
上

M io S1.仕様及び加工能力

1.2 機械本体仕様

1.2.1 機械容量及び能力

(1)テ ーブル直径

(2) 切削できる最大直径

(3)最 大旋削高さ

(4)最 大積載質量

(5)最 大切削力

(6) テープルの最大 トルク

(7)主 電動機

1.2.2 テープル

(1) 回転速度変換数

(2) 回転速度

(3) T溝 (呼び寸法)

1.2.3 正面刃物台

(1)上 下移動量

(2)左 右移動量

(3)旋 回角度        ,

(4)取 り付け得るパイ トの大きさ

1.2.4 正面刃物台の送り及び移動速度

(1)送 り変換数

(2)送 り量 (1回転当たり)

(e)早送り速度

3200Ⅲ皿

.4000皿
n

1 4 0 0Шn

1 5 0 0 0kg

・ 3000oN(3 0 0 okgf)

4 0 0 0 oNoH(4 0 0 0kgf・ m)

 ヽ AC80/8 7kW

無段 (歯車変換 2段 )

0. 8～ 80甑 in-1(rpШ )

・ 32H皿

注 1

注 2

注 3

1000H皿

1500担H 注4

,0°   注 5

32X32H甑

無段

0. 01～ 5 0mm 注 6

7000皿Ⅲ/置 in

技管様式-19
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1. 2 5 クロスレール

クロスレール下面からテープル上面までの距離

上下移動量

移動速度

6 コラム

(1) Min.
Max. 1

画

剛

　

　

剛

０

０

　

０

４

４

　

０

９

６

　

７(2)

(3) 300/860
50/

nm/皿in

6 0Hz

1. 2.

(1)

(2)

左右移動量 (チ ップパンφ38 0 0mmの時)

移動速度

150M皿

300/860Ш 皿/nin
50/6 0Hz

1.2.7 機械の大きさ

(1)機 械寸法

(2)機 械質量

添付図参照下さい。

約 3 2 5 0 0kg

注記事項

注 1 ワーク重心径及び質量積載支持点は2.Om以 下とし、テープル回転数は

注 2

注 3

注 4

注 5

注 6

2 0min-1(rp皿 )以下。

能力線図参照下さい。

能力線図参照下さい。

添付図参照下さい。

精度調整用の微調整は可能。

但し、送り速度最大 2 0 0 omm/minを もってロックします。

技管様ェ式-19
0″ ―

DATE



1.2 NC装 置の仕様

1.2.1.標 準仕様

(1) メーカ及び型式

(2) 軸駆動モータ X.z軸

(3) 制御軸数

(4) 同時制御軸数

(5) 最小設定単位

(6) テープコー ド

(7) ォーパーライド

(3) F機 含ヒ

M i04

日印は附属しています。

※は、O― M 標準パッケージ

FANUC 15-TF

FANUC モデル 30

2軸 (x,z)

同時 2軸 X― z

X,Z軸  □ o.ool重 回
団 Oe 01皿甑
(X軸は直径指定 )

EIA RS-244
1S0 840 自動判別

回転…テープル
送 り…X,z

毎分送 り
1回転送 り

パルスコーダー

14イ ンチ ヵラー

G90,G92,G94

G27,G28,G29

％０

％

２

０

１

０

一

２

〇

一

５

０

(9)

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)

(17)

(18)

(19)

(20)

(21)

(22)

(23)

(24)

(25)

(26)

