使用し て く だ さい。

• NC 装置パネルは 「手動」 になっている こ と 。

• 主軸回転は停止し ている こ と 。 主軸頭の位置はど こ にあって もかまいません。 オペレータに近

い位置に位置決めし て く だ さい。

□ 操作

サ ド ル正面右側の手動工具交換準備用押ボタ ン ス イ ッチを押し ます。 （ラ ンプ点灯）

［補足説明］

MJ11165R0400600130001

この押ボ タ ンス イ ッ チは誤っ て工具ユル メ 押ボ タ ンス イ ッ チを押し工具が主軸から落下し ない
よ う に工具シ メ ・ ユルメ押ボタ ンスイ ッ チを有効 ・ 無効と させる ものです。
－ 61 －
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MJ11165R0400600130002

• 工具を外す場合

工具交換準備ラ ンプが点灯し ている こ と を確認し、 工具が落下し ないよ う 手で保持し た後、 工
具ユル メ 押ボタ ン ス イ ッチを押すと 、 3 秒後に工具は後部から約 1mm 押されユル ミ 、 工具は主
軸よ り 外れます。 こ の 3 秒間の遅れは重い工具の場合、両手で工具を持つ必要があ るからです。

• 工具を取 り 付け る場合

工具ユル メ ラ ンプが点灯し ている こ と を確認し て下さ い。 （点灯し ていない場合は工具ユル メ
ボタ ンを押し て く だ さい。 ） 新しい工具を主軸穴に ド ラ イブキーを合わせて挿入し ます。 挿入
後、 工具シ メ 押ボタ ンを押す と 工具が ク ラ ンプ されます。

自動運転中に、 手動で工具交換をする場合、 プロ グ ラ ム内に 「M70」 （手動工具交換） を入れておけ
ば、 操作盤の 「工具交換準備」 のラ ンプが点灯しサイ クルは停止し ます。
そ こ で前述の手動に よ る工具交換を行った後、 「工具交換完了」 ボ タ ン ス イ ッ チを押せば自動運転
が続行し ます。

手動で工具交換を し た場合、 工具のデータは自動的に書き換わり ません。
手動で交換し た工具を MG ポ ッ ト に収める場合は、 工具データ設定で現工具番号を必ず書き換え
て く だ さい。
－ 62 －
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主軸工具のク ラ ンプ、 アン ク ラ ンプについて

1) 主軸に工具を取り付ける前に主軸および工具のテーパはよ く 清掃し て使用し て く だ さい。

2) 工具を素手で扱わないで く だ さい。

3) プルス タ ッ ド ボル ト が機械仕様に合っているか確認し てから装着し て く だ さい。

4) 工具は落下の危険性があるので確実に装着し て く だ さい。

5) 同一の工具を主軸に取り付けた状態で長時間作業を し たあ と、 あるいは重切削で工具が発熱
し た状態のと きは主軸から工具が抜けな く なる場合があ り ます。 また、 振動の激し い切削を
続ける と、 主軸、 テーパ穴工具間にフ レ ッ テ ィ ングコ ロージ ョ ン現象による錆が発生し ます。
このよ う な使用が予想される場合には、 テーパ部に粉末潤滑剤 （例えばエアゾール式ニ硫化
モ リ ブデン） などを塗布し て く だ さい。
－ 63 －



MJ11-165
第 4 章 　 操作
□ 参考資料 [ モ リ コー ト 321 について ]

データ シー ト

モ リ コー ト R D-321R 乾性被膜潤滑剤

潤滑剤タ イプ 常温硬化型

成分 バイ ンダ 無機系

固体潤滑剤 M0S2+ グ ラ フ ァ イ ト

溶剤 （希釈溶剤） ミ ネ ラルス ピ リ ッ ト

液外観 灰黒色

適塗布方法 スプレー 〇

浸漬 〇

タ ンブ リ ング 〇

ハケ塗 り 〇

指触乾燥 （25 ℃） 3 分

硬化条件 室温， 30 分

塗布面積 （10 μ 膜厚） 20 m2/L

使用温度範囲 -180 ℃～ 450 ℃ （不活性雰囲気中 650 ℃ )

保存期間 バルク １ 年、 エアゾール ２ 年

引火点 23 ℃

Falex 試験※ １ 摩耗寿命 75 分

耐荷重性 2,500 Lbs

LEW-1 試験※ 2 摩耗寿命 460,000 サイ クル

往復動摩耗寿命 250,000 サイ クル

接着性※ 3 良

5 % 塩水噴霧試験※ 4 2 時間

適用法規 第 4 類、 第 2 石油類

特長 低摩擦係数

不燃性

耐放射線性

使用が簡便

用途 冷間鍛造

他乾性被膜の保修用

ボル ト のカジ リ 防止

な じみ用

容量 エアゾール 233 mL

バルク 1 L , 4 L
－ 64 －



MJ11-165
第 4 章 　 操作
■試験条件

試験片は、 サン ド ブラ ス ト を行い、 被膜処理は、 すべてスプレーにて 10μm に処理し ています。

使用方法

スプレー、 デ ィ ッ ピング、 ハケ塗 り で塗布でき ます。

モ リ コー ト R D-321R 乾性被膜潤滑剤は、 固形分が沈殿しやすいので、 使用時にはよ く 攪拌し て く だ
さい。 また使用し ているバイ ンダーの加水分解や溶剤の蒸発を さ ける ために容器にふたを し て く だ
さい。

モ リ コー ト R D-321R 乾性被膜潤滑剤は、 原液のま まで使用するのが好ま しいのですが、 溶剤が揮発
しやすいので、 粘度調整の必要が生じ た場合には、 ミ ネ ラルス ピ リ ッ ト で調整し て く だ さい。

■スプレー

一般のスプレーガンをお使い く だ さい。 使用時には、 十分な換気に注意し一般のスプレー塗布 と 同
様な方法でお使い く だ さ い。 また、 使用時には、 十分攪拌し て く だ さ い。 一回の塗布で膜厚は、 5
～ 7.6 μm にな り 、 適な接着性 と 耐久寿命が得られます。

■デ ィ ッ ピング

固形分が沈殿しやすいので、 使用時にはよ く 攪拌し てお使い く だ さい。 自動攪拌機を使用するのが
適し ています。

■ハケ塗り

他の方法が取れない場合のみ適用 く だ さい。 ハケは、 通常の塗料用ハケをお使い く ださ い。

Falex 摩耗寿命※ １

（Fed.Std791-3807)
荷重 4,450 N

速度 290 min-1

Falex 耐荷重性※ １

（Fed.Std791-3812)
荷重増加量 1,110 N/min

速度 290 min-1

LFW-1 摩耗寿命※ 2 荷重 142 N

速度 72 min-1

リ ング硬度 HRC60

ブロ ッ ク硬度 HRC60

判定動摩擦係数 0.1 に達する まで

LFW-1 往復動摩耗寿命※ 2 往復サイ クル 87.5 min-1

回転角度 90°

リ ング硬度 HRC60

ブロ ッ ク硬度 HRC60

判定動摩擦係数 0.1 に達する まで

接着性※ 3

(Fed.Std791-3810)
感圧テープテス ト

5 % 塩水噴霧※ 4

(Fed.Std791-4001)
5 ％塩水

35 ℃連続
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硬化方法

モ リ コー ト R D-321R 乾性被膜潤滑剤は、 空気中の湿気によ り 硬化し ます。 常態 （21 ℃相対湿度 50
%） で 30 分以内に硬化し ます。 温度、 湿度があが り ます と 硬化時間は短縮されます。

使用する前に製品安全データ シー ト （Ｍ Ｓ Ｄ Ｓ） を読んで く だ さい

モ リ コー ト R D-321R は、 通気性の良いと こ ろで取り扱い、 長期間蒸気を吸入し ないで く だ さい。
また、 目や粘膜を強 く 刺激し ますので、 必要に応じ保護具を着用し て く だ さい。 取扱後は手洗い
を行っ て く だ さい。 高温部品には、 直接塗布し ないで く だ さい。 保存に際し ては密栓の上、 冷暗
所に保存し て く だ さい。
－ 66 －
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2-6. 主軸回転速度の選択

□ 4,000min-1 仕様

(1) 主軸回転速度を選択する ための手動ス イ ッ チはあ り ません。

(2) 自動運転および MDI 運転によ る NC 装置からの S2 ～ 4 桁直接指令によ り 自動変速し ます。
ただし、 高指令回転数は S4000 です。

(3) 主軸におけ る回転速度、 ト ルク、 出力線図を次ページに示し ます。

(4) 主軸回転速度は 30 ～ 4000 min-1 までの広い領域にわたって選択可能で、 その う ち 338 ～ 3000

min-1 が定出力範囲、 いわゆる フルパワー領域です。 また 30 ～ 338 min-1 までが定 ト ルク範囲 と
な り ます。

(5) 低速 29min-1 以下や 高速 4001min-1 以上の回転速度を指令し て も主軸は回転し ません。

(6) 主軸回転速度オーバラ イ ド （％） ス イ ッチで、 50 ～ 200％のいずれかを選択し ます。

このス イ ッチは主軸回転中に も切換可能ですが、 オーバラ イ ド後の回転速度が 4001min-1 以上

または 29min-1 以下にな る よ う な設定は無効です。

［補足説明］

MJ11165R0400600170001

(7) 主電動機の速度範囲は巻線の切換えによ り 次の低速、 高速の 2 領域に区分されます。

通常は S 指令値に応じ高速、 低速のいずれかの巻線が自動的に指定される M40 の状態ですが、
M41 を指令する こ と によ り 低速巻線を使用せず、 高速巻線が指定される状態にな り ます。

しかし、M41 では 699min-1 以下が定 ト ルク領域と なって主電動機のフルパワーが使用でき ませ
んので注意する必要があ り ます。
電源投入時 M40 の状態です。 M40、 M41 はそれぞれモーダルで次にほかの指令が く る まで変更
されません。

主軸能力曲線のよ う に低速では338min-1以下が定 ト ルク領域と なっ て主電動機のフルパワーが使
用できませんので注意する必要があ り ます。

オーバーラ イ ド後の回転数がモータの巻線切換え点 700min-1 を越える こ とはできません。

低速巻線 高速巻線

M40 30-699min-1 700-4000min-1

M41 30-4000min-1

%
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(8) 主軸出力特性

（4000min-1 仕様の場合）
本機主軸の出力 ト ルクは下記のよ う な条件の も と で設計されていますから、 これを充分に考慮
し た う えで切削条件を決めて く だ さい。
また、 主軸にかけ られる 大推力は 14700N です。
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□ 6,000min-1 仕様 （オプシ ョ ン）

(1) 主軸回転速度を選択する ための手動ス イ ッ チはあ り ません。

(2) 自動運転および MDI 運転によ る NC 装置からの S2 ～ 4 桁直接指令によ り 自動変速し ます。
ただし、 高指令回転数は S6000 です。

(3) 主軸におけ る回転速度、 ト ルク、 出力線図を次ページに示し ます。

(4) 主軸回転速度は 30 ～ 6000min-1 までの広い領域にわたって選択可能で、 その う ち 338 ～

3000min-1 が定出力範囲、 いわゆる フルパワー領域です。 また 30 ～ 338min-1 までが定 ト ルク範
囲 と な り ます。

(5) 低速 29min-1 以下や 高速 6001min-1 以上の回転速度を指令し て も主軸は回転し ません。

(6) 主軸回転速度オーバラ イ ド （％） ス イ ッチで、 50 ～ 200％のいずれかを選択し ます。

このス イ ッチは主軸回転中に も切換可能ですが、 オーバラ イ ド後の回転速度が 6001min-1 以上

または 29min-1 以下にな る よ う な設定は無効です。

［補足説明］

MJ11165R0400600180001

(7) 主電動機の速度範囲は巻線の切換えによ り 次の低速、 高速の 2 領域に区分されます。

通常は S 指令値に応じ高速、 低速のいずれかの巻線が自動的に指定される M40 の状態ですが、
M41 を指令する こ と によ り 低速巻線を使用せず、 高速巻線が指定される状態にな り ます。

しかし、M41 では 699min-1 以下が定 ト ルク領域と なって主電動機のフルパワーが使用でき ませ
んので注意する必要があ り ます。
電源投入時 M40 の状態です。 M40、 M41 はそれぞれモーダルで次にほかの指令が く る まで変更
されません。

主軸能力曲線のよ う に低速では338min-1以下が定 ト ルク領域と なっ て主電動機のフルパワーが使
用できませんので注意する必要があ り ます。

オーバーラ イ ド後の回転数がモータの巻線切換え点 700min-1 を越える こ とはできません。

低速巻線 高速巻線

M40 30-699min-1 700-6000min-1

M41 30-6000min-1

%
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(8) 主軸出力特性

(6000min-1 仕様の場合 )
本機主軸の出力 ト ルクは下記のよ う な条件の も と で設計されていますから、 これを十分に考慮
し た う えで切削条件を決めて く だ さい。
また、 主軸にかけ られる 大推力は 14700N です。
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□ 8,000min-1 仕様 （オプシ ョ ン）

(1) 主軸回転速度を選択する ための手動ス イ ッ チはあ り ません。

(2) 自動運転および MDI 運転によ る NC 装置からの S2 ～ 4 桁直接指令によ り 自動変速し ます。
ただし、 高指令回転数は S8000 です。

(3) 主軸におけ る回転速度、 ト ルク、 出力線図を次ページに示し ます。

(4) 主軸回転速度は 30 ～ 8000min-1 までの広い領域にわたって選択可能で、 その う ち 338 ～

3000min-1 が定出力範囲、 いわゆる フルパワー領域です。 また 30 ～ 338min-1 までが定 ト ルク範
囲 と な り ます。

(5) 低速 29min-1 以下や 高速 8001min-1 以上の回転速度を指令し て も主軸は回転し ません。

(6) 主軸回転速度オーバラ イ ド （％） ス イ ッチで、 50 ～ 200％のいずれかを選択し ます。

このス イ ッチは主軸回転中に も切換可能ですが、 オーバラ イ ド後の回転速度が 6001min-1 以上

または 29min-1 以下にな る よ う な設定は無効です。

［補足説明］

MJ11165R0400600190001

(7) 主電動機の速度範囲は巻線の切換えによ り 次の低速、 高速の 2 領域に区分されます。

通常は S 指令値に応じ高速、 低速のいずれかの巻線が自動的に指定される M40 の状態ですが、
M41 を指令する こ と によ り 低速巻線を使用せず、 高速巻線が指定される状態にな り ます。

しかし、M41 では 699min-1 以下が定 ト ルク領域と なって主電動機のフルパワーが使用でき ませ
んので注意する必要があ り ます。
電源投入時 M40 の状態です。 M40、 M41 はそれぞれモーダルで次にほかの指令が く る まで変更
されません。

主軸能力曲線のよ う に低速では338min-1以下が定 ト ルク領域と なっ て主電動機のフルパワーが使
用できませんので注意する必要があ り ます。

オーバーラ イ ド後の回転数がモータの巻線切換え点 700min-1 を越える こ とはできません。

低速巻線 高速巻線

M40 30-699min-1 700-8000min-1

M41 30-8000min-1

%
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(8) 主軸出力特性

(8000min-1 仕様の場合 )
本機主軸の出力 ト ルクは下記のよ う な条件の も と で設計されていますから、 これを十分に考慮
し た う えで切削条件を決めて く だ さい。
また、 主軸にかけ られる 大推力は 14700N です。
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2-7. 主軸正転、 逆転、 停止

(1) 本機は手動ス イ ッチ操作によ る切削は行わず、 自動運転、 MDI 運転によ る運転を主体 と し てい
ますので、 主軸回転のための手動ス イ ッチは正転、 逆転、 停止フ ラ ッ ト キーのみで、 主軸回転
速度の選択ス イ ッチはあ り ません。

(2) 主軸は主電動機によ り 2 段の変速歯車を介し て駆動されます。 主軸の正転、 逆転は主電動機の
回転方向を変更 （正転 ・ 逆転） し て行います。

(3) 主軸の回転速度の選択は自動運転および MDI 運転指令によ って、あ らかじめ指令し ておいて く
だ さい。 （［第 4 章 2-7. 主軸回転速度の選択］ を参照し て く だ さい。）

□ 操作

MJ11165R0400600210001

操作手順

1- 主軸の正転／逆転は NC 操作 「イ ン ターロ ッ ク解除」 フ ラ ッ ト キーを押し ながら、 主軸 「正

転」 「逆転」 いずれかのフ ラ ッ ト キーを押し ます。

2- 主軸の停止は主軸 「停止」 フ ラ ッ ト キーを押し て く だ さい。

操作可能な条件

1) 操作回路電源は ON と なっている こ と。

2) ペンダン ト 操作盤のモー ド 選択は 「手動運転」 のこ と。 ただ し、 「自動運転」 であっ ても NC
一時停止中であれば有効です。

3) 主軸工具ク ラ ンプ中である こ と。

4) S 指令が先に行われている こ と。

5) ク ロスレールシ メ になっている こ と。 （ク ロスレールシ メの表示ラ ンプが点灯し ている こ と。）

6) 縦横旋回頭仕様の時、 横工具がシ メ になっ ている こ と。

7) ラム軸受潤滑ユニ ッ ト （オプシ ョ ン） が正常に動作し ている こ と。

8) ア タ ッ チ メ ン ト 潤滑ユニ ッ ト （オプシ ョ ン） が正常に動作し ている こ と。
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［補足説明］

□ 高速回転時の注意事項

始動に際し て
機械の保護 と精度安定のためにウ ォー ミ ングア ッ プを行って く ださ い。
電源投入時または定期的にエアおよびオイルの確認を し て く だ さい。
仕様によ ってウ ォー ミ ングア ッ プを実施し て く だ さい。

■ 8,000min-1 仕様

暖機パターン

3,000min-1 　 　 10 分

■ 12,000min-1 仕様

暖機パターン

3,000min-1 　 　 10 分

6,000min-1 　 　 10 分

■ 15,000min-1 仕様

暖機パターン

4,000min-1 　 　 10 分

9,000min-1 　 　 10 分

■ 25,000min-1 仕様

暖機パターン

5,000min-1 　     20 分

20,000min-1 　   15 分

1) モー ド 選択を切り換えても主軸の回転状態は変わり ません。

2) ペンダン ト 操作盤の 「リ セ ッ ト 」 ボタ ンを押せば主軸は停止し ます。

3) フ ラ ッ ト キーを押し て も、 回転し始めるまでわずかに遅れる と きがあ り ます。 これは、 この
間に歯車の変換、 主軸割出解除を行っているためです。

1) 主軸回転中に速度領域を超える変速指令をする と回転は停止し ます。

2) ア タ ッ チ メ ン ト の能力以上の負荷をかける と、 主軸回転が停止するので主軸の負荷表示と切
削中の振動状態を見て能力以上の負荷をかけないで く だ さい。
ア タ ッ チ メ ン ト の能力は付図のア タ ッ チ メ ン ト 仕様図を参照し て く だ さい。

1) 工具の許容回転数以上で回さ ないで く だ さい。

2) スローアウ ェ イチ ッ プ付工具などが遠心力で飛び出す恐れのある工具は使用し ないで く だ さ
い。 重大な人身事故にな り ます。 許容回転数は工具メ ーカーに相談し て く だ さい。

3) ダイナ ミ ッ クバラ ンスのとれた工具を使用し て く だ さい。
も し高速回転で振動がある場合は、 ただちに主軸回転を停止し て く だ さい。

4) 切粉の飛散、 工具の破損などによる不測の事故を避けるために、 加工部に近づかないで く だ
さい。
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2-8. X、 Y、 Z 軸送り

MJ11165R0400600230001

MCR-A5C においては移動軸および移動方向は次の と お り です。

a. テーブル前後移動軸が X 軸で前進方向が＋方向です。

b. 主軸頭左右移動軸が Y 軸で左行方向が＋方向です。

c. ク ロ ス レール上下移動軸は上昇方向が＋方向です。

d. 主軸移動軸が Z 軸で上昇方向が＋方向です。

［補足説明］

操作可能な条件

1) ペンダン ト 操作盤のモー ド 選択が 「手動運転」 になっ ている こ と。

2) 動作させたい軸の移動方向が極限リ ミ ッ ト になっ ていないこ と。

3) W 軸を移動する場合は 「ク ロスレールユルメ」 になっ ている こ と。
（ク ロスレールシ メの表示ラ ンプが消灯し ている こ と）
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□ 早送り操作

MJ11165R0400600240001

操作手順

1- フ ラ ッ ト キー①によ って軸を選択し ます。

2- 「早送 り 速度オーバラ イ ド （％） 」 ス イ ッチ③にて、 1， 5， 10， 30， 50， 70， 80， 90， 100％

のいずれかを選択し ます。
このス イ ッチは移動中に も切換可能です。

3- 早送 り 「＋」 または早送 り 「－」 フ ラ ッ ト キーを押せば、 選択された軸が押し ている ス イ ッ

チの方向に、 フ ラ ッ ト キーを押し ている間だけ早送 り で移動し、 フ ラ ッ ト キーを離せば送 り
は停止し ます。
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□ 手動切削送り操作

MJ11165R0400600250001

操作手順

1- フ ラ ッ ト キー①によ って軸を選択し ます。

2- 「手動切削送 り 速度切換」 ス イ ッ チ②で送 り 速度を選択し ます。

このス イ ッチは移動中に も操作可能です。

3- 切削送 り 「＋」 または切削送 り 「－」 フ ラ ッ ト キーを押せば、 選択された軸が押し たフ ラ ッ

ト キーの方向に、 選択された送 り 速度で移動し ます。

4- 切削送 り 停止 「○」 フ ラ ッ ト キーを押せば、 切削送 り は停止し ます。

□ 自動切削送り操作

自動切削送 り は自動運転または MDI 運転によ って行われます。 操作は ［プロ グ ラ ミ ング説明書］ を
参照し て く だ さい。
自動運転または MDI 運転で指令された送 り 速度は、切削送 り オーバーラ イ ド で変更する こ と ができ
ます。 100 % の状態が指令された速度と な り 、 0 ～ 200 % まで 23 段の選択ができ ます。
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2-9. 手動パルスハン ドル送り

加工物と の原点合わせ、 試し切削時の手動切込みなど比較的短い距離を微細な速度で各軸を移動さ
せたい と きに使用し ます。

(1) 操作可能な条件
ペンダン ト 操作盤のモード選択が 「手動運転」 になっている こ と 。

(2) 操作手順

MJ11165R0400600270001

操作手順

1- 「手動送 り 軸選択」 キーで 「パルスハン ド ル」 を選択し ます。
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2- 「倍率切換」 ス イ ッ チで、 1 パルス あた り の移動量を選択し ます。

3- 「パルスハン ド ル軸選択」 ス イ ッ チで、 動作軸を選択し ます。

4- パルスハン ド ルを回転させます。

時計方向に回転させる と、 P 方向へ動き ます。
反時計方向に回転させる と 、 N 方向へ動き ます。

× 1 パルスハン ド ル 1 パルス ご と に 0.001mm 動き ます。

× 10 パルスハン ド ル 1 パルス ご と に 0.01mm 動き ます。

× 50 パルスハン ド ル 1 パルス ご と に 0.05mm 動き ます。

1) 高い倍率を設定し た場合、 機械で決められた速度以上にパルスハン ド ルを早 く 回し て も軸送
りは追従せず、 アラームと な り ます。

2) ハン ド ルを数パルス動かし て も軸が動かない場合は、 バッ ク ラ ッ シ ュ補正量を変更する必要
があ り ます。

3) パルスハン ド ルを誤っ て触っ て も動かないよ う に、 使用し ない と きは 「パルスハン ド ル」 フ
ラ ッ ト キーを押し て 「切」 にし ておいて く だ さい。

MJ11165R0400600270006
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2-10. ク ロスレール昇降と ク ラ ンプ

□ 操作可能な条件

a. ペンダン ト 操作盤の NC パネル操作キー付選択ス イ ッチが可側にセ ッ ト されている こ と 。

MJ11165R0400600280001

b. ペンダン ト 操作盤のモード選択が 「手動運転」 になっている こ と 。

MJ11165R0400600280002

c. ク ロ ス レール昇降可能表示ラ ンプが点灯し ている こ と 。 消えている場合は主軸頭 （Y 軸） を昇
降可能表示ラ ンプが点灯する位置まで移動し ます。

MJ11165R0400600280003

d. ク ロ ス レールを昇降させよ う と する と きは、 ク ロ ス レールシ メ 表示ラ ンプが消えている こ と 。

MJ11165R0400600280004

e. ク ロ ス レールが上限位置にあ る と きは、 下降しかでき ません。

f. ク ロ ス レールが下限位置にあ る と きは、 上昇しかでき ません。

g. AAC サイ クル中でないこ と 。 （10 ポ イ ン ト 位置決め仕様）

h. 主軸回転指令中でないこ と 。

NC
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□ 操作

操作手順

1- 「手動」 ボタ ンを押し ます。

2- 「ク ロ ス レールユル メ 」 ボタ ンを押し て、 「ク ロ ス レールシ メ 」 ボタ ンのラ ンプが消灯し たの

を確認し ます。

3- 「ク ロ ス レール上昇」 も し く は 「ク ロ ス レール下降」 ボ タ ンを押し ます。

4- 「ク ロ ス レールシ メ 」 ボタ ンを押し て、 ラ ンプを点灯させます。

ク ロスレールを昇降させる と きは、主軸と テーブルの干渉や他のオペレータの安全に注意し て く
だ さい。
－ 81 －
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2-11. 切削液装置

