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多次元への、誘い。
マシニングセンタにおけるコ：程集約ｉｌｌ工と複合加：〔を実現し、

ワンチャッキングでの多而加：ｌｌはもちろんのこと、

同時５軸制御による多次元曲而加工も可能です。

さらに加工巾に次の段収りができる２パレットチェンジャ仕様から

生産規模に応じて拡張できるＦＭＳも選択できます。

先進の勤きが優雅な軌跡を描きだす

ｉｉｉ
」，

ｉ
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ＩＮＴＥＬＬＩＧＥＮＴ
ＭＡ（ＨＩＮＥ゙

現在の製造業は、製品の多様化・短命化、少子・高齢化など様々な問題に直面している。
それら問題点を解決するため、ヤマザキマザックは革新的な生産性の向上、

高品位な加工技術の確立、高度技能者に置き換わる新たな機能開発など、

斬新な技術開発が求められています。

ヤマザキマザックは数々のインテリジェント機能を搭載することで、

機械自身がオペレータのノウハウや五感に代わって加工プロセスをサポートし、

オペレータの負担を軽減、あるいはオペレータに成り代わって機械を操作してくれます。

ＡＶＣ

１ＴＳ

ｊＳＳ

ＭＶＡ

振動防止制御機能

ア ク テ ィ ブ バ イ ブ レ ー シ ョ ン コ ン ト ロ ー ル
高速・高精度加工、そして工具寿命延長を可能にした振動抑制システム

熱変位制御機能

インテリジェントサーマルシールド（特許出願中）
万全の熱変位対策を実現したマザック独自の熱変位補正制御システム

干渉防止機能
イ ン テ リ ジ ェ ン ト セ イ フ テ ィ シ ー ル ド
安心、安全作業を確実にするセイフティ機能

音声ナビゲーション機能

マザックボイスアドバイザ（特許出願中）（商標登録）
段取り時の操作内容、安全確認などを音声で案内する操作支援機能

４



５

１１’ｌｔｅｌｌｉｇｅｎｔＭｉＥＥｌｃｈｉｎｅが、 能可 にした先進機能。

ＡＶＣ
ｎｌｌｔ＝｜｜四回アクティブバイブレーションコントロール

加工時の高速軸送り動作による機械振動は、加工精度と加工時間に

多大な影響を及ぼします。アクティブバイブレーションコントロールは、
この振動を大幅に抑制して、高精度位置決めを送り速度全域に亘って

実現したことで、送り速度を高速化でき加工時間を短縮します。
さらに加工中の工具刃先の振動が低減しますので、加工面品位の劣化と
工具刃先の異常磨耗を防止します。そのため、加工面・形状精度

あるいは工具寿命を気にせず安心して高速加工が行えます。

く

く

ジ

５

）

Ｗ 心 マ マ Ｊ Ｖ

Ｊ

／ ｀ ゛ ～ カ

）

）
≧ゝ

∠ｔＩＩ

→ ・

送り速度：
３０００ｍｍ／ｍｊｎ

←

ＦＪｍ
【ＯＦＦ】

ＩＴＳ
ｌｌ・凌位ｔＩＵｉ卸皿インテリジェントサーマルシールド（特ｌ午とＵ願中）

主軸熱変位の主な要因である主軸回転速度を用いた、全く新しい熱変位量
推定システムを採用したことで、主軸の回転・停止などの運動パターンに伴う
急激な主軸の伸縮に対して高精度な補正を実現しました。（特許出願中）
さらに機械周辺の気温が変化したときの機械の歪みを抑える熱対称構造により、
機械は素直な熱変形を示します。この熱変形は、変温室での測定データに
基づいた熱変位補正でコントロールされます。これによって熱変位対策に
苦労することなく、長期に亘って安定した加工精度が得られます。

‰
【ＯＮ】



ＩＳＳ
こ１＝ｊ歩防止機能インテリジェントセイフティシールド

ツールセット時など手動で軸移動を行う際に、

機械動作と同期してＮＣ画面上の３Ｄモデルを
移動させ機械干渉チェックを行います。
３Ｄモデルが衝突する場合は、即時機械が停止します。
これにより、これまで慎重に行っていた

段取り操作を素早く、安心して行うことができます。
また初品の試し加工では、シングルブロックによる

確認作業が半減し、大幅に加工準備時間を削減します。

｀ ” ’ 一 一 ９ - - ＿ ＿ ‘ ７ Ｔ
り ¬ ‾ 可 可 ‾ Ｔ Ｔ ７ ‾ Ｆ こ Ｆ Ｉ ． ト

→ -
衝突前に
検知し停止

゛・・ｙ

-●●｜

ド 劈

Ｉ Ｊ ・ ● Ｊ - Ｉ Ｍ - Ｓ - ＿ ＿ - ’

り に ‾ 顎 ‾ ‾ ゛ ‾ Ｆ 「 「 ヅ

Ｍ ＶＡ
ｌｉｊｉ士ビグーｓ・ン皿マザックボイスアドバイザ（特許出願中）（商標登録）

段取り時の操作内容や安全確認などを、マザトロールが音声でお知らせします。
あらゆる機械加工作業の注意不足によるミス防止に大きな効果を発揮します。
例えば、保守作業案内として「主軸潤滑油を補給してください。」、
自動運転中には、「工具寿命になりました。」などの案内により円滑な作業を実現します。

６
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ヤマザキマザックは、
新たな声で話し始め：！

．・μ

。。〃；ｉ；；；ｆｉｉ

ノ

；／ ズ

Ｍ’

ｉ
Ｓ

Ｓ１
ぎ

Ｘ

Ｗ

亘一
１皿

Ｓ

ｌ
　１
　　１１
　　　０１１９　　　０１１　　ｏｌ
　０１１１　　　０１１　　　０１５　　ｉｉｌＥ

ｔｌ

ｋ
ｊ
Ｌ
ｌ

ｔ
　ｌにＸ、



Ｑ

９

（）○Ｎ
Ｎ

Ｅ：゚

ｔ：）ＮＥ

「ＤＯＮＥＩＮＯＮＥ」とは、素材から完成品までの全加工をわすか一台の工作機械で

完成させる新たな生産思想で、設備費用の削減、新機械設置スペースの削減、

取付具製作費用の削減、人件費削減、高精度化、生産リードタイムの削減、

省エネなど多くの効果が期待できます。

結果として生産支援だけでなく経宮支援までおこなうことになります。

ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０-５ＸＩＩＴによる
ギアボックス加工例

／素材

１１レ

． 〃 Ｓ ｓ - ’ -

● ｚ ￥
●ノ

ゝ
素材：アルミニウム（Ａ５０５２）
素材寸法；３５０×３００×１８０ｍｍ
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り
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］側面フェイスミル（フェイスミル）
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従来機種のＶＡＲＩＡＸＩＳ５００-５×ⅡとＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０-５ＸⅡに１８０００ｎｌｉ❹（ｒｐｍ）主軸を新たに追加しました。主軸周りの部品を削除し、
主軸と加工物また取付け具との干渉を大帽に低減させました。更にＺ軸ストロークをＶＡＲＩＡＸＩＳ５００-５ｘｎでは４６０ｍｍから５１０ｍｍに
ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０・５×Ⅱでは５１０ｍｍから６００ｍｍに延長させ、加工できる範囲が増え、幅広い加工物に対応できるようになりました。

