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高硬度材、耐熱金属、アルミニウムの超高速、高精度加工機FJ

高速、高精度、立形マンエングセンタ並みの

l憂れた操作性をめざして設計された

門形マンエングセンタです。

FJr口2,D
FJr‐25'
豊痺由回車藻担度   :12000mintttrpm)
主軸モータ出力  :22kW
早送り速度 (X,Y):34m/min
ATCタイム   :4日 1秒 (F」 V‐200)

(チップ・ツー・チップ):4.5秒 (F」 V‐250)

晨
E

FJr‐2,ar′打S
打 r‐25,r′打S

晨

主導由回転速度   :25000mintttrpmⅢ
主軸モータ出力  :30kW
早送り速度 (X〕 Y):60m/min(200 UHS)

:50m/min(250 UHS)

ATCタ イ ム    :3日 6秒 (F」 V-200 UHS)

(チップ・ツー・チップ):4B2秒 (F」V-250 UHS)

FJV‐250

写真にはオプションのチップコンベア、
チップパンが塔載されています。

製品の仕様につきましては、予告なく変更する
ことがございますので、予めご了承下さい。
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超高速高精度門形マンニングセンタ



超高速高精度加工を実現した MAZA メカトロ総含技術

強力瞬発高性能主軸の新技術開発の成功

強力滑らか′lイゲインサーボモータの新技術開発の成功

パーソナルコンピュータと融合した高速CNCの通信機能開発の成功

徹底して熱変位を最小化したジグボーラ級高精度設計の新技術開発の成功

超高速輪郭制御MAZACCの (高速、高精度ソフトウェア)新技術開発の成功

μり出しI

|「恥
■

MAZACC‐3Dによつて微小線分プログラム高速
高精度加工ができます。加工後の磨きは不要です。

自動車鍛造金型加工

被削材 :金型材

硬  度 :HRC 60

プリハードン鋼の
Tコネクター

被削材「金型材

硬  度 :HRC 50

航空機のアルミ薄肉リプ部品

高速加工

銅の薄肉加工

●

MAZACC高速高精

度追従 ソフ トウエ

アとF」 Vの高速切削

がこのよ うなワー

クの高生産性加工

を可能にします。

航空機の

アルミ削り出し

薄物加工

真鍮の剣山加工

ｉ
」
弘
立

高硬度材金型加工

被削材 :金型材

硬  度 :HRC 60

やわらかな銅もFJV

の高速切削で

変形を起こさずに

シャープに加工

できます。
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銅の鏡面加工
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主軸特性 1 2000min引

12000・

1 2000minitrpml

主軸立ち上がり時間
F」V-200 UHS送り速度特性

60m/min― ―

01秒 時 間

位置決め時間の短縮は加工時間の短縮につながります。

F」V-200UHSで はナット部のリターンチュープを改良

した高速仕様の2条ボールネジと低慣性サーボモータの

採用によつて高速化を行いました。また最高速度に到達

する加速度を10Gに して非切削時間の削減をしました。

22秒

主軸最大回転速度の高速化に力llえ て、主軸立ち上がり

時間の高速化が生産性を高めています。

■

主
軸
回
転
速
度

ザ デ
送
り
速
度

時間

22秒
0

F」 V‐200&FJV‐ 250主軸線図 1 2000min引
ACイ ンバーターモーター

(1 5kw/連続、22kw/15分定格)

を活用し寄箸把十れた
高剛佑門形コラム

F」Vシ リーズは門形コラム構造を採用し、FEM解析を渚用して設

計されています。FEM解析とはコンピュータによつて有限要素法

による構造解析をおこなう手法で、この解析方法を利用してシミ

ュレーションを行い、外力による各部の変位量を求め、高速運動

に耐える高い剛性の構造設計を行いました。

OJヽ Stい Oα■寸m)

=1

O   t 回転速富

モータは巻き線切り換え方式を採用し、出カートルク特

性として従来機と同様の高速域での高出力特性に加えて

低速域での トルクアップをはかり、幅広い種類の素材の

加工能力を実現しました。

1 2000min〕 (rpml仕様主軸

製品の仕様につきましては、予告なく変更する
ことがございますので、予めご了承下さい。
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高速工具変換、工具マガジン 楽々殿取りで高牛藤1性