仕様

［補足説明］

切削液タ ン ク の容量 500L

使用切削液※ 水溶性切削液
低粘度不水溶性切削液

ポンプモータ

3 相 200V
0.75kW
SPK2-11

（グルン ド フ ォ ス）

吐出量 （ 大） 約 28L ／ min （標準立軸ア タ ッチ メ ン ト ）

エマルジ ョ ン タ イプの水溶性切削液を使用し て く だ さい。
ソ リ ューブルタ イプの水溶性切削液には塗装が侵される こ とがあ り ますので注意し て く だ さい。
また、 切削液銘柄の選定にあたっ ては、 切削液メ ーカーと ご相談 く だ さい。 切削液の濃度 （希釈
倍率） ・ 温度差によ っ ても塗装はがれの場合があ り ます。

本機の標準塗装は下塗り （エポキシまたは電着） と上塗り （ ２ 液ウレ タ ン） の ２ 層コー ト です。
－ 82 －
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□ 清掃

安定な加工を続け る ためには切削液 と 切削液タ ン ク を良 く 管理し てお く こ と が重要です。 定期的に
液の補給、 フ ィ ルタの清掃を実施し て く だ さい。

MJ11165R0400600310001

(1) ト イの下に切粉回収受皿があ り ます。

(2) フ タ を取る と 切粉回収受皿の取手が見えますので、 引き出し てから持ち上げて取 り 出し て く だ
さい。

(3) 受皿から フ ィ ルタ １ を取 り 出し て、 ヘド ロ、 切粉などを取 り 除いて く だ さい。

(4) フ ィ ルタ ２ 、 ３ は差込式になっています。 2 枚あ り ますので交互に清掃し て く だ さい。
（清掃中のダーテ ィ ーから ク リ ーンへのヘド ロ、 切粉の流入を防ぐため）

清掃後はきちんと フ ィ ルタ を底面まで差し込んでから稼動させて く だ さい。
タ ン ク内の清掃が不十分であった り、 フ ィ ルタ を外し たままで稼動させますと、 ポンプから切粉
を汲み上げ、 配管内、 特にチ ェ ッ クバルブやノ ズル、 ポンプなどに目詰ま りが発生し、 切削液の
吐出量が減るため刀具破損や火災など重大な事故の恐れがあ り ます。

 

 

50-276-990-024
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(1) 手動操作の と き
ペンダン ト 操作盤の 「クーラ ン ト 」 フ ラ ッ ト キーを押すこ と で、 クーラ ン ト 操作フ ァ ン ク シ ョ
ンキーが表示されます。
クーラ ン ト 操作フ ァ ン ク シ ョ ンキーの 「切削液」 を押し 「入」 にする と ポンプモータが回転し
切削液を吐出し ます。 止める場合はフ ァ ン ク シ ョ ンキーを再度押し て 「切」 にし ます。

MJ11165R0400600310002

現ア タ ッ チ メ ン ト が立 ・ 横旋回頭の場合、 ATC 操作画面の 「工具方向」 の設定に従って切削液
が吐出されます。

MJ11165R0400600310003
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(2) 自動運転モー ド ・ MDI 運転モード の と き

a. 立 ・ 横主軸の選択を し ます。 （立 ・ 横旋回頭付の場合）

b. 切削液ポンプ入 ・ 切を指令し ます。

切削ポンプ 「入」 中、 次の指令が く る と 「切」 と な り ます。
M00， M01， M02， M30， M50， M51
切削液ポンプの入切は自動運転中で も、 上記 「切削液」 入切は有効で、 後から入った信号
の状態 と な り ます。
例えば、 自動運転中に切削液ポンプが 「入」 の状態にあ る と きで も、 ス イ ッチで 「切」 と
する こ と ができ ます。 また逆の場合も同様です。
切削液の流量の調節は ノ ズル近 く の絞 り にて行 う こ と ができ ます。

使用コード

M150 立主軸

M151 横主軸

使用コード

M08 切削液ポンプ 入

M09 切削液ポンプ 切

不水溶性切削液を使用する と きは、 火災の危険性が伴うので無人運転はし ないで く だ さい。
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2-12. 切削液ノ ズル （切粉エアブロー用ノ ズルと共用）

□ 立主軸用ノ ズル

MJ11165R0400600320001

(1) 切削 ノ ズルは 4 ヵ 所あ り ます。

(2) それぞれの ノ ズルに球面継手を使用し ている ため角度調整が容易にでき ます。

(3) 切削液の到達点が異な る よ う に 4 ヵ 所の ノ ズル角度をそれぞれ違えておけば工具交換のたびに
ノ ズル調整を行 う 必要はあ り ません。 （上図参照）

(4) 流量調整は、 上図によ り 行って く だ さい。
－ 86 －
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□ 横主軸用ノ ズル

MJ11165R0400600330001
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2-13. 切粉エアブロー （ノ ズル式）

(1) 手動操作の と き
ペンダン ト 操作盤の 「エアブロー」 フ ラ ッ ト キーを押すこ と で、 エアブロー操作フ ァ ン ク シ ョ
ンキー メ ニ ューが表示され、 「エアブロー ノ ズル」 は 「F1」 キーで入切ができ ます。

MJ11165R0400600340001

現ア タ ッ チ メ ン ト が立 ・ 横旋回頭の場合、 ATC 操作画面の 「工具方向」 の設定に従ってエアブ
ローが吐出されます。

MJ11165R0400600340002

(2) 自動運転モー ド ・ MDI 運転モード の と き

a. 立 ・ 横主軸の選択を し ます。 （立 ・ 横旋回頭付の場合）

b. 切粉エアブロー入 ・ 切を指令し ます。

使用コード

M150 立主軸

M151 横主軸

使用コード

M12 切粉エアブロー 入

M09 切粉エアブロー 切
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2-14. オイル ミ ス ト クーラ ン ト 装置 （オプシ ョ ン）

(1) 手動操作の と き
ペンダン ト 操作盤の 「 ミ ス ト 」 フ ラ ッ ト キーを押すこ と で、 ミ ス ト 操作フ ァ ン ク シ ョ ンキー メ
ニューが表示され、 「オイル ミ ス ト 」 は 「F1」 キーで入切ができ ます。

MJ11165R0400600350001

現ア タ ッ チ メ ン ト が立 ・ 横旋回頭の場合、 ATC 操作画面の 「工具方向」 の設定に従ってオイル
ミ ス ト が吐出されます。

MJ11165R0400600350002
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(2) 自動運転モー ド ・ MDI 運転モード の と き

a. 立 ・ 横主軸の選択を し ます。 （立 ・ 横旋回頭付の場合）

b. 入 ・ 切を指令し ます。

「入」 中、 次の指令が く る と 「切」 と な り ます。
M00， M01， M02， M30， M50， M51

オイル ミ ス ト 入切は自動運転中で も、 上記 「オイル ミ ス ト 」 入切は有効で、 後から入った
信号の状態 と な り ます。
例えば、 自動運転中にオイル ミ ス ト が 「入」 の状態にあ る と きで も、 ス イ ッチで 「切」 と
する こ と ができ ます。 また逆の場合も同様です。

使用コード

M150 立主軸

M151 横主軸

使用コード

M07 オイル ミ ス ト 入

M09 オイル ミ ス ト 切
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(3) オイル ミ ス ト クーラ ン ト の調整

MJ11165R0400600350003

a. オイル ミ ス ト ノ ズルは 2 ヵ 所あ り ます。

b. それぞれの ノ ズルに球面継手を使用し ている ため角度調整が容易にでき ます。

c. オ イル ミ ス ト の到達点が異な る よ う に ノ ズル角度をそれぞれ違えておけば工具交換のた
びに ノ ズル調整を行 う 必要はあ り ません。 （上図参照）

d. オイル ミ ス ト の流量調整は、 ユニ ッ ト の流量調整コ ッ ク によ り 行って く だ さい。
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2-15. オイルホール装置 （オプシ ョ ン）

オイルホール ド リ ル装置には、 高低圧切換式 と 、 簡易形の もの と があ り ます。

(1) 手動操作の と き
ペンダン ト 操作盤の 「クーラ ン ト 」 フ ラ ッ ト キーを押すこ と で、 クーラ ン ト 操作フ ァ ン ク シ ョ
ンキー メ ニ ューが表示され、 「スルークーラ ン ト 」 は 「F3」 または 「スルークーラ ン ト 高圧」 は
「F4」 キーで入切ができ ます。

MJ11165R0400600360001

現ア タ ッ チ メ ン ト が立 ・ 横旋回頭の場合、 ATC 操作画面の 「工具方向」 の設定に従って切削液
を吐出し ます。

MJ11165R0400600360002
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(2) 自動運転モー ド ・ MDI 運転モード の と き

a. 立 ・ 横主軸の選択を し ます。 （立 ・ 横旋回頭付の場合）

b. オイルホールポンプ入 ・ 切を指令し ます。

オイルホール 「入」 中、 次の指令が く る と 「切」 と な り ます。
M00， M01， M02， M30

高低圧切換式オイルホールの詳細な取扱いについては、 別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書
内の ［オイルホール装置取扱説明書］ を参照し て く だ さい。

使用コード

M150 立主軸

M151 横主軸

使用コード

M50 オイルホール低圧 入

M51 オイルホール高圧 入

M09 オイルホール 切

（高低圧切換式）

M50 オイルホール 入

M09 オイルホール 切

（簡易形）
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2-16. 工具折損検出装置 （オプシ ョ ン）

□ 機能

ク ロ ス レールの右前面に工具折損検出装置があ り ます。 こ の装置にて工具長補正および工具折損検
出を行 う こ と ができ ます。

□ 操作注意事項

(1) 検出作動時には、 検出装置が Y 軸移動有効範囲内に移動し ますので、 本機 Y 軸方向、 および X
軸方向に干渉物がないか確認し て く だ さい。

(2) ボー リ ングバー刃先方向
ボー リ ングバーのバイ ト 刃先は、 ド ラ イブキーと 平行にな る よ う に向けて く だ さい。

MJ11165R0400600380001

また工具マガジンに工具を取 り 付け る と き、 右図のよ う な方向に取 り 付け る と 立工具の測定時
にボー リ ングバーの刃先は検出用センサの位置に一致し ます。
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(3) 横軸検出時の主軸割出 （BC キ ッ ト 仕様、 M キ ッ ト 仕様）
ボー リ ングバーなど横軸検出時の場合は工具刃先 と タ ッ チセンサ向きが反対にな る ため、 横主
軸割出し位置の変更が必要です。
操作は別冊計測システム取扱説明書を参照し て く だ さい。

MJ11165R0400600380002

(4) 特殊ボー リ ングバーの検出
ボー リ ングバーなど特殊工具の場合、 一定方向の主軸割出ではタ ッチセンサに当接し ない場合
があ り ます。
このよ う な と き、 刃先がタ ッ チセンサに当接する角度に主軸を割 り 出す必要があ り ます。
操作は別冊計測システム取扱説明書を参照し て く だ さい。
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□ 検出可能な工具 （ ５ C キ ッ ト 仕様）

検出可能な工具は、 下図のよ う な寸法の ものです。
なお、 ア タ ッ チ メ ン ト 端にオ イルホール用ブロ ッ クおよびハイ ス ピ ン ド ル用コ マがついた場合は、
寸法が異な り ます。

MJ11165R0400600390001
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□ 検出可能な工具 （BC キ ッ ト 仕様、 M キ ッ ト 仕様）

検出可能な工具は、 下図のよ う な寸法の ものです。
なお、 ア タ ッ チ メ ン ト 端にオ イルホール用ブロ ッ クおよびハイ ス ピ ン ド ル用コ マがついた場合は、
寸法が異な り ます。

MJ11165R0400600400001
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2-17. 完了警報灯、 自動電源遮断装置

MJ11165R0400600410001

(1) 完了警報灯

a. 完了灯 （黄色）
パラ メ ータ設定にて点灯し ます。
また APC 付で、M60 指令時に APC の準備完了ボタ ンが押されていない場合も点灯し ます。

b. 異常警報灯 （赤色）
NC ア ラーム、 EC ア ラームにて点灯し ます。

c. ペンダン ト 操作盤の リ セ ッ ト 押ボタ ン ス イ ッチを押せば消えます。

(2) 自動電源遮断装置
有効条件

a. パラ メ ータ
パラ メ ータ設定にて、 有効／無効を切 り 換えでき ます。 ただし、 電源再投入でパラ メ ータ
設定内容は無効にな り ます。
（詳細は OSP 操作説明書第 4 章パラ メ ータ設定のパワーセーブ／電源遮断の項を参照願い
ます。）

b. 有効／無効ス イ ッチ
ペンダン ト 操作盤の自動電源遮断 SW が押下される度にブザーを鳴ら し て有効／無効を切
り 換えでき ます。 有効時にラ ンプを点灯させます。

MJ11165R0400600410002

［補足説明］

バッ テ リー寿命やフ ァ イル操作中はアラームが表示され自動電源遮断されません。
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3. 自動運転の準備

3-1. データ設定

以下は、 OSP 操作盤の NC 共通パネルを例に説明し ます。
モード選択キー

MJ11165R0400600420001

モード選択キーは運転モード と データ設定モード の 2 グループに別れています。

(1) 運転モード

a. 自動運転
プロ グ ラ ムによ る動作指令に基づき、 機械の動作制御を行 う モード です。

b. MDI 運転
MDI によ り 、 プロ グ ラ ムを入力し、 運転するモード です。

c. 手動運転
機種パネル、 パルスハン ド ル操作箱などにあ り ます手動用操作ボタ ンを操作し、 機械を動
作させるモード です。

(2) データ設定モード

a. プロ グ ラ ム操作
NC 加工プロ グ ラ ムの読込み、 編集、 パンチ、 プ リ ン ト 、 フ ァ イル管理を行 う モー ド です。
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3-2. 原点設定

ワーク座標系原点
機械座標系原点から見たワーク座標系原点の こ と です。 標準で 1 組、 オプシ ョ ンで 20、 50、 100 組
まであ り ます。

MJ11165R0400600430001

位置検出器など を交換し ます と 、 ワーク座標系原点など を新たにすべて再設定し な く て も、 機械座
標系原点を 1 回再設定すれば、 すべて OK と な る よ う に、 機械座標系原点の考えを導入し ま し た。
これは、 ソ フ ト リ ミ ッ ト などに も適用されますので、 位置検出器交換後の作業が軽減されます。
ワーク座標系原点設定方法は次の と お り です。

操作手順

1- モード選択を 「原点設定」 にし ます。

CRT の画面が、 「原点設定」 の画面にな り ます。

2- 一画面が 10 組までしか表示し てお り ませんので、オプシ ョ ンにて 20、50、100 組の仕様を選

択されますと 、 11 組以降はページキーを押し て く だ さい。
また、一画面あた り 4 軸までしか表示し てお り ませんので、第 5 軸以降を表示し たい場合は、
フ ァ ン ク シ ョ ンキー 「F5」 （軸切換） を押し て く だ さい。
所望の画面が表示されま し た ら、 カーソルを所望のデータ まで移動し ます。
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MJ11165R0400600430002

原点画面には、 機械座標系原点からみたワーク座標系原点の値であ る原点オフセ ッ ト 値 （設
定テーブル） と 現在選択されている原点番号のワーク座標系現在値、 目標値までの残 り の距
離が表示されます。
原点画面で表示される フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニューには、 5 つの メ ニ ューがあ り ます。 それぞれ
の内容はつぎの とお り です。

3- 設定

a. ワーク原点オフセ ッ ト 量が前も ってわかっている場合
「F1」 （設定） を押し、 ワーク原点オフセ ッ ト 量を入力し ます。
（前ページの図によ り ますと 、 X2、 Y2 の値を入力し ます。）

b. すでに原点を設定し ていて、 そ こ を基準に移動させる場合
「F2」 （加算） を押し、 すでに設定し ている位置から見た設定し たい位置の移動量を入力
し ます。

c. 現在機械がい る位置を、 新し い現在値 と する ワー ク 原点オフセ ッ ト 量を設定する場合
「F3」 （演算） を押し、 新しい現在値を入力し ます。
（前ページの図において、 X4、 Y4 と 入力し ます と 、 X2、 Y2 が設定されます。）

4- 「書込／実行」 を押し ます。

カーソルで示し ているデータが書き換え られます。
なお、 現在選択されている座標系のデータは設定テーブル上で黄表示されます。

［補足説明］

設定 入力値をそのま ま原点オフセ ッ ト 値 と し ます。

加算 既存値に入力値を加算し て原点オフセ ッ ト 値 と し ます。

演算 入力し た値が現在値と な る よ う に原点オフセ ッ ト 値を求めます。

データ検索 原点オフセ ッ ト No. を検索し ます。

パラ メ ータ入出力 データの入力、 出力、 照合を行います。

ローカル座標はプログラム時のみです。
－ 101 －



MJ11-165
第 4 章 　 操作
3-3. 工具データ設定

□ 工具長、 工具径補正

工具の種類によ り 、 刃先の位置が異な り ますので、 工具補正の概念を取 り 入れま し た。
工具長補正 と工具径補正 と があ り ます。
データの個数は標準の場合、 それぞれ 100 個 (No.1 ～ No.100) で、 オプシ ョ ンによ り 、 200 個、 300
個、 999 個までを準備し てお り ます。 (No.0 は、 0 しか設定でき ません。 )
データ設定方法は次の と お り です。
工具データ設定は、 モー ド選択キーの 「工具データ設定」 キーを押し、 工具長補正／工具径補正画
面を表示させて行います。

Fig.4-1 　 工具長補正／工具径補正画面
MJ11165R0400600440001

工具補正画面には、 工具長補正と 工具径補正の設定テーブル と 選択されている工具の現在値が表示
されます。
工具補正画面で表示される フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニ ューには、 7 つの メ ニ ューがあ り ます。
それぞれの内容はつぎの とお り です。

設定 入力値をそのま ま工具補正値と し ます。

加算 既存値に入力値を加算し て工具補正値と し ます。

演算
現在値の入力を演算し て工具補正値と し ます。 （工具長補正値の入力時の
み使用でき ます。）

データ検索 工具補正 No. を検索し ます。

パラ メ ータ入出力 データの入力、 出力、 照合を行います。

画面切替 画面切替ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウ を表示し ます。
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工具データ設定の基本的な設定手順は以下の と お り です。

操作手順

1- モード選択キーの 「工具データ設定」 キーを押し ます。

「工具データ設定」 キーの左上の ラ ンプが点灯し、 工具データ設
定モー ド にな り ます。
画面には、 工具長補正／工具径補正画面 （Fig. 4-1） が表示さ れ
ます。
現在選択されている工具補正のデータは、 設定テーブル上で黄表
示されます。

［補足説明］

2- 設定する工具補正番号を選択し ます。

一画面で工具長補正、 工具径補正それぞれ 20 組分の補正データ を表示し ます。
21 組以降を表示させる場合には、 ページキーを使用し ます。 ページキーを押すと 、 ２ つの設
定テーブルが連動し て横方向に一括ス ク ロールし ます。
表示された画面中の任意の補正データ を選択する場合には、 カーソルキーを使用し ます。

3- 「F1」（設定）、「F2」（加算）、「F3」（演算）を使用し て、工具長補正値、工具径補正値を入力し ます。

フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニ ューを選択後に数値を入力する と 、 入力値がバ ッ フ ァ 欄に表示さ れま
す。

a. 補正値があ らかじめわかっている場合
フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニューから 「F1」 （設定） を選択し、 補正値を入力し ます。

b. すでに設定されている値から補正値を増減させる場合
フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニ ューか ら 「F2」 （加算） を選択し、 現在設定値か ら の補正増減量を
入力し ます。

c. 現在取 り 付け られている工具から工具長補正量を割 り 出し て入力する場合
こ の設定を行 う 場合には、 あ らかじめ工具軸の原点設定を行います。
つぎに、 設定する工具を取 り 付け、 手動操作にて工具先端を基準面に合わせます。
フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニ ューか ら 「F3」 （演算） を選択し、 画面右に表示されている現在位
置の値を入力し ます。 （「F3」 （演算） は、 工具長補正時にのみ使用でき ます。）

4- 「書込／実行」 キーを押し ます。

設定テーブルの選択し た入力域のデータが (3) で選択し たフ ァ ン ク シ ョ ン （設定、 加算、 演
算） に従って変更されます。

以前の工具デー タ設定モー ド 時に、 工具長補正／工具径補正画面以外 （工具形状画面な
ど） を表示させた状態で他モー ド に移動し た場合は、上記操作で以前の画面が表示されま
す。
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□ 固定番地 ATC 仕様

固定番地 ATC 方式では、 マガジンに収納し た工具の選択を工具番号指令で行 う ため、 工具番号 と
ポ ッ ト 番号を対応させる必要があ り ます。 また、 メ モ リ ラ ンダム ATC 方式 と同様に、 工具径によ
り 隣接する工具が干渉する場合には、 大工具径をセ ッ ト する ポ ッ ト の前後にダ ミ ー工具を設定し、
工具交換時の工具干渉を避ける よ う にし ます。
工具番号 と ポ ッ ト 番号の対応設定手順は、 以下の と お り です。

操作手順

1- モード選択キーの 「工具データ設定」 キーを押し ます。

「工具データ設定」 キーの左上の ラ ンプが点灯し、 工具データ設
定モー ド にな り ます。
画面には、 工具長補正 / 工具径補正画面 （Fig. 4-1） が表示され
ます。

［補足説明］

2- フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニューから 「F8」 （画面切替） を選択し ます。

画面切替ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウが表示されます。

Fig.4-2 　 画面切替ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウ
MJ11165R0400600450002

以前の工具データ設定モー ド 時に、 工具長補正 / 工具径補正画面以外 （工具形状画面な
ど） を表示させた状態で他モー ド に移動し た場合は、上記操作で以前の画面が表示されま
す。
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3- 画面切替ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウから 「ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表（固定番地）」 を選択し、

フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニューから 「F8」 （閉じ る） を選択し ます。
画面切替ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウが閉じ、 ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表 （固定番地） 画面が
表示されます。
本画面で、 現工具、 次工具、 マガジンポ ッ ト の工具番号を設定でき ます。

Fig.4-3 　 ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表 （固定番地） 画面
MJ11165R0400600450003
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4- ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表 （固定番地） から設定するポ ッ ト NO. （POT） をカーソルキーで

選び、 フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニューから 「F1」 （設定） を選択し ます。
設定ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウが表示されます。

Fig.4-4 　 設定ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウ
MJ11165R0400600450004

設定ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウの設定内容は、 つぎの と お り です。

ポ ッ ト No. 設定を行 う ポ ッ ト NO. が表示されます。

ダ ミ ー工具に設定
（チェ ッ ク マーク） を付ける と 、 このポ ッ ト へ設定される工具
に 「ダ ミ ー工具」 を設定し ます。

工具を 「ナシ」 に設定
（チェ ッ ク マーク） を付ける と 、 このポ ッ ト へ設定される工具
に 「工具ナシ」 を設定し ます。 .

