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No.1

1.仕

1‐ 1.

様 (MLLAC-468V)

機 械仕 様 (OH‐ OSP‐HMi)

項 目 単位 No.40

X軸方向 (左右)移動量 mm 820

Y軸方向 (前後)移動量 mm 460

Z軸方向 (上下)移動量 mm 450

テーブル上面～主軸端面 mm 150～ 600

コラム前面～主軸中心 mm 510

テーブル寸法 mm 1,050X460

工作物許容質量 kg 500

床面～テーブル作業面 mm 930

早送り速度 mm/mm 32,000(X,L9
24,000(Z)

切削送り速度 mm/mln 1～ 15,000

手動送り速度 mm/min 0～ 12,000

送り軸用 kW X,Ytt AC3,O Z軸 4,0

摺動面潤滑油ポンプ用 W 17

切削油剤ポンプ用 W 200

摺動面潤滑油用 L 6

切削油タンク L 200

機械の高さ mm 2,790

所要床面の大きさ (左右 X前後)注
1

mm 2,335X2,780

機械質量 kg 6,000

電源電力
注2 kVA 40

電源電圧 V AC200/220と |:7ο

電源周波数 Hz 50/60

注1) 所要床面積の大きさについては、操作盤の操作領域、特別付属品の取付時寸法、メンテナンス

領域は、含んでおりません。

注2) 本機迄の 1次側入力線の太さは 38sq以上を使用して下さい。

漏電ブレーカを取り付けの際は、下記の仕様の物を選定して下さい。

感度電流  200mA、 動作時閣 0.1秒

接地工事  第 3種接地 (100Ω 以下)

IM‐468V125‐ 2G6‐438_



No.2

1‐2.主 軸仕様

項 目 単位 No.40

回転速度 min~】 80～ 12,000

回転速度域変換数 無段 (ビ,レ トイン)

主軸端 (呼び番号 ) No.40

軸受内径 mm φ70

主軸用 (連続/15分 ) kヽV AC 18.5,/22

☆印はユーザー殿特殊です。1‐3.ATC仕 様

工具シャンク ⅢfAS403-BT40

工具プルスタッド ⅢI△S407-P40T― I

工具選択方式 メモリランダム

工具収納本数 本 ☆  30

工具最大径 (隣接工具 有) min φ120

工具最大径 (隣接工具 無 ) mm φ150

mm 350

kg 10

0.9(工具質量 5kg以下)TOOLto TOOL sec
1.2(ェ 具質量 10kg以下)

CHIP tO CHIP sec 4.0

kW 1.0

kW 0.75

MPa 0,4-0.5

L/min 450

工具最大長さ

工具最大質量

工具交換時間

マガジン旋回駆動用

:ATcァーム旋回駆動用

1‐4.使 用空気圧

空気圧源圧力

空気圧源流量注3

注3)本 機のエアー取入日は、Rc 3/8の メス型です。

最大エアー消費量は、下記の通りになります。

テ

特殊仕様の場合 ・……… 2次圧 0.5MPa(5kgrcln2)に対して約 450L/minです。

[3.7kW(5馬力)以上のコンプレッサが必要]

RTC存頻繁 I

tr‐468V125‐ 2G6‐ 438
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No.3

制御の軸数

設定単位

最大指令値

位置検出器

補助機能

送り駆動モータ

入力電源

10.4インチ カラー LCD

テープ記憶,編集

テープ記憶長

手動パルス発生器

件環境条

送り速度

送り速度オーバーライド

Fl桁送り (スイッチ式)

早送リオーバーライド

ドウェル

座線系シフト

機械産穏系選択

ワーク座標系選択

早距選 !尺

}

アウソリュ,卜/イノヽケレメンタル指令
'小

数点入カ

位置決め

直線/円弧補間

| バウクカ シュ補正

ピッチ議差補正

ストアードストロークリミット

ー方向位置決め

μ

1‐5.数値制御装置仕様 (OH‐ OSP‐HMi)

1‐5‐ 1.標準仕様

項   目 仕  様

3軸 (同時 3軸 )

最小設定単位 0,001 mm
最小移動単位 0.001 mm

と99999,999 1nm

OSP型全域絶対位置検出方式

iS機能 5補直接指令「
M機能 3桁増令,T機能 3桁指令

ACデジタルサーボモータ
X,Ytt AC3.OkW
Ztt AC4.OkW(ブ レーキ付)

