
■ヽ15-No50

ギヤヘッド

動量 (テーブル左右)

動量 (サ ドル前後)

動量 (主軸頭上下)

■ブル上面から主軸端面までの距離

ム前面から主軸中心までの距離

■1作業面の大きさ (X軸方向×Y軸方向) C:1,250× 560:注 2

1工作物許容質量

■作業面の形状 (T溝呼び寸法×間隔×本数) 18× 110× 5

床面からテーブル作業面までの高さ

回転速度域変換数

主軸端 (呼び番号) 7/24テーハ
゜
]No.50

切削送り速度 1～ 10,000(lγ20,000:注 9
ジョグ送り速度

自動工具交換装置

ツールシャンク (呼び番号 ) 」IS B 6339 50T

プルスタッド (呼び番号) OKK専用 90°

工具収納本数

工具最大径 (隣接工具あり)

工具最大径 (隣接工具なし)

工具最大長さ (ゲージラインより)

工具最大質量 (モーメント)

メモリランダム方式

工具交換時間 ツール・ツー・ツール 2.0(重量ツール変速可能 )

工具交換時間 カット・ツー・カット

注 1:Z軸 シャッタ仕様 注 2:X軸移動量 1020mmのみ対応 注3:HQ及びハイパーHQ制御時
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■ヽ15-No50

項 目 単位 仕様

ギヤヘッド

6R

電動機

主軸用 (30分/連続) EANUC kⅥア AC15/11※

送り軸用 FANUC kⅥア X,Y3.0,Z4.0

切削油剤ポンプ用 kⅥア 0.4

摺動面潤滑ポンプ用 kⅥ r 0.017

主軸ヘッド冷却ポンプ用 (オイルクーラ) kⅥπ 0.75

主軸潤滑油ポンプ用 (オイルエア) kⅥr

主軸ツールアンクランプ/ATC用 kW 0.75

MG旋回用 kⅥr 0.4

MGポット倒れ駆動用 kⅥr 0.09

コイルコンベア用 kttr 0.2× 2

所要動力源

電源電力 FAttC kヽ仏 33※

電源電圧 V AC200220 ±10%

電源周波数 Hz 50/60 ± 1

空気圧源圧力 h41Pa 0.4-0.6

空気圧源流量 (大気圧 ) L/mlnm ■60 360※

タンク容量

切削油剤用 L 280

主軸ヘッド冷却用 (オイルクーラ) L 30

主軸潤滑用 (オイルエア) L

摺動面潤滑用 L 6.0

機械の高さ (床面より) mm 2,846

所要床面の大きさ

運転状態 (左右×奥行) mm 2,980× 3,990

保守エリア含む (左右×奥行 ) mm 3,480〉く4,822

機械質量 kg 7,200

※ :オプション対応
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酢
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， 3.機械本体特別付属品

○印は本機に付属しています。 trM5

付属 No. 内容

1 主軸回転数
□lo,ooomin・ 1(No。40,50‐ギヤ)

|

□14,000min・ 1(No.40‐ MS)
□8,000min・ 1(No.50‐ ギヤ)

□20,000 min‐ 1(No。 40‐MS)
□13,000 min‐ 1(No.50‐ MS)

○

９

“ 主軸駆動モータ馬カアップ I AC15/1l kW(No.50‐ギヤ)

○
3 2面拘束工具対応

|

□NC5‐ 63
■Bigプラス

4 高岡1性仕様 」X軸 :6面拘束  Y軸 :7面拘束

Z軸 :SKC3

○
5 マガジン 130本 (ド ラム式 )

6 パレットチェンジャー |シ ャトル式 APC ロパレット作業面タップ穴仕様

ロパレット作業面 T溝仕様

7 コラムアップ 12il[1き「付加時標準対応)

○
8 シグナル灯        」   2灯式   M02/30  黄 点灯

アラーム 赤 点灯   ブザーあり

9 チップフロークーラント 1400W

10 ,なア
'ウ

゛
チップコンペア 左部排出型 | ロスクレ‐夕ヽ

°
式  ロフロアマク

ロフロアマク
・
ネット付スクレード式

ネット/切屑分離機能付スクレータヽ
°
式

□切屑分離機能付スクレリヽ
°
式

オイルホールホルダー対応   |□ Big  □日研
□その他 ( )