工具番号 このポ ッ ト に設定する工具番号を入力し ます。

特殊工具種類 特殊工具の種類を選択し ます。

大径工具
（チェ ッ ク マーク） を付ける と 、 このポ ッ ト へ設定される工具
に 「大径工具」 を設定し ます。
「（φmm）」 には工具径を入力 （ メ モ） し ます。

重量工具
（チェ ッ ク マーク） を付ける と 、 このポ ッ ト へ設定される工具
に 「重量工具」 を設定し ます。
「 　 」 には大質量モー メ ン ト 工具範囲を入力 （ メ モ） し ます。
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［補足説明］

1) 設定可能なポ ッ ト NO. は 1 から マガジンポ ッ ト 仕様数までです。
工具番号は工具補正組数と同一です。

2) ダ ミ ー工具が入っ ているポ ッ ト に工具を設定し よ う とする と、 エ ラー と な り ます。 この場合
には、 設定ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウの 「工具を 「な し」 に設定」 項目にチ ェ ッ ク マーク を付
けて「F7」（OK） を選択し、一度ダ ミ ー工具を ク リ ア し てから再度、工具設定を行っ て く だ さい。
ただ し、 大径工具がある場合はその前後のダ ミ ー工具はク リ ア し ないで く だ さ い。 また、 ダ
ミ ー工具は大径工具ど う し で共用可能です。

3) 大径工具と重量工具の区別は、 機械仕様によ っ て決定されています。

4) 大径工具の設定は、 そのポ ッ ト の前後のポ ッ ト 設定がダ ミ ーかナシの場合にのみ設定可能で
す。前後のポ ッ ト のどち らかにでも工具番号が指定されている と エ ラーにな り ます。 また、大
径工具が設定される と、 前後のポ ッ ト 設定には自動的にダ ミ ー工具 （D） が書き込まれます。

5) 工具番号が他のポ ッ ト NO. の工具番号と同一データの場合は、 エラーと な り ます。

6) 大径工具の 「（φ 　 mm）」 と重量工具の 「 　 」 は、 オペレータのメ モ欄です。 各々に使用でき
る大径工具径、 大質量モー メ ン ト 工具範囲を メ モ と し て入力し て く だ さい。

7) すでに設定されている現工具と次工具の工具番号は変更できません。
工具番号を変更する場合には、 現工具または次工具欄にカーソルを合わせ、 フ ァ ン ク シ ョ ン
メ ニ ューから 「F1」 （設定） を選択し、 設定ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウを表示させて 「工具を
「な し」 に設定」 の項目を （チ ェ ッ ク マークあ り） に設定し ます。 その後、 フ ァ ン ク シ ョ ン メ
ニ ューから 「F7」 （OK） を選択し、 一度その工具の設定を ク リ アに し た後、 あら ためて工具
番号の変更を行います。

大径工具、 重量工具を誤っ て入力し忘れる と、 工具の干渉、 工具の落下や ATC の故障につなが
り ます。 各機械の取扱説明書の ATC の項を参照し て正し く 入力し て く だ さい。
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□ 一括ク リ ア （ツールキャ ンセル） ・ 一括設定 （ツール設定）

設定されているポ ッ ト NO. と 工具 NO. の対応を一括で ク リ アにする こ と ができ ます。
また、 ポ ッ ト 番号に対応し た工具番号 （ポ ッ ト 番号と 同じ番号） を一括で設定する こ と ができ ます。
一括ク リ ア （ツールキ ャ ンセル） ・ 一括設定 （ツール設定） の操作手順は、 以下の と お り です。

■一括ク リ ア

操作手順

1- ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表画面のフ ァ ン ク シ ョ ン メ ニ ューから「F1」（ツールキ ャ ンセル）を

選択し ます。
「ツールキ ャ ンセル」 が表示されていない場合には、 拡張キーを押し て く だ さい。

MJ11165R0400600460001

2- 「全ポ ッ ト の工具データ を ク リ ア し ますか？」 の メ ッ セージが表示されるので、 ク リ アする

場合には 「F6」 （はい） を、 ク リ ア し ない場合には 「F7」 （いいえ） を選択し ます。

Fig.4-5 　 工具データ ク リ ア メ ッ セージ
MJ11165R0400600460002

■一括設定

操作手順

1- ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表画面のフ ァ ン ク シ ョ ン メ ニ ューから 「F2」 （ツール設定） を選択

し ます。
「ツール設定」 が表示されていない場合には、 拡張キーを押し て く だ さい。
「F2」 （ツール設定） を選択する と、 工具番号が一括で設定されます。

［補足説明］

対応表の工具番号がすべてク リ ア されていない状態で一括設定の操作を行 う と エ ラーが発生し、
設定は実行されません。
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□ ATC 工具番号 （固有番地 ATC 仕様）

固有番地 ATC 方式では主軸のそばにあ る手動工具交換操作盤を使用し て、 手で も って主軸よ り 工
具を抜いた場合 と か、 さ らに工具を取 り 付けた場合、 または、次工具番号を誤って入力し た場合に、
この設定で も って、 現工具、 次工具番号をそれぞれ書き換え る こ と が可能です。
なお、 こ の設定では、 ど う し て もやむを得ない場合に限 り 使用し て く だ さい。 ATC が途中で停止し
た場合は、 機種パネル内にあ る ATC 用操作パネルの 1 ステ ッ プ送 り 、 1 ステ ッ プ戻 り 、 リ ターンサ
イ クルなど をでき る限 り 使用し て復旧し て く だ さい。 設定項目は次の と お り です。

(1) 現工具
現在、 主軸に取 り 付け られている工具の こ と です。
主軸のそばにあ る操作盤を使用し て、 主軸よ り 工具を取 り 外し て し ま った場合は 0 を設定し ま
す。
また、 マガジンへ工具を収納し たい場合、 主軸のそばにあ る操作盤を使用し て主軸に工具を取
り 付け、 現工具番号を設定し ておいて、 ATC メ ニ ューの 1 サイ クル起動ボタ ンを押すだけで、
マガジンへ収納でき ます。
ただし、 その と き、 ATC 動作番号は 1 になっていない と 動作し ません。 その場合は、 現工具に
収納すべきマガジン番号を設定すればよいこ と にな り ます。
なお、 この設定は、 常時可能ではな く 、 ATC 動作番号が 1 の と きのみ可能ですから、 注意し て
く だ さい。

(2) 次工具
現在主軸に取 り 付け られている工具 と 次に交換し よ う と する工具です。
次工具を誤って入力し て、 それを他の工具に変更し たい場合に使用し ます。
その場合は、 別の工具番号を設定すればよいこ と にな り ます。
また、 次工具を ク リ ア し たい場合、 この設定では 0 を書き込むこ と はでき ませんので、 MDI 運
転モー ド で、 T00 を書き込み、 起動するか、 M63 を書き込み起動し て く だ さい。
なお、 この設定は、 常時可能ではな く 、 ATC 動作番号が 1 の と きのみ可能ですから、 注意し て
く だ さい。

(3) 返却工具
ATC サイ クル実行中において、 交換アームが主軸から工具を抜いた時点で、 返却工具 と し ます
から、 現工具番号が返却工具番号と な り 、 現工具番号は 0 と な り ます。 それから、 交換アーム
が旋回し、 主軸に取 り 付けた時点で、 次工具番号は 0 と な り 、 次工具番号は現工具番号と な り
ます。
なお、 この返却工具は表示のみで、 設定でき ません。

設定項目は次の と お り です。

操作手順

1- モード選択を 「工具データ設定」 にし ます。

2- フ ァ ン ク シ ョ ンキー 「F8」 （画面切替） を選択し ます。
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3- 画面切替ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウから 「ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表（固定番地）」 を選択し、

フ ァ ン ク シ ョ ン メ ニューから 「F8」 （閉じ る） を選択し ます。
画面切替ポ ッ プア ッ プウ ィ ン ド ウが閉じ、 ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表 （固定番地） 画面が
表示されます。
本画面で、 現工具、 次工具、 マガジンポ ッ ト の工具番号を設定でき ます。

Fig.4-6 　 ポ ッ ト NO./ 工具 NO. 対応表 （固定番地） 画面
MJ11165R0400600470001

4- 設定

カーソルを上下に移動させて、 所望のデータ項にセ ッ ト し ます。 （カーソルの左右移動は無
効です。） 次に 「F1」 （設定） を押し て、 所望の工具番号を入力し ます。

• 旋回頭ア タ ッ チ メ ン ト 仕様のみ

現工程を設定する場合、 工具が立主軸に取 り 付け られているか、 横主軸に取 り 付け られ
ているか、 指定する必要があ り ます。

上記以外の入力を行った場合は、 エラー と な り ます。
また、 現在選択されている主軸と 異な る主軸を入力し た場合も エラーと な り ます。

5- 「書込／実行」 を押し ます。

CRT のカーソルの示す位置にデータが設定されます。

入力データ

立主軸の場合 …… 工具番号

横主軸の場合 …… 工具番号、 H

例 ： 「F1」 （設定） 6 …… 立主軸の場合

「F1」 （設定） 8H …… 横主軸の場合

表示

横主軸の場合は、 工具番号の後に 「H」 が表示されます。

立主軸の場合は、 工具番号のみ表示されます。
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3-4. ユーザパラ メ ータ

ユーザパラ メ ータには現在、 以下のものを準備し ます。

P 方向可変 リ ミ ッ ト ( プロ グ ラ ム、機械 ) は、同一データ を ワーク座標系と 機械座標系におけ る座標
値 と し て表示されているだけで、 パラ メ ータで設定し て も、 両方のデータが切 り 換わ り ますし、 プ
ロ グ ラ ム (G22) にて設定し て も、 両方のデータが切 り 換わ り ます。
N 方向可変 リ ミ ッ ト ( プロ グ ラ ム、 機械 ) も同様です。
設定方法は次の と お り です。

操作手順

1- モード選択キー 「パラ メ ータ設定」 を押し ます。

№ CRT の表示名称 内容
出荷時の
初期値

設定範囲

1
P プロ グ 　 リ ミ ッ ト
ワーク

ユーザ用に開放された ソ フ ト 的な P
方向ス ト ローク エン ド リ ミ ッ ト と N
方向ス ト ローク エン ド リ ミ ッ ト です。
ワーク座標系にて表示し ます。

機械によ り
異な り ます。

－ 99999999 ～
＋ 99999999

2
N プロ グ 　 リ ミ ッ ト
ワーク

機械によ り
異な り ます。

－ 99999999 ～
＋ 99999999

3
P プロ グ 　 リ ミ ッ ト
機械

ユーザ用に開放された ソ フ ト 的な P
方向ス ト ローク エン ド リ ミ ッ ト と N
方向ス ト ローク エン ド リ ミ ッ ト です。
機械座標系にて表示し ます。

機械によ り
異な り ます。

－ 99999999 ～
＋ 99999999

4
N プロ グ 　 リ ミ ッ ト
機械

機械によ り
異な り ます。

－ 99999999 ～
＋ 99999999

5 G60 　 越し走行量

一方向位置決めにおけ る飛び越し量
です。
方向は、 NC オプシ ョ ナルパラ メ ー
タ ビ ッ ト № 19 にて設定し ます。

門形1000 　
(1mm)

立形 300 　
(0.3mm)

0 ～ 30000

6 バッ ク ラ ッ シ ュ
各軸のバッ ク ラ ッ シ ュ補正量を設定
し ます。

10 (0.01mm) － 1000 ～ 1000

7 ク ラ ンプ IN-P 幅
各軸の ク ラ ンプ IN-P 幅量を設定し ま
す。 ( 設定が 0 の と きはク ラ ンプ IN-
P チェ ッ クは行わない。 )

0 0.000 ～ 1.000
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2- 「F8」 （画面切替） を押し、 ユーザーパラ メ ータの画面を表示し ます。

MJ11165R0400600480001

3- カーソルキーにて、 カーソルを設定データに合わせます。

4- 設定

a. すでに数値がわかっている場合
フ ァ ン ク シ ョ ンキー 「F1」 （設定） を押し、 その数値を入力し ます。

b. すでに設定し てあ る位置からの増減量を設定し たい場合
フ ァ ン ク シ ョ ンキー 「F2」 （加算） を押し、 その変化量を入力し ます。

c. 現在値からの相対的な位置へ新し く 設定する場合
フ ァ ン ク シ ョ ンキー 「F3」 （演算） を押し、、 現在値から見て設定する位置の相対量を入
力し ます。
なお、バッ ク ラ ッ シ ュ一方向位置決めにおけ る行き過ぎ量の設定には、使用でき ません。

5- 「書込 / 実行」 を押し ます。

カーソルの示す位置のデータが書き換え られます。
設定し たデータが、 システムパラ メ ータにおける ス ト ローク エン ド リ ミ ッ ト の外側 と なった
場合、 エラー メ ッ セージを表示し、 そのデータは無効と な り 、 設定されません。
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3-5. シングルブロ ッ ク

機種パネル上の 「シングルブロ ッ ク」 キーを ON にする と 、 シングルブロ ッ ク入状態と な り 実行中
プロ グ ラ ムの 1 ブロ ッ ク を実行後停止し ます。
シングルブロ ッ ク の機能には、 次の 2 種類があ り ます。

■実行シングルブロ ッ ク

軸移動や補助動作座標系設定などの実行を伴 う ブロ ッ ク で停止し ます。
CALL、 IF、 GOTO などの制御文やマ ク ロ コール、 リ ターン、 NOEX 文では停止し ません。

■読込みシングルブロ ッ ク

制御文など も含めたすべてのブロ ッ ク で停止し ます。

［補足説明］

1) 通常は、 実行シングルブロ ッ ク を使用し ますが、 制御文も含めたプログラムの動作をチ ェ ッ
ク し たいと きは読込みシングルブロ ッ ク を使用し ます。

2) 読み込みシングルブロ ッ クは、 NC オプシ ョ ナルパラ メ ータ （運転関連パラ メ ータ） の 「IF/
GOTO/CALL など制御文でのシングルブロ ッ ク停止」 によ り切り換わり ます。

3) 実行シングルブロ ッ クは、 1 ブロ ッ クの実行終了時点での 「シングルブロ ッ ク」 キーの状態で
判断されます。
読込みシングルブロ ッ クは、 1 ブロ ッ クの読込み時の 「シングルブロ ッ ク」 キーの状態で判断
されます。

4) 自動運転中にシングルブロ ッ クが切状態から シングルブロ ッ ク入状態に し た と きは、 現在実
行中のブロ ッ ク を実行完了後、 停止し ます。 この時点でバッ フ ァ に読み込まれたブロ ッ クが
あれば、 以後、 「起動」 ボタ ンを押すご と に 1 ブロ ッ クづつ実行し、 バッ フ ァが空になれば新
しいブロ ッ ク を読み出し て実行し ます。

5) 読込みシングルブロ ッ クは、 スケジュールプログラムの制御文 IF、 GOTO、 VSET ご との停止
にも使用できます。

6) MDI モー ド で CALL されたプログラムの実行中は、シングルブロ ッ クの入／切が有効と な り ま
す。

7) 固定サイ クルにおけるシングルブロ ッ ク での停止の仕方は、 【プログラ ミ ング説明書／固定サ
イ クル機能】 の章を参照し て く だ さい。

8) 領域加工の場合に、 シングルブロ ッ ク を入状態にする と、 各移動ご とに停止し ます。
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3-6. MDI 運転

MDI と は Manual Data Input の略で、 キー操作によ り 1 ブロ ッ クずつプロ グ ラ ムを書き込んで、 自動
運転と 同様に実行する機能です。
[MDI 運転前の準備 ] 　 運転モード選択キーの 「MDI」 キーを押し、 MDI 運転モード にし ます。

□ MDI 運転操作

MDI 運転操作の手順は以下の と お り です。

操作手順

1- 1 ブロ ッ ク分のデータ を入力し ます。

入力されたデータは 「入力」 欄に表示されます。

2- 「書込／実行」 を押し ます。

入力されたデータは、 「バ ッ フ ァ」 欄に転送されます。 こ の と き、 「バ ッ フ ァ」 表示域には、
入力されたデータに加え RTMDI （Return from MDI） が自動挿入されます。
「バッ フ ァ」 欄および 「バッ フ ァ」 表示域には複数ブロ ッ ク を入力でき ません。
「バッ フ ァ」 欄に 1 ブロ ッ クのデータが入力されている状態で、 さ らに 1 ブロ ッ ク入力する
と 、 前に入力されたデータはク リ ア されます。

3- 「起動」 ボタ ンを押し ます。

「バ ッ フ ァ」 表示域のデータが実行されます。 「バ ッ フ ァ」 表示域のデータは、 「現在」 表示
域に移行し ます。

4- 以後、 (1) ～ (3) の操作を繰 り 返し ます。
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3-7. G コー ド一覧表 ( オプシ ョ ン機能も含みます )

G コー ド グループ 機 　 　 　 　 　 能

G00 ○

1

位置決め

G01 ○ 直線補間

G02 円弧補間 ・ ヘ リ カル切削時計回 り

G03 円弧補間 ・ ヘ リ カル切削反時計回 り

G04 ◎ 2 ド ウ ェル

G09 ◎ 18 イ グザク ト ス ト ッ プ

G10 *
3

G11 キ ャ ンセル

G11 座標の並行 ・ 回転移動

G14 64 軸名称指定

G15
4

ワーク座標系選択 （モーダル）

G16 ◎ ワーク座標系選択 （1 ブロ ッ ク）

G17 ○

5

XY 平面指定

G18 ○ ZX 平面指定

G19 ○ YZ 平面指定

G20 ◎
15

イ ンチ入力確認

G21 ◎ ミ リ 入力確認

G22 ○
6

プロ グ ラ マブルス ト リ ーク リ ミ ッ ト 入

G23 ○ プロ グ ラ マブルス ト ローク リ ミ ッ ト キ ャ ンセル

G30 ◎ 16 ホームポジシ ョ ン位置決め

G31 ◎ 17 スキ ッ プ機能

G33 1 ねじ切削 　 非固定サイ クル

G37
22

G38 のキ ャ ンセル

G38 エアカ ッ ト 短縮モード “入”

G39 ◎ 49 コーナー円弧補間 （ベク ト ル式） 　 I/J/K， G39 　 無視する

G40 *

7

工具径補正 （G41、 G42） キ ャ ンセル

G41 工具径補正左側切削

G42 工具径補正右側切削

G43 *
8

三次元補正 （G44） キ ャ ンセル

G44 三次元補正 “入”

G50 *
9

図形の拡大 ・ 縮小キ ャ ンセル

G51 図形の拡大 ・ 縮小 “入”

G53 ○

10

工具長オフセ ッ ト キ ャ ンセル

G54 工具長オフセ ッ ト X 軸

G55 工具長オフセ ッ ト Y 軸

G56 ○ 工具長オフセ ッ ト Z 軸

G57 工具長オフセ ッ ト 第 4 軸

G58 工具長オフセ ッ ト 第 5 軸

G59 工具長オフセ ッ ト 第 6 軸

G60 1 一方向位置決め

G61 14 イ グザク ト ス ト ッ プモード “入”

G62 19 プロ グ ラ マブル ミ ラーイ メ ージ指令

G64 * 14 切削モード “入”

G68
24

傾斜平面座標 “切”

G69 傾斜平面座標 “入”
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G71 21 固定サイ クル戻 り 位置設定 （M53 時）

G72 23 座標計算機能 　 パターン基準点指定 （開始位置指定）

G73

11

固定サイ クル 　 高速穴あけサイ クル

G74 固定サイ クル 　 逆タ ッ ピングサイ クル

G75 固定サイ クル 　 ステ ッ プ＆ピ ッ クサイ クル

G76 固定サイ クル 　 フ ァ イ ンボー リ ング

G79 固定サイ クル 　 可変ピ ッ クサイ クル

G80 * 固定サイ クル 　 キ ャ ンセル

G81 固定サイ クル 　 ド リ リ ングサイ クル 　 スポ ッ ト ボー リ ング

G82 固定サイ クル 　 ド リ リ ングサイ クル 　 カ ウ ン タボー リ ング

G83 固定サイ クル 　 深穴あけサイ クル

G84 固定サイ クル 　 タ ッ ピングサイ クル

G85 固定サイ クル 　 ボー リ ングサイ クル

G86 固定サイ クル 　 ボー リ ングサイ クル

G87 固定サイ クル 　 バッ ク ボー リ ングサイ クル

G88 固定サイ クル 　 多段ボー リ ングサイ クル

G89 固定サイ クル 　 ボー リ ングサイ クル

G90 ○
12

アブ ソ リ ュー ト 指令

G91 ○ イ ン ク レ メ ン タル指令

G92 20 ワーク座標系の設定

G93

13

イ ンバース タ イ ム送 り

G94 ○ 毎分送 り

G95 ○ 毎回転送 り

G96 20 ローカル座標系設定

G97 ◎ 74 座標再計算機能

G100

32

G101 ～ G110 のマ ク ロ MODIN モード キ ャ ンセル

G101 G コード マ ク ロ MODIN タ イプ

G102

G103

G104

G105

G106

G107

G108

G109

G110

G111 G コード マ ク ロ CALL タ イプ

G112

G113

G114

G115

G116

G117

32

G コード マ ク ロ CALL タ イプ

G118

G119

G120

G コー ド グループ 機 　 　 　 　 　 能
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G130 *
92

SuperHi-NC 制御” 切”

G131 SuperHi-NC 制御” 入”

G133 *
89

周速一定制御 “切”

G134 周速一定制御 “入”

G137 *
61

創生加工モード “切”

G138 創生加工モード “入”

G139 *
90

G00 直線補間特殊切 り

G140 G00 直線補間特殊入 り

G141 *
91

バイ ト ミ ゾ加工 “切”

G142 バイ ト ミ ゾ加工 “入”

G143 66 回転軸位置指令 （SuperHi-NC ： 回転軸制御対象時）

G145
93

パターン基準点復帰モード

G146 パターン 終点復帰モード

G147 1 機械座標系位置指令

G148 *
91

ターニングカ ッ ト 機能” 切”

G149 ターニングカ ッ ト 機能” 入”

G150

89

自動加減速 　 入

G151 * 自動加減速 　 キ ャ ンセル

G152 自動加速

G153 自動減速

G154 *
91

主軸軌跡制御 “切”

G155 主軸軌跡制御 “入”

G156
94

プロ グ ラ マブルデータ入力 （アブ ソ リ ュー ト 入力）

G157 プロ グ ラ マブルデータ入力 （イ ン ク レ メ ン ト 入力）

G159 50 イ ンポジシ ョ ンチェ ッ ク無効指令

G164 *

95

ターニングカ ッ ト 連続円弧運動停止指令

G165 ターニングカ ッ ト 連続円弧運動開始指令 CW （時計回 り ）

G166 ターニングカ ッ ト 連続円弧運動開始指令 CCW （反時計回 り ）

G167 *
91

円テーブル主軸制御 “切”

G168 円テーブル主軸制御 “入”

G169

90

工具先端点工具長補正モード入

G170 * 工具軸方向 ・ 先端点工具長補正モード キ ャ ンセル

G171 工具軸方向工具長補正モード入

G174 *
78

円筒側面加工 “切”

G175 円筒側面加工 “入”

G176 *
72

F， S コード無視キ ャ ンセル

G177 F， S コード無視

G178 *
1

ネジ切 り 固定サイ クル 　 平面第 1 軸方向

G179 ネジ切 り 固定サイ クル 　 平面第 2 軸方向

G180 *

65

ア タ ッチ メ ン ト 旋回補正 　 キ ャ ンセル

G181 ア タ ッチ メ ン ト 旋回補正 　 前向き

G182 ア タ ッチ メ ン ト 旋回補正 　 左向き

G183

65

ア タ ッチ メ ン ト 旋回補正 　 後向き

G184 ア タ ッチ メ ン ト 旋回補正 　 右向き

G185 ア タ ッチ メ ン ト 旋回補正 　 下向き

G コー ド グループ 機 　 　 　 　 　 能
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G186 *
66

ト レ ラ ン ス制御モード 　 キ ャ ンセル

G187 ト レ ラ ン ス制御モード 　 “入”

G188 *
70

第二工具長補正 　 キ ャ ンセル

G189 第二工具長補正 　 “入”

G192 *
68

上面検出固定サイ クルモード 　 キ ャ ンセル

G193 上面検出固定サイ クルモード 　 “入”

G194 *
69

折損検出付き固定サイ クルモード 　 キ ャ ンセル

G195 折損検出付き固定サイ クルモード 　 “入”

G260 *
81

主軸タ ワ ミ 補正 “切”

G261 主軸タ ワ ミ 補正 “入”

G266 *
83

リ ミ ッ ト チェ ッ ク を行 う

G267 リ ミ ッ ト チェ ッ ク を行わない

G272

11

固定サイ クル 　 深穴タ ッ ピング 　 逆タ ッ ピングサイ クル

G273 固定サイ クル 　 高速深穴タ ッ ピング 　 逆タ ッ ピングサイ クル

G274 固定サイ クル 　 同期タ ッ ピング 　 逆タ ッ ピングサイ クル

G281 固定サイ クル 　 小径深穴固定サイ クル

G282 固定サイ クル 　 深穴同期タ ッ ピング 　 タ ッ ピングサイ クル

G283 固定サイ クル 　 高速深穴同期タ ッ ピング 　 タ ッ ピングサイ クル

G284 固定サイ クル 　 同期タ ッ ピング 　 タ ッ ピングサイ クル

G296 *
61

G297 　 キ ャ ンセル

G297 S 指令 　 C 軸モード （S 指令を主軸位置と する）

G300

33

G301 ～ G349 マ ク ロモ ッ ド イ ンキ ャ ンセル 　 （NC． P． B 　 No． 34bit3 ： 1）

G336 I-MAP-A 機能 　 真円固定サイ クル CW （時計回 り ）

G337 I-MAP-A 機能 　 真円固定サイ クル CCW （反時計回 り ）

G501 ～ 
G580

77 G コード マ ク ロ MODIN/CALL 切替え タ イプ

* : 電源投入時にすでにセ ッ ト されています。

◎ : 設定し てあ るブロ ッ ク だけ有効です。

○ : 初期状態はパラ メ ータで設定可能です。

G コー ド グループ 機 　 　 　 　 　 能
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3-8. ニーモニ ッ ク コー ド一覧表 ( オプシ ョ ン機能も含みます )

ニーモニ ッ ク コー ド グループ 機 　 　 　 　 　 能

EIN

73

割 り 込みプロ グ ラ ム機能 　 有効

DIN 割 り 込みプロ グ ラ ム機能  無効

RTI 割 り 込みプロ グ ラ ム機能 　 終了コード

READ
63

READ/WRITE 　 GET/PUT 機能  外部機器から読込み

WRITE READ/WRITE 　 GET/PUT 機能  外部機器への書込み

FOPENA

88

READ/WRITE 　 GET/PUT 機能 　 フ ァ イル A のオープン

FOPENB READ/WRITE 　 GET/PUT 機能 　 フ ァ イル B のオープン

FWRITC READ/WRITE 　 GET/PUT 機能 　 フ ァ イルへの書込み

CLOSE READ/WRITE 　 GET/PUT 機能 　 フ ァ イルの ク ローズ

NURBS 1 NURBS 曲線補間

NOINC 40
1 ブロ ッ ク有効な G90 （アブソ リ ュー ト ） 指令 （システムだけで使
用）

MITCAN 26 手動シフ ト 量キ ャ ンセル

CALIN
27

サブプロ グ ラ ム毎ブロ ッ ク呼び出し 　 “入”