また、１８０００ｍｉｎ’１（（ｐｍ）の高速・高馬力切削により高生産性を実現するノーズヘッドタイプ主軸です。主軸出力３５ｋＷ（４７ＨＰ）［５０％ＥＤ］
主軸トルク１６８Ｎ・ｍ（１７．１ｋｇｆ・ｍ）の７／２４テーパＮ０．４０の主軸ヘッドです。（ＨＳＫ、ＢＩＧ-ＰＬＵＳにも対応可能）

出力（ｋＷ）
ｉＯＯＯ

回転速度

主軸出力

最大トルク

ＶＡＲＩＡｘｌｓ５００-５×Ⅱ＆６３０・５ｘｎ
（１８０００ｍｉｎ’` （ｒｐｍ）仕様）

１８０００ｍｉｎ・１（（ｐｍ）

ＡＣ３５ｋＷ（４７ＨＰ）（５０％ＥＤ）

-

ＡＣ２６ｋＷ（３５ＨＰ）（連続定格）

１６８Ｎ・ｍ（１７．１ｋｇｆ・ｍ）（１０％ＥＤ）

１００

ｉ９

０１

庖厘

トルク１Ｏ‘‾Ｄ１り

ホノ１；！５０゙ -ＥＤＪ！？１

。ｎ品糾・３‘４１
トルクロ０‾ＥＤ；Ｅ㈲

トルク（Ｎ・ｍ）
１０Ｄ□○

１０ＤＯ

１００

１０

０１

トルク｛５０％ＥＤ‾１｝
ｊｉロハＩＣ‰・Ｅロ；Ｄ２ｙ・一‾，’ｙ３０へＥＤ定‾）

‾＿１・１・ト．・，ｉｊ１・

- ト‾ジ「連続｛・？ａ｝

Ｅ
ａ



主軸回転数一覧表

１００００ｍｉｎ”（（ｐｍ）

１２０００ｍｉｎ・゙ （（ｐｍ）

１８０００ｍｉｎ・１（（ｐｍ）

２００００ｍｉｎ４（ｒｐｍ）（Ｎ０．５０）

２５０００ｍｉ❹（ｒｐｍ）（Ｎ０．４０）

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５ｘｎ
-

ＳＴＤ゛

○

一

〇

ＶＡＲＩＡｘｌＳ６３０・５×Ⅱ
-

ＳＴＤ゛

○

一

Ｏ
’ １ ２ ０ ０ ０ ｍ ｉ ｎ Ｉ 呻 ｍ ｝ ハ イ ト ル ク 仕 侈 も ‾ 備 さ ｔ ｌ て い ま す

出 力 （ ｋ Ｗ ）- Ｉ ■ Ｉ ● ｄ - 』 ・ - Ｉ Ｉ - ㎜ - ふ ・ - ● 皿 ・ １ ・ ． ｄ

鉄系金属の重切削から、アルミニウムなどの非鉄金属の高速切削１０００
まで幅広い切削を可能にする高剛性・高回転主軸を採用、
主軸出力２６．４ｋＷ（１分定格）・主軸トルク１７２Ｎ・ｍ（１７．５ｋ砂ｍ）
のフ／２４テーパＮ０．４０の主軸ヘッドです。
（ＨＳＫ，ＢＩＧ-ＰＬＵＳにも対応可能）

回転速度

主軸出力

最大トルク

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５ｘｎ＆６３０・５ｘⅡ

１２０００ｒｎｉｎ’１（（ｐｍ）

ＡＣ２６．４ｋＷ（３５ＨＰ）（１分定格）

ＡＣ２２ｋＷ（３０ＨＰ）（１５分定格）

ＡＣ１５ｋＷ（２０ＨＰ）（連続定格）

１７２Ｎ・ｍ（１７．５ｋｇｆ・ｍ）

１８０００ｎｌｉｎ’１（ｒｐｍ）の高速・高馬力切削により高生産性を実現。

主軸出力３０ｋＷ（４０ＨＰ）Ｌ３０分定格］、主軸トルク１７７Ｎ・ｍ
（１８．０ｋｇｆ・ｍ）のフノ２４テーパＮ０．４０の主軸ヘッドです。
（ＨＳＫ、ＢＩＧ-ＰＬＵＳにも対応可能）

回転運度

主軸出力

最大トルク

ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０・５ＸＩＩＴ
（１８０００ｍｉｎ-１（ｒｐｍ）仕様）

１８０００ｍｉｎ’１（ｒｐｍ）

ＡＣ１８．５ｋＷ（２５ＨＰ）（２０％ＥＤ）

ＡＣ３０ｋＷ（４０ＨＰ）（３０分定格）

ＡＣ２２ｋＷ（３０ＨＰ）（連続定格）

１７７Ｎ・ｍ（１８．０ｋｇｆ・ｍ）

＃５０主軸にふさわしい切削力を可能にする高出力・高トルク・
高剛性主軸を採用。主軸出力４４．４ｋＷ（１分定格）、主軸トルク
５８６Ｎ・ｍ（６０ｋｇｆ・ｍ）のフ／２４テーパＮ０．５０の主軸ヘッドです。
（ＨＳＫ．Ｂ【Ｇ-ＰＬＵＳにも対応可能】

回転速度
主軸出力

最大トルク

ＶＡＲＩＡＸｌｓ７３０-５ｘｎ

１００００ｎｌｉｎ・１（ｒｐｍ）

ＡＣ４４．４ｋＷ（６０Ｈｐ）（１分定格）

ＡＣ３０ｋＷ（４０ＨＰ）（３０分定格）

ＡＣ２２ｋＷ（３０ＨＰ）（連続定格）

５８６Ｎ・ｍ（５９，８ｋｇｆ・ｍ〉

１００

１０

０１

１０００

１００

１０

０１

１０００

１００

１０

０１

ＶＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎＴＶＡＲＩＡｘｌｓ７３０-５ｘｎ

-

-

Ｓ Ｔ Ｄ

-

-

｀ に り ｓ ＾ ’ ゜・ ～ ～ ～ 〃 ～

回 転 数 （ ｍ ｉ ｎ - １ ）

，‘１‾（連‾‾如
トルク｛１５分‾自

‾力（２０‾ＥＤ；Ｅ曜）

‾力（１分‾格）

ｔヽ ルク（３０分疋格）

ミ ー - - - 出力（１５％ＥＤ）
トルク（１分定格）
トルク団‘暁定罹）

‾力（４０％ＥＤ７格）

Ｓ Ｔ Ｄ

-

-

○

一

一‾力（１分‾格）

トルク（Ｎ・ｍ）
１００００

１００Ｇ

１００

１０

０１

出力｛１５分定格｝
トルク（１５％ＥＤ）

トルク（Ｎ・ｍ）
１００００

↑ＧＯＯ

１００

ＩＧ

０１

‾力ｉ３０ｊ定格】

トルク（Ｎ・ｍ）
¬１００□○

１０００

１０Ｑ

１０

０１

山力（３０１定格）
トルク（２５％ＥＤ）

１２

回転取（ｍｉｎ-

出力（ｋＷ）

出力（ｋＷ）

-ｊｌりＪａ１‾格ｌ嘘-ｗ-■トルク（２ＣＩＥＤ足格）・■・・・トルク４４０ＳＥＤ言格】
個・-一彝卜１１ク（３０分践）-…-トｊレク（叫念格）

・・・・・‾力（２５％ＥＤ）
一 ‾ 力 （ 連 続 ‾ 冊 ） トＪしク０分定格）一一・一一

ト ル ク ‾ ‾ 念 勧
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その動きに、釘付け。
鳥赳１鳥粘度位置決めにより人幅な非切削時川の短縮を計っています。
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（テーブル水平）