カム駆動方式のダブルアームATC装置を

採用 して、ツールツーツール時間が0.8

秒と高速工具交換を実現しました。また、

マガジンの旋回駆動にはサーボモータを

使用して高速でスムーズな割出しを行い、

さらにマガジンからの工具取り出しには

リンクを利用 したシンプルな機構を採用

しました。これによつて次の正具の待機

までの時間を短縮しました。

切屑処理

機械内に堆積した切屑は局部的な温度上昇による加工精度

の低下や切削液剤の性能劣化などさまざま声よトラブルを引

き起こします。これを防ぐためにノズルから多量の切削液

をテーブルの上十三かけたり、チップコンベア等の機外搬出

装置へ切屑を素早くおとすため、ベッド後方から多量の切

削液を流す構造になっています。また、切屑の種類、形態、

量によつて最適ナょ処理システムをオプションとして準備し

ています。

このクラスの立形マシエングセ

ンタによる作業は対象ワークの

サイズが比較的小さく軽量声よ場

合も多いので、作業者が直接ワ

ークを取付け、取外 しすること

が多くナょっています。ですから、

テーブルヘの接近性や、刃先の

確認作業の行いやすさ、操作盤

の配置等が重要ナょポィン トです。

◆回、薄型のCNC操 作盤を採

用することによって、操作盤を

作業者側に90度旋回させること

が可能となり、テープルヘの接

近性と機内に身をのりだした時

の作業性が向上しました。

C
パソコンとCNCが融合してできた人間の思考、行動に限りなく近づいた

F返事をしてくれる。報告をしてくれる。提案をしてくれる。成長する」世界初のコントローラ

最も進んだ対話方式プログラミングとして定評のあるマザ トロールCNCが従来のマザ トロールの

優れた機能を踏襲したままパーソナルコンピュータと融合しました。融合の結果、外部からの間
い合わせに返事をする。より速い切削条件などを提案する。稼働実績などを報告するなど今まで

のCNCでは考えられない高度な知能レベルのコン トローラとして完成しました。

MAZATR口Lの魅力をそのまま継承

安全性

高速マシエングセンタにとつて安全性は重要な課題です。

加工領域は天丼部も含め、カバーでおおわれ、 ドアには ド

アインター回ック装置を標準で装備しています。超高速加

工機のUHS仕様は、窓部に強化ガラスを使用し、また、外

装の板金部分は二枚構造を採用して作業者の安全を確保し

ています。

■プログラミングはマザ トロール対話方式。難しいプログラム程、プログラミング時間もプロ

グラム量も比較にならない位、EIA/1SOコ ードのプログラムより少なくて済みます。

■お客様手持ちの他社CNCに用意したEIA/1SOコードのプログラムもマシンの仕様の違いに

よる僅かな変更でそのまま使用できます。(一部メーカのCNCに使用するプログラムには使

えないものもあります。詳細お間い合わせ下さい。)

■MAZATROL FUS10N 640で 使われるマザトロールプログラムにはサブプログ

ラムとして日A/1SOプログラムが、EIA/1SOプログラムにはマザ トローザレプログラムが混

在できます。これにより既存のプログラムを有効に活用できます。

MAZATR口 L640だけの新機能
PC‐FUS10NぃCNC

■世界最速の 64ビ ッ トRISC採用による高速制御

・世界最速の64ビットRISCと 」ヽ型低′目1生サーボモータで加工時間を大幅短縮しました。
・限界に近い非切削時間の短縮に加え、切削時間の高速化に八―ドウェアとソフトウェア両面

から挑戦した初めてのコントローラです。

■ぐ醜距 融合 によ り出来る斬新機能
。工具ことの加工時間、主軸出力の予測、加工中の負荷のグラフ表示、加工結果の負荷グラフ

により切削条件アップができる「力日正方ビ機能」。
。一日、一週間の加工個数、主軸負荷を表示し、1家l動率向上を図れる「稼l動】犬況管理機含劉。
・素材材質の細分化、最新五具情報の追加、検討により高能率加工を選択できる「新切削条件

自動決定機能」。
・一度経験した高能率州工はMAZATROL FUS10N 640が言〕隠。次回からその切削条

件が自動決定値となる「切削条件学習機會囲。
・3D立体表示で一目瞭然。試し削りを今要とする「ツールパスソリッドチェック機能」。
・一本の工具で異なつた寸法のタップ穴加工、ボーリング加工のできる「タッピングトルネー

ドサイクル」、「ボーリングト,レネードサイクル」畔青密高速ボーリングトルネードサイクル」
・lmm分割換算で送り速度135m/minが可能となる「高速微小線分送り機能」、「ファインス

プライン機能」、従来機の数百倍の「大容量プログラム保管」など金型加工機能も重点開発。

加エナビゲーションモニター画面

ツールパスソリッドチェック画面
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フロアスベースレイアウト(標準仕様) 機械本体の標準仕様