CALOUT サブプロ グ ラ ム毎ブロ ッ ク呼び出し 　 キ ャ ンセル

TRDL
71

ネジ切 り 複合固定サイ クル 　 平面第一軸方向

TRDT ネジ切 り 複合固定サイ クル  平面第二軸方向

OMIT
29

座標計算機能 　 オ ミ ッ ト

RSTRT 座標計算機能 　 リ ス ター ト

LAA

30

座標計算機能 　 ラ イ ンア ッ ト アングル

ARC 座標計算機能 　 アーク

GRDX 座標計算機能 　 グ リ ッ ド X

GRDY 座標計算機能 　 グ リ ッ ド Y

DGRDX 座標計算機能 　 ダブルグ リ ッ ド X

DGRDY 座標計算機能 　 ダブルグ リ ッ ド Y

SQRX 座標計算機能 　 ス ク ウ ェ ア X

SQRY 座標計算機能 　 ス ク ウ ェ ア Y

BHC 座標計算機能 　 ボル ト ホールサークル

GRON
56

軌跡画グ ラ フ ィ ッ ク 　 高速描画 “入”

GROF 軌跡画グ ラ フ ィ ッ ク 　 高速描画 “切”

GRSK 57 軌跡画グ ラ フ ィ ッ ク 軌跡表示スキ ッ プ （表示し ない）

GRER
58

軌跡画グ ラ フ ィ ッ ク 　 軌跡消去

GRST 軌跡画グ ラ フ ィ ッ ク 　 軌跡データ設定

GRCI
59

軌跡画グ ラ フ ィ ッ ク 　 軌跡描画グ ラ フ ィ ッ ク座標系無効 （ワーク座
標）

GRCV 軌跡画グ ラ フ ィ ッ ク 　 軌跡描画グ ラ フ ィ ッ ク座標系有効 （指定座標）

RTMCR 38 マ ク ロ処理終了 （システム内部発生）

NOEX 34 読込みだけで､実行し ないシーケン ス を指令

CALL

27

サブプロ グ ラ ム  単純呼び出し

RTS サブプロ グ ラ ム  単純呼び出し 　 終了コード

MODIN サブプロ グ ラ ム 　 軸移動呼び出しモード “入”

MODOUT サブプロ グ ラ ム 　 軸移動呼び出しモード “切”

GOTO
28

分岐命令 　 無条件ジ ャ ンプ

IF 分岐命令 　 条件ジ ャ ンプ
－ 119 －



MJ11-165
第 4 章 　 操作
DEF

62

動画グ ラ フ ィ ッ ク機能 　 UGC （ユーザーグ ラ フ ィ ッ ク コマン ド ） 登
録宣言文

DELETE
動画グ ラ フ ィ ッ ク機能 　 UGC （ユーザーグ ラ フ ィ ッ ク コマン ド ） 　
削除文

SAVE
動画グ ラ フ ィ ッ ク機能 　 UGC （ユーザーグ ラ フ ィ ッ ク コマン ド ） 　
バン クバッ ク ア ッ プ

PMIL

31

領域加工機能 　 ポケ ッ ト ミ ル （ジグザグ）

PMILR 領域加工機能 　 ポケ ッ ト ミ ル （渦巻）

FMILR 領域加工機能 　 フ ェ イ ス ミ ル （荒）

FMILF 領域加工機能 　 フ ェ イ ス ミ ル （仕上げ）

RMILO 領域加工機能 　 ラ ウ ン ド ミ ル （外周）

RMILI 領域加工機能 　 ラ ウ ン ド ミ ル （内周）

COPY
39

ローカル座標系の平行･回転移動機能 　 “入” （初期値）

COPYE ローカル座標系の平行･回転移動機能 　 “切” （増分量）

CLEAR
58

動画グ ラ フ ィ ッ ク機能 　 グ ラ フ ィ ッ ク消去

DRAW 動画グ ラ フ ィ ッ ク機能 　 素材描画

MOPLD 60 MOP － TOOL 機能 工具データ フ ァ イル読み込み要求

MSG
35

メ ッ セージ表示

NMSG メ ッ セージ表示を元の画面に戻す

PRINT

41

プ リ ン ト 機能機能

LPRINT プ リ ン ト 機能機能 （倍角指定）

SPRINT プ リ ン ト 機能機能 （改行な し）

CHFC
76

任意角度面取 り 機能 　 C 面取 り

CHFR 任意角度面取 り 機能 　 R 面取 り

MHPS 61 ロボ ッ ト 及びローダーのプロ グ ラ ム選択

RQNFL 60
マルチボ リ ウ ム次フ ァ イルプロ グ ラ ム選択要求 （システムだけで使
用）

NCYL 36 固定サイ クル 　 サイ クル軸動作な し

RTMDI 37 MDI 終了コード （システムだけで使用）

PREG 60 サブプロ グ ラ ム登録

PRINTF
41

フ ォーマ ッ ト 付きプ リ ン ト 機能

SPRINTF フ ォーマ ッ ト 付きプ リ ン ト 機能 （改行な し）

TPRF 85 高速プロ フ ァ イル固定サイ クル （ス ク ロール加工機能）

ニーモニ ッ ク コー ド グループ 機 　 　 　 　 　 能
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PRMDO

33

I-MAP-B 機能 立体形状加工 （四角錘凸）

PRMDI I-MAP-B 機能 立体形状加工 （四角錘凹）

CONEO I-MAP-B 機能 立体形状加工 （円錐凸）

CAMCV I-MAP-B 機能 立体形状加工 　 （カム曲線補間）

PGEND I-MAP-B 機能 稜線加工 （終了設定）

PCIR I-MAP-A 機能 領域加工サイ クル （円ポケ ッ ト ミ ル）

RCIRO I-MAP-A 機能 領域加工サイ クル （円ラ ウ ン ド ミ ル ： 外側）

RCIRI I-MAP-A 機能 領域加工サイ クル （円ラ ウ ン ド ミ ル ： 内側）

RSQRO I-MAP-A 機能 領域加工サイ クル （ラ ウ ン ド ミ ルコーナー R ： 外側）

RSQRI I-MAP-A 機能 領域加工サイ クル （ラ ウ ン ド ミ ルコーナー R ： 内側）

RSQCO
I-MAP-A 機能 領域加工サイ クル （ラ ウ ン ド ミ ルコーナー面取 ： 外
側）

TAPR I-MAP-B 機能 稜線加工 （直線）

PRSOL I-MAP-B 機能 稜線加工 （円弧凸）

HORN I-MAP-B 機能 稜線加工 （円弧凹）

BOUNS I-MAP-B 機能 稜線加工 （直線＋上部接円）

CONEI I-MAP-B 機能 立体形状加工 （円錘凹）

SPHRO I-MAP-B 機能 立体形状加工 （半球凸）

SPHRI I-MAP-B 機能 立体形状加工 （半球凹）

LCONO I-MAP-B 機能 立体形状加工 （横円錐凸）

LCONI I-MAP-B 機能 立体形状加工 （横円錐凹）

RLDPN I-MAP-B 機能 立体形状加工 （三次元傾斜補間）

TLFON
43

工具寿命管理機能 　 “入”

TLFOFF 工具寿命管理機能 　 “切”

TLFR 44 工具寿命管理機能 　 全ての工具番号の残 り 時間に設定値を転送

TLOK 44 工具寿命管理機能 　 NG を OK に変え る

TLCO 46 工具寿命管理機能 　 カ ウ ン ト 数指令

DA

47

工具寿命管理機能 　 第一工具径補正番号

DB 工具寿命管理機能 　 第二工具径補正番号

DC 工具寿命管理機能 　 第三工具径補正番号

HA

48

工具寿命管理機能 　 第一工具長補正番号

HB 工具寿命管理機能 　 第二工具長補正番号

HC 工具寿命管理機能 　 第三工具長補正番号

TLID 86 工具寿命管理機能 　 使用工具カ ウ ン ト

TLDC 87 工具寿命管理機能 　 使用工具カ ウ ン ト ク リ ア

ニーモニ ッ ク コー ド グループ 機 　 　 　 　 　 能
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3-9. M コー ド一覧表

M コー ド グループ 機能
軸移動に 
対し て

モーダル／
1 ブロ ッ ク

備考

M00
01

1
プロ グ ラ ム ス ト ッ プ
オプシ ョ ナルス ト ッ プ

後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

主軸、 クーラ ン ト 停止
（パラ メ ータで選択可）

02 18 エン ド オブプロ グ ラ ム 後 1 ブロ ッ ク NC リ セ ッ ト

03
04
05

2
主軸回転 （正転）
主軸回転 （逆転）
主軸停止

同時
同時
後

モーダル
モーダル
モーダル

主軸を見て反時計方向に回転
主軸を見て時計方向に回転

06 3 立工具交換 後 1 ブロ ッ ク

07 8
オイル ミ ス ト クーラ ン ト
入

同時 モーダル

08 10 クーラ ン ト ポンプ入 同時 モーダル

09 24
クーラ ン ト 群切
（M07,08,12,50,51,59 をオ
フ）

後 モーダル

10
11

30
A 軸ク ラ ンプ
A 軸アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

12 22 切粉エアブロー入 同時 モーダル

15
16

5

第 4 軸旋回テーブル正回
転
第 4 軸旋回テーブル逆回
転

同時
同時

モーダル
モーダル

17 旋回頭逆方向割出し 同時 1 ブロ ッ ク
初の M73 ～ M76 に対し て

だけ有効

19 2 主軸定位置停止 （正転） 後 モーダル

20
21

31
B 軸ク ラ ンプ
B 軸アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

22
23

32
Y 軸ク ラ ンプ
Y 軸アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

24
25

33
Z 軸ク ラ ンプ
Z 軸アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

26
27

35
C 軸ク ラ ンプ
C 軸アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

30 18 エン ド オブテープ 後 1 ブロ ッ ク

32
33

スプラ ッ シ ュガード ド ア
閉
スプラ ッ シ ュガード ド ア
開

同時
同時

モーダル
モーダル

40
41
42
43

11

高、 中高、 中低、 低速ギ
ヤ
高、 中高、 中低速ギヤ
高、 中高速ギヤ
高速ギヤ

同時
同時
同時
同時

モーダル
モーダル
モーダル
モーダル

主軸ギヤは回転速度指令によ
り 自動的に決ま る。

44
45
46
47

AAC(F) 次ア タ ッ チ メ ン
ト ク リ ア
AAC(F) 交換準備
AAC(F) 次ア タ ッ チ メ ン
ト な し
AAC(F) 次ア タ ッ チ メ ン
ト な し

同時
同時
同時
同時

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

F: フ ロ ア タ イプ
T: テーブルタ イプ
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48
49

AAC(T) 次ア タ ッチ メ ン
ト ク リ ア
AAC(T) 交換準備

同時
同時

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

50
51

23
オイルホール低圧入
オイルホール高圧入

同時
同時

モーダル
モーダル

52 12 固定サイ クル上限戻し 同時 1 ブロ ッ ク

53
54

13
固定サイ クル指定点戻し
固定サイ クル R 点戻し

同時
同時

モーダル
モーダル

57
58

34
W 軸ク ラ ンプ
W 軸アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

59 25 切粉エアブロー入 同時 モーダル

60 4 パレ ッ ト 交換指令 後 1 ブロ ッ ク

62 立主軸工具交換準備 後 モーダル

63
64
65

ATC 次工具な し
次工具収納サイ クル
ATC 準備

同時
同時
同時

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

66
67

同一工具連続交換 （立
横）
異種工具連続交換 （立
横）

同時
同時

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

68
69

立主軸工具ク ラ ンプ
立主軸工具アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

70 3 手動工具交換 後 1 ブロ ッ ク

71
72

ア タ ッチ メ ン ト 工具手動
交換
横主軸工具交換準備

後
後

1 ブロ ッ ク
モーダル

73
74
75
76

15

旋回主軸頭前位置選択
旋回主軸頭左位置選択
旋回主軸頭後位置選択
旋回主軸頭右位置選択

後
後
後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

77 横工具交換 後 1 ブロ ッ ク

78
79

横主軸工具ク ラ ンプ
横主軸工具アン ク ラ ンプ

後
後

モーダル
モーダル

81
82
83
84
85

W 軸自動位置決め 1
W 軸自動位置決め 2
W 軸自動位置決め 3
W 軸自動位置決め 4
W 軸自動位置決め 5

後
後
後
後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

87 噴射 同時 1 ブロ ッ ク M90、 91、 98 に対し て 有効

88
89

集塵装置入
集塵装置切

同時
同時

モーダル
モーダル

90
立軸オイル ミ ス ト サイ ク
ルモード入

同時 モーダル

91
タ ッ プ下穴切粉エアブ
ローサイ クルモード入

同時 モーダル M90 でモード切

93
スルース ピン ド ルクーラ
ン ト 中圧 / 第 2 切削液入
り

同時 モーダル

94
3

ア タ ッチ メ ン ト 正転割出 同時 1 ブロ ッ ク

95 ア タ ッチ メ ン ト 逆転割出 同時 1 ブロ ッ ク

M コー ド グループ 機能
軸移動に 
対し て

モーダル／
1 ブロ ッ ク

備考
－ 123 －
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98
横軸オイル ミ ス ト サイ ク
ルモード入

同時 モーダル

101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112

パレ ッ ト 1 選択
パレ ッ ト 2 選択
パレ ッ ト 3 選択
パレ ッ ト 4 選択
パレ ッ ト 5 選択
パレ ッ ト 6 選択
パレ ッ ト 7 選択
パレ ッ ト 8 選択
パレ ッ ト 9 選択
パレ ッ ト 10 選択
パレ ッ ト 11 選択
パレ ッ ト 12 選択

後
後
後
後
後
後
後
後
後
後
後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

115
116

6
第 5 軸旋回テーブル正転
第 5 軸旋回テーブル逆転

同時
同時

モーダル
モーダル

118
119

2
主軸定位置停止 （逆転）
主軸定位置停止 （正、 逆
転）

後
後

モーダル
モーダル

120 ワーク シ ャ ワー入 同時 モーダル

121
ア タ ッチ メ ン ト エアブ
ロー入 り / 工具端面エア
ブロー入 り

同時 モーダル

127 タ ッ チプローブ ON 同時 モーダル

130

131
9

切削送 り 時主軸回転条件
切

切削送 り 時主軸回転条件
入

同時

同時

モーダル

モーダル

主軸が回転し な く て も切削送
り （G01、 G02、 G03） を可と
する。
主軸が回転し ない と き切削送
り （G01、 G02、 G03） を不可
と する。

132
133

37
シングルロ ッ ク無効
シングルロ ッ ク有効

同時
同時

モーダル
モーダル

134
135

16
主軸オーバラ イ ド 無効
主軸オーバラ イ ド 有効

同時
同時

モーダル
モーダル

136
137

17
軸送 り オーバラ イ ド無効
軸送 り オーバラ イ ド有効

同時
同時

モーダル
モーダル

138
35

ド ラ イ ラ ン無効 同時 モーダル

139 ド ラ イ ラ ン有効 同時 モーダル

140
141

39
一時停止無効
一時停止有効

同時
同時

モーダル
モーダル

142
143

主軸過負荷検出無効
主軸過負荷検出有効

同時
同時

モーダル
モーダル

144
145

19
タ ッ チセンサ前進
タ ッ チセンサ後退

後
後

モーダル
モーダル

146 ワーク エアブロー切 後 モーダル

147 ワーク エアブロー入 同時 モーダル

148 ワーク ク ラ ンプ （治具 1） 同時 モーダル

149
ワーク アン ク ラ ンプ （治
具 1）

同時 モーダル

M コー ド グループ 機能
軸移動に 
対し て

モーダル／
1 ブロ ッ ク

備考
－ 124 －
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150
151
152
153

クーラ ン ト 群立主軸指定
クーラ ン ト 群横主軸指定
クーラ ン ト 群第 3 グルー
プ指定
クーラ ン ト 群第 4 グルー
プ指定

同時
同時
同時
同時

モーダル
モーダル
モーダル
モーダル

154
155

20
センサエアブロー切
センサエアブロー入

後
同時

モーダル
モーダル

157
158
159

AAC （2st） 次工具な し
AAC （2st） 次工具ク リ ア
AAC （2st） 次工具交換準
備

後
後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

160
161

PPC パレ ッ ト 搬入
PPC パレ ッ ト 搬出

後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

163
165

長工具次工具な し
長工具交換準備

同時
同時

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク 次工具盲ブタ指定

166
ATC 現工具返却モード 指
定

同時 1 ブロ ッ ク

170
171
172
173

AAC （F） ア タ ッ チ メ ン
ト 交換
AAC （T） ア タ ッチ メ ン
ト 交換
長工具交換指令
AAC （2st） 交換指令

後
後
後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

F ： フ ロ ア タ イプ
T ： テーブルタ イプ

コ ラ ム タ イプ

176 吸塵モード エア吹出し 同時 1 ブロ ッ ク

177
アンギ ュ ラ ア タ ッ チ メ ン
ト 工具交換

後 1 ブロ ッ ク AT － ATC

178
179

吸塵モード 入
吸塵モード 切

同時
同時

モーダル
モーダル

181
182
183
184
185
186
187
188

外部 M 信号
外部 M 信号
外部 M 信号
外部 M 信号
外部 M 信号
外部 M 信号
外部 M 信号
外部 M 信号

同時
同時
同時
同時
同時
同時
同時
同時

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

機械ユーザーパラ メ ータ ビ ッ
ト No.3 の bit1 を 1 に設定する
と 軸移動後、 外部 M 信号が出
力される。

190
191
192
193
194
195
196
197
198
199

W 軸自動位置決め 1
W 軸自動位置決め 2
W 軸自動位置決め 3
W 軸自動位置決め 4
W 軸自動位置決め 5
W 軸自動位置決め 6
W 軸自動位置決め 7
W 軸自動位置決め 8
W 軸自動位置決め 9
W 軸自動位置決め 10

後
後
後
後
後
後
後
後
後
後

1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク
1 ブロ ッ ク

自動位置決め
10 カ所仕様の と き

M コー ド グループ 機能
軸移動に 
対し て

モーダル／
1 ブロ ッ ク

備考
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201 26 M コード マ ク ロ 同時 1 ブロ ッ ク

202

203

204

205

206

207

208

209

210

211

212

213

214

215

216

217

218

219

220

230

42

工具長オフセ ッ ト 方向指
定 　 そのま ま使用

同時 モーダル

231
工具長オフセ ッ ト 方向指
定 　 逆にし て使用

同時 モーダル

232

41

三次元工具長オフセ ッ ト
方向指定 　 そのま ま使用

同時 モーダル

233
三次元工具長オフセ ッ ト
方向指定 　 逆にし て使用

同時 モーダル

234

51

同期タ ッ プ 　 ギア選択 　
低 ・ 中低 ・ 中高 ・ 高

同時 1 ブロ ッ ク

235
同期タ ッ プ 　 ギア選択 　
中低 ・ 中高 ・ 高

同時 1 ブロ ッ ク

236
同期タ ッ プ 　 ギア選択 　
中高 ・ 高

同時 1 ブロ ッ ク

237
同期タ ッ プ 　 ギア選択 　
高

同時 1 ブロ ッ ク

238

40

ソ フ ト オーバーラ イ ド
無効

同時 モーダル

239
ソ フ ト オーバーラ イ ド
有効

同時 モーダル

278 チ ッ プコ ンベア切 同時 モーダル

279 チ ッ プコ ンベア入 同時 モーダル

280
ワーク カ ウ ン タ カ ウ ン ト
ア ッ プ

後 1 ブロ ッ ク

281 ワーク ク ラ ンプ （治具 2） 同時 モーダル

282
ワーク アン ク ラ ンプ
（治具 2）

同時 モーダル

M コー ド グループ 機能
軸移動に 
対し て

モーダル／
1 ブロ ッ ク

備考
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287
ワーク ク ラ ンプ
（治具 3）

同時 モーダル

288
ワーク アン ク ラ ンプ
（治具 3）

同時 モーダル

289 パレ ッ ト 判別 同時 1 ブロ ッ ク

292
45

チャ ンフ ァ リ ング切 同時 モーダル

293 チャ ンフ ァ リ ング入 同時 モーダル

294

44

複合固定サイ クル切込み
パターン 1

同時

295
複合固定サイ クル切込み
パターン 2

同時

296
複合固定サイ クル切込み
パターン 3

同時

297 55 熱変位補正量の転送指令 同時 1 ブロ ッ ク

300

46

主軸回転アンサー無視 同時 1 ブロ ッ ク

301
主軸回転以外の M アン
サー無視

同時 1 ブロ ッ ク

302 M301 のアンサー確認 同時 1 ブロ ッ ク

306 ア タ ッチ メ ン ト B 軸割出 同時 1 ブロ ッ ク

311

4

ロ ボ ッ ト リ ク エス ト 1 同時 1 ブロ ッ ク

312 ロ ボ ッ ト リ ク エス ト 2 同時 1 ブロ ッ ク

313 ロ ボ ッ ト リ ク エス ト 3 同時 1 ブロ ッ ク

314 ロ ボ ッ ト リ ク エス ト 4 同時 1 ブロ ッ ク

315 U 軸結合切 後 モーダル

316 U 軸結合入 後 モーダル

317 U 軸エアブロー切 同時 モーダル

318 U 軸エアブロー入 同時 モーダル

319 53
動作時間転送指令
（DNC-C）

同時 1 ブロ ッ ク

320 心押台前進 同時 モーダル

321 心押台後退 同時 モーダル

326
52

同期タ ッ プ ト ルク監視切 同時 モーダル

327 同期タ ッ プ ト ルク監視入 同時 モーダル

328
主軸工具無し イ ン ター
ロ ッ ク有効

同時 モーダル

329
主軸工具無し イ ン ター
ロ ッ ク無効

同時 モーダル

331
57

第 6 軸回転軸正転 同時 モーダル

332 第 6 軸回転軸逆転 同時 モーダル

339
スルース ピン ド ルエアブ
ロー入

同時 モーダル

340 ワーク着座監視入 同時 モーダル

341 ワーク着座監視切 同時 モーダル

342 ワーク着座エア入 同時 モーダル

343 ワーク着座エア切 同時 モーダル

M コー ド グループ 機能
軸移動に 
対し て

モーダル／
1 ブロ ッ ク

備考
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346

59

B 軸旋回イ ン ターロ ッ ク
有効

同時 モーダル

347
B 軸旋回イ ン ターロ ッ ク
無効

同時 モーダル

351
AT を MG 上部に退避
（MCV-AII 　 簡易 5 面）

同時 1 ブロ ッ ク

352
盲フ タ を MG 上部に退避
（MCV-AII 　 簡易 5 面）

同時 1 ブロ ッ ク

354 切粉洗流切 同時 モーダル

355 切粉洗流入 同時 モーダル

356
マガジンポ ッ ト 交換位置
転回

同時 1 ブロ ッ ク

368 ミ ス ト コ レ ク タ切 同時 モーダル

369 ミ ス ト コ レ ク タ入 同時 モーダル

374
非接触式センサー 　
レーザ切

同時 モーダル

375
非接触式センサー 　
レーザ入

同時 モーダル

378
切削液流量検知 　
監視モード 入

同時 モーダル

379
切削液流量検知 　
監視モード 切

同時 モーダル

385
ワーク低圧ク ラ ンプ
（治具 1）

同時 モーダル

M コー ド グループ 機能
軸移動に 
対し て

モーダル／
1 ブロ ッ ク

備考
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次の各グループの M コード の指令状態はブロ ッ ク表示の M コード欄に表示されます。

ただし、 表示される M コード のモーダル状態は 大 26 個です。

• M03, 04, 05, 19 • M08

• M06, 77 • M12

• M07 • M26, 27

• M10, 11 • M30

• M15, 16 • M50, 51

• M17 • M52

• M20, 21 • M59

• M22, 23 • M144, 145

• M24, 25 • M154, 155

• M40 - 43 • M201 ～ 210

• M53, 54 • M254

• M57, 58

• M60

• M73 ～ 76

• M115, 116

• M130, 131

• M132, 133

• M134, 135

• M136, 137

• M138, 139

• M140, 141
－ 129 －
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第 5 章 ATC

1. 工具の準備

(1) 【工具シ ャ ン ク】 は NT#50 フ ラ イ ス盤用テーパです。

(2) 【工具グ リ ッ プ部】 は MAS BT50 に準拠し て く だ さい。 特に V 形 ミ ゾの形状 と そのテーパ基準
径 （φ69.85） と の距離寸法 23.2 ± 0.1 を守って く だ さい。

(3) 【プルス タ ッ ド】 は MAS-2 型をご使用 く だ さい。 また工具に堅固にねじ込んだ状態でプルス
タ ッ ド φ23 部と テーパ基準径 （φ69.85） と の距離寸法 136.8 mm +0.2, -0.3 を守って く だ さい。

(4) 【 大工具長さ】 はテーパ基準径 （φ69.85） 部よ り 工具先端まで 400 mm までです。

(5) 【隣接 大工具径】 すなわちマガジ ン ツールグ リ ッ パに隣合わせて使用で き る 大工具径は
φ135 までです。

(6) 【単一 大工具径】 すなわちマガジン ツールグ リ ッ パの両隣に工具を入れない場合に使用でき
る 大工具径は φ230 です。
こ の工具番地指定し たグ リ ッ パの両隣のグ リ ッ パは自動的にダ ミ ーグ リ ッ パ と な り 工具を入
れる こ と がで き ません。 こ のダ ミ ーグ リ ッ パへ他の工具番号を書き込む と ア ラームにな り ま
す。

(7) 【 大工具質量】 すなわちシ ャ ン ク部を含めた工具質量は 大 25 kg です。

(8) 【 大工具質量モー メ ン ト 】 工具質量は 大 25kg までですが、その重心位置は基準径 （φ69.85）
よ り 120mm まで と し ます。