４２ｍ／ｍｉｎ

１１

１

ｌ
ｌ
Ｉ
喘

Ｓ「

主軸ヘッド（Ｘ，Ｙ，Ｚ軸）
全軸にリニアガイドを採用することにより高速位置決めを実現し非切削時間を短縮するだけでなく、高速送り時でも高精度な加工を実現します。
さらに滑らかハイゲインサーボ制御と高出力ＡＣサーボモータの採用により振動の少ない高速加減速を達成しています。
また各軸移動堡は最大ワークに対し十分な移動範囲を有しており、全域においてストレスの無い加工が可能です。

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５ｘｎｖＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎ

１２０００ｍ妁叩目８Ｃａ而・１（叩）１２０００ｍｉｎ・１（ｍ）１８０００ｍ叫叩｝ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０-５ＸＵＴＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０-５ｘｎ
（標準仕様）（オプション仕様）（標準仕様）（オプション仕様）

Ｘ軸移動量（主軸頭左右）

Ｙ軸移動量（主軸頭前後）

Ｚ軸移動量（主軸頭上下）

テーブル上面から
主軸端面までの距離

早送り速度（×／Ｙ／Ｚ軸）

５ １ ０ ｍ ｍ ５ １ ０ ｍ ｍ ６ ３ ０ ｍ ｍ ６ ３ ０ ｍ ｍ

５ １ ０ ｍ ｍ ５ １ ０ ｍ ｍ ７ ６ ５ ｍ ｍ ７ ６ ５ ｍ ｍ

４ ６ ０ ｍ ｍ ５ １ ０ ｍ ｍ ５ １ ０ ｍ ｍ ６ ０ ０ ｍ ｍ
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（テーブル水平）（テーブル水平）（テーブル水平）（テーブル水平）
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（Ａ軸）
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テーブル回転３６０°
（Ｃ軸）

Ａ軸・Ｃ軸いずれも０．０００１°単位での割り出しができ複雑な多面形状の連続加工や５軸加工においても高精度に加工できます。

Ａ軸移動皿（テープルチルト）

Ｃ軸移動皿（テーブル回転）
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ＶＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎ
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ＶＡＲＩＡＸＩＳⅡシリーズは、余裕をあるワークサイズとテーブル積載質量を持つため、ワークや取付け具への機械干渉を考慮する時間が
少なくてすむことから、新規加工の速やかな立ち上げを可能にしています。

最大ワーク寸法

最大積載質量

ＶＡＲＩＡＸＩＳ５００・５ＸＩＩ

榛準仕様殿３・１じｉ’゙

φ５００×４０５ｍｍ

３００ｋｇ

ＶＡＲＩＡＸｌｓ６３０・５ｘｎ

標準仕様磯乙‘１なｒャ

φ７３０×５００ｍｍ

５００ｋｇ

ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０，５×ⅡＴ

標準仕様靉ａｌじ４ｉジ゙

φ７３０×５００ｍｍ

５００ｋｇ

ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０-５ＸⅡ

標準仕様機

ψ７３０×５００ｍｍ
（φ１０００×３４０ｍｍ）

２ｊｋ°１ｒ旨ジヤ

φ７３０×５００ｍｍ

５００ｋｇ



廉７１７１１面：１ｒ７ｒ７簾

一 一 - 一 一 - 一 一

信頼性の高いヤマザキマザック独自のメカニカルエ具交換装置は、
８ｋｇ／８ｋｇ／２０ｋｇまでの工具を
４．５秒／３．６秒／４．５秒（チップ・ツー・チッブ）で工具交換可能しています。

（ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５×Ⅱ／ＶＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５×Ⅱ／ＶＡＲＩＡＸｌｓ７３０-５ｘｎ）
工具交換のための非切削時間を短縮でき生産性アップに寄与します。
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標準３０本、最大１２０本までのツールを収納できるツールマガジンがオプションとして用意されており、多種類のワークを
加工するためのツールをパーマネントセットすることもできます。また、最大３５２本収納のツールハイプマガジンも用意しております。

／

ｉ`
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極められた、生産性。
加ｌｌ中に次の加ｌｌのためのワーク収付や段収り僣え作業ができ、手軽に生産性向｜ごが吋能となります。
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パレット交換時間

最大ワーク寸法

最大積載質量

ＶＡＲＩＡＸｌｓ７３０・５ｘｎ

１４．５ｓｅｃ
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ロード、アンロードステーション上のパレットは、９０°毎、４ポジションに割出しができることから
ワークの取付取外し、取付け具段取りを容易にしています。（写真は２パレットチェンジャドアを除いてあります。）
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重厚な、存在感。
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新しい技術を弑極的に収り人れ、高桁度な技術を追求するマザックマンの情熱をご提供します。
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ＶＡＲＩＡＸＩＳⅡシリーズは、３Ｄ設計による構造解析を行い重切削や高速動作による歪み（変位）を最少限に抑えています。

力の大きさ、力の働く位置、その変位量を細かく分析し、これらに対する万全の剛性対策を施された
充分な肉厚を持つベッド、コラムなどの基本構造は、長期にわたる高精度加工を実現しています。
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・プログラム管理
・プログラム転送

工具室（現鳩端末）
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・稼動監視
・スケジュール確認 １１９り１ ｊ

・端末側でも設定・操作が可能（セキュリティ機能付）・現場への移動時間の節約
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生産管理（事務所）
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短命化する製岫寿命、仕掛ｓ）品の必要性、ジャストインタイム生産の必要性に柔軟に対応できます
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ネットワークによりモジュラテックマニュファクチャリングセルＷｅｂ（ＭＭＣ-Ｗｅｂ）と繋がった何処のパソコンからでも、
すべての機能（稼動監視、スケジュール、プログラミング管理・転送、工具寿命・折損工具確認、作業指示表示）を便う
ことができます。
システムのスケジュール運用方法は、パレット番号方式とパーツ番号方式を用意しており、お客様の生産形態にあった

