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SC-200Ⅱ 8インチクラス精密CNC旋盤
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ワンランク上の

加エヘ

lnnovative

Technotogy
～新たな儘値観の創造～
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SC“200Ⅱ
SC‐ 200が進イと!

角スライドを採用した高剛性スラントベツドで、重切削や高精

度加工に対応。ワンランク上の加工を実現する8インチクラス

のシングルタレットマシン。
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ワンランク上の加エヘ

角スライドを採用した高剛性スラントベッロQ高い加工剛性・安定性を実現しま曳

SC‐ 200‖ は8インチクラスの複合加工機でありながら、最大加工径 (ρ 390mm、 ツール旋回径 (ρ 620mmと10インチクラスと

同等の加エエリアを確保していま曳

また主軸モータ出力も15/1lkW(op.18.5/15kW)と 従来よリアッ琥 バー能力、Y軸ストロークもアップは まさにワンランク上

の加工能力を実現しました。
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SC中200Ⅱ
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機械構造

標  準

より使いやすく、より効率的に

ワンランク上の加エヘ

0
振り。加工径アップ

従来機と比べ加工できる

製品サイズがアップし、ヮ

ンランク上の加工を実現

します。
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■タレット ツール旋回径
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カバー上の振り

Y軸ストローク

ミーリング回転数

ミーリングモータ

±50mm
6′000■lin判

5.5/3.7kVV

Φ390
■L側主軸 最大加工径

オプション

バー能力

主軸回転数

400mm Nakamuraぃ Tome FANUC
O卜TF PIus

1 5inタ ッチパネル

操作盤は旋回構造を採用。

オペレーターに合わせて角

度を調整できます。

バー能力

主軸回転数

065mm
4,500■ lin¬

071mm
4,500min■

16角タレット

タレット形式
16角

ミーリング本数
/割出数
16本 /16

ス トレスフリー

機械正面から主軸までの距離、主軸

高さが改善され、また操作盤高さは

作業者の目線に相当します。

ストレスのかからない楽な姿勢で作

業できるようになりました。

オプション

主軸モータ

18.5/15kW

オプション

主軸モータ

15/1lkW

オプション

主軸モータ

18.5/15kW
〔
一■

】

ミーリング・Y軸

標準搭載

ツールセッタ(op。 )

脱着式、倒れ込み式から選択可能。

タレット

,
フエ

ー

L側主軸

NCテールス トック(Op。 )

テールストックの移動、押し当てを NC制

御サーボモータにより行います。押し当

て推力、位置等の設定はNT NURSEよ り、

最大12個登録可能です。

チップコンベア(op.)

側方

",出

、後方

"1出

から選択可能。

パーツキャッチャA(op.)

バー残材や完成品の排出

を自動化します。
GR-203 High― Speed(op。 )

素材の供給から完成品の排出

までを自動化します。
※画像はNTY3_100のものです。
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■テールス トック(Op。 ) オプション

駆動方法

心押軸のテーパ

愛
オプション

駆動方法

心押軸のテーパ

自動(ノ ック式)

M卜4(回転センタ)′

MT‐3(ビル トインセンタ)

080。lmm/80mm
l.3-3.lkN

オプション ユーザーフレンドリー

潤滑油の供給がしやすく

なる新デザインを採用。

NC制御サーボ駆動

M卜4(回転センタ)′

MT-3(ビル トインセンタ)