(9) 【正面フ ラ イ ス （フルバッ ク）】 は φ230 まで取付可能です。 しかし それ以上のカ ッ タ径を使用
する場合は各ア タ ッチ メ ン ト 主軸に手動で取付け、 取外し を行って く だ さい。

なお、 特別仕様で MAS BT50 以外の工具を選択された場合は、 それらの工具 ・ プルス タ ッ ド の規準
を参照し て く だ さい。
－ 130 －
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2. 工具シャ ン ク ・ プルス タ ッ ド寸法図

2-1. 工具シャ ン ク ・ プルス タ ッ ド寸法図 （MAS2）

MJ11165R0400700020001

［補足説明］

1) アーバ頭部形状は MAS BT50 規格寸法をご参考 く だ さい。

2) プルス タ ッ ド の形状は MAS P50T2 規格寸法をご参考 く だ さい。
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2-2. 工具シャ ン ク ・ プルス タ ッ ド寸法図 （MAS1） （オプシ ョ ン）

MJ11165R0400700030001

［補足説明］

1) アーバ頭部形状は MAS BT50 規格寸法をご参考 く だ さい。

2) プルス タ ッ ド の形状は MAS P50T1 規格寸法をご参考 く だ さい。
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2-3. プルス タ ッ ド寸法図

□ MAS 2 形工具プルス タ ッ ド

MJ11165R0400700040001

［補足説明］

工具プルス タ ッ ドの形状は MAS P50T 規格を参照し て く だ さい。
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□ MAS 1 形工具プルス タ ッ ド （オプシ ョ ン）

MJ11165R0400700050001

［補足説明］

工具プルス タ ッ ドの形状は MAS P50T 規格を参照し て く だ さい。
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3. ATC 工具寸法図

3-1. 隣接 大工具

マガジンに隣合わせて使用でき る 大工具スペースは以下の と お り です。

MJ11165R0400700060001

3-2. 単一 大工具

マガジンの両隣に工具を入れない場合に使用可能な 大工具スペースは以下の と お り です。

MJ11165R0400700070001
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3-3. 高速動作による ATC 工具交換可能 大工具

MJ11165R0400700080001

3-4. 低速動作による ATC 工具交換可能 大工具

MJ11165R0400700090001

29.4N ・ m 以上の工具重量モー メ ン ト を持った工具は使用でき ません。
この工具重量モー メ ン ト は、 おおよその計算で構いません。 または直接ばね秤で測定するか、 次の
表で算出決定し て く だ さい。

19.6N ・ ｍ を越える工具は必ず低速動作で ATC を行っ て く だ さい。 高速動作で使用する と、 工具
の落下や ATC の早期故障につながるので注意し て く だ さい。
－ 136 －



MJ11-165
第 5 章 　 ATC
3-5. ATC 速度と工具重量モー メ ン ト

ATC 機構保護 と 安全性を高める ため、 小重量モー メ ン ト 工具の場合は高速動作、 大重量モー メ ン ト
工具の場合は低速動作の 2 通 り の動作速度で ATC 工具交換を行います。
この大重量モー メ ン ト 工具は、 モー メ ン ト が 19.6N ・ m 以上 29.4N ・ m 以下の工具で、 ATC 動作速
度は、 工具番号 と 同時に （M） と 指定する こ と によ り 低速動作が選択されます。

MJ11165R0400700100001
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3-6. 工具干渉図 （1/2）

MJ11165R0400700110001
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3-7. 工具干渉図 （2/2）

ボー リ ングバーなどの 大取付可能工具範囲
マガジンツールポ ッ ト へ工具が取 り 付け られた状態を示す

MJ11165R0400700120001
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4. マガジンへの工具準備

(1) プ ロ セ ス シー ト に指定さ れた工具はツールプ リ セ ッ タ などに よ って工具刃先寸法を あ ら か じ
めセ ッ ト し てお く と 効率的です。

(2) ATC は仕様によ り 工具を 50 本（72 本、100 本、120 本、180 本）まで準備し てお く こ と ができ ます。
各ツールポ ッ ト は固有番地方式で、 それぞれのポ ッ ト 番号はマガジン リ ン クのネームプレー ト
に表示されています。

(3) プロセスシー ト に指示された工具を各々のツールポ ッ ト に収納し ます。 工具はツールポ ッ ト に
強 く 押し込めば、 ばねによ り ホール ド されます。

(4) 工具径が φ135 を越え る場合は、 両隣のツールポ ッ ト は空にし て く だ さい。
さ らに別冊の OSP 操作説明書内の大径工具の設定にし たがって工具データ設定を行い、該当す
るポ ッ ト の両隣のポ ッ ト が D 表示になっている こ と を確認し て く だ さい。 この工具データ設定
を し ておけば、 プロ グ ラ ム上または、 操作上の ミ スで誤って大径工具の隣のツールポ ッ ト を割
り 出し て も ア ラーム と な り 、 機械は停止し ます。

(5) ツールポ ッ ト よ り 工具を抜き取る と きは、 両手で工具を支えなが ら、 足も と にあ る フ ッ ト ス
イ ッ チを操作すれば、 工具押出シ リ ンダが工具を押し出し、 容易に抜き取る こ と ができ ます。
また軽い工具は付属の工具抜き レバーをつかって抜き取る こ と も でき ます。

(6) マガジンツールポ ッ ト の単独割出は NC 操作盤の工具データ設定にて行います。 詳し く は OSP
操作説明書を参照し て く だ さい。

(7) 工具の収納が終了し た ら、 マガジンの準備は完了です。
ツールポ ッ ト 番号はど こ にあって も構いません。

(8) も ちろん自動運転によ って機械を運転する前に、 加工物のセ ッ ト 、 原点合わせ、 工具長補正な
ど一般的な準備事項を行 う 必要があ り ます。

1) 交換アーム、 主軸などを点検し、 特に主軸穴などに切粉、 ゴ ミ 、 汚油などが付着し ていたら
取り除いて く だ さい。

2) 工具をマガジンへ装着するにあた り、 マガジンの片列 （例えば No.1 から No.25） のみへ工具
を差し込むと マガジン旋回が不安定と な り割出し困難と な り ます。 特に重量工具を使用する
と きはその重量がマガジンに適当に分布するよ う に配慮し て く だ さい。
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5. マガジンの工具割出操作

マガジンの割出しは、 自動運転 ・ MDI 運転の他に、 マガジン左側面の ATC マガジン操作盤を使用
し て行 う こ と もでき ます。

操作手順

1- ペンダン ト 操作盤のモード選択を 「手動運転」 にし ます。

2- ATC マガジン操作盤で次の操作を し ます。

• 1 ポ ッ ト 割出の場合

• 連続割出の場合

3- 自動運転中にマガジンの割出操作を し たい場合は、 「手動割込入切用」 切換ス イ ッチを 「入」

にし ます と、 上記の割出操作が可能 と な り ます。 割出操作終了後は、 こ のス イ ッチを確実に
「切」 にし て く だ さい。

MJ11165R0400700140001

① 「連続割出入切用」 切換ス イ ッ チを左にまわし 「切」 にし ます。

② 「割出起動」 正転または、 逆転の押ボタ ンを押し ます。 マガジンはアン ク ラ ンプ
と な り 、 1 ポ ッ ト 割出を し て停止し、 ク ラ ンプ されます。

① 「連続割出入切用」 切換ス イ ッ チを右にまわし 「入」 にし ます。

② 「割出起動」 正転または、 逆転の押ボタ ン ス イ ッチを押し ます。

③ マガジンが割 り 出し たい工具の前まで回転し て き た ら、 「割出停止」 押ボタ ンを
押し て く だ さい。 次の工具でマガジンは停止し、 ク ラ ンプ されます。

マガジンを割り出すと きは、 工具の動きに十分注意し て、 安全な位置で行って く だ さい。

mm/min

NC

  

          

500

200

100

50

1 10000

6000

4000

2000

1000

%

6

5

4

Z

X

05
10

20

30

40

50

60

70
80

90 95 100
105

110

120

130

140

150

160

170

180
200

100

90

80

70
5030

10

5

1

0
Y

AT

 

NC

(OP)

MOP(OP)

AACAPC MOP

 

MOP

ATC

      

DNC

F7 F8 F9 F10

F4 F5 F6 F11

F1 F2 F3 F12

Scr LK Pause Ins PtScHome End

OKUMA OSP-P200M

BSBA

Alt

Lock
CapsCtrl

;:,
Ctrl

Shift
| < >

%Tab?'&

}{)(! " # $ Del

  MDI

F8F7F6F5F4F3F2F1?

0
 

321

P 654P

 987

ZYXWV Space
~_

UTSRQPO DelShift
^ 

NMLKJIH FnAlt
`

][GFEDCBATab

15  XGA
－ 141 －



MJ11-165
第 5 章 　 ATC
6. ATC マガジン工具手動取外し

ATC マガジンに取 り 付け られた工具を何らかの理由で手動でマガジンから外し たい場合には、マガ
ジンの左側面に設置された工具脱ユニ ッ ト を使用し て工具の取外しができ ます。

操作手順

1- ATC マガジンサク に取 り 付け られたマガジン操作盤を使い、 取 り 外し たい工具を工具脱ユ

ニ ッ ト 位置に位置決めし ます。 （ATC マガジン操作盤での操作は ［第 5 章 5. マガジンの工具
割出し操作］ を参照し て く だ さい。）

2- ATC マガジンサク の扉よ り マガジンサ ク内に入 り ます。

3- 工具を両手で把持し フ ッ ト ス イ ッチを踏みます。

フ ッ ト ス イ ッチを踏むこ と によ り 工具押出用シ リ ンダにエアが流れ、 工具が外れます。

4- 工具取外し作業が完了し た後、 マガジンサ ク の扉から外に出て扉を閉めてから、 再起動ボタ

ンを押し て く だ さい。

以上で手動工具取外し作業が完了し ます。

1) 工具は確実に差し込んで く だ さい。
確実に差し込まれないと マガジン回転時の振動で工具落下する恐れがあ り、 大変危険です。

2) オイルホールホルダ、 切粉エアブローアダプ タ など、 アーム付工具をマガジンに挿入する と
きはアームがポ ッ ト キーと同じ側を向 く よ う に取り付けて く だ さい。

MJ11165R0400700150001
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7. ATC の手動操作

自動運転、 MDI 運転によ る ATC 連続運転の他に、 ATC 操作画面にて手動操作ができ ます。

7-1. 1 ステ ッ プ送り、 1 ステ ッ プ戻し

1 ステ ッ プ送 り および1 ステ ッ プ戻 り は、一連の工具交換サイ クルを ATC動作番号順に 1 ステ ッ プず
つ送 り または戻 り ます。
この操作は、 通常作業では使用し ませんが、 動作を確認し たい場合や、 ATC の動作中に何かの要因
で 「非常停止」 ス イ ッチが押され、 その後操作を再開する ために ATC 初期条件を満足させる場合
などに使用し ます。

操作手順

1- ペンダン ト 操作盤のモード選択を 「手動」 にし ます。

2- 「ATC」 フ ラ ッ ト キーを押し ます。

3- 旋回頭ア タ ッチ メ ン ト 仕様の時は、 工具方向を選択し て く だ さい。

4- 画面表示が切 り 替わ り ますので、 フ ァ ン ク シ ョ ンキーで 「1 ステ ッ プ送 り 」 又は 「1 ステ ッ プ

戻し」 操作が行えます。

MJ11165R0400700170001
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MJ11165R0400700170002

7-2. 1 サイ クル起動、 リ ターンサイ クル起動

(1) 「1 サイ クル起動」 はマガジンの新工具を主軸へ取 り 付け、 主軸に取 り 付け られている旧工具を
マガジンへ収納する一連の交換サイ クルを行います。
CRT 画面内の状態が 「ス ター ト OK」 で、 「1 サイ クル起動」 の左上に緑色の三角が表示されて
いれば操作可能です。

(2) 「 リ ターンサイ クル起動」 は、 ATC のサイ クルを途中で止めた と き などに、 戻 り のサイ クルを
行い、 工具をマガジンへ返却する動作を行います。
CRT 画面内の 「 リ ターンサイ クル起動」 左上に緑色の三角が表示されていれば操作可能です。

MJ11165R0400700180001
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7-3. ATC 手動操作の注意事項

(1) 「サ イ クル起動中」 が画面に表示されている と きは 「 １ ス テ ッ プ送 り 」 「 １ サイ ク ル起動」 「 リ
ターンサイ クル起動」 を押し て も動作し ません。 その と きは 「 リ セ ッ ト 」 押ボタ ン ス イ ッチを
押し て、 「サイ クル起動中」 の表示を消し ます。

(2) 交換アームの動作途中に 「非常停止」 ス イ ッ チを押し た場合などに Z 軸工具交換位置 （ZHP）
主軸割出し完了 （SHP） の信号が消えて し まい 「 １ ステ ッ プ送 り 」 「 リ ターンサイ クル起動」 の
動作ができ な く な る場合があ り ます。 その と きは、 次の動作を確認し、 また安全を確認し た う
えで 「イ ン ターロ ッ ク解除」 のフ ラ ッ ト キーを押し ながら 「 １ ステ ッ プ送 り 」 を押し て く だ さ
い。 イ ン ターロ ッ クは無視され、 １ ステ ッ プ進みます。

(3) 交換アーム旋回中の と きに、 非常停止で ATC サイ クルを止めた場合には、 「主軸工具シ メ 」 の
状態にな り 、 「 １ ステ ッ プ送 り 」 「 リ ターンサイ クル起動」 の動作ができ な く な り ます。 その と
きは、 主軸頭右横の手動工具交換で、 「工具ユル メ 」 押ボタ ン ス イ ッ チを押し、 「工具アン ク ラ
ンプ」 状態にし て く だ さい。
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8. ATC 連続運転の初期条件

自動運転、 MDI 運転によ って ATC で工具交換を行 う 場合

によ ってでき ますが、 「起動」 押ボ タ ン ス イ ッ チを押す前に次の初期条件の確認をする必要があ り
ます。

(1) ATC 動作番号が 「01」 と なっている こ と 。
交換アームが収納動作を完了し た位置にあ る と きが 「01」 です。
も し 「01」 にない と きは、 ATC の手動操作で動作番号を 「01」 と し て く だ さい。

(2) 現工程工具番号、 次工程工具番号は共に 「00」 と なっている こ と 。
「00」 になっていない場合は、 ATC 工具番号入力で現工程 ・ 次工程の工具番号を 「00」 と し て
く だ さい。

(3) ペンダン ト 操作盤のモード選択が 「自動運転」 または 「MDI 運転」 と なっている こ と 。

(4) ク ロ ス レールがシ メ になっている こ と 。 （ク ロ ス レールシ メ 表示ラ ンプが点灯し ている こ と 。）

以上のほかに、 自動運転によ って加工を開始する ための加工物のセ ッ ト 、 原点合わせ、 工具長補正
など自動運転のための準備操作も行 う 必要があ り ます。

※工具交換指令について
アンギ ュ ラ ア タ ッ チ メ ン ト の工具交換指令は、 標準状態で M177 で行いますが、 以下の操作によ り 、
工具交換指令の選択が可能です。
機械ユーザーパラ メ ータ

工具番号指令 T 指令

※ 工具交換指令 M06 または M177 （M19 主軸定位置停止を含む）

No.15 bit6 1 0 （標準）

アンギ ュ ラ ア タ ッ チ メ ン ト への工具交換 M06 M177
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9. ATC 始動の準備

EC 制御電源を 「ON」 にすれば本機 と 同時に ATC に電源が投入されます。

10. ATC の調整

(1) ATC 油圧ソ レ ノ イ ド は別紙付図のよ う に配置されています。 この ソ レ ノ イ ド バルブには、 マ
ニュ アル動作押ピンがついていますので、 各動作の点検が行えます。

(2) ATC リ ミ ッ ト ス イ ッ チは別紙ス ケル ト ン図のよ う に配置されてお り 、シーケン ス歩進検出およ
びイ ン ターロ ッ ク検出を行います。
それぞれの リ ミ ッ ト ス イ ッチの動作は、 ペンダン ト 操作盤によ って確認する こ と ができ ます。

(3) 長年の使用によ り 、 マガジン リ ン クチェーンがた るみ、 マガジン割出回転時に、 振動が多 く な
り ま し た ら、 マガジン リ ン クチェーンのチェーンガ イ ド の調整ボル ト で、 テンシ ョ ンの調整を
し て く だ さい。

操作手順

1- ロ ッ クナ ッ ト 、 固定ボル ト をゆるめます。

2- 調整ボル ト を締め込みます。 こ う する と テンシ ョ ンが張れます。

MJ11165R0400700220001

始動の前に ATC 各部を点検清掃し て く だ さい。 特にマガジンチ ェーン部や交換アームの動作部
分などの汚れをふき取り手差し給油を行って く だ さい。
寒冷期や長期休止後の始動において油温の低下、潤滑油の固着化などによ っ て動作が緩慢または
不円滑になる こ とがあるので手動操作によ っ て準備運転を行って く だ さい。

調整後は、 ロ ッ クナ ッ ト で調整ボル ト を確実に固定し て く だ さい。 強 く 張りすぎる と、 マ
ガジンの回転速度が遅 く なるので注意し て く だ さい。
－ 147 －
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11. ATC 連続動作シーケンス

11-1. 立軸工具交換 （M06） （B,C 軸ア タ ッ チ メ ン ト ）

動作番号 ATC 動作

[ 次工具準備 ] 　 （T △△ )

1 次工具書込

2 マガジン割出し

3 交換ユニ ッ ト 左行 （MG. 位置）

4 交換アームマガジンの工具抜き

5 交換ユニ ッ ト 右行

6 交換アーム 105°旋回 （＊時計回 り ）

7 交換アーム保護ポ ッ ト へ差し

8 交換ユニ ッ ト 下向

9 M06 待ち （本機待ち）

[ 新旧工具準備 ] 　 M06

10 ATC ド ア開

11 交換ユニ ッ ト 主軸側へ旋回

12 交換ユニ ッ ト 左行 （T △△を持っている）

13 交換アーム保護ポ ッ ト から抜き

14 交換アーム 105°旋回 （＊反時計回 り ）

15 交換アーム差し

17 主軸頭 （立） ATC 位置へ （立 YHP →立 ZHP）

18 交換ユニ ッ ト 右行 （SP 位置）

19 立主軸工具ユル メ

20 交換アーム抜き 　 [ エアブロー ]

21 交換アーム 180°旋回 （＊時計回 り ）

22 交換アーム差し 　 [ エアブロー ]

23 立主軸工具シ メ

24 交換ユニ ッ ト 左行

25 主軸頭作業位置へ （＋ Z 極限→＋ Y 極限→）

26 交換アーム抜き

27 交換アーム 105°旋回 （＊時計回 り ）

28 交換アーム保護ポ ッ ト へ差し

29 交換ユニ ッ ト 右行

[ 旧工具返却 ]

55 交換ユニ ッ ト マガジン側へ旋回

56 ATC ド ア閉

57 交換ユニ ッ ト 横向

58 交換アーム保護ポ ッ ト から抜き

59 交換アーム 105°旋回 （＊反時計回 り ）

60 交換ユニ ッ ト 左行 （MG. 位置）

61 交換アームマガジンへ工具差し

62 交換ユニ ッ ト 右行 （初期位置）

＊時計回 り 、 反時計回 り は工具の刃側から交換アームを見た状態 と する。
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11-2. 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト の工具交換 （M177 または M06）

動作番号 ATC 動作

[ 次工具準備 ] 　 （T △△ )

1 次工具書込

2 マガジン割出し

3 交換ユニ ッ ト 左行 （MG. 位置）

4 交換アームマガジンの工具抜き

5 交換ユニ ッ ト 右行

6 交換アーム 105°旋回 （＊時計回 り ）

7 交換アーム保護ポ ッ ト へ差し

8 交換ユニ ッ ト 下向

9 M177 または M06 待ち （本機待ち）

[ 新旧工具交換 ] 　 M177 または M06

32 ATC ド ア開

33 交換ユニ ッ ト 主軸側へ旋回

34 交換ユニ ッ ト 横向

35 交換ユニ ッ ト 左行 （T △△を持っている）

36 交換アーム保護ポ ッ ト から抜き

37 交換アーム 105°旋回 （＊反時計回 り ）

38 交換アーム差し

40 主軸頭 （横） ATC 位置へ （横 YHP →横 ZHP）

41 交換ユニ ッ ト 右行 （SP 位置）

42 横主軸工具ユル メ

43 交換アーム抜き 　 [ エアブロー ]

44 交換アーム 180°旋回 （＊時計回 り ）

45 交換アーム差し 　 [ エアブロー ]

46 横主軸工具シ メ

47 交換ユニ ッ ト 左行

48 主軸頭作業位置へ （＋ Z 極限→＋ Y 極限→）

49 交換アーム抜き

50 交換アーム 105°旋回 （＊時計回 り ）

51 交換アーム保護ポ ッ ト へ差し

52 交換ユニ ッ ト 右行

53 交換ユニ ッ ト 下向

[ 旧工具返却 ]

55 交換ユニ ッ ト マガジン側へ旋回

56 ATC ド ア閉

57 交換ユニ ッ ト 横向

58 交換アーム保護ポ ッ ト から抜き

59 交換アーム 105°旋回 （＊反時計回 り ）

60 交換ユニ ッ ト 左行 （MG. 位置）

61 交換アームマガジンへ工具差し

62 交換ユニ ッ ト 右行 （初期位置）

＊時計回 り 、 反時計回 り は工具の刃側から交換アームを見た状態 と する。
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12. ATC 動作説明図

12-1. 立軸工具交換

MJ11165R0400700250001
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12-2. 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト の工具交換

MJ11165R0400700260001
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13. ATC マガジンの手動操作時における安全性確保について

ATC マガジンの安全柵内で手動操作中工具落下によ る、 重大な事故を防止する ため、 当機械には下
記の安全対策を実施し てお り ます。

(1) 取付場所

MJ11165R0400700270001

(2) リ ミ ッ ト ス イ ッ チの制御

a. ド アを開けた場合 （ リ ミ ッ ト ス イ ッ チが ON し た場合）

• マガジン割出指令が出て も旋回し ません。

• マガジン割出中であって も停止し ます。

b. ド アを閉めた場合 （ リ ミ ッ ト ス イ ッ チが OFF し た場合）
マガジン割出は ド アを閉めた後、 再起動ボ タ ンを押し た後でない と 行いません。

(3) 操作盤

a. ド ア イ ン ターロ ッ ク中ラ ンプ
ド アを開いた場合点灯し ます。
ド アを閉じ、 再起動ボタ ンを押し た場合消灯し ます。

b. 再起動
ド アを閉じ た後、 ス イ ッ チを押せば、 マガジン割出し可能と な り ます。 押し忘れた場合は、
割出指令が出て も旋回し ないため、 ア ラーム と な り ます。 （画面表示）
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14. 注意事項

マガジン、 サブアーム、 交換アーム、 主軸などの工具保持は確実を期し てお り ますが、 危険な刃
先を持った工具を振り回し てお り、不測の事故による落下の危険も考えられますので、ATC の動
作中に手を出し た り、 近寄った り し ないで く だ さい。

1) マニュ アル操作でマガジン割出し をする と きは、 工具の動きに注意し て安全な位置で行っ て
く だ さい。
また、 不測の事故による工具落下の危険も考え られるので、 操作時はヘル メ ッ ト 、 安全靴等
を使用し て く だ さい。

2) マニュ アル操作で工具を取り替える と きは、 確実に差し込まれていない と マガジン回転時の
振動で工具が落下する場合があるので、 工具は確実に差し込むよ う にし て く だ さい。

3) 手動工具交換時は、 工具の正面に立って操作を行わないで く だ さい。

4) 手動工具交換位置よ り も奥へ入ら ないで く だ さい。
これを怠る と、 傷害事故になる恐れがあ り ます。

5) 工具プルス タ ッ ドは適正な寸法のものを使用し て く だ さい。

6) 工具交換時には、工具を主軸テーパ穴から抜き出し て 180°旋回するので、工具と加工物が干
渉し ないこ と を確認し て く だ さい。

7) マガジン、 交換アーム等に付着し た切粉等は、 動作不良の原因と なるので適時取り除いて く
だ さい。
ただ し、 エアで吹き取る方法は切粉等が入り込むので行わないで く だ さい。
また、 清掃、 点検は絶対に動作中に行わないで く だ さい。

8) ATC 動作中、 何らかの原因で緊急に止めたい場合、 操作パネルの一時停止ボタ ンを押し ても
止ま ら ないので、 非常停止ボタ ンを押し て く だ さい。

9) 取扱説明書に記載されている工具制限を守って く だ さい。
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第 6 章 AAC （自動ア タ ッ チ メ ン ト 交換装
置）

こ の章では、 AAC マガジンへのア タ ッ チ メ ン ト の準備、 AAC 特有の操作方法および AAC の動作について述
べます。
AAC 連続運転の初期条件の設定や、 ト ラブルからの復帰操作の際に参照し て く ださ い。

