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連続10ワークを加工した穴位置精度5μm以内を達成

X-axis  1200mm

マシンの精度が試される
　　ターンボーリング加工

Y-axis  950mm

Z-axis  900mm
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B軸を180°反転して加工を行うターンボーリングは
以下のすべての項目に高い精度が要求されます。
このため真に高精度な機械でなければ良い数値が得ら
れません。

  1. B軸割出し精度
  2. 主軸X,Y軸方向の熱変位
  3. X,Y軸の位置決め精度・繰り返し精度
  4. Z軸の真直度
  5. X,Z軸の直角度

A面フライス加工
2-φ10穴加工 2穴の中心を原点とし、φ80穴･φ60穴を
加工
φ60穴･･A面より通しでボーリング加工
φ80穴･･A面より深さ113mmボーリング加工後、反転してB面
より深さ38mmボーリング加工
同じワークを同じ方法で10個連続加工

1
2

3
4

5

加工方法

測定方法
2-φ10穴の中心を基準にP1,P2,P3の位置を測定

φ60穴のP1～P3はA面より通しで加工した位置
φ80穴のP1,P2はA面より加工した位置、P3はB面より加工した
位置になります

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
精度は極めて高く、また長期間にわたってその精度
を維持します。

加工結果

X
0.0028
0.0029
0.0045
0.0040
0.0032
0.0034
0.0035
0.0038
0.0008
0.0011

Y
0.0016
0.0013
0.0014
0.0003
0.0013
0.0004
0.0010
0.0026
0.0012
0.0018

No.1
No.2
No.3
No.4
No.5
No.6
No.7
No.8
No.9
No.10

φ80穴 P2-P3の誤差ワーク
No. X

0.0013
0.0028
0.0013
0.0008
0.0013
0.0003
0.0014
0.0002
0.0006
0.0007

Y
0.0010
0.0021
0.0011
0.0008
0.0014
0.0007
0.0013
0.0014
0.0016
0.0014

No.1
No.2
No.3
No.4
No.5
No.6
No.7
No.8
No.9
No.10

φ60穴 P2-P3の誤差ワーク
No.

単位：mm単位：mm

＊この値を保証するものではありません。
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＊JISによるXYZ軸位置決め精度の例
徹底的なつくり込みによって実現した高精度
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高出力・高トルクスピンドル

スピンドルのラインアップ

ギアドライブタイプ（標準）
6000min-1 18.5/15kW
max. torque 601N-m

SPINDLE ROTATION SPEED[min-1]

POWER
[kW]

LOW HIGH

9.69.6
88

601

TORQUE
[N-m]

487

49.8
40.3

15.3
12.7

15 294 591
3549

6000

18.518.5
1515

0.95
0.77

30min

cont.

cont.

30min

ツールクランプは｢くさび｣の原理を応用した独自の
機構を採用しています(実用新案取得済み)。
重切削時にツールが抜けようとする力をクランプ力
の他にこの機構を利用することによって防ぎます。
また、アンクランプ時にもベアリングにかかる負担
を少なくし寿命を延ばします。

倍力機構採用のツールクランプ HU80EXより標準仕様

標準
6000
50T

ギア駆動(2段)
18.5/15

601

　　6000
50T

ギア駆動(3段)
26/22
1740

オプション
12000
50T

ビルトイン
30/25
420

20000
40T

ビルトイン
18.5/15

19.1

単位
min-1

kW
Nm

回転数
テーパー
方式
出力(30分/連続)

トルク

エアサポート

高剛性3点支持ベッド

安定した送りを実現したボールねじ駆動位置

回転軸にはジグボーラーに使用されている自社製
高精度割り出しテーブルを生産してきたノウハウ
が生かされています。マシニングセンタにおける
NC割り出しテーブルの搭載比率が高く、精度・
剛性・信頼性は業界トップレベルです。