J

―
Ｉ
Ｌ

2440 ¬ 2995

|…      2340     J

∞
∞
卜
ω

F」V-200

″80

隣接ポケットツール有り

F」V-250

ツ…ルシャンク形状

呂

テ…プル寸法

「 基準,畜

呂
/Aド

A略
／ヽ

F」 V‐200
″100

″125

基準溝

〇
〇
∞

※上記の精度Iよ室渇 (22℃±]℃)の下、弊社指定の基礎を施行し、暖機運転後、指定された測定方法 (」 SB-6386に 準拠)に基づいて測定した際に得られる数値です。
F」V-250

。O干

正 三 二 [ユ |
「 ¬ iaH7+9027

踵 姻

F」 V‐200 F」V-200 UHS F」 V‐250 F」V-250 UHS

移動量

X車由、 Y草由、 Z車由 560mm(X)、 4]Omm(Y)、 410mm(Z) ]020mm(X)、 510mm(Y)、 460mm(Z)

テーブル上面から

主軸端面までの距離
150mm-560mm 200mm-660mm

有効門幅

(通過可能サイズ)

955mm 955mm 1380mm 1380mm

テーブル

テーブル作業面の大きさ 800mm× 460mm 1200mm× 550mm

テーブル最大積載質量

(等分布)

350kg 250k= 1 200kg 800k目

テーブル上面の形状
18mmT溝 3本
125mmピッチ

18mmT溝 3本
125mmビッチ

18mmT溝 5本

100mmビッチ

18mmT溝 5本

]OOmmピッチ

主草由

主軸回転速度 1 2000min引 lrpml 25000minコ |「
pml 12000minコ |「

pml 25000minilrpml

主軸変速レンジ 1段 1段 1段 ]段

主軸軸受け内径 φ80mm φフOmm φ80mm φフOmm

主軸テーパ穴 フ/24テーパNQ40 7/24テーパNQ40(2面拘束タイプ)

あるしЧよHSK― A63(2面拘束タイフ)

フ/24テーパNa40 ア/24テ ーパN醸0(2面拘束タイプ)

あるいはHSK― A63(ρ面拘束タイプ)

主軸立ち上がり特性 22S 28S 22S 28S

主軸用電動機
22/1 5kw

(15分/連続)

30/1 5kw

(10分/連続)

22/1 5kw

(15分/連続)

80/1 5kw

(10分/連続)

送り速度
早送り速度 34m/min 60m/min 34m/min 50m/min

切削送り速度 34m/min 60m/min 34m/min 50m/min

自動工具

交換装置

ツールシャンク形式 BT-40 BT-40(2面拘束タイプ)

あるしЧよHSK A63(2面拘束タイプ)

BT-40 B手40(2面拘束タイプ)

あるいはHSK A63(2面 拘束タイブ)

プルスタッド形式 ANSI準拠 ANSI準拠 ANS準拠 ANS準拠

工具収納本数 30(40) 30(40) 30(40) 30(40)
工具最大径

(隣接工具ナょしの時)
φ80/125mm φ80/125mm

工具最大長さ 300mm(ゲージラインより) 300mm(ゲージラインより)

工具最大質量 8kg 8kg

工具選択方式 ポケット番号によるランダム選択自動近回り方式

工具交換時間 41S(チ ップツーチップ) 36S(チ ップツーチップ) 45S(チ ップツーチップ) 42S(チップツーチップ)

電動機

送り軸用電動機 20/20/⊇ OKW 45/45/4 5KW 20/85/2 0KW 35/45/3 5KW
クーラント用電動機

(フ ラッドクーラント)

365W 865W 865W 365W

所要動力源
電源 (連続定格) 35 6kVA 55フkVA 3フ ]kVA 4フ OkVA

空気圧源 300L/min 900L/min 300L/min 900L/min
タンク容量 クーラン トタンク容量 230L 230L 300L 300L

機械の大きさ

機械の高さ ⊇フ88mm 28フOmm 2898mm 2930mm
所要床面の大きさ 2440× 2245mm 2440× 2245mm 2995× 2340mm 2995× 2340mm