1. AAC マガジンへのア タ ッ チ メ ン ト の準備

AAC マガジンは、 ク ロ ス レール右袖に設置し てあ り 、 2 種のア タ ッ チ メ ン ト が収納されています。

ア タ ッ チ メ ン ト を マガジ ンに収納する際には、 ア タ ッ チ メ ン ト のスプ ラ イ ン軸、 キー ミ ゾ部、
カービ ッ ク カ ッ プ リ ング部、 位置決めピン穴、 およびア タ ッ チ メ ン ト 置台の位置決めピンをよ く
清掃し て く だ さい。特にカービ ッ ク カ ッ プ リ ングへのゴ ミ などの付着は加工誤差の原因と なるの
で注意し て く だ さい。
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2. AAC の手動操作

自動運転、 MDI 運転によ る AAC 連続運転のほかに、 ペンダン ト 操作盤の 「ATC 操作」 の部分でで
き ます。

2-1. 1 ステ ッ プ送り、 1 ステ ッ プ戻し

1 ステ ッ プ送 り および 1 ステ ッ プ戻 り は、一連のア タ ッチ メ ン ト 交換サイ クルを AAC 動作番号順に
1 ステ ッ プずつ送 り または戻 り ます。
この操作は、 通常作業では使用し ませんが、 動作を確認し たい場合や、 AAC の動作中に何かの要因
で 「非常停止」 ス イ ッチが押され、 その後操作を再開する ために AAC 初期条件を満足させる場合
などに使用し ます。

操作手順

1- ペンダン ト 操作盤のモード選択を 「手動運転」 にし ます。

2- 「AAC」 フ ラ ッ ト キーを押し ます。

3- AAC 操作画面のフ ァ ン ク シ ョ ンキーで操作が行えます。「1 ステ ッ プ送 り 」、「1 ステ ッ プ戻 り 」

フ ァ ン ク シ ョ ンキー左上に緑色の三角が表示されていれば操作可能です。
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2-2. 1 サイ クル起動、 リ ターンサイ クル起動

(1) 「1 サイ クル起動」 は現在主軸頭に取 り 付け られている ア タ ッチ メ ン ト をマガジンに収納し、 新
しいア タ ッチ メ ン ト を主軸頭に取 り 付ける一連の交換サイ クルを行います。
CRT 画面内の 「1 サイ クル起動」 の左上に緑色の三角が表示されていれば操作可能です。

(2) 「 リ ターンサイ クル起動」 は、 AAC のサイ クルを途中で止めた と き などに、 戻 り のサイ クルを
行い、 ア タ ッチ メ ン ト をマガジンへ返却する動作を行います。

2-3. AAC 手動操作の注意事項

「サイ クル起動中」 のラ ンプが点灯し ている と きは、 「1 ステ ッ プ送 り 」 「1 ステ ッ プ戻 り 」 「1 サイ ク
ル起動」 「 リ ターンサイ クル起動」 を押し て も動作し ません。 その と きは 「 リ セ ッ ト 」 押ボ タ ン ス
イ ッ チを押し て、 「サイ クル起動中」 の表示を消し ます。
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3. AAC 連続運転の初期条件

自動運転 ・ MDI 運転 ・ メ モ リ 運転によ って AAC でア タ ッ チ メ ン ト の自動交換を行 う 場合、

によ ってでき ますが、 ペンダン ト 操作盤の 「起動」 押ボタ ン ス イ ッチを押す前に次の初期条件を確
認する必要があ り ます。

(1) ATC 可能なア タ ッ チ メ ン ト の場合ア タ ッ チ メ ン ト には工具を持っていないこ と 。
ア タ ッチ メ ン ト に工具を持っている場合は、 MDI 運転で 「M63」 「M06」 （または M177） を指令
し て、 ア タ ッチ メ ン ト の工具を ATC マガジンに収納し ます。

(2) 主軸頭に横主軸などのア タ ッ チ メ ン ト が付いている と き主軸方向が X 軸 （＋） の方向にない場
合や、 ク ロ ス レール位置が AAC 可能位置にない場合は、 Y 軸をア タ ッ チ メ ン ト 旋回 ・ ク ロ ス
レール昇降可能範囲内へ移動し ておいて く だ さい。

(3) AAC 動作番号は 「01」 の こ と 。
搬送台車が待機位置に移動し た と きが動作番号 「01」 です。

(4) ペンダン ト 操作盤のモード選択は 「自動運転」 または 「MDI 運転」 になっている こ と 。

以上のほかに も、 も ちろん自動運転によ って加工を開始する ための加工物のセ ッ ト 、 原点合わせ、
工具長補正などの自動運転のための準備操作も行 う 必要があ り ます。

AT 番号指令 T 指令

AT 交換指令 M170
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4. AAC 連続動作シーケンス

AAC は、 ア タ ッ チ メ ン ト 交換の指令を される と 、 現在ラ ムに取 り 付け られている ア タ ッチ メ ン ト を
ア タ ッチ メ ン ト マガジンに収納し、 ラ ムは次工程のア タ ッ チ メ ン ト を取 り に移動し、 ラ ムの先端に
ア タ ッチ メ ン ト を取 り 付けて動作を終わ り ます。
一連の動作シーケン ス を次ページに示し ます。 ［5.  AAC 動作説明図］ も同時に参照し て く だ さい。

4-1. 立ア タ ッ チ メ ン ト → 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト

MJ11165R0400800090001

同時動作は、 自動運転、 MDI 運転、 手動運転の 1 サイ クル起動時に有効と な り ます。
手動運転時の １ ステ ッ プ送り戻しは、 動作番号順に １ ステ ッ プずつ送り戻しの動作を し ます。
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4-2. 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト →立ア タ ッ チ メ ン ト

MJ11165R0400800100001

同時動作は、 自動運転、 MDI 運転、 手動運転の 1 サイ クル起動時に有効と な り ます。
手動運転時の １ ステ ッ プ送り戻しは、 動作番号順に １ ステ ッ プずつ送り戻しの動作を し ます。
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5. AAC 動作説明図

5-1. 立ア タ ッ チ メ ン ト → 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト

MJ11165R0400800110001
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5-2. 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト →立ア タ ッ チ メ ン ト

MJ11165R0400800120001
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第 7 章 APC

［補足説明］

1. 概要

1-1. 構造

(1) フ レーム
フ レームは M ／ C の両側面に配置されてお り 、 上部にはパレ ッ ト を前進、 後退させる駆動装
置およびパレ ッ ト 搬送用ガ イ ド レールがあ り ます。

(2) 駆動装置
パレ ッ ト の搬送はフ レーム上部に組込まれてい る駆動装置に よ り フ レーム上のガ イ ド レール
を案内 と し てパレ ッ ト の出し入れを行います。 駆動装置は BL モータの回転運動をチェーンを
介し て直線運動に変換し、 パレ ッ ト の搬送を行います。

(3) パレ ッ ト
加工部品を支持するパレ ッ ト は精度 と 剛性 と を保持する上で必要な配慮が加え られています。

a. パレ ッ ト にはロ ケー ト ピン孔が 2 ヵ 所あ り ます。

b. 長辺の側面にはパレ ッ ト を搬送する ための連結ブロ ッ ク が 1 ヵ 所あ り ます。

c. パレ ッ ト 裏面にはパレ ッ ト 搬送時にパレ ッ ト 重量を支持する ローラー と パレ ッ ト ク ラ ン
プ時の基準 と な る基準座があ り ます。

d. パレ ッ ト の案内と な る両端にはワ イパーがあ り ます。

(4) パレ ッ ト ク ラ ンプ装置
パレ ッ ト ク ラ ンプ装置はパレ ッ ト チェ ンジ ャ か ら送ら れて き たパレ ッ ト をテーブル上の定位
置に ク ラ ンプする ための装置であ り 、 テーブル上に固定されています。

a. パレ ッ ト ク ラ ンプ装置は大別する と 、 ク ラ ンプレール、 ク ラ ンプベース、 油圧ピ ス ト ンで
構成されています。
ク ラ ンプレールはテーブル上の ク ラ ンプベースに組込まれ油圧ピ ス ト ンの作動に よ り 上
下に動き ます。 下降動作によ り パレ ッ ト を ク ラ ンプベースに強固に ク ラ ンプし ます。
ク ラ ンプ時の位置決めは 2 本のロ ケー ト ピンで行います。

b. パレ ッ ト 下降時の位置決めはク ラ ンプベースの基準座で行います。 リ ミ ッ ト ス イ ッチはパ
レ ッ ト の有無検知を行います。

別冊のパレ ッ ト チ ェ ンジャー取扱説明書も合わせてお読み く だ さい。
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1-2. 仕様

パレ ッ ト 上面寸法に応じ積載重量が変わ り ます。

［補足説明］

2. 操作

2-1. 運転前の安全確認

危険な事故から人身や機械を守る ために、 機械を運転する前には必ず安全の確認を し て く だ さい。

■パレ ッ ト チ ェ ンジャーを安全に操作するための安全確認事項

パレ ッ ト 上面寸法 積載重量 kg

1,500 × 2,700 5,000

1,500 × 3,700 6,000

1,500 × 4,700 8,000

2,000 × 2,700 6,500

2,000 × 3,700 8,000

2,000 × 4,700 10,000

特殊仕様の場合は、 確定仕様書で確認願います。

1) 機械の移動方向に人がいませんか。 物が置いてあ り ませんか。
パレ ッ ト 交換時、 パレ ッ ト テーブル進行方向 （矢印 A） で生ずる斜線部分に人がいない、 物
がないよ う にし て く だ さい。
パレ ッ ト 交換時、 パレ ッ ト 進行方向 （矢印 B） で生じ るア ミ 線部分に人がいない、 物がない
よ う にし て く だ さい。

2) 機械の可動する部分に人が乗っていませんか。 人が触れていませんか。
パレ ッ ト 、 テレス コ カバー、 パレ ッ ト 引込ユニ ッ ト などの可動する部分に人や物が乗っ てい
た り、 触れていた り し ないよ う にし て く だ さい。
乗っている ものが移動し た と き、 人や機械の部分と接触し ないよ う にし て く だ さい。
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1) 操作機能は確認し てあ り ますか。
取扱説明書にし たがっ て各機能を確認し て く だ さい。
非常停止の押ボタ ンは確実に動作するか確認し て く だ さい。
非常停止の押ボタ ンはペンダン ト 、 NC 操作盤についています。

2) 安全操作場所の設定
機械の操作は、 ペンダン ト アームが旋回するため広範囲でできますが、 機械の移動時危険な
場所もあ り ます。
そ こ で、 操作側に機械の移動や切粉などに安全な場所を黄線で枠取り、 安全な通常の操作場
所を設定する と よいと思います。 （図参照）

3) その他の注意事項
工作物の固定は確実か確認し て く だ さい。
ツーリ ングセ ッ ト 後、 試し運転を し て く だ さい。
プログラム ミ スなどによる衝突など考え られますので、 自動運転のと きは、 まずステ ッ プ運
転によるモニ タ をお勧めいた し ます。
整理整頓し、 足場通路は常に確保し ておいて く だ さい。
下図はパレ ッ ト チ ェ ンジャー付機械の安全確認要領図です。

MJ11165R0400900040001
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2-2. 自動運転の場合

NC 操作パネルおよび、APC 操作パネル上で次の 4 点の確認を し てから、自動運転に入って く だ さい。

(1) NC 操作が 「自動運転」 であ る こ と 。

(2) 「操作／表示切換ス イ ッチ」 で APC の位置にし て、 ATC 関係操作パネル動作番号が 「01」 「08」
であ る こ と。
APC 動作シーケン ス説明図の No.1、 No.8 であ る こ と 。

(3) ATC 関係操作パネルの 「ス ター ト 条件確認ラ ンプ」 が点灯し ている こ と 。
（APC が、 下記に述べる自動運転起動位置にあ る場合点灯）

(4) 「ワーク準備完了ラ ンプ」 が点灯し ている こ と 。
例 ：
例えば、 動作シーケン ス No.1 の状態で 「ワーク準備完了押ボタ ン ス イ ッチ」 を押す と 同ス イ ッ
チのラ ンプが点灯し、 B パレ ッ ト ワーク準備完了 と な り 、 こ の状態でテープ指令 M60 （パレ ッ
ト 呼出） があ る と 図の順序にし たがって、 No.1 （APC 準備位置） → No.2 （A パレ ッ ト アン ク ラ
ンプ） → No.3 （ロ ケー ト ピン抜） → No.4 （A パレ ッ ト 搬出） → No.5 （B パレ ッ ト 搬入） → No.6
（ロ ケー ト ピン入） → No.7 （B パレ ッ ト ク ラ ンプ） と 進行し、 B パレ ッ ト のテーブル上への搬
入サイ クルが完了し ます。
No.8 の状態からの場合も同様に 「ワーク準備完了押ボタ ン ス イ ッチ」 が押され、 M60 が指令さ
れます と No.8 ～ No.14 の順序で A パレ ッ ト が搬入されます。
なお 「ワーク準備完了押ボタ ン ス イ ッ チ」 のラ ンプが点灯し ていない と き、 自動運転は、 No.1
または No.8 と 同じ状態、 すなわちテーブルが APC 準備位置の状態で一時停止 と な り ます。

［補足説明］

MJ11165R0400900040002

1) 段取は APC 動作完了後、 安全プ ラグ①を抜いて行う よ う にし て く だ さい。
APC 動作中にプ ラグを抜 く と APC 動作は停止し ます。

2) 加工中は加工領域に近づかないで く だ さい。 加工中に APC バリ ア②を さ えぎる と、 軸送り、
主軸回転が停止し、 工具や加工物が破損する恐れがあるので絶対に さ えぎ ら ないよ う に し て
く だ さい。

「APC ス ター ト 条件確認ラ ンプ」 が点灯し ていない場合には、 APC 操作盤のワーク準備完了の条
件が満足されているか否かラ ンプで確認し、 も し満足されていない と きは、 2-4 　 □ １ サイ クル
起動 ・ リ ターンサイ クル起動に述べる手動操作によ り自動運転起動位置にし て く だ さい。
なお、 通常状態では、 このよ う な ト ラ ブルは発生し ませんので (1)、 (3) 項の操作と (2) 項の確認
のみで、 自動運転ができます。

1  

H1090-1093-24

2  APC

1 
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2-3. MDI 運転の場合

MDI にて M60 を指令する こ と によ り 、 自動運転の場合 と ま った く 同様に APC のサイ クル運転が可
能です。
ワーク準備解除押ボタ ン ス イ ッ チについて、 1 度完了ボタ ンを押し た後、 何かの理由で完了を解除
し たい場合、解除ボタ ンを押すと 完了ラ ンプが消えて動作開始し ません。（動作中に押し た場合、 そ
の動作のステ ッ プ終了後、 ステ ッ プ条件不足 と な り 停止し ます。）
再度、 ワーク準備完了押ボタ ン ス イ ッ チを押せば次のステ ッ プに動き出し ます。

F7 F8 F9 F10

F4 F5 F6 F11

F1 F2 F3 F12

Scr LK Pause Ins PtScHome End

OKUMA OSP-P200M

BSBA

Alt

Lock
CapsCtrl

;:,
Ctrl

Shift
| < >

%Tab?'&

}{)(! " # $ Del

  MDI

F8F7F6F5F4F3F2F1?

0
 

321

P 654P

 987

ZYXWV Space
~_

UTSRQPO DelShift
^ 

NMLKJIH FnAlt
`

][GFEDCBATab

15  XGA
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2-4. APC の手動操作

自動運転 ・ MDI 運転によ る APC 連続運転のほかに、 APC 操作画面にて操作ができ ます。

□ 1 ステ ッ プ送り、 1 ステ ッ プ戻り

1 ステ ッ プ送 り および 1 ステ ッ プ戻 り は、 APC 動作番号順に 1 ステ ッ プずつ進めまたは戻し ます。
この操作は、 通常作業では使用し ませんが、 動作を確認し たい場合や、 APC の動作中に何かの要因
で非常停止ス イ ッ チが押され、その後の仕事の再開のために APC 初期条件を満足させる場合などに
使用し ます。

操作手順

1- NC 操作パネルのモー ド選択を 「手動運転」 にし ます。

2- 「APC」 フ ラ ッ ト キーを押し ます。

3- APC操作画面の「1 ステ ッ プ送 り 」または「1 ステ ッ プ戻 り 」のフ ァ ン ク シ ョ ンキーを押し ます。
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□ 1 サイ クル起動 ・ 1 リ ターンサイ クル起動

「1 サイ クル起動」 は、 APC 動作シーケン ス説明図よ り シーケン ス No.1 ～ No.8 または、 No.8 ～
No.14 をそれぞれ 1 サイ クル と 呼びます。
「F3」 を押すと 、 1 サイ クルのみ起動し て止ま り ます。
「ス ター ト 条件」 の表示ラ ンプが点灯し ていれば操作可能です。
「 リ ターンサイ クル起動」は APC のサイ クルを途中で止めた と き など、戻 り のサイ クルを行い、No.14
～ No.8 または No.8 ～ No.1 を行います。 「F4」 キーを押し て起動させます。
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□ APC 手動操作の注意事項

「サイ クル起動中」 表示ラ ンプが点灯し ている と きは、 「1 ステ ッ プ送 り 」 「1 ステ ッ プ戻 り 」 「1 サイ
クル起動」 「 リ ターンサイ クル起動」 を押し て も動作し ません。 その と きは 「 リ セ ッ ト 」 押ボ タ ン
ス イ ッチを押し て、 「サイ クル起動中」 のラ ンプを消し ます。
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3. APC 動作シーケンス説明図

シーケンス 
No.

状態図 名称
シーケンス 

No.
状態図 名称

1
APC 準備位置
ワーク準備完了確認

8
APC 準備位置
ワーク準備完了確認

2
A パレ ッ ト
アン ク ラ ンプ

9
B パレ ッ ト
アン ク ラ ンプ

3 ロ ケー ト ピン抜 10 ロ ケー ト ピン抜

4 A パレ ッ ト 搬出 11 B パレ ッ ト 搬出

5 B パレ ッ ト 搬入 12 A パレ ッ ト 搬入

6 ロ ケー ト ピン入 13 ロ ケー ト ピン入

7
B パレ ッ ト
ク ラ ンプ

14
A パレ ッ ト
ク ラ ンプ
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4. APC 操作盤

概要

(1) ワーク準備と 非常停止について
ワーク準備が完了し た場合、 完了ボタ ンを押し ますと 、 表示灯が点灯し ます。
また、 解除する場合、 解除ボタ ンを押し ますと 表示灯が消えます。
非常時の場合は、 非常停止ボタ ンを押し て く だ さい。

(2) バ リ ア解除について
本機動作中に APC バ リ アを さ えぎ る と 機械が停止し ます。
再起動する時は、 作業者が安全操作場所に移動し た こ と を確認後、 APC 操作盤のバ リ ア解除ボ
タ ンを押し てから、 再起動ボタ ンを押し て く だ さい。

(3) スプラ ッ シ ュガード （オプシ ョ ン） について
スプラ ッ シ ュガード の手動開閉を行 う と きは、手動割込切換ス イ ッチを 「入」 にし て 「開」 「閉」
の切換ス イ ッチで開閉を行って く だ さい。
なお、 手動割込を 「入」 にする と 表示灯が点灯し ます。
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5. 保守点検および異常発生時における注意事項

不慮の事故、 機械の損傷等を未然に防ぐために、 保守点検または異常発生時の確認を行 う 場合は以
下の事項を必ず守って く だ さい。

(1) 異常発生時は操作盤上の非常定時ボタ ンを押し て、 機械を停止させて く だ さい。

(2) 保守責任者の方が異常を把握し た上で処置を行って く ださ い。

(3) 共同作業を行 う 場合は合図を確実に行って下さい。

(4) 取替部品は指定の規格品を使用し て く だ さい。

(5) 点検、 部品交換などを行 う 場合は、 電源を切って く だ さい。

(6) 点検、 修理などで部品を外し た場合は、 必ず元通 り にし、 取付ネジなど を確実に締付けて下さ
い。

(7) ケーブル、 配線などに傷がついていますと 、 漏電、 感電の原因にな り ますので、 傷がない こ と
を確認し て く だ さい。

(8) 精度を寿命を維持する ために、 日常点検を行って く だ さい。

(9) 搬送中に異常音が発生し た らパレ ッ ト の点検を行って く だ さい。

(10) 給油は指定油または相当品をご使用し て く だ さい。 正常な機能を発揮し ない恐れがあ り ます。

［補足説明］

段取り作業、清掃を行う と きは切粉等がテーブル上面に飛散する と支障を きたす恐れがあ り ます
ので、 必ずテーブル上にはパレ ッ ト がある状態でク ラ ンプレール、 着座面、 位置決めピンの部分
が保護されている こ と を確認し てから行って く だ さい。

定期点検 ・ 日常点検項目 ・ 調整につきま し ては、 別冊パレ ッ ト チ ェ ンジャー取扱説明書をお読み
く だ さい。
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第 8 章 保守、 点検、 調整
各部の調整は出荷前および据付時に十分行ってあ り ますが、 一般にマシンニングセン タは汎用機に比べ 2 ～
3 倍の稼動率で使用される場合が多 く 、 それだけに ト ラブルは高能率生産を阻害し ます。
また多台持ちなどでオペレータが機械か ら離れる場合も多 く 、 小さ な ト ラブルも加工物の不良、 機械の損傷
につながる危険性があ り ます。
し たがって従来の汎用機以上に日常の点検を確実に行っていただき機械をいつも快調に運転し て く だ さい。
こ こ では日常点検事項のほかに、 長期間の使用によ って調整の必要が生じ た場合の調整手順について も述べ
てあ り ます。
なお、 ご不明な点や ト ラブル発生時には当社へお問い合わせ く だ さい。
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1. 日常保守点検項目と期間

■保守点検項目

期間 № 点検項目 仕様 ユニッ ト 備考 チェ ッ ク

毎日 1 油温、 圧力、 異音のチェ ッ ク 油圧ユニ ッ ト 圧力計グ リ ーンマーク

2
コ ンデンサーフ ァ ンからの排気チェ ッ ク、
圧力のチェ ッ ク

主軸冷却ユニ ッ ト 圧力計グ リ ーンマーク

3 油量チェ ッ ク と 補給 集中潤滑ユニ ッ ト 油面計下限で補給

4 エア元圧 （0.4 ～ 0.5MPa） のチェ ッ ク エアユニ ッ ト （レギ ュ レータ）
主軸回転 ・ 切粉エアｰブロｰ ON 状
態で 0.35MPa 以上

5
アブ ソ ス ケール用エレ メ ン ト 表面のチェ ッ
ク

OP
エアユニ ッ ト
（スーパー ミ ス ト セパレータ）

汚れ点検

6 アブ ソ ス ケール用エアー圧力の点検 OP エアユニ ッ ト （レギ ュ レータ） レギ ュ レータ設定圧 0.03MPa

7 ド レ ンの確認 エアユニ ッ ト 適正に ド レ ン されているかの点検

8 エア内水分の確認 エアユニ ッ ト
フ ィ ルタ内の除去水分量に異常が
ないかの確認

9 露点チェ ッ カの粒の色の確認
エアユニ ッ ト
（ メ ンブレ ンエア ド ラ イ ヤ）

青色以外に変色の場合、 膜モ
ジ ュールセ ッ ト 交換

10 油量のチェ ッ ク OP ミ ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト
主軸ラ ム用、 ア タ ッ チ メ ン ト 用、
軸送 り ボールネジ用

11 オ イル滴下モニ タのチェ ッ ク OP ミ ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト
主軸ラ ム用、 ア タ ッ チ メ ン ト 用、
軸送 り ボールネジ用

12 設定圧の点検 ・ 確認 OP ミ ク ロ ンルブ潤滑ユニ ッ ト

主軸ラ ム用 ：
一次圧 0.3MPa、 二次圧 0.2MPa
（6000 min-1 主軸仕様）
一次圧 0.2MPa、 二次圧 0.1MPa
（8000 min-1 主軸仕様）
ア タ ッ チ メ ン ト 用 ：
一次圧 0.3MPa、 二次圧 0.2MPa
軸送 り ボールネジ用 ：
一次圧 0.2MPa、 二次圧 0.1MPa

13
油漏れの点検。 コ ンデンサ、 エアフ ィ ルタ
の点検、 必要に応じ て清掃

OP 切削液過熱冷却装置

14 油の滴下量のチェ ッ ク OP オイル ミ ス ト クーラ ン ト

15
クーラ ン ト 液の状態をチェ ッ ク。 必要に応
じ て交換

切削液タ ン ク

16 主軸テーパ穴の清掃 主軸

17
各廃油タ ン ク及び廃油用受け皿の油量
チェ ッ ク

ク ロ ス レール、 ベッ ド ・ テーブ
ル、 主軸ラ ム下部

満杯前に廃却

18
ATC 各部の点検清掃
（マガジンチェーン部や交換アーム部分は
適宜手差し給油を実施）

ATC

19 AAC 上部および周囲の清掃 OP AAC

20 切粉の排出 ・ 清掃 全体

21 ア タ ッ チ メ ン ト 潤滑油量チェ ッ ク と 補給 OP

ア タ ッ チ メ ン ト
90°ANG 　 AT （3000 min-1）
BC AT （2000 min-1） BC キ ッ ト
旋回頭 M キ ッ ト

油面計下限で補給

22 ア タ ッ チ メ ン ト 潤滑排油油量の点検 OP
ア タ ッ チ メ ン ト
BC AT （6000 min-1） BC キ ッ ト
90°ANG AT （6000 min-1)