S機能

T機能

M機能

位置検出

MDI&CRTデ ィスプレー

自己診断機能

バックラッシュ補正

単一形旋削用固定サイクル

X軸直径/半径指定

インクレメンタルオフセット

ス トアー ドス トロークチェック 1

小数点入力

リファレンス点復帰

ドライラン

シングルプロック

オプショナルプロックスキップ

手動アプソリュー ト ォン/ォ フ

補助機能ロック

技管様式-19
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(27) マシンロック

(23)デ ィスプレーロック

(29) オーパーライドキャンセル

(30) 自動加減速

(31)早送リオーパーライ ド

(32)手動連続送り

(33) フィー ドホール ド

(34)非常停止

(35) 接線速度一定制御

(36) ラベルスキップ

(37) バッファレジスタ

(38) プログラム番号サーチ

(39) シーケンス番号サーテ

(40)位置決め

(41)直線補間

(42) 円弧補間

(43) ドウェル

(44)ネ ジ切 り

(45)イ クザクトス トップ

(46)機械座標系選択

(47) ワーク座標系選択

(48) ローヵル座標系選択

(49) ワーク座標系の変更

(50) シーケンス番号表示 5桁

(51) プロクラム番号表示 4桁

(52) プログラム名 :16文字

(53) コントロール イン/ア ウト

(54) パックグランド編集機能

(55) オーバ トラベル

(56) インターロック

(57)状態出力

G00

G01

G02,G03

G04

G32

G09,G61

G53

G54～ G59

G52

G50

技管練式-19 0才 坦 野 DATE
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(58)

(59)

(60)

(61)

(62)

(63)

(64)

(65)

(66)

〉((67)

》((68)

》((69)

〉((70)

〉((71)

〉((72)

〉((73)

》((74)

》((75)

〉((76)

〉((77)

≫((78)

勇((79)

>((30)

》((81)

》((82)

勇((33)

》((34)

》((85)

》((86)

》((87)

外部電源オン/オ フ

アプソリュー ト/イ ンクレメンタル指令

フォローアップ機能

テープ記憶,編集

登録プログラム個数 (100個 )

工具補正数 (32個 )

円弧半径R指定

工具補正量測定値直接入力

拡張テープ編集

第 2リ ファレンス点復帰

プログラム再開

主軸速度アナログ出力

周速一定制御

刃先R補正

面取 り,コ ーナーR

ス トアー ドス トロークチェック 2,3

手動ハンドル

記憶型 ビッチエラー補正

FANUC PMC― MODEL N

複合固定サイクル

テープ記憶長

ネジ切 リサイクルリトラクト

インテ入力/ミ リ入力切換

稼働時間部品表示

工具補正メモリ B

ドアインターロック

メニュースイッチ

リーダー/パンチャーインターフェース

外部データ入出力

自動工程決定機能

G70～ G76

80m

G20,G21

工具形状,工具摩耗

A (RS232C)

技管様式-19 0-″ 坦 露 DAπ
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1.4附 属 品

1. 4. 1

(1)

(2)

(3)

(4)

標準附属品

爪台 (4個 1組 )

標準ツールホルダー

分解・ 操作工具

据付基礎部品 (基礎ボル ト、基礎板、
レベリングプロック、ジャッキボル ト)

コラム上部へのハシゴ         す

NC装置        FANUC Series

X、 Z軸摺動面自動給油装置

テレスコカバー (ク ロスレール招動面)

1組

1個

1式

1式

(5)

(6)

(7)

(3)

15-TF

1式

1式

1式

1式

1.4.2 提出書類

(1)基 礎図面

(2)検 査成績表

(3)電 気配線図

(4)取 扱説明書 (本体)

(5)取 扱説明書 (NC)

(6)保 守説明書 (NC)

2部

2部

2部

2部

1部

1部 ■

技管様式-19
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1.4.3 特殊仕様及び特別附属品

1.4.4 テープル径拡大  φ32 0 0mm

l.4.5 ATC装 置

-1 工具選択方式 番地固定型ランダム選択 (近回り)

-2 旋削工具
ATCマ ガジンはクロスレール右端に取付け

(1)工 具収納本数

(2) 旋削ホルダー収納最大長さ

(3) マガジンに収納可能な工具最大突出  ・

(ラ ム中心より工具先端までの長さ)    (3-1)内 径型
(3-2)外 径型

(4) ホルダー 1本当りの収納最大質量

(5) マガジンの工具収納最大総質量

-3 ATCマ ガジンには自動開閉カバー付

1.4.6 クーラント装置

(1) ラムスルー内蔵型外部ノズル式

1. 4. 7 チップパンタト径 φ38 0 0ШH

(1)チ ップカパー (差 し込み式) テープル上面より6 0 0mH

l.4.3 チップコンペア

(1)正 面右 1式, 左側面 1式, 右側面 1式

(2)バ ケット 左右各 1個

1.4.9 φ3200皿皿油圧 10爪チャックテープル

(1) 油圧クランプ高低圧 2段切換装置付

(2)芯 出し用爪 5ヶ、ワマククランプ用爪 5ヶ

(3)爪 は先端取替式 (内張り、外締め可能)