2.5-6.5kN

心押台の直径/移動量

推力

ワーク径

ワーク長さ

ワーク質量

022‐ 071mm

20‐ 150mm

O.1‐ 3.Okg
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標  準

タレット形式
12角

ミーリング本数
/割出数
12本 /24

12角タレット

主軸モータ

15/1l kVV

標   準
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SC-200H 制御システム①

FANUC OittTF PIus with iHMI

15インチタッチパネル操作盤 搭載

NT Smart Sign ※詳しくはNT Smart Ыgn専用カタ国グをひ覧ください。

中村留独自のloTソフトウェア

日稼働監視機能

■工具情報管理

設定した工具情報(工具のオフセット

や寿命、カタログ情報など)を 管理でき

ます。

■保守情報管理

消耗品の寿命や異常などの保守情報

を管理します。各項目はカスタマイズ

することもできます。

Iiiiiiiiiiiil

工場の機械稼働状況をリアルタイム監視。

過去のイベントやアラーム履歴を確認することもできます。

日入出力機能

プログラムや工具、機械の

各データの入出力を監視

用PCから行うことができ

ます。
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ロサーボビューア

測定を実行することで各軸の負荷、位

置、速度を読み取り波形表示します。

ロマニュアメレビューア

マニユアザレを開覧できます。マニュア

ルは追加、削除することができます。

ヽ
日診断機能

、ヽ_、、、、__、、、._____) 
。K!

専用プログラムを用いて、

機械の「駆動系」「主軸系」

に不具合が生じていない

かをチェックします。

使いやすさと信頼性で

オペレーターを全面サポート
デジタルチャックインターロック NTサーモナビゲーターAI

チャックの開端。閉端の検出位置を任意に設定

する機能です。チヤック開閉位置はNT NURSE画

面で設定します。段取工数、加エサイクルタイム

が削減されます。

AI搭載型

熱変位補正システム AIによる学習で

補正モデルを構築

AI機能を搭載

時刻・測定寸法を専用ソフトウエ

アに入力するだけでAIが学習し、

最適な熱変位補正モデルを構築

します。

取得データを
NTサーモ

ナビゲーターAIヘ

Smart SuppOrt ①時刻

②測定寸法

③摩耗補正値データを取得
中村留オリジナルのGコ ード使用した一

工程を定型文として登録。

グラフィカルなガイダンス図と案内文に

従つてパラメータを入力するだけで、NC

プログラムを簡単に作成します。

高精度な熱変位補正

取得したデータ(右表)から補正値

を計算。入カデータ数が多いほど

正確なデータが得られます。

一一 補正前熱変位データ

ーー 補正後熱変位データ
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SC-200Ⅱ 制御システム②

プログラミングを素早く、効率的に行う機能を搭載
NTマニュアルガイドi(楽兵衛 ‖)

NT NURSEシ ステム ※仕様により付加されない機能があります。
| 機械プログラムに用いられるNC文 (lSO/EIAの Gコードプログラム)を簡単に作成する機能です。プロ

グラムを簡単に作成するための加エサイクル作成機能(対話機能)、 作成した加工工程を簡単に切リ

取り。複写・貝占り付けができ、待合せコードも簡単に設定できるNC文編集サポート機能、作成したプロ

グラムの工具軌跡描画またはソリッドアニメ描画による加エシミュレーションができるNC文シミュレ

ーション機能を持つプログラム作成支援ソフトです。オールインワン

ソフト!

操作・プログラム・加工を支援する様 な々機能が含まれるソフ

トウェアです。複合加工に必要不可欠な位相検出機能、ワーク

受渡し時の位相ずれを防ぐダイレクトチャッキング機能、LR主

軸の回転速度を完全に同期する主軸同期機能等加工に欠か

せない基本機能の他に、プログラム作成を簡単にする機能、

加工時の主軸・送り軸の負荷を監視するロードモニタ機能、エ

具の寿命管理を行うための工具管理機能、機械の稼働状況を

監視する稼働状態機能等段取り、機械操作、生産時に作業者

を支援する豊富な機能を一つのパッケージに統合しました。

▲シミュレーション

旋削加工、ミーリング加工を3Dソ リッドモデルで

よリリアルに加エシミュレーションを行うことがで

きます。

ツールカウンタ 予備工具割出 工具別稼働状況 ▲工程編集機能

加エプログラムの各工程を自動認識して全行程

を一覧表示しま魂 工程の移動、コピーができ、

工程の最適化を簡単に行うことができま魂

▲定型文機能

300種類以上の豊富な定型文を装備し、メ

ニユー形式で目的のプログラムを簡単に選択す

ることができます。

NTワークナビゲーター

※画面はNT SmattXの ものです。

■■日回ロ
切削条件自動決定機能と新対話式入力機能を使用することで、

図面ワークのプログラム作成にかかるキータッチ回数は、これまでの楽兵衛 ‖に比べて50%削減されます。
節電設定

エアバック(異常負荷検出) 異形素材のミーリング加工時

に必要不可欠な素材の位相

検出を簡単に実行します。   治具レス!

