
横形マシニングセンタ

拠点

本 社・ 工 場

営 業 推 進 部

東日本営業所

名古屋営業所

浜松オフィス

西日本営業所

広島オフィス

福岡センター

郵便番号

350-0193

350-0193

111-0052

465-0043

430-0944

564-0063

733-0003

810-0011

TEL.

049-297-5555

049-297-6333

03-5833-2590

052-773-1030

053-413-2085

06-6380-2301

082-230-1701

092-533-3381

FAX.

049-279-4714

049-297-9133

03-5833-2592

052-773-1031

053-413-2086

06-6380-2320

082-230-1720

092-533-3385

住所

埼玉県比企郡川島町八幡6-13

埼玉県比企郡川島町八幡6-13

東京都台東区柳橋1-11-11（浅草橋豊ハイテックビル 2F）

愛知県名古屋市名東区宝が丘270番地（名古屋セントラルインタービル 6F）

静岡県浜松市中区田町327-24（田町万年橋パークビル 5F）

大阪府吹田市江坂町1-12-4（第二江坂ソリントンビル 7F）

広島県広島市西区三篠町3-19-12（西尾ビル 1F）

福岡県福岡市中央区高砂2-6-2（ニチエイ高砂ビル 7F）

●● ●● /●● ●● ●● SR

http://www.mitsuiseiki.co.jp

ご注意
●本製品は　日本の外国為替および外国貿易法に定められる規制貨物等に確答する場合があります。海外へ持ち出される前に三井精機へご相談ください。
●本カタログの仕様は製品の改良等により、予告なしに変更することがあります。



「永続性の有る高精度」と
さらに生産性の高い加工領域へ

高精度、高生産性を支える
基本構造

長期間にわたり高精度を維持するための
送り、テーブル構造

徹底的なつくり込みによって実現した高精度
各軸摺動面、主軸やボールねじの取り付け部分等は
入念なきさげを施しています。これにより平行度、
直角度、真直度等の幾何学的な精度はきわめて高く、
また長期間にわたってその精度を維持します。

フルクローズドループシステム
直線軸にはハイデンハイン社製精密ガラススケール
を標準採用しました。

送りボールネジの冷却／潤滑
早送り 36m/minに対応する為主軸と同様送りネ
ジのナットとサポートべアリングにもオイル＆エア
ー方式による冷却／潤滑方式を採用しました。これ
により熱の発生を極力押え又ボールネジの寿命と精
度向上に寄与しています。

装着精度の高いパレットクランプ機構
つねに高精度加工を保つには、パレットの剛性とチ
ャッキング精度がきわめて重要です。
４個のテーパーコーン方式により、Z軸の最大推力
に十分耐える剛性と、繰り返しチャッキング精度の
信頼性を飛躍的に高めています。
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トルク

Cont.

Cont.

30min.

30min.

N-m（kg-m）
138（14）

出力
（kw）

96（9.8）
70（7.14）

41（4.18）
30（3.06）

11.9（1.21）
85（0.86）

15 450 520 750 1,500 3,500 8,000

117（12） 15

11
10
7.5
7.1
5.5

1.15
0.95

主軸回転数（min-1）

Cont.

Cont.

30min.

30min.

出力
（kw）

15 450 520 750 1,500 3,500 12,000

トルク
N-m（kg-m）

138（14）

96（9.8）
70（7.14）

41（4.18）
30（3.06）

4.4（0.45）
2.95（0.3）

117（12） 15

11

7.5

5.5

3.7

1.7
1.5

主軸回転数（min-1）

Cont.

30min.10min.

25%ED

出力
（kw）

15 500 600 1.833 2,500 6,000 12,000

トルク
N-m（kg-m）
420（42.9）

350（35.7）

115（11.7）
47.7（4.9）

12.0（1.2）

30
25
22
16

5
3.5

13
15

主軸回転数（min-1）

15

11

0.4

0.29

30min.

30min.

出力
（kw）

15 1,000 7,500 12,000 20,000

トルク
N-m（kg-m）

19.1（1.95）
14（1.43）
12（1.22）
8.7（0.39）

5.3（0.54）

主軸回転数（min-1）

Cont.Cont.

Cont.

■ スピンドルバリエーション

標準
AC15/11kW（30分 /連続）15～ 8,000min-1（rpm）
40T 主軸径φ80mm
■ スチール等を中心にした一般用

8,000Max. 

オプション
AC15/11kW（30分 /連続）15～ 20,000min-1（rpm）
40T 主軸径φ65mm
■ アルミ等の高速加工用

20,000Max. 

オプション
AC30/25kW（30分 /連続）15～ 12,000min-1（rpm）
40T 主軸径φ80mm（50T 主軸径φ100mm）
■ アルミから焼入れ鋼までの高速加工用

12,000Max. 

オプション
AC15/11kW（30分 /連続）15～ 12,000min-1（rpm）
40T 主軸径φ80mm
■ アルミからスチールまでの高能率加工用

12,000Max. 
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フロアレイアウト

ストローク・干渉範囲 BT50 工具サイズ

BT40 工具サイズ

■ 本体概略寸法及び装置・作動部寸法

パレット寸法

［モーメント荷重］
3.2㎏・ｍ 以下 （M=LG・W）
［工具最大重量］
20㎏ （L<320㎜）
［工具最大長さ］
400㎜ （W<15㎏）
［工具最大径］
隣接ありφ 125㎜
隣接なしφ 216㎜

［モーメント荷重］
1.28㎏・ｍ 以下 （M=LG・W）
［工具最大重量］
8㎏ （L<320㎜）
［工具最大長さ］
320㎜ （W<8㎏）
［工具最大径］
隣接ありφ 80㎜
隣接なしφ 150㎜

φ 216～φ 380の T型
工具の場合は、バイト刃先
とシャンクキー溝の位置は
90°位相として下さい。
バイトホルダー部の幅は、
130㎜以下として下さい。
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