1.4.10 バイ トホルダー (標準附属品 1本含む)

1.4.H 刃先自動計測補正装置
・ 計測に置ける制限があります。添付図を参照して下さい。
・ 計測用バイ トホルダーにおいては、ホルダー取付け端面より

バイ ト先端までの全長は3 5 0Hm以下です。
(こ れ以上長いと計測装置に干渉します。)

1式

1式

皿

ｍ

ｍ

皿

５

０

３

５

12本

3 5 0mm

50監

500監

1式

1式

3式

1式

12本

1式

技管様式-19 OV“ DATE
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1. 4.12

1. 4. 13

照明灯  (ハ ロゲンライ ト) 1式

1灯
く

一

卜

Ｅ

イ

Ｌ

ラ

Ｒ

笙
ｒ
　
●

ヾ′ 黄色 )

100AC100V

1.4.14 手動パルス発生器
●カールコー ド付

1式

技管様式 -19 0■■■● DATE



F/b

2 据付・ 組立

1 各部の重量

テープル (テープルギヤー付)

テープルペッド (速度変換歯車、歯車付)

コラム

コラムベ ッド

制御盤

クロスレール●クロスレールサポート(サ ドル付)

刃物台

ATC装 置
i

油圧ユニット・ 潤滑ユニット

その他・ 小物

2

7 9 0 0kg

3 8 0 0kg

650o監

3 5 0 0kg

・
6 o okg

4 6 0 okg

200o監

6 0 0kg

3 0 0kg

2 7 0 oks

合 計 325 0 0kg

＼
　
一
　

一

2.据付・組立
卜4 2ol

-19
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製番 MT-1131C 機種 TMS2-32/40N 頁A002

|

|

t

血 機 茂 仕 様 NG 機 械 仕 様
AC200V 50Hz NC内部位置 _

AC220V 60Hz O
X軸

マグネスケール
01 電源電圧

NC内部位置
AC 30/37 kW O

Z軸
マグネスケール

AC 37/45 kW
テーフ

゛
″主軸モ‐夕い

(富士電機)

40 自動計預J

41 ルナνサいII又納場所  工具血=

02

建
離

_里_主_鯉塑里__K峰型処理型】___
…型_主_処理里_… Kttr理型理里〕__ ○

42 プリンター
固定型 43 刃先計測補正装置 O03 クロスレール

移動型  (ステッフ・レス) O ▲ (メ
‐夕‐ルー

l

ATCマ ガジン PMCに よる軸制御 O
44 切削監視

B(ア沖ク
゛
モシ

゛
ュい″)

夕‐ニンク
゛
   8本 45 3段パトライト

ケーニンク
゛
 1 2本 O アラーム発生時

04

工具本数

井ツク
゛ 16本 加工完了 (M2+M30)

4角/5角

46 回転灯 (赤色)

機械停止 (MO+Ml)05 タレット
6角/6角ツイン 加工完了(M2+M30) ○

ペ ン 桑イ乍盤  (群 .14″ CRT) ○

47 回転灯 (黄色)

機械停止 (MO+Ml) ○06 操作盤
補助操作盤 48

07 Ml :油圧オ、■/プモ‐お夕   (3.7kW/3rB推導 4PⅢ ○ 49

88 M2:テーブル潤滑   (0.75kW海拇岬 4P) O 60 Mコー ド予備出力   (10個)M301～M310
09 (25W 4P)M8:刃物台潤滑 O
10 M4 :チップリム■パタィラント      (0.lkw 4P) 52 テープルベット潤滑油冷却用オイルクーラー
11 ロス レールモー 〇 63 橋算電力計
12 O 54 切粉率測定用線寝

18 M7:ク ー ラン ト (8_76kW/8.4kW 4P) AC100Vコ ンセント(ア▼ス付)

14 M8:チ ップリムーバ  (0.75kW/0.4kW 4P) ハイコラム (  楓m)
15 M9:チップコンベア 4P O 57 油圧 10爪 (内張 り、外締め) ○

② O.4kW 4P O 58 刃物台 TM2~20Ne謝 ○

〇 59

16 ○ 60

17 Mll: 61

18 M12: 62

19 M13:ヨ ラム前後移動  (2.2kW 4P) O 88

20 64

65

22 66

23 67

24

26

26 70

27

28 72

7329

74

7530

76

ハ ログン灯 (刃物台) ○31 照明灯
蛍光灯 (ク ロス下部)