油面計中央で廃却

土日連休後 1 各送 り 軸のウオー ミ ングア ッ プ 送 り 軸

2 原位置ラ ンプ表示確認

ATC

OP AAC

OP APC

1 週間
1 油量のチェ ッ ク

主軸冷却ユニ ッ ト 油面計下限で補給

油圧ユニ ッ ト 油面計下限で補給

2
テレ ス コ カバーの摺動面の清掃および潤滑
油の塗布

テレ ス コ カバー

3

オ イルの検油 と フ ィ ルターのチェ ッ ク。 検
油結果によ り 、 適宜オ イル交換。 またフ ィ
ルター清掃を行 う 。 オ イル交換時にはタ ン
ク も清掃。

集中潤滑ユニ ッ ト

4 フ ィ ルタ清掃 切削液タ ン ク

5 シ ッ クナーバッ グフ ィ ルタの交換 OP
スルース ピ ン ド ルクーラ ン ト 給油
装置
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長期連休後

1 1 サイ クル運転

ATC

OP AAC

OP APC

2 週間 1 エアーフ ィ ルターの清掃 主軸冷却ユニ ッ ト

2 コ ンデンサーの清掃 主軸冷却ユニ ッ ト

1ヶ月
1

本機の水平チェ ッ ク
（納入後 初の 1ヶ月のみ）

全体

2 主軸寿命の確認 主軸 主軸寿命カ ウ ン タ

3 フ ァ ン クーラ メ ッ シ ュ部の清掃 油圧ユニ ッ ト

4
フ ィ ルタの清掃、 モータ本体温度、 ポンプ
吐出圧力のチェ ッ ク

OP オイルホール用クーラ ン ト ポンプ

5
ア タ ッ チ メ ン ト 上部スプラ イ ン軸および
キー ミ ゾのグ リ ース確認

ア タ ッ チ メ ン ト

グ リ ース切れの状況に応じ、 適宜
モ リ コー ト グ リ ース を塗布。
尚、 グ リ ース塗布時は、 グ リ ース
が固ま り と な ら ない程度に薄 く 延
ばし、 1 回の補給で約 5cc 程度塗
布の こ と。

6 切削液の流量、 圧力のチェ ッ ク 切削液タ ン ク 　 クーラ ン ト ポンプ

7 切削液タ ン ク の清掃 切削液タ ン ク

8 冷却ユニ ッ ト 吐出のチェ ッ ク 主軸冷却ユニ ッ ト

9 ク ロ ス レール昇降めねじの磨耗チェ ッ ク ク ロ ス レール 空隙 3mm 以下で交換

10
ク ロ ス レール昇降用シン ク ロベル ト の磨耗
や破損の点検

ト ッ プビーム

2ヶ月

1
ア タ ッ チ メ ン ト 上部スプラ イ ン軸および
キー ミ ゾへのグ リ ース塗布 （1000 時間）

ア タ ッ チ メ ン ト

モ リ コー ト グ リ ース を塗布。
尚、 グ リ ース塗布時は、 グ リ ース
が固ま り と な ら ない程度に薄 く 延
ばし、 1 回の補給で約 5cc 程度塗
布の こ と。

2
ア タ ッ チ メ ン ト の油の交換
（1000 時間稼動で交換）

OP

ア タ ッ チ メ ン ト
90°ANG 　 AT(3000 min-1）
BC AT （2000 min-1）
45°ANG AT
旋回頭 AT

3ヶ月
1

X 軸駆動歯車箱の油の交換
（1000 時間稼動で交換）

全体

2

ラ イ ン フ ィ ルタの清掃 (1000Hr)。 沈殿水を
排油口から ド レ ンする。 油チェ ッ ク状態に
よ り 新油に交換する。 交換時にはタ ン ク内
も清掃。

油圧ユニ ッ ト

3 サク シ ョ ン ス ト レーナーの清掃 (1000Hr) 主軸冷却ユニ ッ ト

4 サク シ ョ ンフ ィ ルターの清掃 OP
オイルホール用 　 クーラ ン ト ポン
プ

6ヶ月 1 本機の水平チェ ッ ク 全体

2
油圧ユニ ッ ト の油の交換
（2000 時間稼動で交換）

油圧ユニ ッ ト

3
主軸冷却ユニ ッ ト の油の交換
（2000 時間稼動で交換）

主軸冷却ユニ ッ ト

4 グ リ スの補給 (1000Hr) OP AAC 交換ユニ ッ ト ガイ ド レール

5 グ リ スの補給 (1000Hr) ATC 交換ユニ ッ ト ガイ ド レール

6
ク ロ ス レール昇降歯車箱の油の交換
（1000 時間稼動で交換）

ト ッ プビーム

7 工具引上げ力の確認

ア タ ッ チ メ ン ト
EXT AT 4000 min-1:31kN ± 10%
EXT AT 6000 min-1:31kN ± 10%
EXT AT 8000 min-1:31kN ± 10%
90°AT 3000 min-1:27kN ± 10%
90°AT 6000 min-1:18kN ± 10%
BC AT 2000 min-1:24kN ± 10%
BC AT 6000 min-1:24kN ± 10%

8 樹脂ケースの点検、 清掃 エアユニ ッ ト

9 タ ン ク内の清掃、 切削液交換 OP
スルース ピ ン ド ルクーラ ン ト 給油
装置

10ヶ月
1 スルーピ ンのシールのチェ ッ ク と交換 OP

スルース ピ ン ド ルクーラ ン ト 給油
装置

期間 № 点検項目 仕様 ユニッ ト 備考 チェ ッ ク
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1 年 1 エアブ リ ーザエレ メ ン ト の清掃 油圧ユニ ッ ト

2 圧力計等、 計器類の作動状態確認。 各種ユニ ッ ト

3 冷却器の清掃 OP 切削液過熱冷却装置

4 エア機器のフ ィ ルタ交換

エアユニ ッ ト （エアフ ィ ルタ） 適宜

エアユニ ッ ト
（マ イ ク ロ ミ ス ト セパレータ）

圧力降下 0.1MPa と なった場合
フ ィ ルタ交換

エアユニ ッ ト （ド レ ンキ ャ ッ チ）
圧力降下 0.1MPa と なった場合
フ ィ ルタ交換

OP
エアユニ ッ ト
( スーパー ミ ス ト セパレータ )

サイ ト グ ラ スに赤い斑点や変色が
見られる場合フ ィ ルタ交換

2 年
1

シール部品は交換、 磨耗、 傷のあ る部品も
交換

油圧ユニ ッ ト

2 アブ ソ ス ケールワーニングチェ ッ ク実施 OP アブソ ス ケール 汚れの状況を確認

4 年
1 膜モジ ュールセ ッ ト の交換

エアユニ ッ ト
（ メ ンブレ ンエア ド ラ イ ヤ）

期間 № 点検項目 仕様 ユニッ ト 備考 チェ ッ ク
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■保守点検部位

ユニ ッ ト 設備点検のチ ェ ッ クポイ ン ト 目で見る管理

1） 油圧ユニ ッ ト 適正圧力に設定されているか。 設定圧力の確認

作動油量は適正か。 油面計

油の交換時期でないか。

異常音、 異常振動はないか。

2） エアー源 圧力は適正圧力に設定されているか。 設定圧力の確認

エアーの水抜きは実施されているか。

エアーフ ィ ルタの清掃は実施されているか。

3） 潤滑ユニ ッ ト 減少量は適正か。 油減少量の確認

油量は適正か。 油面計

各部摺動部に潤滑されているか。

補給はゴ ミ 等に保護されているか。

4） 冷却ユニ ッ ト 圧力異常はないか。 正常圧力の確認

冷却油量は適正か。 油面計

油の交換時期でないか。

エアーフ ィ ルタの清掃は実施されているか。

コ ンデンサーの清掃は実施されているか。

異常音、 異常振動はないか。

5） 主軸ユニ ッ ト 主軸テーパ穴の清掃。 汚れ

主軸回転時の異常音はないか。 異常音

負荷変動はないか。

6） 各軸駆動部 各軸の駆動時異常音はないか。 異常音

負荷状態の点検。

ク ロ ス レール昇降 メ ネジの摩耗程度点検。

ク ロ ス レール昇降駆動シン ク ロベル ト の点検。 磨耗度合い、 張力の確認

7） ATC 各動作は確実か。

油漏れはないか。

異常音はないか。 異常音

8） AAC 各動作は確実か。

油漏れはないか。

異常音はないか。 異常音

ア タ ッチ メ ン ト のスプラ イ ン軸 ・ キー ミ ゾ部のグ
リ ースア ッ プはされているか。
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1-1. 照明灯 ・ 完了灯の電球寿命について

照明灯や完了灯の電球には以下の表に示すよ う に、 定格寿命 （注意事項） が定められています。

［注意事項］

定格寿命とは、 点灯試験で残存率が 50％にな っ た時間を表わし、 製造条件、 点滅の頻度、 振動、
電源電圧の影響によ って多少のバラ ツキがあ り ます。
電球とハロゲン ラ ンプは電圧の影響によ って寿命が大き く 変化し、電圧が 5％高いと寿命は約 1 ／
2 にな り ます。 頻繁にラ ンプ切れが発生する場合は電圧をご確認願います。

品 　 名 スポ ッ ト ラ イ ト シグナルタワー 作業完了灯 機内照明灯

メ ーカー 松下 佐々木電機 佐々木電機 東芝

型式 STH-3543-21 または
STH-3540-19

STFP-310
赤、 黄、 緑

KJS-110A
赤、 黄

S-41BKA-100H-SPC

FT-21802K-GL

定格寿命 （時間） 2,000 3,000 3,000 12,000

8,500

電球種類 ミ ニハロゲン ラ ンプ 電球 電球 蛍光灯

蛍光灯

電球型式 J12V50W G6.35 口金 AC110V15W 口金
E12

12V5W 口金
BA15S

FLR40SW/M 40W

FL20SS ・ W/18 18W

電球オーク マ品
番

E3589-800-001 E3508-284-014 E3581-284-001 E3583-490-003

E3583-490-006
（MCR-B Ⅱ門幅 30 型のみ）

備考 オプシ ョ ン オプシ ョ ン

ハロゲン ラ ンプ交換時の注意事項
きれいな手袋などを使用し、 電球に直接素手で触れないこ と。 ガラスが劣化し て破損や短寿命の
原因にな り ます。
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2. ク ロスレール昇降駆動用シン ク ロベル ト の交換と調整

本機ではク ロ ス レール昇降駆動モータ と台形ねじの伝導にシン ク ロベル ト を使用し ています。
シン ク ロベル ト を使用する こ と によ り モータの電流波形によ る振動を吸収し、 ス ムーズな回転を伝
え る と 共に、 モータの発熱を台形ねじへ伝えない断熱効果があ り 、 また、 歯車伝導のよ う なバッ ク
ラ ッ シ ュのない伝達ができ る など、 数々の特長を も っています。 しかし ながらベル ト は消耗品です
ので、 使用環境によ って も違いますが約 2 ～ 5 年にて交換が必要と な り ます。 また摩耗など も考え
られますので 6 カ月毎の点検が必要です。
以下にシン ク ロベル ト の交換 と 調整の方法を述べます。

2-1. シン ク ロベル ト 交換時の注意事項

2-2. ク ロスレール駆動用シン ク ロベル ト の交換

ト ッ プビーム上に昇る と 、 ト ッ プビームの中央に、 ク ロ ス レール駆動用モータが見えます。

操作手順

1- ベル ト カバーを外し ます。

2- モータベース を固定し ている 4 本のボル ト をゆるめます。

3- ベル ト 張力調整用ボル ト をゆるめます。

1) ベル ト は [ 第 8 章 2-4. シン ク ロベル ト ご使用上の注意事項 ] の項目にし たがっ て、 慎重に取
り扱っ て く だ さい。 特にベル ト やプーリ に切削水や油が付着し ないよ う注意し て く だ さい。

2) ベル ト の張力は、 ベル ト の寿命に大きな影響を与えるので、 2-3. の項目に し たがっ て、 張力
を調整し て く だ さい。

位置検出器を取り外し た状態で電源を入れる と、モータが回転し続けて非常に危険な状態になる
場合があるので、 絶対に位置検出器を取り外し た状態で電源を入れないで く だ さい。
－ 179 －



MJ11-165
第 8 章 　 保守、 点検、 調整
2-3. シン ク ロベル ト の張力の調整

ベル ト の張 り 方は、 ベル ト がた る まない程度が適正です。 張 り 過ぎはベル ト の寿命を低下させ、 張
り がゆるい と、 ベル ト の歯がプー リ の溝から ジ ャ ンプし て乗 り 上げる こ と があ り ます。 適正張力か
ど う かチェ ッ クするには、 図のよ う に両プー リ の中間を F の力で押さ え、 ベル ト のたわみが δ に
なれば、 適正張力です。
モータベース を固定し ている 4 本のボル ト をゆるめ、ベル ト 張力調整用ボル ト で張力の調整を し て、
モータベース固定用ボル ト を し っか り と締めてから、 再度ベル ト が適正張力になっているか点検し
て く だ さい。

MJ11165R0401000070001

シン ク ロベル ト 形式および張力調整表

軸
押さ える力 F

N
ベル ト たわみ δ

(mm)

ク ロ ス レール昇降 53.9 ～ 58.8 5.1
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2-4. シン ク ロベル ト ご使用上の注意事項

(1) シン ク ロベル ト はプー リ のア ラ イ メ ン ト が正し く 調整さ れてい る場合で も プー リ の両端のど
ち らか一方に片寄 り し ます。
その強 さ は非常に小さ な も のですがプー リ ア ラ イ メ ン ト が正し く 調整さ れていない と 片寄 り
強さ が極端に大き く な り 、 プー リ フ ラ ンジに強 く 押し付け られる ためにベル ト 側面の摩耗破損
が起 り ます。 また摩耗だけでな く 、 ベル ト 心体に均一な張力がかから ないため異常な強度疲労
をおこ し著し く 寿命低下し ます。

MJ11165R0401000080001

以上からプー リ ア ラ イ メ ン ト は次の表に基づいて正し く 調整し てご使用 く だ さい。

MJ11165R0401000080002

1) ベル ト の保守点検は必ず電源を切り機械が完全に停止し た状態で行っ て く だ さい。

2) 電源を入れたままでは、 機械が突然動き出し、 巻き込まれる恐れがあ り ます。

ベル ト 呼び幅 037 以下 050 ～ 100 150 ～ 200 300 以上

ベル ト 幅 （mm） 9.6 以下 12.7 ～ 25.4 38.1 ～ 50.8 76.2 以上

tanθ （以下）
6

1000
6

1000
4.5

1000
3

1000
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(2) シン ク ロベル ト は心体に伸びの極めて少ないグ ラ ス フ ァ イバーコード を使用し ています。
し たがって取付け時、 無理にフ ラ ンジを乗 り 越し て取 り 付けます と事故の原因 と な り ますので
モータ を ス ラ イ ド させるかア イ ド ラ装置をゆるめて装着し て く だ さい。
取付け時の こ じ入れはダ メ です。

MJ11165R0401000080003

(3) シン ク ロベル ト は雰囲気温度－ 30 ﾟ～ 90 ﾟの範囲では標準品で十分ご使用でき ます。
高温の場合 （90 ﾟ～ 120 ﾟ） は耐熱性シン ク ロベル ト をご使用 く だ さい。

MJ11165R0401000080004
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(4) 油がシン ク ロベル ト に付着する と 、 ベル ト が膨潤し寿命が短 く な り ます。 油類の中で も特に溶
剤系のものにはご注意 く だ さい。 ベル ト に膨潤が起こ るおそれのあ る場合には耐油性シン ク ロ
ベル ト をご使用 く だ さい。
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(5) 運転中異物が噛み込む と 心体のグ ラ ス フ ァ イバーコー ド は伸びが少ないので傷がつき切断に
至る こ と があ り ます。 こ のよ う なおそれのあ る場合は安全カバーの取付けを必要と し ます。

MJ11165R0401000080006
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(6) シン ク ロベル ト は心体 と し て使用さ れる グ ラ ス フ ァ イバーコー ド の性質に よ り 水に濡れた状
態で使用し ます と 短時間で破断し ます。 し たがって水のかかる雰囲気ではカバーなどに よ り 、
シン ク ロベル ト を保護する必要があ り ます。 ただ し湿気は凝結し ない限 り 差し支えあ り ませ
ん。

MJ11165R0401000080007

(7) シン ク ロベル ト は心体に極めて伸びの少ないグ ラ ス フ ァ イバーコー ド を使用し ていますので
ベル ト は折 り 曲げないで く だ さい。
折 り 曲げ厳禁

MJ11165R0401000080008
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2-5. シン ク ロベル ト と プーリの早期損傷の原因と対策

損傷状況 原 　 因 対 　 策

1. 切断 ① 異物をかみ込む ① 覆いなどを設ける

② 取付け、 取外し時にテ コ などで無理
にセ ッ ト し た

② ス ラ イ ド、 ア イ ド ラ など を用いて
セ ッ ト する

③ 取付け前にきつ く 曲げられた ③ 取扱いを丁寧にする

2. 端部 （耳部） 摩耗 ① プー リ ア ラ イ メ ン ト 不良 ① 「プー リ ア ラ イ メ ン ト 」 に基づいて調
整する

② プー リ フ ラ ンジの曲 り ② フ ラ ンジの曲 り を修正する

3. カバーゴムの亀裂 ① 雰囲気温度が高い ① 環境を改善するか、 耐熱性ベル ト を
使 う

② 雰囲気温度が低い （－ 30 ﾟ C 以下） ② 環境を改善する

③ 雰囲気中のオゾン濃度が高い ③ オゾン発生源と 隔離する

4. 縦裂き ① プー リ の端部よ り ベル ト がはみ出し
て走行し た と き

① プー リ 位置、 プー リ ア ラ イ メ ン ト を
修正する

② ベル ト がプー リ のフ ラ ンジへ乗 り 上
げた と き

② プー リ 位置、 プー リ ア ラ イ メ ン ト を
修正する

5. ゴムの膨潤 ① 多量の油がかかる ① 覆いをするか耐油性ベル ト を使 う

6. 金属性の騒音を発生 ① ベル ト の張 り すぎ ① 初張力を調整する
①で解決し ない場合は低騒音ベル ト
を使 う

7. プー リ 歯の摩耗 ① ベル ト の張 り すぎ ① 2-3. に基づいて適正に張る

② プー リ の材質が不適当 ② よ り 高い硬度のものを使 う か表面処
理をする
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3. 各案内面ジブの調整

各案内面には適所にジブが入ってお り 、 適の空隙が取れる よ う に調整されてお り ますが、 長年の
使用で状態が変化し た場合には、 次のよ う な要領で調整し て く ださ い。

［補足説明］

3-1. テーブル案内面およびク ロスレール案内面

テーブル案内面のジブはテーブル前後のス ラ イ ド カバーを外し、 テーブル端面にあ る案内面ゴ ミ よ
けワ イパを外す と 見えます。 ク ロ ス レール案内面のジブは右コ ラ ム内側案内面にあ り 、 テーブル案
内面と 同様に上下の案内面ゴ ミ よ けワ イパを外すと 見えます。

(1) 突張ボル ト を左に回し て緩め、 調整ボル ト を右に回せばジブは押し込まれ空隙は小さ く な り ま
す。

(2) 調整ボル ト を左に回し て緩め、 突張ボル ト を右に回し て締め込めばジブは引き出されて空隙は
大き く な り ます。

MJ11165R0401000110001

これらの調整は、 動きの円滑さや精度に影響し ますから十分注意し て行っ て く だ さい .

調整後は両方のボル ト を張り合わせて確実にロ ッ ク し て く だ さい。
なお、ク ロスレール案内面の調整を行う場合は、主軸頭を ク ロスレールの中央において く だ さい。
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3-2. 主軸頭案内面

主軸頭両側面のテレ ス コ カバーを外し ます と 、 主軸頭の両側面にジブ調整ボル ト があ り ます。

MJ11165R0401000120001

調整ボル ト は絶対に基準値以上の ト ルク で締付けないよ う にし て く だ さい。
過大な ト ルク で締付けますと面圧が高 く な り、 摺動面が損傷し ます。
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■前後方向

下部前後方向ジブ調整ボル ト を、 ［テーブル案内面］ と 同様に調整し て く ださ い。

■上下方向

上下方向のスキ間調整は、 主軸頭支持平衡装置調整ボル ト と 、 上下方向ジブ調整ボル ト （合計 4 ｶ
所） で行います。
まず、 主軸頭支持平衡装置調整ボル ト を使って調整し て く だ さい。 主軸頭が左右均等に持ち上げら
れ下部スベ リ 面が軽 く ふれている位が 良の状態です。 こ の状態にし てから、 上下方向のジブを調
整し て く だ さい。 調整方法は ［テーブル案内面］ と 同じです。

調整後は各ジブの突張ボル ト および支持平衡装置のロ ッ クナ ッ ト を強 く 締め込み、確実にロ ッ ク
し て く だ さい。 また、 ペンダン ト 操作盤の負荷表示にて、 主軸頭左右移動時の X 軸モータの負荷
に異常はないか確認し て く だ さい。
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3-3. 主軸ラム案内面

サ ド ル上下面のワ イパおよびワ イパ取付板を外し ますと 、 サ ド ルの上下面にジブ調整ボル ト が見え
ます。

MJ11165R0401000130001

調整は ［3-1. 　 テーブル案内面］ と同様に行って く だ さい。

調整後は突張ボル ト を強 く 締め込んで、 確実にロ ッ ク し て く だ さい。 両方のジブ調整が終わり ま
し たら、 ペンダン ト 操作盤の負荷表示にて、 主軸ラム上下移動時の Z 軸モータの負荷に異常はな
いか確認し て く だ さい。
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4. エアユニ ッ ト の保守点検

4-1. エアユニ ッ ト の点検

本機へのエア取入れ用ユニ ッ ト が、 左コ ラ ム後方に取 り 付け られています。 こ のユニ ッ ト よ り 切粉
エアブロー、 ATC 工具エアブロー、 エアカーテンにエアが供給されています。

MJ11165R0401000140001

0.4 0.5MPa

0.03MPa 0.4 0.5MPa
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■エアユニ ッ ト 点検項目

(1) エアフ ィ ルター中の ド レ ン量の確認
ド レ ン量が ド レ ン上限レベルを越えていないこ と を確認し て く だ さい。
エアフ ィ ルタは手動排出付オー ト ド レ ン形 と なっていますが ド レ ンが自動排出されない、 あ る
いはボウル底部にゴ ミ 類が溜ま った場合は手動にて ド レ ンを排出し、 清掃し て く だ さい。

(2) フ ィ ルタエレ メ ン ト の目詰 り の確認
マイ ク ロ ミ ス ト セパレータ、 スーパ ミ ス ト セパレータ （オプシ ョ ン） のフ ィ ルタエレ メ ン ト の
目詰 り を目詰 り チェ ッ カにて確認し て く だ さ い。

(3) レギ ュ レータの圧力確認
２ ヵ 所に設置されたレギ ュ レータの圧力が設定圧 と なっている こ と を確認し て く だ さ い。 （ア
ブソ ス ケール仕様時は ３ ヵ 所） （オプシ ョ ン）

(2) および (3) の圧力は、 使用し ているエアの流量によ り 、 変化し ますので、 エア流量が 大の、 切
粉エアブロー装置 ON の状態で行って く だ さい。

［備考］

4-2. フ ィ ルタ交換時の注意事項と洗浄 ・ 交換時期

エアフ ィ ルタ ・ マ イ ク ロ ミ ス ト セパレータ ・ スーパ ミ ス ト セパレータ （オプシ ョ ン） のフ ィ ルタエ
レ メ ン ト 交換…………約 2 年
ハウジングの洗浄は、 家庭用中性洗剤で洗浄し、 洗浄後は十分乾燥させ、 ハウ ジング内にゴ ミ 等を
入れないよ う にし て く だ さい。
ド レ ンキ ャ ッチャのエレ メ ン ト は圧力降下が 0.1MPa に達し た と き行って く だ さい。

メ ンブレ ンエア ド ラ イヤの膜モジ ュールセ ッ ト 交換…………4 年
（露点チェ ッ カが青色以外の場合も交換）

［備考］

詳細な取扱いについては、 別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の ［エア機器取扱説明書］ を参照
し て く だ さい。

残圧排出
ボウルとボウルガー ドの脱着は、ボウル内にかかっている圧力を排出し完全に圧力がないこ と を
確認し た後、 操作し て く だ さい。

詳細な取扱いについては、 別冊の仕入品ユニ ッ ト 取扱説明書内の ［エア機器取扱説明書］ を参照
し て く だ さい。

保守を行 う と きは、 事前に空気圧力を “ゼロ” に し て く だ さい。
空気圧力が “ゼロ” でないと部品がはずれ破損し、 危険です。
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4-3. スーパー ミ ス ト セパレータ （オプシ ョ ン） の点検

MJ11165R0401000160001

エレ メ ン ト イ ンジケータ を毎日点検し ます。
エレ メ ン ト カ ラーイ ンジケータに赤い斑点が現れま し た ら寿命ですので、 直ちに新しいエレ メ ン ト
に交換し て く だ さい。 なお、 水滴等が流入に変色し た場合で も寿命ですので、 新しいエレ メ ン ト に
交換し て く だ さい。
エレ メ ン ト イ ンジケータに赤い斑点が現れない状態であって も、 使用開始から 2 年経過し た と き、
または、 この期間内であって も圧力降下が 0.1MPa に達し た ら新しいもの と 交換し て く だ さい。
交換方法は、 別冊 ［仕入品ユニ ッ ト ］ を し て く だ さい。