方式を選択できます。
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空間は、充実に満ちている。
「お客様の使い易さ」をわたしたちは、いつも考えています。
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プログラム作成・編集の段階で、３Ｄモデルを使用したシミュレーションを行なうことにより加エプログラムの確認と機械干渉のチェックを：

行なうことができます。これにより、完成度の高いプログラムを作成でき、実機でのテストカット時間を大幅に短縮することができます。、。、
辿１ザック独自のこの機能は加工運転中でも次の加工プログラムのシミュレーションをストレスなく行うことができます６‥‥‥‥‥’＼’ミ

ワークシュミレーション
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ワークの加工状態が一目で確認できます

機械シュミレーション
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回
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主軸などの干渉状態が確認できます



アクシスライン

突き出し部分に指をかけて操作することにより指の位置を定位し易くし、
キー選択する指の動きをスムーズにします。

グラフィックメンテナンス画面

機械故障時にいかに早くその故障個所、故障原因を発見し、
修復できるかがダウンタイム削減の鍵です。
ＭＡＺＡＴＲＯＬＭＡＴＲＩＸは、アラームの発生個所を絵と文字の反転で、

作業者に知らせますので、機械の復旧が素速くできます。
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ＶＡＲＩＡＸｌｓｎシリーズではツールセット時など手動で軸移動を行なう際に、機械動作と同期してＮｃ画面上の
３Ｄモデルを移動させ機械干渉チェックを行ないます。３Ｄモデルが衝突する場合は、即時機械が停止します。
これにより、これまで慎重に行っていた段取り操作を安心して行なう事ができます。
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大型 ス ク リ ー ン

１２インチカラー液晶をディスプレイとして標準装備しました。

大型スクリーンならではの高解像度で豊富な情報を画面に表示します。

マザックボイスアドパイザ

段取り時の操作内容・安全確認などをＭＡＺＡＴＲＯＬが、音声でお知らせします。
注意不足によるミス防止に大きな効果を発揮します。

Ｑ Ｗ Ｅ Ｒ Ｔ Ｙ 配 列 フル キ ー ボ ー ド

ＭＡＺＡＴＲＯＬに各種データを入力するためのキーボートとして、パソコン用キーボード

と同じキー配列のＱＷＥＲＴＹキーボードを標準装備しました。
パソコンと同じ感覚でデータを入力できるので、パソコンの操作に慣れた方にとって、
ＭＡＺＡＴＲＯＬを違和感なく使えます。

マ ウ ス

バーチャルマシニング操作時にこのマウスにより、視点を簡単に移動できプログラム

チェック、機械状態の確認が楽にでき、より確実なチェックが可能になります。

ダイヤルスイッ チ

ブラインド操作時も、確実に選択できるダイヤルスイッチにより、
軸選択や送り速度変更などを間違いなく行なう事ができます。

Ｕ Ｓ Ｂ コ ネ ク タ

ＵＳＢインタフェースを標準装備し、オフィスで制作した加工プログラムを容易にＣＮＣ

装置へ移動させることができます。

２４



●

ノｙｌｌｌｌｌ：学に基づいて最高の操作性、作業性をもたらす、機能的な機器配置をを火現しています。
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旋回式操作パネルで無理なく工具刃先を確認でき、
効率よく作業できます。

クーラントタンクはチッブコンベアを乗せたまま機４戒前方に引き出せ、
クーラントタンク内部のメンテナンスを行い易くしているだけでなく、
メンテナンスエリアの削減も図っています。

作業者とテーブル、ＣＮＣ装置の接近性を考慮した
機械デザインにより操作性を高めます。

Ｑ

ｉ

ｉ
Ｉ
Ｚ
・
ｊ
’

忌 ・一 一

べ

ＪＩｌ
ｉＩＩ
１１　　１
１１　　１
１１　　１
１１　　１
１１　ｌ　ｌ　ｌ　１　１　１　１　１　ｏ　ｊ
ｏ００　１　　
ｏｌ

ｌｉ

●

距
Ｆ

つ

● 〃 。 一 ｆ ｆ

４ ． ａ - - ｇ - - “ ’ -

-
｀
７

ご～・

２６

｜

＼

幽
Γ
ト
ｈ
『
Ｊ

Ｈ
□
Ｆ
ｒ
｀
Ｊ
一

１１
　ｊｊ
　　　１１
　１１１１１１１１１１１１１１１１１
　　１１
　　Ｉ
　　ｉｉｌ
　　ｌｌｉ



●

２７

Ｑｉ

Ｓ
Ｉ
ｔ

｜
測

掲載の図、写真はＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０-５ＸＩＩのものです。

顔尚
ク

亀

ｌｙ
』



-
一

１

｜

ａ

- ３

φ
Ｆ
・

＝ Ａ
-

’ ・ ’ - ’ - ？ ４ ” ミ ・ Ｓ 〃 四 呻 ｆ ｛ 四 ｜ ● ｜ - ｌ Ｍ ‾ ｜ ‾ １ ｜ ｜ ‾ ‾ １ １ Ｉ ‾ ｌ １ ｜ ｜ ‾ ｜ ！

一 一

ゝ

Ｘ

４

，‾

｛

￥

９

い
Ｖ
へ
’
Ｘ
-

＼

、

∇

べ

▽
べ

川｜｜．１１｜．｜，ｌｌＵ
ｗ - Ｓ ・ 司

- 一 一
生産性

哨１

マザトロールマトリックスの工具データ画面で工具番号を指定することにより、
主軸中心線上に刃先がある工具（スポットトｊリル、ドリル、リーマ、タップ）については、
工具を計測台に自動的に接触させ工具の長さを計測し、工具データの「長さ」を設定します。
主軸中心線上に刃先が無い工具（エンドミル、フェイスミル、ボーリングバー）については、
手動動作で主軸に工具を装着して、工具刃先を計測代の中心線上に移動した後、
ＭＤＩモードで計測台に接触させ、半自動的に工具長を計測します。
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１１

ツールアイにより工具の刃物位置計測、
登録、補正が簡単にできます。
（ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０・５ＸⅡＴのみ対応）
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１３
天井カバーが自動開閉でき、テーブルセンター
付近までクレーンを接近させることができます。
重量物のワーク着脱などの作業が、
無理なく行えます。
（ＶＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎｓＴＤ機、
ＶＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎＴｓＴＤ機、
ＶＡＲＩＡＸｌｓ７３０-５ｘｎｓＴＤ機、
尚、ＶＡＲＩＡｘｌＳ５００-５ｘｎＳＴＤ機は手動）
また人間工学に基づいた設計により
テープルヘの良好な接近性が確保され、

