
).  MITSUBISHI 
HEAVY INDUST賣 1量拿,LTD.

機械の仕様

1. 1 機械の仕喋

(1) テープルの仕様（角テープル）

テープル作業面積 mm 

テープル積載荷重 kg 

(2) 各軸の移動

x軸移動（テーブル）
x軸移動量
主軸中心からの移励距離

Y軸移動（サドル）

Y軸移動量

主軸中心からの移動距離

z軸移動（ラムスト ック）

z軸移動量

主軸端面からテープル

上面までの移勲距離

各軸の早送り速度

X, y軸

z軸

各軸の切削送り速度

X, Y, Z軸

V4C 

410 X 900 

350 

[Il[Il 

IDID 

mm 

[Il[Il 

WW 

wm 

111/血in

1U/1Urn 

ww/win 

（注）L手動送りスイ ッチは、0~3,600ww/winです。

1-1/7 

V5C 

510 X 1000 

500 

V4C 

560 

土280

410 

土205

460 

150-

610 

30 

20 

1.......,10, 000 

V5C 

800 

土400

510 

土255



A笠vTSUBISHI YINDU奮T賣1覧拿,I.TD. -―̀ 

(3) ムストック仕様 --、vsc 
V4C 

標 準
高速（オ7・、ン3'/)

標 準 嵩速（オ7'乃｀ノ-） 

主軸回転数 min―I 

I 

80~8, 000 
120~12, 000 

80-8, 000 120----12 0--00 
' I --I 

主軸電勤機 kw 7. 5/5. 5 
11/7. 5/5. 5 (10分/30分／連続）

I 

30分／連続定格

土軸プーパ
ISO/N. T. No. 40 

主軸径 田n
¢70 

(4) 自動工具交換装置(ATC)

項 目 標準タイプ オプション

工具収納本数 18 30 

工具選択方式 近回りメモリランダム方式

工具寸法 ① 

工具最大径全ポット
¢85 

!DID 
(</J 110 ②) 

工具最大長さ mm 250 

工具最大重星

kg 
7 

工具交換時間 sec 1. 5 ③ 

（注） ① 装着可能な工具については、
11項を参照ください。

② 工具長が 150以下の場合、最大¢
110までのエ具が装着可能です。

③ 電源周波数が 50 Hzの場合、 AT
C時間が 0.3秒長くなります。
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).. MITSUBISHI 
HIEAVV INDUST賣IIES,lTD.

(5) 機械重量

機械総重量（制御盤、 ATCを含む） 単位： kg 

Y4C 

約 4500

(6) 電源仕様

項 目

容 量

電 圧

kVA 

V5C 

約 5000

V4C V5C 

20 23 

AC200V士10%(50/60HZ土lHZ)

AC220V土10%(60HZ士lHZ)

3相

3相

AC200V/220V以外の電源、電圧の場合原則と して電源トランスを介して、本体と接続することに
なります。

（注） 下記の特別装置が付加される場合はそれぞれ加算されます。

項 目 追加電源容呈

オイルホールホルダ用クーラント 低圧 0. 7 

高圧 2.0 

スピンドルスルークーラン ト 2.0 

機外チップコンベア 0.4 

Y軸機内チップコンベア 0.4 

NC4軸立形テープル 1.1 

パレットチェンジャ 2.4 

切削油温調装置 2. 7 

ェアドライヤ 1. 4 

(7) 使用エアー量

圧力 0. 4~0. 7MPa(4~7kg/cwり

使用エアー量 540NL/win(5. 5kwコンプレッサ相当）

（注 1) 空圧源には対気圧露点ー17℃以下の清浄なエアを御使用下さい。

この条件を外れる場合には、圧縮空気中に含まれている水分を除去するエアドライアを

付けて下さい，

（注 2) コンプレッサにはサプタンクを付けて下さい。

また、 1台のコンプレ ッサで複数台の機械への接続はしないで下さい。
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1.2 機械の標準付属品
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主軸工具自動クランプ装置

主軸定位置停止装置（電気式）

主軸テーパ穴 クリ ーニング用エアープロー装置

チップ清掃用エアプローノスラレ

主軸頭前面フレキシプルノズル (l本）よりエアプ
ローを行う。

主軸オイルクーラ

x. y軸案内面保護カパー

(8) 

全体形カパー

天井はオープンタイプ

フラッドクーラント装置

ノズJレ 3本

ノズル吐出量 水溶性クーラントの場合約 30L/min

油性クーラントの場合 約 15~25L/min

（クーラントの粘度により増減します。）

タンク容嚢 145L 

(9) ワーク洗浄ガン

テープル側ヘクーラ ントガンを 1個準備し、 クーラ
ントにより切粉を洗浄する。 （手勤）

(10) 禄内チップコンベア

ペッド前側にコイル式を装着、 6.lkw 1台

(I 1) ドアインタロック

クーラントガードの正面扉の開閉状態を近接スイ ッ
チで検出する。

(12) 主軸ロード表示

CRT画面に主軸ロードを％表示

(12) 主軸速度オーパライド

5偉 ~120%(5%ステップ）

(14) 自己診断撹能

アラームNo.及びメ ッセージ表示

(15) f員算稼働表示(CR'「）
自駁運転、NC電iffi,ON、自動起船J中、主軸ON及びり）削

送り中時間をf員算 しCRT:こ表示する）

(l 6) 照明灯

(J 7) 加工完了灯（黄色表示灯I

MOO, MOl, M02, M30及びアラームにて点灯、型式STI渭'-
I 10 

(18) テープパンチャ用 JOO¥f(3,¥)コンセント

.(I 9) レベリ ングプロック及び基礎ボル トー式

(20) 標準付属工具

カク クチスパナ 36/i、マガジン内Xl℃工具抜き レパ
ー、 グリスガン
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3 NC装置の仕禄