測定子は丸棒を使いワーク

接触時の座標値をNC装署Lが

読み込みます。軸移動モータのトルク制御、コ

ントロール技術により実現しました。チャック

治具や位相検出装置が不要です。

切削条件 自動決定機能 新対話式入力機能

材質を選択することで、切削条件が自動的に入力され、新対話式

入力画面により、面粗さ等の設定を行うことで加工条件が自動的

に入力されます。切削条件は、お客様のノウハウによつて変更を

行うなど、カスタマイズが可能です。

ぶつけても

ご安心下さい。

中村留は。ぃ。

衝突時の衝撃を大幅に

低減する工作機械のエア

バック(異常負荷検出)が

お客様の大切な機械を

護ります。
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従来機能 NTマ ニュアルガイド1

(楽兵衛 ‖)

…

エアバックなし
急には止まれない

進行方向に

移動し続ける

エアバックあり

オ
＞
ぃ

衝突 !

衝撃を感知し1/1000秒後、送

リモータ逆転でスライド

後退し非常停止します。

′ヽリア?

それでも機械は

ぶつかります。

′衝突
材質を選択することで切削条件が自動入力され

ます。

面粗さを設定することで加工条件が自動入力さ

れます。
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1/1000秒 で後退
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▲動画
※この機能は衛撃をゼロにするものではありません。 ▲動画

切削条件―エンドミル



エコフレンドリー/モータ出力図SC口200H
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モータ出力図
中村留は環境に配慮した

機械づくりに取り組んでいます

消費電カモニタ

モータ減速時のエネルギーを電

源に戻す電源回生を採用し省エ

ネルギー化を実現。電力の消費

量と回生量から計算される実消

費量が表示されます。

L側主軸モータ

バー能力 965/て,71(opぅ

15/1lkVV

バー能力 965/?71(op.)
18.5/15kW

回転速度 :4′500min4 回転速度 :4′500min4
オプション

自動 LEDバック
ライトオフ機能

操作盤画面に

消費電力表示機能
回生エネルギーの
利用

‐０００
膨
的

‐００
助
硼

レ

ｎ

詢

仙

ｍ
肋
側

自動LEDラ イト

(機内照明)オ フ機能 〔
一「一一
千

，‐・

自動運転時以外の

制御盤ファンの停止

チップコンベア

間欠運転機能の

標準化

|
自動運転時以外の
モータファンの停止

姉ｍ
66フ

自動運転時以外の
サーボ電源オフ 四

油圧ユニットの
インバーターイと ミーリングモータ

各軸の加減速時の

省エネモード

自動運転時以外の
油圧/潤滑ポンプ
の停止

5,5/3.7kVV

回転速度 :6′ 000min■

トルク

(N・ m)

‐００
助
側

インバータ制御

油圧ユニツト導入 潤滑油消費量の削減 廃油回収率 15min S3 25961

●m

●m
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標準仕様

約43.70/O

，Ｎ‘
〓

1

消費電力量

約210/Oカ ット

潤滑油消費量

約 540/Oカ ッ ト NCテールストック

約34.10/O

※油圧ON状態での参考値 ※SC-200と 比較 ※期待値

2230
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ストローク関連図/フロアスペース図/
ツーリングシステム図

No(murQttTome

SC-200H

ストローク関連図 ツーリングシステム図
515
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絲
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鍮
ング洵げ 側
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ターニングホ,レダ(AS)

B1031201111/81032201‐ 01

ターニング小,レダ(AS)
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鍮
ング洵レ煎付
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鯨
ング洵レ知付
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正転用
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※Y軸なし仕様のみ。

lY軸あり仕様では、Y軸のストローク分もX軸スライドが移動する必要があるため、

X軸マイナスalは ソフトリミットのみになります。)
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2Mbyteテニプ長 5120m相 当12st

16st(op.)

Φ65mm

8

12st

1 6st(op。 )

12st

1 6st(op.)

NOく。murO‐Tome

SC-200Ⅱ 機械・制往「仕様

■能力・容量 Φ65 071(op.)