○

０
´ スルースピンドル対応     |■ 2MPaク ーラント  ロ7MPaク ーラント

■エア

13 リモコンノズル対応

14 オイルミスト/エ アプロー装置

15 エアブロー装置

16 微少量潤滑油供給装置 |ブルーベ製
霧
エコブースタ

17 ワーク洗浄ガン

18 スプラッシュガー ド 自動開閉 1正面 ドア

○
19 スプラッシュガード 天丼カバー |マガジンカバー付

20 基礎部品 |ボ ンドアンカー方式

21 基礎用ボンド         1 lkg

22 補助テーブル lT溝
□客先指定あり ( )

23 NC円テーブル 1円 テーブル型式 ( )

○
24 ミストコレクター       |オ ニカゼ ヘビースモーカ 鵬 rs‐ 150

0A//OFF M作
'並

鶏り
25 クーラントクーラ IⅣ眈Ctt MAC‐ 150CSC‐ SR‐ OKE‐2

注1)スルースピンドルを使用しないツールホルダ用プルスタッドには、必ず穴無しタイプを使用して下さい。
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付属 No. 内容

|○
26 オイルスキマ |ベル ト式

27 旋回式ベンダントアーム

○
28 Z軸シャッタ

29 工具寿命管理 J寿命管理オプション

30 工具破損時自動再開 1割込形マクロが別途必要

31

32 タッチセンサシステム Tl   lワ ーク計測

□工具長測定  □工具折損検出

33 LS式工具折損検出

34 自動工具長測定        INCオ プションG37+テーブル設置型
タッチセンサ

35 切削異常監視装置 (ソ フトAC)| 主軸モータ負荷監視

工具異常検出

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49 ―J

50
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P06-10_F180is― MB NCttil栞 (A).xis

名 (A,B,C,U,V,W)      (FANUC1601Q― MBに
(FANUC160is―MBになこセ

FS15テニブフオーマじ

カムのカロ:工にG07.1:円

G07:ヘリカル補間の円弧補間軸の1軸を仮想軸としハ
‐
ルス

分配させることにより,サイン補間が可能

え回転の回数又は1

増減量を指令,渦巻補間+1/2軸指令で円錐補間

G05.1:形状の正確さか,曲率半径が大きく滑らかさ

要かを,フ

゜
ログラムから判断して高速で高精度な加工を実

現    (ハイハ
゜
―HQ制御Bモードカれら要)

ヒNURBS曲線の表現形

点,ウェイト,ノット)をNC文フォーマットで指令し,金型の曲面や曲

線のカロエが可能   (ハイハ
゜
一HQ制御Bモードが必要)

NURBS補間

G02.2.G03.2:イ ンホ
゛
リュー

Fl～F9に対応して設定された送り速度が1

動ハント
・
ルを回すことで速度を増減,FO=G00

手動ハ
゜
ルスハント

・ル3台により,各軸独立送り可
標準手動ハ

゜
,レスハント

・
ルは取り外します

ハンドル送 t

記憶・編集

アドレス/ワードの

RS232QRS422を介 して,NCにホストコンピュータより

データを高速かつ連続的に供給し,DNC運転が可能
リモートバッフア

G05P01:RS232C,RS422を介 してNCに 自動 プログラミング

置で作成したNC言語のままで高速加工が可能
リモートバッフアB

NC―/メモリとの間で,フ
゜
ログラムの高速運転ホストまたはメモリ

の間で,プログラム転送が可能

レス(U,VW,A,B,c)の 中から任意に指定可

G41:指令した3次元のへ・クトルに従つて3次元空間で工

半径量の補正を行う機能 G40キャンセル
3次元工具オフセット

481阻 G54.l Pl― G54.l P48
G54.l Pl～ G54.l P300
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P06-10_F180is― MB NC僣11蒙(A).x:s