.周囲温度 0～ 45° C
湿度 75%以下(相対温度)

AC200/220V +10
--15 %

理 義

丸ハンドル 3個 借率 Xl,X10,X50

F5桁直接指令(0。 1～ 15,00Chm施五)

2個 (10～ 2,000mm/mh)

0%,5%,10%,25%,50%,1000ん

G04FまたはPにて時間指令

G92

G15/G16H0

015/G硝;Hl～H20計 20組

G17:群;G18:ZX,G19:YZ

G00,G91

亀卓影小数点入力

G00

001/G02、 G03半径 R指令可

0～ 1,000μ

984ポイント/1軸
エンドストロークリミット

G60

‐468V125‐ 2G6‐438



No.4

項   目

ホームポジション移動

オプショナルストップ

オプショナルプロックスキップ

シングルブロック

ドライラン

マシンロック

Z軸キャンセル

穴あけ固定サイクル

3.5インチ内蔵型 FD装置

(DNC運転不可)

分岐機能

注釈機能

工具1任補正  ‐

工具長補正

入出カインターフェイス

G30、 ホームボジション位置設定 32組

/に続くプロックをスキップする

G73,G74,G76,cSl～ G87,G89

選鶴 鶏   難
置倍命_

MS、DOS,OSPフォーマッ卜共用
(他機種 FD こは編集が必要です)

プログラム制御をジャンプさせる (条件付、無条件)

プログラム中に注釈を入れる

G40,G■,G42交点演算方式 (10o組 )

G53～ G59(100組 )

RS232‐ C

Mコードによる (X,Y軸のみ)

|

キ

i

1

カ イル名喧、英字で始まる16文字まで
日付、索引、プロ ム のコピー名前の変更などが可能

対語プログラム終了時、自動選択の指令が可能

G091こてシングルブ白ックのみ
G61/G641_~てモード選択

1プロックづつのプログラム権令と運転 ‐

時計機能

イグザクトストップ

I運転

サブプログラム機能

1変数/演算機能

CALL、 MODIN指令により呼び出し、RST指令によリメインヘ戻
る。

の使用が可

仕  様

:

I

よ . ……… ……

468V125・ 2G6‐438



No.5

コーナー形状、円弧形状に適用した速度制御 I より、高速・高精Hiカット機能

Hi‐G制御

OSPウインX

ポケットマニュアル機能

(ヘルプ機能を含む)

リアルシュミレーション 2D

キットオプション

項   目

自動コーナーオー′ヽ一ライド

i対話プ由グラム A

ログラムC

手動角度/円弧送り

度安定性 (BCC‐ I)

高加減速制御と振動抑制制御の両立を図り、高速・高安定な位
置決め制御

ポインティングデバイス不萎あれ三境塩に最適なウイレドウ藻枠
見たい画面がすぐ出せるポップアップゥィンドウ
操作の流れが一日でわかる ボップアップファンクション表示
ウインドウが操作をナビゲート
ワンキー操作で全てのウインドウを開じるワンタッチウインドウク
ローズ機能

実行中のプログラムを自動運転のまま ワンタッチ編集が可能
フアンクションキーとカーソルキーでのワンタッチファイル操作
同時に 2つのファイルを編集することが出来るダブル編集
1つの画面に2つの素引を表示するダブル索引
ロングファイルネーム対応 (DOSフロッピー)

オペレータが見たい情報を 1つの画面に集約
プログラム全体に対する進歩をスクロールバーで見ることが出来
るスクロエルバー表示
文字の上書き/挿入 切替え
MS‐DOSフロッピー初期化
プ占ゲうミラケ入ルサ
操作ヘルプ

アラームヘルプ

2D(2次元)シュミレーション

:

t対話形パターンサイクル

対語形座標計算機能

|リスタートとシーヶンス復帰

手動ハンドル重畳介入機能

'座
標の回転/移動

対話形手動芯出し機能

仕  様

画面を見ながらデータ設定、データ設定

切削条件の自動設定、穴あけサイクルの自動設定

パルスハンドルまたは手動送りで、

―ン、ミーリングサイクル、真円切削サイ

点、線、円弧の図r,,要素にて座標値を計算

手動操作をそのままプログうムに変換

自動運転中のハンドルによる座標系シフト

プログラム中断後の再開′

G10,Gll,COPY/COPYE

描画

同時 2軸による角度送りまたは円弧送りが可能
穴あけ加工、穴位置パタ

画面からプログラム

自動運転一時停止中に手動割

設定された角度または半径で

クル

への変換条件および逆変換

ンにて割込み点まで自動復帰

1468V125‐ 2G6‐438



No.6

1‐ 5‐2.数値制御装置オプシヨン

DNC‐DT(100MB)