容易なワークの脱着が実現されています。

餅
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２９

精巧な、フェイスが描かれる。
最新技術により設，汁された鳥剛性構造１ご鳥応答性送り機構によって，
安定した高精皮力｜｜ｌｌを可能にします。

包
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１；

機械周辺の気温が変化したときの機械の歪を抑える熱対称構造により、機械は素直な熱変形を示します。
この温度変化に対する素直な熱変形は、変温室での測定データに基づいた熱変位補正でコントロールされ
室温変化８℃で熱変位変化８μｍ以下を可能にしました。
また制御装置や冷却装置を冷却した後の排気は本機だけでなく隣接した機械にも影響を及ぼさないように考慮されています、
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軸送り動作に起因する機械振動は、その機械の精度と加工時間に多大な影響を及ぼします。
アクティブハイブレーションコントロールは、軸送りによる振動を大幅に抑制して、
高精度位置決めを送り速度全域に渡って実現しています。
これにより送り速度を高速化することで加工時間短縮を可能にします。
さらに切削中の工具刃先の振動が低減することで、加工面品位の劣化と工具刃先の異常磨耗を防止します。

⇒
送り速度：３０００ｍｍ／ｍｉｎ
直線加速度：０．４３Ｇ

［ＯＦＦ］４ご‾
・ＺＺＩＩｌｌＧ氾Ｓだ’：ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０’５ＸＩＩ精度例

ＭＡＺＡＴＲＯＬＭＡＴＲＩＸのハードウェア・新補正ソフトにより真円度が向上しました。
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ＭＡＺＡＴＲＯＬＭＡＴＲＩＸ嵐対話型ＣＮＣ装置として生まれ、常に時代の先駆者として
進化したＭＡＺＡＴＲＯＬの岫新型ＣＮＣ装；汽です。
ＭＡＺＡＴＲＯＬＭＡＴＲＩＸは、数多い新機能を最新のハードウェアに搭載し、鳥速・１１‘ｔｉ精皮加ｌｌによる
吏なる生産性アップと違和感のない操作性をすべてのお客様に体感して頂けます。
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０。０００１ｍｍ単位で制御するため高精度加工が

可能となります。
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対話式マザトロールに新加工サイクルが加わり、使い易さで
定評のあったＭａｚａｔｒｏｌがより便利になりました。

３Ｄモデルを使用したシミュレーションにより、加エプログラム

確認と機械干渉チェックを行うことができます。
加工運転中でも次の加工プログラムのシミュレーションを
行うことができます。

／
最新の高速ＣＰＵ（６４ビットツインエンジン）の採用と
大型表示器で新機能を支援します。

加エブログラム作成から機械干渉チェックまでも、
オフィスなどで都合の良い時間に行うことができます。

１とＵ、弓ｊ．ｇ目凹

己、こＩ辺こ】ＭＩ

詞

１１１--ＩＩぷ

①サブミクロン制Ｆとナノコントロー川
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４

進化１ｊたＩＭＡＺＡＴＲＯじＳ

多面加工でも更に使い易く、ＭＡＺＡＴＲＯＬは進化していきます。

一 一

マ ザ ト ロ ール に よる安易な多面加エプログラム

本来、複雑な加工プログラムを必要としていた多面加工がマザトロールにより、割出し角度を設定し、簡単なプログラム作成を実現。

ＵＮｏユニット付加ＦＲＭ

｜ ＦＲＭ-｜

Ｘ Ｙ Ｏ

-３１５． -３１５．０．

Ｚ

-４００．
Ａ
Ｏ

Ｃ

０．

ＵＮｏユニット旋回位置×旋回位置Ｙ旋回位置Ｚ角度Ａ角度Ｃ

／

２インデックス

Ｊ

０。 ０， ０，

［ｉｉ５函可Ｔ］
「れｉｉ・ＦＩ

上面の加エー般の立形マシニングセンタと
同様の座標系及びプログラム原点を使用
できます。

プ ロ グ ラム 原 点 自 動 計 算 機 能 Ｆ Ｒ Ｍ シ フ ト

最初の面のプログラム原点からの図面上の寸法を入力するだけで斜め面のプログラム原点の座標系を自動で計算。

ＵＮｏユニット旋回位置×旋回位置Ｙ旋回位置Ｚ
４ イ ン デ ッ ク ス Ｏ ．

角 度 Ｃ 角 度 Ａ
１３５．-４５，

ＵＮｏユニットシフトー×シフド一ＹシフドＺ１／フトーＣシフトーＡ回転０
５「ＲＭシフトー１５０．-１００．０，

ｌｊ
　ｌhttp://www. -

珊ｉｉ
う Ｉ Ｉ １ １ １ １ １ １ - ７ ●

… … … … … ． 一 一 ， ぶ 〃 ‾ ‾ ‾ レ 声 ’

１３５．-４５． ０。

角 度 Ａ 角 度 Ｃ
-４５，１３５．

工 具 呼 径

トリル６，

［乖７７垂垂こ］
｜‾‾‾扉ｉｉｒ¬

斜めの加工時に、Ｘ、Ｙ、Ｚ軸上のシフト量、
Ａ、Ｃ軸の回転角度を設定すれば、新しい

ワーク原点を自動的に計算します。

生産性

３４



ゝ
-

３５

魅 力 の ラ イ ン ア ッ プ 。
お客様の稼働状況に介わせた、ａ常なオプションを収り揃えております。

特別付属品
ｌ・ツールマガジン（４０本・６０本・８０本・，１２０本）’

パーマネントセットで工具段取りの合理化をしたり、多品種少量生産をする必要がある場合、
大容量ツールマガジンをお勧めします。

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５ｘｎ

ｖＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎ

ｖＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎＴ

ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０-５×Ⅱ

水平チェーン方式
３０本

ＳＴＤ

ＳＴＤ

ＳＴＤ

ＳＴＤ

水平チェーン方式
４０本

オプション

オプション

オプション

オプション

水平チェーン方式
６０本

オプション
ー

-

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５ＸＩＩ＆６３０・５ＸＩＩ＆６３０-５ｘｎＴ
ツールシャンク形式
工具最大径
工具最大径（隣接工具を除いた場合）
工具最大長さ

工具最大質量

水平二連チェーン方式水平二連チェーン方式
８０本
-

オプション

オプション

オプション

１２０本

オブション

オプション

オプション

垂直チェーン方式
８０本

オプション
ー

-

-

ＶＡＲＩＡＸｌｓ７３０-５ｘｎ
・ツールシャンク形式
・工具最大径
・エ具最大径（隣接工具を除いた場合）

：ＢＴ-４０
：ｇ８０ｍｍ
：ｇ１２５ｍｍ
：３００ｍｍ／３６０ｍｍ
（ＶＡＲＩＡＸＩＳ５００-５×Ⅱ／６３０・５ＸＵ，６３０・５ＸⅡＴ）
：８ｋｇ

ｔツ。こルハイブ（ＩＳ２本ｉ包５６本ｌ’２Ｅ８本♪浅辺本）１＝

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５ｘｎ

ｖＡＦ１１ＡＸＩＳ６３０-５ｘｎ

ｖＡＲＩＡＸｌｓ６３０-５ｘｎＴ

ＶＡＲＩＡＸｒＳ７３０-５ＸⅡ

１９２本
-

オプション
ー

オブション

２５６本
-

-

-

オプション

工具最大長さ
工具最大質量

２８８本

-

オプション

ー

-

３５２本

-

オプション
ー

オプション

垂直チェーン方式
１２０本

オプション（１６０本可）

-

-

-

：ＢＴ-５０
：ｅ１２５ｍｒｎ
：ｇ２１０ｍｍ
：４００ｍｍ
：２０ｋｇ
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一 ｉ