390mm
最大加工径

340mm・ 1

センター間距離 (op.) max.510mm/min.205mm

最大加工長さ 31■ 8mm

棒材作業能力 Φ71mm

チャックサイズ 10H

■移動量

X軸 移動量 242mm

Z軸 移動量 375mm

Y軸 移動量 ±50mm・2

日早送り速度

X軸 早送り速度 24m/min

Z軸 早送り速度 36m/min

Y軸 早送り速度 6m/min・2

■L側主軸

主軸 回転速度 4,500min■

主軸 変速レンジ数

主軸端形状 A2-6

主軸 貫通穴径 80mm

主軸軸受内径 110mm

ドローチュウブ内径 72mm

HC軸

最小指令単位 0.001°

最小移動単位 0.001°

C軸 早送り速度 600nlin i

C軸 切削送り速度 1～ 4′ 800° /min

C軸 クランプ機構 ディスククランプ

C軸 結合時間 1.5s

●セーフテイクオリティ仕様について

各種インダーロツタ、各種安全フェンス、自動消火装置等
~女
全対策仕様が拳備されていま

すので、機械購入時に御選定頂く様に御願しヽ申し上げます。

① 各種インダーロツクには、電磁ドア山ック、チャックインダーロッダ、油圧圧カスイッチ、
エアー圧カスイッチ、漏電ブレーカー、ダイルインダーロック等があります。

(ド アインダーロツタ、チヤツダインダーロッタ|よ標準装備です。)

② 各種安全フェンスに|よ 、ワークストッカー安全フェンス、ロボット用安全フェンス等があ

ります。

仕様決定時、担当営業員との詳イ]たc卜打ち合わせが必要となります。

●切削油材の選定についての注意

・切肖」油の中に|よ 、当社製品の機器に悪影響を与える製品があります。

(例 :塗装の(よ んヾれ、樹脂製品のクラッグ、ゴム製品の膨張、銅、アルミ材の腐食)結果、製
品の故障に至る場合がありますので、シンセテッグ系の切削油および塩素を含有した

切削油(よ使用しない下 さッヽ。
・ 不適当な切削池の使用による不具合発生時に|よ 、保証事項を適用できなしヽ場合がありま現

■刃物台

12角タレット
刃物台の形式

16角タレット・ 1

24
刃物台の割出数

16キ 1

角バイトのシヤンク部の高さ □20mm′ □25mm

ボーリングバーのシヤンク部の直径 (,25mm′ て,32mm

■回転工具主軸

回転方式 1本駆動

回転工具主軸回転速度 6,000,linコ

主軸変速レンジ数 無段

12本
回転工具取付本数

16本 共
1

H装置名

型 式

■制御軸

制御軸

同時制御軸数

日入力指令

最小設定単位

最小移動単位

最大指令値

アブソリュート/

インクレメンタルプログラミング

小数点入力

インチ /メ トリック切換 G20/G21

プログラマカレデータ入力 G10

■送 り

切削送り速度

ドウェル

毎分送り/毎回転送り切換 G98/G99

ねじ切リ

ねじ切リリトラクト

連続ねじ切り

可変リードねじ切り

ハンドル送り

自動加減速

切削送り補間後直線加減速 標準

Nakamura Tome FANUC(OittF PIu5)

4軸 (X′ Z′ C′ Y)

4軸

X′ Z〆 :0 001mm/0 0001inch(X軸 は直径指令 〉
C:0001°

X:0 0005mm/Z〆 :0001mm/C:0001°

+999999 999mm/
+39370 0787in′ ±999999999°

X′ Z′ C′ Y/U′ 軋ヽ H′ V

標準

Eプログラム記憶

プログラム記憶容量 /

登録プログラム個数

プログラム編集

プログラム番号サーチ 標準

シーケンス番号サーチ 標準

アドレスサーチ 標準

プログラム記憶メモリ バッテリーによる停電バックアップメモリ

バックグラウンド機能 標準

1000個

削除 ′挿入′変更

メモリカードのサブプログラム

呼び出し
標準

(M200で呼び出し/メモリカード含まず )

無段

ホルダー種類及び工具サイズ

■テールストック (op.)