X,Y,Z軸にはリニアスケールを標準で装備してい
ます。移動体の位置を直接検出しフィードバック
できるため、ボールねじの熱変位の影響を受けない
高精度な位置決めを実現しています。

機械の基礎となるベッドは
3点支持鋳物一体構造です。
充分な肉厚と理想的なリブ配置で
剛性が高く、多少の基礎のレベル変化に
対しても機械精度は変わりません。
Ｘ,Z軸摺動面の平行･直角はきさげによってしか調整
できませんが、一旦精度を出せば長期的に狂いが出ません。

コラム摺動部にエアーポケットを設け、そこに
圧縮エアーを通すことでコラム荷重の軽減を行
っています。
これにより剛性を保ったままスムーズな送りが
可能となりました。

XYZ軸を駆動するボールねじは各摺動面の中央に置きました。
これにより偏荷重のかからない無理のない送りを実現しました。
特にＹ軸は主軸構造を工夫することにより可能となりました
(ギア駆動主軸のみ)。

フルクローズド・フィードバック 高精度な自社製B軸テーブル

NEW HIGH POWER HIGH TORQUE SPINDLE

6,000min－１

NEW

NEW

NEW



6 7

全体カバー
主軸クーラー(インバータ制御)
チップコンベア(機内スクリュー、機外スクレーパ)

切削油装置(400Lタンク、ノズル6本)
作業灯(LED1本)
自動電源遮断装置

シグナルタワー(2灯式)
100V 1Aコンセント
手動パルス発生器(非常停止釦付)

リーダーパンチャーインターフェース
据付基礎部品
USBポート

接線速度一定制御
早送りベル形加減速
切削送り補間後直線加減速
拡張プログラム編集
メモリーカードプログラム編集運転

プログラマブルデータ入力
プログラマブルパラメータ入力
一方向位置決め

メモリーカード入出力
工具径・刃先R補正
工具補正個数 64個
ワーク座標系設定
ミラーイメージ

プログラム記憶容量 64KB(160m)
登録プログラム個数 63個
バックグランド編集
10.4"カラーLCD
稼動時間,部品数表示

■機械標準仕様

■NC標準仕様

■機械標準付属品

本体関係

Ｂ軸テーブル0.001°割出し
指定塗装色
ＡＴＣ

ＡＰＣ

マルチAPC用段取りステーション
2APC前面安全カバー
予備パレット
主軸回転数

プルスタットボルト 

切粉エアブロー装置(外部ノズル式)
ルブリケータ付エアブロー(外部ノズル式)

センタースルーエアブロー
オイルスキマー
高圧給油装置
(外部ノズルまたは
センタースルー)
外部ノズルとセンタースルーの切換え
フロアチップコンベア排出高さ1200mm
フロアチップコンベア機械後方排出
アルミ切粉用チップコンベア
チップバケット
天井シャワークーラント
切削油クーラー
ワーク洗浄装置

ミストコレクター
ウィークリータイマー
積算稼動計
漏電遮断器
自動計測補正装置(AMCS-7S/7H)
自動工具長測定&工具破損検出(ATLS) 
工具情報設定機能
自動加工前工具チェック機能
加工優先順位機能(スケジュール機能)

90本
120本
180本
240本
270本
360本
6APC
8APC
10APC

6,000min-1(22/18.5kw)50T
12,000min-1(30/25kw)50T
15,000min-1(30/25kw)50T
20,000min-1(15/11kw)40T
  6,000min-1(26/22kw)50T

JIS型対応
MASⅠ型対応
MASⅡ型対応

吐出圧 1.5MPa
吐出圧 3MPa
吐出圧 7MPa

先読みブロック数拡張(最大1000)
加加速度制御
登録プログラム個数拡張  1 or 2
シーケンス番号照合停止
バックグランド描画
プログラム記憶
容量

工具補正量
加工条件選択機能
ファストデータサーバ機能(2GBカード付)