1. 3. 1 基本仕禄

形式： MELDAS 520AM/525M 

（＊印はオプション）

項 目

X, Y, Z軸エンコーダ

制御方式 ＊ A軸（立形テープル）エンコーダ

＊ X, Y, Z軸 リニアスケール (MPスケール）

制御軸数 3軸〔X,Y, Z〕

＊ 4軸〔X,Y, Z,A (任意角度）〕

同時制御軸数 3軸

（早送りも可能） ＊ 4軸

直腺補間 3軸

＊ 直腺補間 4軸

補間機能 （立形テープ）レ付、 同時 4軸制御の場合）

円弧補間

円弧半径 R指定

0.0lmm/パルス パラメータ

0.001皿／パルス にてどちらかに設定

設定単位

＊ 0. OOOlinch/パルス（インチ／ミリ切換要）

＊ 0.001゚ ／パルス（任意角度）

手動データ入力＆ 9インチモノクロ CRT

ディスプレイエット （主操作盤組込）

送り速度機能 F8桁直接指令

主軸機能 S5桁直接指令

（注） 対話式自動プログラミング装置を付加した場合、 NCはMELDAS525MCとなります。

自勁プロなしで下記オプショ ンを付加する場合は、 MELDAS520Mとなります。

、-

(1) ?,fj速加工モー ド I Il 

C2)高速高精度加工機能 ~~ -, -NCデニタq イントo心：il. r .... '~6/も訟ro 1~r 
(3)ストアー ドストロークリミ ット IB 

(4)プログラム記憶容量 2500111111以上

(5)手慟ハン ドル送り 3軸

下記オプションを付加する場合は、MELDAS530M又は 535MCとな ります。

(1)工具オフセット 400組以上

(2)ワーク座標オフセット 102組以上

(3)変数指令タイプC(300組）

ON,:'tr 3. 

a. 自動プログラミングシステムとワーク 自動計測補正又はエ具長計測補正を併用する場合

に必要。 (5-4/8(20), (21)参照）

b. 自動プログラミングシステムの中でNCデータ直接入力などを用いて、 自動計測、自動芯

出しを行う場合は、 コモン変数t;600~i::659を使用するので必要。

(4)工具寿命管理 400組
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-------
L2標準仕様

容
------------項 目 内

自動判別
~ 

アープコー ド EIA/ISO 

増分／絶対 (G91/G90) -------
座標指令

‘ 
補助機能 M3桁 -
工具機能 T2桁

手動送り
I 

フィードホールド

手動パルス発生器 1個

自動加減速 -
小数点入力

早送りオーバライド 1, 25, 50, 100% 

切削送りオーバライド 0-200% (10%ステップ）

ドフイラン

シングルプロック

ドウェル（時間指定） G04 

オプショナル停止 MOl 

z軸指令キャンセル

バッファレジスタ 入カバッファ最大248文字、先読みバッファ最大 5プロック

シーケンス No.サーチ

プログラム No.サーチ

パックラッシュ補正

ピ ッチェラー補正 メモリ式

コント ロールイン／アウト ラベルスキップ

ラベルスキップ機能

オプショナルプロック ／（スラッシュ）にてブロックをスキップ

スキップ (1個）

レファレンス点復帰 手動、自動 (G28,29) 

レファレンス点照合 G27 

座標系設定 G92 

自動座標系設定

ローカル座標系設定 G52 

ワーク座標系選択 G54-G59 

オリジンセット

手動アプソリュート

プログラム補正入力 GlO 

自勁コーナオ パフイド

工具径補正 G38-G42 
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項 目 内 容

工具オフセ ットメモリ 工具長、エ具径区別なし、形状・摩耗区別なし

タイプI 1つのオフセット番号に対して 1つのオフセ ット登が対応

工具位誼オフセット G45-48 

工具長オフセット G43,44 

工具補正組数 200紐

固定サイクル G73,74,76,80-89 

サププログラム制御 M98,99 

直線角度指令

変数指令タイプA コモン変数100個(#100~#149,#500~#549) 

プログラムコピー

ストアードストローク

リミット I&II

積算時期間表示 NCパワーON、自動運転中、自動起動中、主軸ON、切削送り中

プログラム記憶容量 40m プログラム登録本数最大64本

パックグランド編集 ,. 

フォローアップ機能 非常停止状態での機械の動きをモニタす召。

イグザクストップチェック G09 I 

イグザクトストップ G61 

チェックモード

タッピングモード G63 （タップモード ON)

切削モード G64 （タップモード OFF) 

補助機能ロック

全軸マシンロック

ディスプレイロック

自己診断機能 プログラムエラー、オペレーションエラー、サーポエラー、

運転停止原因表示、サーポモニタ表示、仕様一覧表表示

入出カインタフェース表示

シーケンスラダー回路表示 電機回路及びリレーのON-OFF状態を CRTに表示する。

ATCエ具登録

データ入出力 RS232C汎用機器用

インターフェース

同期タッピング

一方向位置決め G60 

円切削 Gl2,Gl3 

特別固定サイクル G34,G35,G36,G37 

手動工具長測定

手動数値指令 CRT上でMST等指令・

工具寿命管理及び予備工具交換 100紐まで使用時間及び仕様回数 (NCオプション仕様のもの）
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