32 自動電源遮断

運転準備  ON/OFF33 自動電源投入/遮断
ブレーカー ON/OFF

77

34 漏電遮断

35 ― ルス

86 Z軸マグネスケール

37

38

0-豚  ′

“

豊0エ Иハ′■戸79G44



製番 MT-1131C 機種  TMS2-32/40N 頁A003

NO_ N NC仕 様
FANUC 15T― A 100個  (標準)

FANUC 15T― F 〇 200個 ○

NC装置

300個
型 式 α30/1200 ○

40 カスタムマクロ

600個

'ヽ

°
ルスヨWげ O 41 割 り込み型カスタムマクロ位置検出

マク
゛
ネスケいル 100個  (標準)

涼 産オI待出

X軸サーボモータ

ハ°ルスヨ‐夕
゛

O 200個
型 式 α30/1200 ○ 400個

ハ
°
ルスコ‐夕

゛
O

42 登録プログラム個数

1000個位置検出
マク'ネスケいル 32組  (標準) ○

凍 産オl待出 ハ
°
ルスコ‐夕

゛
(D

Z軸サーボモータ

(フ

゛
レーキ付)

64組
型 式 α3/3000 O

43 工具補正組数

160組
ハ°ルスヨ‐夕

゛
O 44 スキップ機能 O位置検出

マク
゛
ネスケール ○ 45 高速スキップ機能 O

速度検出 ハ
°
ルスコ“夕

゛
46

B軸サーボモータ

極座標補間
47 プログラマブルデータ入力

9″モ ノクロ 48 プログラマブルパラメータ入力
14″カラー ○ 49 オプショナルプロックスキップ追加

MDI&CRT

CRT冷 却 フ ァン 50

堂一固定サイ クル ○ 51 図面寸法直接入力04

○ 52 ス レ05

○ 5308 刃先R補正 (G40,G41,G42) 特殊 Gコー ドC
0 5407 面とり、コーナーR 可変 リー ドねじ切 り

08 ストアート
゛
スト1宝

―クチェック 1.2,3  (G22,G23) ○ 55 シーケンス番号照合停止

09 リファレンス点復帰 (G27.G28,G29,G30) ○ 56 自動 コーナオーパ ライ ド

10 手動ハン ドル O 57 ハ ン ドル割 り込み

11 記憶型 ピッチ誤差補正 ○ 58 プレイパック
12 FANUC PMC― N O 59 移動前ス トロークチェック

○ 80 真直度補正13 複合固定サイクル  (G70～ G7α

O 81 PMC、 パ スカル機能14 ねじ切 り中の一時停止

15 インチ/メ トリック切 り替 え (G20,G21) O 62 外部 1/O機器制御

16 嫁働時間表示 ○ 63 別置型検出器アダプター

17 工具補正メモ リB(工具形状、摩耗) ○ 64 軸移動中信号出力

18 ドアインターロック ○ 65 1プロック複数M指令

○ SS スメニュースイッチ
○ 87 板根軸補 間20 穴加エサイクル  (C80～ G89)

O21 外部データ1/O 68 デュアル位置フィードパック
22 工具補正量測定値直接入力 O 69 アニメ型描画機能 (立旋盤用)注)15TFの み

23 主軸速度 バイナリ/アナログ出力 ○ 70 CttFAPT機 能 (立旋盤用)注)15TFの み

24 プロック再開 71 自動工程決定機能 注 )15TFの み

○ 72 リジットケップ26 プログラム再開
8014 (標摯堅〕 O 73 ノフトウェアオペレータズパネル

320m 74 円筒補間
C640m 75 実主軸速度出力

1280m 76 主軸変動速度オl角 出

2560m 77 高速測定位置到達信号

26 テープ記憶編集

5120m PMCに よる軸制御

RS232C(標 準 ) 〇 79

RS424 88

27 入出カインターフェース‐

リーダパンチヤーインターフェースB
リモー トパ ッフア

りいルF簗 し力‐フ
°
,―夕

゛

ハンテ
゛
イフアイル

84

30 入出力機器

0-,И「
『

ti Z灯と戸79845