OSP SoA‐ Kオプシヨン (ソフトキツト)

仕  様

(以下のNCオプションがセットです)

●Iax,2500min・ 1)

論理/関数演算

計 1,280m

ヘリカル切削

リジツドタツプ

プログラマブルミラーイメージ

図形の拡大・縮小

I

|

任意角度面取加エ

ューザータスク2

ア
~ プ認憶容量

工具寿命管理

NC稼働モニタr

その他のオプション・

リアル 3Dシミュレーション

468V125‐ 2G6・438



No.7

1‐ 6。 標準付属品

1).数金およびアジヤストボルト……………………………・

2).作業用工具および工具箱………・・…………………………………｀中…1式

1式

1式
e)。 主軸穴エアブロー装置 ・

4)。 主軸蟷エアーカーテン …

5).主軸冷却装置 (機体温同調型オイルコントローラ)・ ……………………1式

6).2面拘束工具(BIGプラス)対応主軸・・…………………………………・,1式

7).切削油装置…―……… …… … ……∴・… '1式

3).摺動面灘滑油挙置… 中●I式

9).照明装置……・ …Ⅲl式

10),取扱説明書/保守説明書・・工,,...。 生●中●●……●
`:j■ 1式

■).電装付属品(ヒユニ窺 ) 1式

1式

と式

…… … ………… …… …・l式

12)。 全体カバー …・fT・・……………・;… ………………

13).独立3軸始 ウ ドル (X,ヽZ軸)・ …………∵……………・・~。・"・・…,

※ 注記 1)エアコンプレツサは含まれていませんα

配管は出来るだけ経の大きい物を使用し、清浄で乾燥した圧縮空気を供結して下さい。

2)切剛油は、水溶性を標準としています。

油性を使用される場合は、別途打合せが必要です。

切剤油の粘度は 20X10~G m2/s以 下の物を選定して下さい。   「    :

=切 割油の粘度は遭森す毛より変化します0で 気温が低下する冬増には切削油ポンプに負担

_ が掛から無い様、出来る限り粘度のほいものを得使用願います。

油性を使用される場合、摺勤面潤滑油の焼消に混入した切郎油の分離回収は出来ません。

又(本機には

とバウ:4′、ゴム類はこニトリルぃ鵬R)系

守上塗り盗褒はこ二凍型ウレタン樹】雷塗料

・窓部はtアクuル(ポリカ■ボネート・中全体カバー仕様) ・
・     を使用していますので、上理に影書のない切翻油を使用して下さい。

さし切翻油メーカエ
I詳細は

1導, キツトオプシヨン  
ー

1 1).機台内コイル式チガ 当4ノベタ(機白左右) ……・・ユ
‐
式

125‐ 2Q6‐43a



NO.8

1‐ 8.

1).

2).

特別付属品

マガジン30本仕様

3色ングナルタワー  ,´れ

赤(上段)……アラi為曲め
費(中段).二 .…加手完了(点幼

_緑(下毀)…… 自競 機申(点灯)

3】 切粉エアプロ■装置

4).自動電源逮断装置

5)。 オイルガン

6).ウィークリータイマー取付け Dす―り 智uP 〔

′

／

7)。 提出書類榔教追加 計 和文毘部

|(機械取扱説明書、デロク・,とマ4路、NC取扱説明書
｀
軒

-2‐

部)

(その他の書穀基二部でう    !