駆動方法

移動量

早送り速度

心押軸のテーパ

心押台の直径 /移動量

推 カ

日電動機

L側主軸電動機

回転工具電動機

■全 体

機械の高さ

可動部最大高さ

機械の幅×奥行

正味質量 (含む制御)

■所要動力源

電 源

ストレートホザレダー 01mm～ 016mm

クロスホ,レ ダー 01mm～ 016mm

自動テールストック

自動 (ノ ック式 )

225mm

M卜 4(回転センタ)′ M卜 3(ビテレトインセンタ)

Φ80.lmm/80mm

1.3-8.lkN

15/1lkW′ 18.5/15kW(op.)

5.5/3.7kW

2,125mm

2,225mm

3′195mm× 1,967mm

乃500kg

24.OkVA(26.9kVA)(L側 主軸15/1lkW)

2え3kVA(30,2kVA)(L ttll主軸18.5/15kW)

キ1ミ ーリングなし仕様時、選択不可
キ2ミーリングなし仕様時、Y軸選択不可

ミーリングあり仕様時、Y軸あり/な し選択可

毎分 X′ Z軸 : 1～ 8000mm/min′ 001～ 31Ы nch/min

(1～ 4800mm/min′ 001～ 188inch/min)

Y軸 : 1～ 6000mm/min′ 001～ 236nch/min

(1～ 4800mm/mn′ 001～ 188inch/min)

C軸 : 1～ 4800°/min

毎回転X′ Z軸 : 00001～ 8000 0000mm/rev
(00001～ 4800 0000mm/rev)

Y軸 : 00001～ 6000 0000mm/rev
(00001～ 4800,0000mm/rev)

0000001-50 000000inch/rev

最大切削送り速度は、AI輪郭制御モード時の値で魂

また、通常時にG316孝旨令により有効になる値で丸

( )内は通常時の値で魂

G04

拡張プログラム編集 標準

■操作・表示

操作パネル :表示部 15inカ ラーLCDタッチパネル

操作パネル :操作部 分離型 MDIユニット(QWERTYキ ー )

■プログラム支援機能

円弧補間 R指定 標準

図面寸法直接入力または

面取リコーナー R指定
標準 (標準設定は図面寸法直接入力 )

単一形固定サイクル G90′ G92′ G94

複合型固定サイクル G70-G76

複合型固定サイクル ‖ G71′ G72

穴明け用固定サイクル G80-G89

サブプログラム 標準

カスタムマクロ 標準 (コ モン変数 +100～ #14身 #500～ #549)

カスタムマクロコモン変数追加 標準 (#100～ +199′ #500～ #999が使用可能)

楽兵衛‖/NTマニユアルガイドi 標 準

異常負荷検出機能 標 準

NTワークナビゲーター 標準 (計測バーは付属しませム′l

NT NURSE 標準

■機械支援機能

主軸リジットタップ 標 準

主軸オリエンテーション
標準 (360° のうち任意の角度で指令可能 ′

制御単位 10088°
)

ミーリングリジッドタップ 標準

ポリゴン機能 標 準

E省エネ機能

サーボモータ電源オフ 標準 (節電設定画面で切換)

モーター加減速出力制限 標準 (節電設定画面で切換)

サーボモータ省エネ

加減速 Gコード
G356/G357

フアンモータ停止 標 準

自動照明オフ 標準 (節電設定画面で切換)

G32F子旨定

標 準

標 準

G34

手動パルス発生器 1イ回
0001/001/01mm° (1目盛あたり)

標準

イ氏速 /25/50/1000/O

(NT設定画面で0～ 100%′ 100/o毎 に設定可)
早送リオーバーライド

切削送リオーバーライド 0～ 1500/O′ loO/。 毎

AI輪郭制御 |
G51

12st

1 6st(op.)

NCテールストック

NC制御サーボ駆動

305mm

8m/min

2.5-6.5kN

4′500minl

無段

A2-6

80mm

110mm

66mm
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主軸オーバーライド 500/O～ 1200/0 10%ひとに設定

自動モニタオフ 標準 (iHMIの設定画面で切換)
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