１０、○

１．０

０．１

０．０

６０、○

昌）５０．０

４０．０

３０．０

２０．０

回転数［ｒｐｍ］

１０００．０

１００．０

１０．０

１．０

０．１

生産性

トルク
（Ｎ・ｍ）

１２０．０

１００．０トルク
（Ｎ・ｍ）

８０．０

６０．０

４０．０

２０．０

志而一一互５ｉっｏぶ．０
１４０００

５０００ １００００

出力線図ＶＡＲＩＡＸｌｓ７３０ｎ
２００００「ｐｍ

回転数［ｍｉｎ’１］

２４、９Ｎ・ｍ（１０分足柚）／
一一ｙど＿．＿．．乙．．．＿、

ｌａ３Ｎ・ｍ（３０鯉町

レーザー光を使用して工具長及び径を測定します。その為、極細ドリルなども
測定が可能となります。

舘レーザー７式全自動工具長及び径測定機能＆工具折損検出機能：囃１

ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０Ⅱ
（２００００ａｌｉｎ’１（（ｐｍ））

２００００ｍｉｎ’１（ｒｐｍ）

ＡＣ５５ｋＷ（７４ＨＰ）（１５分定格）

-

ＡＣ４５ｋＷ（６０ＨＰ）（連続定格）

１０５Ｎ・ｍく１０．７ｋｇｆ・ｍ）（１５分定格）

出力
（ｋＷ）

１００、○
ＶＡＲＩＡＸＩＳ５００・５ＸＵ＆６３０・５ＸⅡ

（２５０００ｍｉｎ’１（ｒｐｍ））

２５０００ｍｉｎ^ １（ｒｐｍ）

ＡＣ３０ｋＷ（４０ＨＰ）（１０分定格）

ＡＣ２２ｋＷ（３０ＨＰ〉（３０分定格）

ＡＣ１５ｋＷ（２０ＨＰ）（連続定格）

２８、６Ｎ・ｍ（２．９２ｋｇｆ・ｍ）（２５％ＥＤ）

出力線図ＶＡＲＩＡＸＩＳ５００＆６３０１１
２５０００ｒｐｍ

：３０．０ｋＷ（２５％ＥＤ）ｉ

４ｓ０．４（）ｉ軸心１２５０００１１似ｒｋ副肩這箇６１饅僕ツ隋；．ｌ三垂痰唾轟００００ｍｉｎ・ｌｔｉ価）龍，

高速切削により高生産性を実現した高速スピンドル
Ｎ０．４０主軸ヘッド２５０００ｍｉｎ-１（ｒｐｍ）（ＶＡＲＩＡｘｌＳ５００＆６３０Ⅱ），
Ｎ０．５０主軸ヘッド２００００ｒｌｉｎ・１（ｒｐｍ）（ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０ｎ）です。
（ＨＳＫ，ＢＩＧ-ＰＬＵＳにも対応可能）

回転速度

主軸出力

最大トルク

回転速度

主軸出力

最大トルク １０．０

０．０
○

３６
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ｔ
-

クーラント・切屑処理

刃先に高圧空気を吹き付けて切屑を吹き飛ばします。

Ｓト１

クーラントを主軸の内部より、工具の貫通穴を通り刃先へ導きます。確実に
供給されますので、冷却能力、潤滑能力、そして切削排出能力に優れています。
ポンプ吐出圧：０．５ＭＰａ（５ｋｇｆ／ｃｍ２）

卜

スローアウェイドリル加工などの場合に最適です。刃先からクーラント液を
供給でき、刃先の冷却と切屑処理を行います。
ポンプ吐出圧：１．５ＭＰａ（１５ｋｇｆ／ｃｍ２）

ｙ ’ 。 卜 １

ガンドリル深穴加工などの場合に最適です。刃先からクーラント液を供給でき、
刃先の冷却と切屑処理を行います。
ポンプ吐出圧：フＭＰａ（７０ｋｇｆ／ｃｍ２）

ワーク洗浄クーラント（ＶＡＲＩＡＸｌｓ６３０・５ＸＩＬＸ／ＡＲＩＡＸｌｓ｛３３０・５ＸＩＩＴｙＡＲＩＡＸｌｓ７３０，５ｘｎ｝

主軸ヘッドに８個、テーブル上部側壁に２０個のノズル（ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０-５ＸＩＩ
の場合、ノズルは主軸ヘッドに４個、テーブル上部側壁に１５個）を追加し、
標準装備のフラッドクーラント（スピンドルヘッド装備）とともに、クーラントを
吐出してチルトロータリテーブル上のワークを洗浄します。テーブルのチルト
動作、旋回動作を組み合わせることで効果的に切屑除去できます。
クーラント流量（ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０-５ＸＩＩ／７３０-５ＸＩＩ）：５０／２００Ｌ／ｍｉｎ

デリュニジュクニラント（ＶＡＲＩＡｘｌＳ５００・５ＸＩＩ）

主軸ヘッドに４個のノズルを追加し、標準装備のフラッドクーラント（スピンド
ルヘッド装備）とともに、クーラントを吐出してチルトロータリテーブル上の
ワークを洗浄します。テーブルのチルト動作、旋回動作を組み合わせること
で効果的に切屑除去できます。
クーラント流量：６０Ｌ／ｍｉｎ

ト２

２



オイルミストクーラント

切削油を噴霧状にして、高圧空気と共にワークに吹き付けます。美しい
仕上げ面が得られます。

卜３

ト４

べ 。 ／

３

４

３８

クーラントタンクにベルト式の油分別回収装置（オイルスキマ）を取付け、
クーラント内に混入した油を取り除きます。回収された油は、別置の回収
ボックスに回収されます。

高精度対応

１１１１１１ニｉｉｌｉ１■

クーラントの温度上昇による熱変位を抑える為、機械本体温度同調による
クーラント温度管理を行います。

スケールを用いて、コラム、スピンドルヘッド、テーブルの実際の移動量を
計測します。長時間にわたって高精度な位置決めが可能です。

迦ａｌｉ！ｌ-ｌ旦□

バケット容狸１：約３００Ｌ

ａ副！｜！ｌａｉ！-

ノｇケット容量：約２００Ｌ

加工品の材質が主に鋼材で、切屑の大きさが比較的大きい場合は、ヒンジ
式をおすすめします。加工品の材質が、鋼材、鋳物材、非鉄金属とさまざま
な場合は、両面搬送ベルトタイプ（コンセップ２０００１１）をおすすめします。

チップコンベア

ｒｌ
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無人化・省人化

，７り｜ｒｒ？，１，りｇ，’］？１，’４・ａｌ！｜ゆ，ｉ哨；｜
●●

ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０-５ＸＨ
ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０-５ＸＩＩ