保守 ・ 点検を行 う と きは、 事前に空気圧力を “ゼロ” に し て く だ さい。
空気圧力が “ゼロ” でないと部品がはずれ破損し、 危険です。
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5. ク ロスレール測定

5-1. ク ロスレールの平面精度の調整

ク ロ ス レールの平衡精度は機械納入時にお渡しする検査規格の主軸頭運動の真直度の項に従って
測定し ます。 その調整は ト ッ プビーム内のカ ウ ン タ シ ャ フ ト 側プー リ にあ るセレーシ ョ ン歯車のか
み合いを変え る こ と によ り 行います。

操作手順

1- カ ウ ン タ シ ャ フ ト 左端にあ る フ ラ ンジ継手の止ねじ を緩めます。

2- フ ラ ンジ抜け止め用止 メ カ ラーの締付ボル ト を緩めます。

3- カ ウ ン タ シ ャ フ ト を左にずら し、 セレーシ ョ ン歯車のかみ合いを外し ます。

4- カ ウ ン タ シ ャ フ ト 側歯車にあ る丸棒スパナ用穴に丸棒スパナを差し込み、 カ ウ ン タ シ ャ フ ト

を回し てかみ合いを変えます。

一歯かみ合いを変えます と、 ク ロ ス レールの平衡精度は約 0.005mm ／ m 変化し ます。
なお、 本機の右側から見て時計方向に回せば、 ク ロ ス レールの左側が上が り 、 反時計方向に回せば
下が り ます。

MJ11165R0401000170001
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5-2. ク ロスレール昇降めねじの摩擦程度の点検

ク ロ ス レール左右の昇降ねじ にはめ合わ さ れためねじ は、 長期間使用し ています と 摩耗し て き ま
す。めねじの下にあ り ます安全ナ ッ ト のフ ラ ンジ部 と めねじ受と の空隙は組立の と き 5mm に調整さ
れています。 この空隙が減った量だけめねじが摩耗し たわけです。空隙が 3mm にな り ま し た らめね
じの交換が必要にな り ます。

MJ11165R0401000180001
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6. 障害と対策

この項は、 万一障害が発生し た場合、 機械のダウ ン タ イ ムをでき る限 り 短 く し迅速に原因の追求 と
処理ができ る こ と を目的 と し ています。
障害が発生し た と きの機械や NC 装置の状態を まず克明に確認し た上で、 本項でのべる各種テス ト
を実施し ていただ く と 、 ユーザー自身で修理が可能の場合も多少あ り ますし、 そのテ ス ト 結果を
オーク マ （株） サービ スセン ターに連絡いただ く と 、 サービ スマンの判断、 処理に大き な助け と な
り ます。
一般的には、 次のよ う な事項をチェ ッ ク、 確認し ます。

■障害発生時

• 動作モード は何か

• 現在位置、 指令値はい く つか

• 状態表示ラ ンプは何が点灯し ているか

• ア ラーム ラ ンプは点灯し ているか

ア ラーム点灯の と きは、 画面に表示されている ア ラーム内容によ り 、 ア ラームの原因を知る こ
と ができ ます。

■ NC 装置を リ セ ッ ト し た後

• 障害の再現性はあ るか

• 他のモード で も発生するか

• 発生頻度はどの く らいか

• 発生に規則性はないか （時刻、 気温など）
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6-1. 障害の分析

MJ11165R0401000200001
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6-2. 機械側取付電気部品

機械側に、 各種の リ ミ ッ ト ス イ ッ チ、 ソ レ ノ イ ド、 モータ などが取 り 付け られていますが、 その配
置には ［付録 　 機械側電装品配置図］ を参照し て く ださ い。 機械側に取 り 付け られている電装品は、
切粉、 切削水、 油、 粉塵など を含めて非常に悪い環境下におかれていますので、 その防水、 防塵に
は十分注意を払っていますが、 NC の故障の中で もかな り 高い割合を占めています。 しかし、 これ
らの動作は比較的簡単な ものが多 く 、 ユーザー殿にて修理でき る ものがあ り ますので、別冊 OSP 保
守説明書の ［第 3 章 I/O チェ ッ ク方法］ と 関連し て動作確認し て く だ さい。

□ テス ターによる リ ミ ッ ト スイ ッ チの点検

リ ミ ッ ト ス イ ッチは、 各軸のス ト ローク エン ド 、 ATC 関係、 APC 関係、 主軸ギヤ関係などに用いら
れています。
た と えば、 ス ト ローク エン ド リ ミ ッ ト ス イ ッ チの動作をチェ ッ ク し ます。 チェ ッ クパネル内にあ り
ます非常停止 リ ミ ッ ト 用ラ ンプを見ます。 仮に、 X 軸用ラ ンプが点灯し ている と 仮定し、 しか も X
軸はス ト ロー ク エン ド の位置にはない と し ます と 、 リ ミ ッ ト ス イ ッ チ不良の可能性が高 く な り ま
す。 次に、 制御箱の メ イ ン ス イ ッチを切 り ます。 そ し て X 軸用ス ト ローク エン ド リ ミ ッ ト ス イ ッ チ
を取 り 外し ます。

MJ11165R0401000220001

(1) リ ミ ッ ト ス イ ッ チに配線し てあ り ます電線を 2 本外し ます。

(2) テス ターを抵抗レ ンジにし ます。

(3) テス ター棒を リ ミ ッ ト ス イ ッ チの端子 C、 NC に当てます。

(4) テス ターの針が右へ振 り きれますと 、 リ ミ ッ ト ス イ ッチは良好 と 判断されます。
また、 リ ミ ッ ト ス イ ッチの頭を押し ますと テス ターの針は全然動き ません。 これにて、 リ ミ ッ
ト ス イ ッ チは良好と 判断でき ます。
テス ター棒を リ ミ ッ ト ス イ ッ チの端子 C と NO 間に当てた場合は、 テス ターの針の動きは逆に
な り ます。 すなわち、 リ ミ ッ ト ス イ ッ チの頭を押さ ない と きは、 テス ターの針は動かず、 押す
と 針は右へ振 り きれます。
－ 197 －



MJ11-165
第 9 章 　 付図
 

第 9 章 付図

1. ラム外形および主軸端形状図

1-1. 立ア タ ッ チ メ ン ト L150 主軸

MJ11165R0401100010001
－ 198 －
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1-2. 立ア タ ッ チ メ ン ト L250 主軸 （オプシ ョ ン）

MJ11165R0401100020001

［補足説明］

仕様図中の能力線図は AT 能力を示し たものです。
主軸ラム突き出し量、 工具形状、 切削条件等によ り能力線図を満た さ ない場合があ り ます。

ア タ ッ チ メ ン ト 交換後の運転開始に際し、 初から 6,000、 8,000min-1 で使用せずに、 安全銘板の
とお り にウォー ミ ングア ッ プを実施し て く だ さい。
－ 199 －
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2. 油圧回路図

2-1. 主軸頭 5C キ ッ ト 仕様

MJ11165R0401100030001
－ 200 －
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2-2. 主軸頭 BC キ ッ ト 仕様 （BC 軸 1°ア タ ッ チ メ ン ト 仕様）

MJ11165R0401100040001
－ 201 －
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2-3. ATC

MJ11165R0401100050001

番号 機器名称

1 マニホール ド ブロ ッ ク

2 電磁弁

3 パイ ロ ッ ト チェ ッ ク弁

4 電磁弁

5 ピ ス ト ンポンプ

6 減圧弁

8 油圧シ リ ンダ

9 油圧シ リ ンダ
－ 202 －
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2-4. AAC （2st）

MJ11165R0401100060001
－ 203 －
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2-5. 工具折損検出 （M キ ッ ト 仕様または BC キッ ト 仕様オプシ ョ ン）

MJ11165R0401100070001
－ 204 －
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3. 冷却回路図

MJ11165R0401100080001

番号 機器名称

1 ソ レ ノ イ ド バルブ

2 オー ト カプラ ソ ケ ッ ト

3 オー ト カプラプラ グ
－ 205 －
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4. エアユニ ッ ト 回路図

MJ11165R0401100090001
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5. 切削液 ・ エア回路図

5-1. 標準仕様

MJ11165R0401100100001
－ 207 －
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6. AAC エア回路図

MJ11165R0401100110001

番号 機器名称

1 エア ソ レ ノ イ ド バルブ

2 エア ソ レ ノ イ ド バルブ

3 圧力ス イ ッチ

4 ロータ リ シ リ ンダ

5 サイ レ ンサ

6 ス ピード コ ン ト ローラ

7 ス ピード コ ン ト ローラ
－ 208 －
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7. ATC マガジンエア回路図

MJ11165R0401100120001

番号 機器名称

1 エアシ リ ンダ

2 ソ レ ノ イ ド バルブ

3 フ ッ ト ス イ ッ チ
－ 209 －
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8. 駆動系スケル ト ン

8-1. 本機 　 20 × 30 （20 × 40, 20 × 50, 25E）

MJ11165R0401100130001
－ 210 －
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8-2. 本機 　 35 × 50 （35 × 65）

MJ11165R0401100140001
－ 211 －
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8-3. ATC

MJ11165R0401100150001

※ 　 MG 本数によ り Z １、 減速機減速比は下記のよ う になっています。

MG 本数
50 72 100 120 180

Z １ 16

減速機減速比 1 ／ 128 1 ／ 80 1 ／ 128 1 ／ 160 1 ／ 128
－ 212 －
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8-4. AAC

MJ11165R0401100160001
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8-5. 工具折損検出 （M キ ッ ト 仕様または BC キッ ト 仕様時オプシ ョ ン）

MJ11165R0401100170001
－ 214 －
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9. 主軸頭油圧ソ レ ノ イ ド配置図

9-1. 5C キ ッ ト 仕様

MJ11165R0401100180001

9-2. BC キ ッ ト 仕様 （BC 軸 1° ア タ ッ チ メ ン ト 仕様）

MJ11165R0401100190001
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10. ATC 油圧ソ レ ノ イ ド配置図

MJ11165R0401100200001

11. AAC 油圧ソ レ ノ イ ド配置図

MJ11165R0401100210001
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12. ア タ ッ チ メ ン ト 仕様図

12-1. 90° アンギュ ラア タ ッ チ メ ン ト 仕様図

MJ11165R0401100220001
－ 217 －
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12-2. BC 軸ア タ ッ チ メ ン ト 仕様図 （2,000min-1 B=1° C=1° オプシ ョ ン）

MJ11165R0401100230001
－ 218 －



MJ11-165
第 9 章 　 付図
12-3. 旋回頭ア タ ッ チ メ ン ト 仕様図 （オイルホール仕様）

MJ11165R0401100240001

［補足説明］

仕様図中の能力線図は AT 能力を示し たものです。
主軸ラム突き出し量、 工具形状、 切削条件等によ り能力線図を満た さ ない場合があ り ます。
－ 219 －



MJ11-165
第 9 章 　 付図
12-4. 旋回頭ア タ ッ チ メ ン ト 仕様図 （オイル ミ ス ト 仕様）

MJ11165R0401100250001

［補足説明］

仕様図中の能力線図は AT 能力を示し たものです。
主軸ラム突き出し量、 工具形状、 切削条件等によ り能力線図を満た さ ない場合があ り ます。
－ 220 －
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13. 本機リ ミ ッ ト スイ ッ チ／モータ等配置図

13-1. 本機全体

MJ11165R0401100260001
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13-2. 主軸頭

MJ11165R0401100270001

( )

SP31

YV32

YV3J

YV33

YV3E

Z
EZ

Y Z

 

 

 

 

 

Z

 

 

 

C  

C

SQ3A 3G,3H,3J ( )

 

Z  

 

 

 

 

( )

( )

( )

( )

  B  

C  

  B  

C  

 

 

 

 

 
 YV3A

YV38
YV34

YV3C( )

SQ30

SQ31

M1

SP30

PG1

SQ1H

SQ36

SQ37
PG2

SQ3A SQ3G

THCO

MZ

SQ39

SQ38

SQ35

SQ43( )

SQ41( )

YV3K

YV3N

YV3L

YV3P

YV3M

YV3B

YV39

YV35

YV3Q( )

YV1B( )

YV1D( )

H1042-1190-84
－ 222 －



MJ11-165
第 9 章 　 付図
13-3. ア タ ッ チ メ ン ト 潤滑ユニ ッ ト （オプシ ョ ン）

MJ11165R0401100280001

13-4. ラム軸受潤滑ユニ ッ ト

MJ11165R0401100290001
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13-5. X、 Y ボールネジ潤滑ユニ ッ ト

MJ11165R0401100300001
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14. ク ロスレール 10ヵ所自動位置決め仕様図

14-1. MCR-A5C-20A （立ア タ ッ チ メ ン ト L150 仕様）
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14-2. MCR-A5C-20A （立ア タ ッ チ メ ン ト L250 仕様）

MJ11165R0401100320001

立ア タ ッチ メ ン ト L250 仕様の場合、 ク ロ ス レール下側のス ト ロークが 100mm 制限されます。
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14-3. MCR-A5C-25A （立ア タ ッ チ メ ン ト L150 仕様）

MJ11165R0401100330001
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14-4. MCR-A5C-25A （立ア タ ッ チ メ ン ト L250 仕様）

MJ11165R0401100340001

立ア タ ッチ メ ン ト L250 仕様の場合、 ク ロ ス レール下側のス ト ロークが 100mm 制限されます。
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14-5. MCR-A5C-35A （立ア タ ッ チ メ ン ト L150 仕様）

MJ11165R0401100350001
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14-6. MCR-A5C-35A （立ア タ ッ チ メ ン ト L250 仕様）

MJ11165R0401100360001

立ア タ ッチ メ ン ト L250 仕様の場合、 ク ロ ス レール下側のス ト ロークが 100mm 制限されます。
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15. 配管図

15-1. 右コ ラム関係配管図

MJ11165R0401100370001
－ 231 －
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15-2. ベ ッ ド関係配管図
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15-3. 左コ ラム配管図

MJ11165R0401100460001
－ 233 －
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15-4. ク ロスレール配管図

MJ11165R0401100390001

22-284-000-037
－ 234 －
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15-5. サドル配置図

MJ11165R0401100400001

22-284-000-041
－ 235 －
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15-6. 主軸ラム

(1) 標準仕様

MJ11165R0401100410001

22-284-000-038
－ 236 －
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(2) スルー仕様

MJ11165R0401100410002

22-284-000-039
－ 237 －
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15-7. 2ST-AAC 配管図

MJ11165R0401100420001

22-284-000-043
－ 238 －



MJ11-165
第 9 章 　 付図
15-8. ATC 配管図

MJ11165R0401100430001

22-284-000-36
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15-9. 工具折損検出

MJ11165R0401100440001
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15-10.油圧冷却ユニ ッ ト 配管

MJ11165R0401100450001
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15-11.APC 配管図 ( オプシ ョ ン）

MJ11165R0401100470001
－ 242 －
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第 10 章 スルースピン ドルクーラ ン ト 給油
装置 [2MPa] ( オプシ ョ ン )

1. 概要

下図のよ う に切削液が、 主軸中心を通 り ド リ ル先端から吹き出し ながら穴加工を行 う ものです。
スルース ピン ド ルクーラ ン ト 吐出後は、 管路内に残留する クーラ ン ト が漏水し主軸テーパ面が汚れ
て工具装着精度が劣化するのを防ぐため、 清掃エアブロー吐出指令を行い残クーラ ン ト を除去し て
く だ さい。

MJ11165R0401200010001
－ 243 －
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スルース ピン ド ルクーラ ン ト を使用する と きは初期設定を行なって く ださ い。

操作手順

1- ［第 4 章 . 運転操作 　 3-3. 工具データ設定］に従い、スルー工具はポ ッ ト & 工具対応表にて設

定し ます。

MJ11165R0401200010002

画面にはスルー工具を設定し た場合、 ＊＊＊ C  と 表示されます。

MJ11165R0401200010003

(1) 手動操作の と き

• 清掃エアブロー

ペンダン ト 操作盤の 「エアブロー」 フ ラ ッ ト キーを押すこ と で、 エアブロー操作フ ァ ン ク
シ ョ ン メ ニューが表示されます。 清掃エアブローは主軸スルーエアブロー 「F3」 キーで入
切ができ ます。

• スルース ピン ド ルクーラ ン ト

ペンダン ト 操作盤の 「クーラ ン ト 」 フ ラ ッ ト キーを押すこ と で、 クーラ ン ト 操作フ ァ ン ク
シ ョ ン メ ニ ューが表示されます。 スルース ピ ン ド ル クーラ ン ト はスルークーラ ン ト 「F3」
キーも し く はスルークーラ ン ト 高圧 「F4」 キーで入切ができ ます。
－ 244 －
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(2) 自動運転モー ド ・ MDI 運転モード の時

MJ11165R0401200010004

M コー ド

清掃エアブロー入
清掃エアブロー切

M339
M09

スルース ピン ド ルクーラ ン ト 低圧入
スルース ピン ド ルクーラ ン ト 低圧切

M50
M09

スルース ピン ド ルクーラ ン ト 高圧入
スルース ピン ド ルクーラ ン ト 高圧切

M51
M09

1) 残留クーラ ン ト の除去には 低 15 秒間の清掃エアブロー吐出が必要です。 特に ATC 指令の
前には必ず清掃エアブロー吐出指令を行っ て く だ さ い。 また、 主軸回転中はエアブロー吐出
はできません。 万一、 パラ メ ータ を変更し主軸回転中に使用し た場合には、 回転継手が破損
し ますので、 ご留意 く だ さい。 また、 パラ メ ータは無断で変更し ないで く だ さい。

2) スルースピン ド ルクーラ ン ト を使用する場合、 プルス タ ッ ド ボル ト はオーク マ専用のものが
必要と な り ますので、 別途ご注文 く だ さい。

3) 不水溶性 （油性） 切削液は、 所定の圧力および吐出量を出せないこ とがあ り ます。
水溶性切削液をご使用 く だ さい。

50-276-990-010-2
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2. 給油装置回路図

MJ11165R0401200020001

高低圧切換式 ［2.0MPa］ O.H. 回路図

No. 名 　 　 称 数量 備考

1 液面ス イ ッ チ 1 シ ッ クナーバッ ク目詰ま り 検知

2 フ ロー ト ス イ ッ チ 2

3 クーラ ン ト ポンプ 1 低圧吐出用

4 クーラ ン ト ポンプ 1 汲み上げ用

5 クーラ ン ト ポンプ 1 高圧吐出用

6 シ ッ クナーバッ ク フ ィ ルタエレ メ ン ト 40

46L/min(50Hz)
82L/min(60Hz)

 3m

P( ) P P

2MPa

3.5MPa 3.5MPa  2.0MPa 2.0MPa3.5MPa  2.0MPa
38L/min(50Hz)
48L/min(60Hz)

ONONON ON
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3. 仕様

3-1. 高圧吐出用ポンプ

3-2. 低圧吐出用ポンプ

3-3. シ ッ クナーバッ ク タ ン ク汲み上げ用ポンプ

3-4. フ ィ ルタ

使用油温 ： 連続運転では 15 ～ 60 ℃でご使用 く だ さい。

型式 CQTM42-31.5

出力 　 　 （W） 3.7

定格電圧 　 　 （V） 200

周波数 　 （Hz） 50 60

定格電流 　 　 （A） 14.6 14.3

出口口径 　 （mm） 25

型式 SPK2-11/11

出力 　 　 （W） 0.75

定格電圧 　 　 （V） 200

周波数 　 （Hz） 50 60

定格電流 　 　 （A） 3 2.8

出口口径 　 （mm） 20

型式 SPK4-11/3

出力 　 　 （W） 0.37

定格電圧 　 　 （V） 200

周波数 　 （Hz） 50 60

定格電流 　 　 （A） 1.9 1.65

出口口径 　 （mm） 20

ろ過精度 流量

シ ッ クナーバッ ク フ ィ ルタ 20μm 20L ／ min

清水でのご使用は避けて く だ さい。
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3-5. 回転ユニオン （主軸上端）

MJ11165R0401200070001

［補足説明］

型式
1139-032-301

（デュ ブ リ ン “ポ ッ プオフ” ユニ ッ ト ）

高使用回転数 　 min-1 20,000

高使用圧力 　 　 MPa 13.7

大流量 　 　 　 　 （L ／ min） 28

高使用温度 　 　 （℃） 60

流量は、 使用液の種類、 粘度によ り相当の差があ り ます。
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4. 運転準備

4-1. 切削液注入

タ ン ク油面計の上部赤線部まで、 切削液 （新油） を注入し て く ださ い。

4-2. 電源投入

この状態でユニ ッ ト 異常警報がでていないか、 確認し て く だ さい。 も し、 警報がでていればシ ッ ク
ナーバッ ク フ ィ ルタの目詰ま り かオーバフ ロータ ン ク の上限まで切削液が満た されています。
［5-2. 　 シ ッ クナーバッ ク フ ィ ルタ］ を参考にし て く だ さい。
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5. 保守 ・ 点検要領

5-1. タ ン ク内清掃、 切削液交換

点検期間 　 　 1 回／ 6 ヵ 月

5-2. シ ッ クナーバッ ク フ ィ ルタ （エレ メ ン ト の交換方法）

点検期間 　 　 １ 回／ １ 週間、 または目詰ま り 警報がでた と き

MJ11165R0401200110001

操作手順

1- フ ィ ルタ上部の蓋を上げ、 フ ィ ルタの各小室の根元側まで満杯になっていないか見て く だ さ

い。

2- 満杯になっている場合は作業終了後、 汚液の流入を止めて、 一晩自然脱水を行います。

汚泥は約 8 ～ 24 時間まで、 含水率 70 ～ 85％のスカム と な り ます。

3- 翌朝フ ィ ルタ内の水が切れた状態の と き に、 パイ プ状の取付アーム よ り 引き抜き、 新し い

フ ィ ルタ と交換し て く だ さい。 使用済みフ ィ ルタは袋の口を紐で閉じ て廃棄し て く だ さい。

4- フ ィ ルタエレ メ ン ト 交換後、 オーバフ ロータ ン ク排水用バルブを開いて液を抜き、 再びバル

ブを閉じ て く だ さい。

［補足説明］

フ ィ ルタの材質上 （ポ リ プロピレン不織布） 軽い撥水性があ り ます。
撥水状態を改善するには切削液が溜ま っ た状態で フ ィ ルタ ー本体に軽い衝撃を与えて く
だ さい。 一度流れ出せば撥水状態は改善され、 以後はろ過流量を確保できます。

50-276-990-010-2
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• シ ッ クナーバッ ク フ ィ ルタ入口内に設置されている ス ト ッ プバルブについて運転時は、 「開」 。

フ ィ ルタ ・ エレ メ ン ト 交換時のみ 「閉」 にし て く だ さい。

MJ11165R0401200110002

切削粉の混入は、 ポンプ寿命に大きな影響を与えますので タ ン ク内清掃、 フ ィ ルタ ・ エレ メ ン ト
洗浄および交換は、 定期的に行っ て く だ さい。
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5-3. スルースピン ドル仕様スルーピン定期交換

■工具引き上げ軸スルーピン交換手順

操作手順

1- 主軸を割出状態にし ます。

2- 主軸動作を工具アン ク ラ ンプの状態にし ます。

3- 「付属工具スパナ、 レバー」 を 「引き上げ軸」 先端部切欠部に合わせ差し込み、 その状態で

主軸動作を工具ク ラ ンプにし ます。

4- 「付属工具スパナ、 レバー」 で 「引き上げ軸」 ユニ ッ ト を取 り 外し ます。

「引き上げ軸」 と 同時に 「コ レ ッ ト 」、 「 リ ング」、 「スルーピン」、 「コ イルバネ」 が同時に外
れます。

5- 「引き上げ軸」 から 「コ イルバネ」、 「スルーピン」 を外し ます。

6- 「引き上げ軸」 に新 「スルーピン」、 「コ イルバネ」 を取 り 付けます。

［注意事項］

7- 組み上げた 「引き上げ軸」 を主軸に取 り 付けます。

［注意事項］

8- 主軸動作を工具アン ク ラ ンプ状態にし、 「付属工具スパナ」 を取 り 外し ます。

9- 「引き上げ軸」 締め付け確認後、 ATC 動作確認を行って く だ さい。

1) スルースピン ドル工具引き上げ軸内のスルーピンは消耗品ですので機械運転 10ヵ月 （または
ATC18 万回どち らか短い期間） 毎に次ページの手順で交換し て く だ さい。
スルーピン先端シールの摩耗が進行し ますと水漏れが発生し、 故障の原因と な り ます。

2) シール寿命は加工内容、 切削液種類などによ り異な り ます。
上記制限運転時間 （ATC 回数） 前に水漏れが発生し た と きは、 速やかにスルースピン ドルの
使用をやめ、 スルーピンを交換し て く だ さい。

スルーピン外周 O リ ングに傷を付けないよ う にグ リ スを塗布し て く だ さい。

付属工具スパナ、 レバーのみを使用し て完全に締め付けて く だ さい。 レバーにパイ プなど
を差し込んでの増し締めは行わないで く だ さい。主軸にダ メ ージを与える恐れがあ り ます。
また取付けの際 O リ ングの破損には十分注意し て く だ さい。
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10- スルース ピン ド ル工具を取 り 付け、 切削液を出し、 主軸内部よ り 水漏れのないこ と を確認し

て く だ さい。 （作業完了）

MJ11165R0401200120001
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