機械質量 (CNCを含む) 5500kg 61 00kg フOOOkg 81 00kg

精度※ 位置決め精度 ±25μ m/全長 ±25μ m/全長 ±25μ m/全長 ±25μ m/全長

繰り返し位置決め精度 士①フμm 士Oフ μm ±0フ μm ±Oフ た/m

/

/
→/

A―

隣接ポケットツール無し

( )寸法 60本マガジン

12期

]Bィ
18



r― 引

フアクトリオートメーション(FA)自動化対応機能及び機器(オプション)
標準自動化対応機能および機器

オプション付属品

加工中に次のワークの段取りが行えます。

頂 目 機 能

送り速度通応制御機能 主軸またはZ軸サーボモータの負荷に応じ、送り速度を自動的に増減し、切削の円滑化と過負荷を防止します。

工具寿命管理機能 各工具の使用時間が予め登録しておいた寿命時間に達すると、予備工具に自動交換さオ1ま す。

MAZACC-2D高 速、高精度ソフトウェア アルミ材等の高速加工における力l工形状精度が向上します。

主軸冷却ユニット(チラーユニット) 主軸軸受部および主軸モータ部の冷却をします。

スプラッシユガード クーラント、切屑の飛散を防いで安全かつ、清浄声ょ環境が維持できます。

天丼カパー 高速力l工時のカパー上部からのクーラントと切屑の飛散を防止します。

ドア インターロック 自動運転中にドアを開けた時、機械の動きを停止させます。

標準クーラント フラッドクーラント用365Wポ ンプ

照明装置 ワークライト(蛍光灯 )

マニユア)レ 取扱説明書、保守説明書、プログラム説明書、パーツリスト、電気図面など

分解調整工具 ―式

基礎用品 政板

項 目 機 能

2パレットチェンジヤ

絶対位置検出 3軸 (スケールフィードバックとの併設はできません )

自動電源遮断 CNCか らの加工完了信号プログラムエンドによつて、自動的にメイン電源が遮断されます

自動電源 0村 /OFFと暖機運転 自動的に電源を投入した後に、機械の暖機運転を実行します。

自≧b電源 ON/OFF(通 間方式 ) デジタルタイマーの設定により自動的に電源が入ります。電源の遮断 |よ プログラムエンドの完了信号によります。

NC□―タリーテーブル NC付加 1申白

25000m市 '主軸仕様 (UHSの み ) 早送り速度60m/mn(F」 V-200 UHS)、 50m/min(FJV-250 UHS)

スケールフィードバック(X.Y,Z) 実際の移動量を測定して補正する超高精度ナょ完全クローズドループ方式を採用できます。

MAZACC-3D高 速、高精度ソフトウェア 高速微小線分送り機能と形状補正機能により高速、高精度加工を実呪します。

加工完了ンクナルタワー 加工の完了を黄色のシグナルライトで表示します。

3段シグナルタワー 稼働中 (緑 )、 加工完了 (黄色 )、 アラーム (赤 )の 3種類の状懸を表示します。

ワーク計測プリントアウト機能 各種計測パターンを利用して、タッチセンサーによるワークの自動計測と工具補正、公差判定及び、これらのプリンタ出力が行えます。

漏電ジレーカー 漏電を感知し、自動的に電源を遺断します。 200V(国 内のみ )

ベースクーラント 機械内の切屑をタンクヘ流します。切屑清掃の省力化が計れます。

ナイアガラクーラント ヘッドに取付けられたノズルから多量の切削水を吐出し、パレット上の切屑を無人で除去します。

スピンドルスルークーラント 吐出圧 5kgf/cm2

高圧スピンドルスルークーラント 吐出圧 ]5kgf/cド

オイザレミストクーラント 高い冷却能力と潤滑能力により、アルミ材ナて「どの高速加工に良好ナて「仕上り面がえられます。

オイルホールホルダー取付けユニット オイルホールエ具の使用が可能です。ホルダー別 (スピンドルスルークーラントとの併用不可 )

オイルスキマー クーラントタンクの液面のゴミ、オイル等を取り除きます。

エアブラスト 鳳圧による切屑の除去と冷却を行います。Mコードまたは手動スイッチで指令を行います。

チップコンベア 横だしタイプ。切屑にあわせて二重ベルトタイプ、ヒンジタイプから選択できます。

チップバケット 固定式と回転式の2種類があります

サブテーブル 800mm× 460mm× 60mm (F」 V-200) 1 200mm× 550mm× 70mm (FJV-250)

自動芯出し機能 タッチセンサーによる黒皮基準の自動芯出しが行えます

工具折損検出機能 ドリル、タップなどの小径工具の折損を自動的にチェックします。

全自動工具長測定機能 ドリル、タップナょどの小径工具の工具長を全自動で測定できます。

マイクロディスク 35インチフロツピの中にマザトロールやEIA/SOプ ログラムの保管ができます。

その他 35インチフロッピードライブユニット、CメモリカードνF、 PCMCIA νF
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