テ ーブル 形 状 図

ＶＡＲＩＡＸＩＳ５００・５ＸＩＩ
パ レ ッ ト 形 状 図

接続部詳細

竃ｉホート擲騨

ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０-５ＸＨ
ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０・５ＸＩＩ

パ レ ッ ト 形 状 図

単位：ｍｍ

単位：ｍｍ

標 準機

テーブルスルー式油圧配管を使って、治具に油圧（最大圧力：６．９ＭＰａ）を供給できます。治具への接続ポートは、
ＡＩ／Ａ２（油圧クランプ）、ＢＩ／Ｂ２（油圧アンクランプ）の４□です。

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００-５ｘｎ
テ ー ブ ル 形 状 図

２パレットチェンジャ仕様

パレットスルー式油圧配管を使って、治具に油圧（最大圧力：６．９ＭＰａ）を供給できます。治具への接続ポートは、
ＡＩ（油圧クランプ）、ＢＩ（油圧アンクランブ）の２□とエアー１回路（オプション）です。２パレットチェンジャパレット
スタンドでのみ油圧供給でき、接続された油圧治具の操作ができます。

尚、パレットチェンジャ中や加工中には、外部から油圧供給はできませんので、万がーの備えとして、
お客様治具に圧力を保持する機構を設けていただく事を推奨いたします。
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安全・環境対策機能

区ｉＳＩ闘罰ｌｓｌ

機械内側壁部にダクトを取付け、霧状になったクーラントを回収します。
作業者の健康保持、工場内の環境保持に適しています。

Ξ｜
-

工場の照明だけでは強電盤の中が暗い場合に追加します。

カレンダ式自動電源ＯＮ／ＯＦＦ・暖機運転？

朝一番から安定した精度で加工できるように始業前に自動で、暖機運転を
行うことができます。タイマの設定により、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。

加工完了ブザご琳

加工が終わったことが確実に分かるように、ＮＣ装置からの加工完了信号に
よってブザーを鳴らしますので、ワーク交換を速やかにできます。

！ｉ 皿

加工が終わったことが確実にわかるように、ＮＣ装置からの加工完了信号に
よって黄色の点滅をしますので、ワーク交換を速やかにできます。

本体機械の異常停止がすぐわかるように機械やＮＣ装置のアラーム発生時に
赤色シグナルタワーが点灯しますので速やかに復旧に着手できます。

Ｅｉ１-ｉ融-・ト３

機械のＣＮＣ画面を見ていなくても機械の状況が把握できます。上段より
赤（アラーム表示）、黄（作業終了）、緑（自動運転中）を示します。
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イバーフロ゛｀ションセこ

新 し い 世 界 へ の 誘 い 。
マザックカ削Ｕ’１に開発したサイバープロダクションセンタは機械の稼働率を飛躍的に高めます。ＩＴを駆使し、
ｌｌ場内をネットワーク化、機械ｊｌｌｌｌプログラム、ｉｆｉ工只、生産スケジュールなどｌｌ場運営に必要な情報を共有化
することでリアルタイムに効率よく｜：場を管理するソフトウェアです。
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加エプログラム作成から機械干渉チェックまでも、オフィスなどで都合の良い時間に行うことができます。プログラム管理も
容易で、ネットワークを通じて簡単に機械ヘアップロード、機械からダウンロードできます。
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ＣＹＢＥＲＳＣＨＥＤＵＬＥＲ

オフィス と 工 場 の 意 思 疎 通 の お 手 伝 い

事務所と作業者が作業優先順位、前後作業工程などを考慮したリアルタィム
の生産スケジュールを共有することで、意思疎通が円滑になります。スケジュ一
ルに対する実績の集計をすることで完璧な生産管理システムとなります。

急 な スケ ジュ ール 変 更 に も 対 応
急な割り込み作業、注文の変更、作業者都合や素材の遅れなどの予測不可能
な事態にも素早く対応し、設備機械の能力を最大限に引き出します。

ＣＹＢＥＲＴＯＯＬＭＡＮＡＧＥＭＥＮＴ

ｒ゛

Ｉ
』

Ｓ
Ｊ ・

何時、何処にいても瞬時に稼働状況をチェック
機械の稼動状況や仕事の進捗状況を事務所はもちろん離れていてもネットワー
クを通じて瞬時にチェックできます。夜間や休日の無人運転稼動を支援します。

定 期 的 に 正 確 な 稼 動 状 況 を 分 析

更に週毎、月毎といった定期的な稼動データを集計、正確でビジュアルなグラフ
で表示し、生産性の革新的な向上に役立つデータを一括管理、工場運営の改善

を応援します。

注：ＣＰＣを導入される際の必要とするＰＣＭＣＩＡインターフェース等のネットワーク
環境にっいては、最寄りのテクニカルセンタヘお問い合わせください。

Ｊ ㎡

４２

Ｑぼ
皿１

❻ ν ４ １ １ ｒ - ｎ

ｌ り ・ - ● □ □ ｅ ｆ- - - - ・ 〃 ＝ ＝ - -

ｖ ｃ ｙ ４ １ 吸 ‾ h t t p : / / w w w . ｊ ｇ ｒ ｉ

一 一 ｊ 喝 ㎜ ㎜ ㎜ ㎜ ㎜ ㎜ ㎜

〃 ・
●・-ｄ●

ｆ 蜘 - -

Ｓ φ １ ］

-

- - 春 ・

Ｆ ● ｄ - 〃 Ｉ Ｊ - ● ・ ４ 〃 ● ｉ ■ - ● １ ４ １ ● ・ ＝ - ・ ● ● ｜ - ｊ ｌ ㎜ - ● Ｉ - - １ １ ４ - ● 』 ４ 〃 ● ｊ ｊ ｌ ａ
Ｗ ・ - ・ 〃 ● ● ● ・ ・ ・ 棒 ● ］ ・ ・ ・ 酔 ４ - Ｗ
- - ← - ・ 一 一 一 一 一 一

皿 ・ ＝ Ｍ Ｓ Ｉ ・ ｎ ｌ

- - - - ・

工 場 の使用状況、使用予定を即座にレポート

必要工具がどこに有るか、使用中か、待機中か、どれくらい使用したか、どれぐらい磨耗しているかなどが一目で把握できます。更に
工具寿命管理機能やサイバースケジューラを使用し、必要工具予報をたてることができます。ＭＡＺＡＫツールＩＤシステムを利用して
更に段取り時間を短縮ツールＩＤを取り付けた工具をマガジンに入れるだけで、自動的に工具データの入力完了。ポケット番号の入れ
間違いや工具データの入力ミスを防ぎ工具の段取り時間を飛躍的に短縮します。（本機にビジュアルエ具ＩＤ／データ管理取り付け
準備（オプション）が必要）
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ｌｌ