フ
‐
ロク

゛
ラム でメインフ

‐
ロク

｀
ラムのカロエ

ショナルプロックスキE

加工途中フィードホールド停止後,手動にて工具を退
再度自動起動をかけると,中断点にアフ袖一チし再開

止 (シーケンス番号 ) したシーケンス
に,ハンドル割込スイッチをオンにして手動ハント

・
ル

を操作して自動運転指令に重畳させて動かす
手動ハンドル割込み

支援機能

ログラマブルミラーイメージ G51.1:

セット/ファイリレメイト内のフアイルフロッヒ
フ
イカセツト/テ

/円弧補間に「C」「R」 を指令する事により直線―円

弧フ
゛
ロック間に面取り/コーナRプロックを自動的に挿入

G65～ G67:コ モン変数#100～#149,#500～ #531あ る一

の命令で構成された機能を,サフ
・
プログラムのように登

利用可能

M96P*,M97:マクロ割込信号の入力により,実行中のフ
´
ロッ

クが中断され指定されたカスタムマクロが起動される
割込形カスタムマクロ

目+600糸且 #100-#199,#500-#999

G6&加工形状自体を機械の座標に対して回転させる機
能 G69:キャンセル

チョッピング機能 G81.1:輪郭プログラムを実行中,プログラ
立してチョッピング軸を常に上下させ側面研削が可能

Cキ旨令フォーマットに変換して,メモリに
込み,プロク

・
ラム作成(M,G,Fコート

・
は手入力)が可能

レイバック

化
支援機能 工具の使用時間/回数によ

工具選択機能付 (工具寿命管理本数:128組 )

通電/自動運転/切削/汎用時間の積算値を表示
M2/30/設 定Mコード実行毎に部品数をカウント

リニアスケール
ヘリカル補間,プログラム記憶容量計1280m
拡張テープ編集,登録プログラム個数計400個
工具補正個数計200個 ,ワーク座標系組数追加48組
プログラマブルミラーイメージ,カスタムマクロ
エ具寿命管理(128組 ),稼働時間・部品数表示

NCオプションノ《ツク
(NCオプションパッケージA)

ハイパー‐HQモードB(RISC
データサーバ,NURBS補間
リニアスケールXYZ付が条件
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P06-10F180is― MB NC引き1荼(A).xis

目項
容

．
・内

○

HQ制御 (先行制御機能
'

G08 PO/Pl:送 り速度が早くなるにつれて入言くなる刀‖滅

速による遅れ及びサーホ
゛
系での遅れを抑えことができ,

工具を指令値に忠実に追従させ加工形状誤差を少なく

できる高速高精度加工を目的とした機能

スマパーHQ制御 Aモード
(AI輪郭制御)

G05.l QO/Ql:HQ制御+先読み補間前直線力駆 選磯罷

(最大40フ
゛
ロック)で高速高精度加工が可能(RISC―無 )

○

ハイパーHQ制御 Bモード
(AI高精度輪郭制御:高速RISC)

ロック)先読み補間前加減速,自動速度制御機能

金型加エパッケージB ハイハ一゚HQ常1`卸 Bモード,テ

・―タサーハ
‐
,ネットワークハ

‐
ソコンセット

ネットワーク統合ソフト:NETDNC

特別固定サイクル G12/G13:真 円切削,G34/G35/G36/G37:特別固定サイク

ルG75:真円固定サイクル

機械精度補正 ソフトスケールⅡm 送り系の熱変位 (注)+主軸回転による熱変位を,ソフト処

理補正し機械の動的精度をトータル的に向上させる機能

○

ソフトスケールⅢ 薪 の熱変位 (注)+主軸回転による熱変位+動作に5
じた最適なハ

゛
ックラッシ補正をソフト処理補正し機械の動的精

度をトータル的に向上させる機能

自動化
支援機能

手動計測機能(TO) 頭取丁下業 (加工基準出し,工具寸法測定など)の簡素

化が可能

(注 )リニアスケール付及び送り系冷却機構機は無効です。
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