インチ／メトリック切換
インボリュート補間
極座標補間
円筒補間
ヘリカル補間
ナノスムージング
渦巻・円錐補間
NURBS補間
なめらか補間
3次元円弧補間
F1桁送り
自動コーナーオーバーライド
インバースタイム送り
AI輪郭制御Ⅱ(先読みブロック数 最大200)
高速プロセシング

128KB(320m)
256KB(640m)

512KB(1280m)
1MB(2560m)
2MB(5120m)

4MB(10240m)
8MB(20480m)

99個
200個
400個
499個
999個

ファストイーサネット機能
高速シリアルバス
FOCAS 2
工具補正個数

工具位置オフセット
３次元工具補正
ワーク座標系組数 48組 or 300組
3次元座標変換
プログラム再開
手動ハンドル割込
任意角度面取り，コーナーＲ

プログラマブルミラーイメージ
極座標指令
プレイバック
スケーリング
図形コピー
リトレース
パターンデータ入力
F15テープフォーマット
割込み型カスタムマクロ
工具寿命管理機能(最大256組)
工具寿命管理機能組数追加(最大1024組)

■機械オプション

■NCオプション

ストローク

送り速度
プルスタッドボルト

位置検出

主軸

テーブル

項   目 仕様 項   目 仕様
テーブル左右方向(X軸)
主軸ヘッド上下方向(Y軸)
コラム前後方向(Z軸)
主軸中心とテーブル上面の距離
主軸端面とテーブル中心の距離
パレット寸法
パレット割出し角度
パレット上面の形状
最大積載質量
最大ワーク寸法(旋回径×高さ）＊1）
主軸回転数
テーパー

主軸モータ出力
最大トルク(30分)
主軸径

早送り速度
切削送り速度

1,200mm
950mm
900mm

150～1,100mm
150～1,050mm

800×800mm
1°(360位置)

24-M16タップ
1,600kg

φ1,200×1,200mm
15～6,000min-1

ISO 7/24テーパー No.50
　　　２面拘束主軸(BigPlus仕様)

18.5/15kW(30分/連続)
601Nm
φ100mm
三井標準

24,000mm/min
1～10,000mm/min

工具貯蔵本数
工具選択方式
工具シャンク形状
工具最大長さ
工具最大径

工具最大質量
工具交換時間(ツールtoツール）
パレット枚数
パレット交換方式
パレット交換時間
ＮＣ装置
Ｘ,Ｙ,Ｚ軸
Ｂ軸
消費電力量
必要エアー
幅×奥行き×高さ
機械質量

60本
番地指定近回りランダム

50T(JIS B6339)
500mm(但し質量15kg以内)

φ125mm
φ380mm(全円φ256mm)

25kg(但し長さ320mm以内)
2秒
2枚

ボクサー式
30秒

FANUC 31i-B
リニアスケール
大径カップリング

50KVA
0.5MPa以上  0.8m3/min以上

3,980×5,610×3,418mm
約20,000kg

ATC

APC

NC

電気
エアー
機械の
大きさ

隣接あり
隣接なし

■本体概略寸法及び装置・作動部寸法

＊1） APC上の最大径はφ1,170。

＊2） 主軸回転数6,000min-1は、1,700Nmの高トルク仕様。

＊2）
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バイト刃先とシャンクのドライブ要キー溝の位置
は同位相とし、刃先はマガジン内側に向けて下
さい。但しφ256を超える場合は90°位相として
下さい。

モーメント荷重3.2kg･m以下(M=LG･W)
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B=0° 位置でのフックの干渉

B=45°/135°/225°/315°
位置でのフックの干渉

ストローク関係図 APC用フックの干渉(2APC前面ボクサー用)

パレット上面図

使用工具フロアレイアウト図

コラム

コラム

エッジ・ロケータ

エッジ・ロケータ

フック

パレット

パレット

フック

60ATC

2APC

500
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