125‐



No。 9

2こ 外観図及び主要寸法

2■.外 観四 (OH,OSP‐E嘲
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※()内寸浅は、切M油字ンク引Ⅲじ寸法を示す。
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2‐2.据付図 (OH‐ OSP‐H｀1:i)
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No。 11

2‐3.各軸の移動範口図および全体カバー内寸法
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2・ 4か テーブル寸法
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No.13

2‐5.主軸端形状

1)。
.主軸端形状 (N9.40学挙)

2).工具シャンク形状 いは40仕様)

I

Ｎ∞
∞
．∞
∞
ｅ

No.10

テーパ部

6

B

T―

（Ш
囃
Ｈ
＜
疇
）
岳
一
ｅ

■
一
中

備

l

65,4

[iユ
[】内寸法はご2面拘束工具(31Cプラス)時です。

工具シャンクは標準タイプor 2面拘束タイプのどちから1こ統一してください。

工具シャンクと主軸壌面の同に切粉などの兵れが強み込む恐れがあります。

125‐2G6‐4381
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2と 6。 主軸速度範囲および主軸動力線圏

「OSP主軸 No。40仕様」

主軸出力機口
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2-7,給油管理図

表 示 記 号

所

号

箇

番

滑

所

潤

箇

管

理

No.15

Xh

管理作業の間隔

2000
1000
200
50

8

廃油ロ

ガジン

13

2000

XBCEA 2

議

O
OO

回口

a

′

摺動面潤滑油装置 主軸冷却装置 ルプリケータ
1 2 3 4 S 6 7 8 9 10 11 12

歯 ① ③ 弟 攀 ③ ⑬ 坤 餞
住アフィルタ〕

餞議 ○
点  検 (h) 8 8 8 8 8

操  作 (h) 50

給  油 (h) 50 50

清掃 ,交換  (h) 2000 2000 200

変  換 (h) 2000

潤 滑 油 名 称 G68頓
5【 :ォィル的ヤ)~~ FC10 タービンねIB

ISO VG32

給 油 量 (L) 4 35

タンク容量  (と ) 6 35 0.05

t‐468V125,2G6‐ 438
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モービル石油

モービル SHCS26

モービルヘロンティ
オイルNo.`

モービル′〔クトラ
オイルNo.2

モービルDTE
オ1カライト

モ中ピラックス:

昭和シェル石油

テトラオイル 10S P

テトラオイル 32

多ケ企貴発

シェルピトリヤ32

サ鵬

マイ子身梨μ 10

マイ事骨妄L離 記

ダ]罵サ罠識。淀

コスモタ…ピン32

エッソ石油

スピネッソ10

ユニパワ…M P32

リスタン 2

新日本石油

スーパーマルバス 10

Hrスーパーマルバス 32

,マルティノック 2

夕
=ピ

ンオイル■2

出光興産

等乃手募身`′
いヽ

ル 10

―

そ孵 v▼

甥報韓Yエ

ダィI註夏μンア

′星号

CKB68

FC10

G63

‖L32

離 A2

i VG32

1(ISO)

名称

ATe

主軸
冷却油

機動雷
溝滑油

油圧
碑

グリース

空圧機器
潤滑油

〕
あ
・

Ｈ
奇
離
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部
曲
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泌
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基礎ポルト M16

倫ほを吊り下げた状賎で基礎ポル ト

コンクリート, 3方 向 (縦 ,機,垂直)

靴資の副票石をならし目つぷし砂利

バイル

(注 意)こ の口面は,大体の基準を示す切です。

据付場所の地盤の状況によリコンクリートの

厚さを増滋して下さい。

樽

断面 A― A
(6箇所)

1)基礎ボル ト.碁礎座,止めカラーは,標準付属品ではありません。

ホコリの多い所,衝撃の伝わつてくる所などは避けて下さい。

2)据付場所は,温度変化の激しい場所や直射日光の当たる所,

3)周囲に振動を発する0機が有る場合には,防領豊を付けると効果的です

4)基礎コンクリ…卜上面の水平農とは, 10mm以下にして下さい。

5)据付国も同時に御参照下さい
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重量及び百この推定値

本構の重量  (kg)
最大加工物の重量  (k8)
基礎コンクリー ト重量  (kg)
基礎ヨンクリー ト下画平均画圧  (MPa)
要求される安全地耐力  (MPa)

ジャッキポルト (基礎ボルト)位置図
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2‐ 10。 ATC装置

工具

本機に使用可能な工具は次の通りです。

`使用可能工具寸法 (工具シャンク形状は、買 13通り)

(主軸‖o.10仕様)

(a)。 隣接最大工民

S0

(b).最大使用工民 (隣接工具なしの場合)

:(t〉 .ポーリングパー等の場合の最大使用工良i

_         (購擦工具φl割ありの増合)
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