安らぎを感じる、母の眼差し。
お客様に ” 安心 ” を ″ ｉえられる機械とサービスの提供、
それがヤマザキマザックの１指ずＭｏｔｈｅｒＣａｒｅ”です。

。マルチ。タスキングアカデミｒ-

ヤマザキマザックのマルチタスキングマシン（複合加工機）は、
１９８３年の発表以来世界中のお客様からご好評いただき、
１ＮＴＥＧＲＥＸシリーズはマルチタスキングの代名詞とも言われ
るようになりました。マザックでは、マルチタスキングマシンを
ご使用のお客様を対象に、複合加工の高度な加工技術を習得し、
そのマシンの潜在能力をお客様が最大限に活用されることを
目的として「マルチタスキングアカデミー」を開設しています。
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オンラインサービスサポートセンタ

本社内に設置の「オンラインサービスサボートセンタ」は、
熟練したサービス担当技術者が２４時間体制で全国の
お客様のご質問やご要望に迅速にお答えします。

マ ザ ッ ク ス ー パ ー リ ー ス

マザ ッ ク スーパー リ ース に よ り 、 一 層 マ ザ ッ ク の 裂 品 が

お求め安くなりました。フ年間の保障付きです。

１ ７ ザ ッ ク スー パ ー リ ース サ ポ ー ト 体 制
１ 年 目 ｉ ２ 年 目 ｜

機械・ＮＣ固有の不具合修理のため
技術料・部品代を補價

ＭｏｔｈｅｒＣａｒｅ

ユニットパーツストックセンタ

お客様の設備機にトラブルが発生したとき、最も重要な
ことは一分でも早くその機械を復旧させること。マザック
はユニットパーツストックセンタを設備し、２４時間以内
９５％の出荷率で、お客様の生産をストッブさせません。

ブ ロ ケ ア カ ー

地域毎に配置された「ＭＡＺＡＫＰｒｏＣａｒｅＣａｒ」が最新の
デジタル測定器を携行し、お客様の設備機の診断・更正を
行って、出荷時同等の
高精度を保ちます。

セイフディパック

ミスオペレーションによる機械故障の復旧費用を補償します，

年間保険料：機械購入金額の０．５％

３年目

部品代を補價

フ年｜

機 械 賦 入 金 顕 最 大 補 價 額
５．０００万円以上………………………………………１、５００万円
３、０００万円以上５、０００万円未馮…………………１、０００万円
３、０００万円未満…………………………………………３００万円

・ｉｅ故意、皿過失、火災、水害、盗難、紛失、槻械の損害を伴う

休業損客はお支払いの対象となりません。
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５１２７８００６１００Ｒ
５１２７１○０６２００Ｌ
５１２７８００６３００Ｒ
５１２７８ＤＯ６４００Ｌ
５１２７８００６５００Ｒ

５１２７８００６６００Ｌ
５１２７８００６７００Ｒ
５１２７８α）６８００Ｌ

２２ＸＨＯｘｏ３２

２７×１４０Ｘ０４０

３５×１７５ｘｅ５０

２２×１１０Ｘ０３２

２７×１４０Ｘ０４０

３５×１７５ｘｇ５０

２２×１１０×ロ３２

２７×１４０ｘａ４ａ

３５×１７５Ｘ０５０

Ｐ２×１１０ｘｏ３２

２７×１４Ｑｘａ４０

３５×１７５Ｘ０５０

＃４０番旋削ツーリングシステム図

耐

２５×２５×１２５

ト

匹
陥
砂

ストレートターニング
ユ ニ ッ ト Ｎ Ｏ ・ 手

５１２７８０００１０Ｄｎ
５１２７８０００２００Ｌ

５１２７８０００３００Ｒ
５１２７８０（Ｘ）４ＣＯＬ
５１２ア８ＣＸ｝０５００Ｒ
５１２７８０ＣＸ｝６００Ｌ
５１２７８ＣＸ）○フＣＸ３Ｒ
５１２７８０００８００Ｌ
５１２７８００１７００Ｒ
５１２７１○０１８００Ｌ
５１２７８００１９００Ｒ
５１２７８００２０００し
５１２７８００２１００Ｒ
５１２７８００２２ＣＯＬ

ｆｘＧＬ
４０×６５

↑
１
-
１
-

↑
！

ハイトストレートターニング
ユ ニ ッ ト Ｎ ｏ ． 男 手 １ 応 バ イ ト 形 駅
５１２７８０１１３００Ｒ２５×１２５
５１２７８０１１４［Ｘ］ＬＩ

１
１プルスタッド

ユニットＮ０．
５１２７８０２０１００

ユニット名称
ＭＡＳ

単 位 ｍ ｍ

番数
８



ＳＩ（ｌｎｄｏｒｄＭａ（ｈｉｎｅＳＰｅｃｉｆｋａｔｉｏｎｓ

機械本体の標準仕様

ＶＡＲＩＡＸｌｓ５００，５ｘｎ

ＳＴＤ仕様（標準仕様）

ＶＡＲＩＡ）くｌｓｎｓＥＲＩＥｓ

２パレットチェンジャ仕様（オプション仕様）

移 動 皿 × 軸 移 動 量 （ 主 軸 頭 左 右 ） ５ １ ０ ｍ ｍ ５ １ ０ ｍ ｍ

Ｙ 軸 移 動 量 （ 主 軸 頭 前 後 ） ５ １ ０ ｍ ｍ ５ １ ０ ｍ ｍ

Ｚ 軸 移 動 量 （ 主 軸 頭 上 下 ） ４ ６ ０ ｍ ｍ ４ ６ ０ ｍ ｍ

Ａ 軸 移 動 璽 （ テ ー ブ ル チ ル ト ） ＋ ３ ０ ° ～ - １ ２ ０ ° ＋ ３ ０ ’ ～ - １ ２ ０ ’

Ｃ 軸 移 動 量 （ テ ー ブ ル 旋 回 ） ± ３ ６ ０ ゛ ± ３ ６ ０ ’

テ ー ブ ル テ ー ブ ル 上 面 か ら 主 軸 端 面 ま で の 距 離 １ ９ ０ ～ ６ ５ ０ ｍ ｍ （ テ ー ブ ル 水 平 ） １ ９ ０ ～ ６ ５ ０ ｍ ｍ （ テ ー ブ ル 水 平 ）

テ ー ブ ル 作 業 面 の 大 き さ ｅ ５ ０ ０ ｍ ｍ ｘ 幅 ４ ０ ０ ｍ ｍ ４ ０ ０ ｍ ｍ ｘ ４ ０ ０ ｍ ｍ

最 大 積 載 ワ ー ク 寸 法 ０ ５ ０ ０ ｍ ｍ ｘ ４ ０ ５ ｍ ｍ ｓ ５ ０ ０ ｍ ｍ ｘ ４ ０ ５ ｍ ｍ

テ ー ブ ル の 最 大 積 載 質 量 （ 等 分 布 ） ３ ０ ０ ｋ ｇ ３ ０ ０ ｋ ｇ

テ ー ブ ル 上 面 の 形 状 １ ８ ｍ ｍ Ｔ 溝 ｘ ５ 本 ８ ０ ｍ ｍ ピ ッ チ Ｍ １ ６ Ｘ Ｐ ２ タ ッ プ 穴 （ ９ 個 所 ）

主 軸 主 軸 回 転 速 度 １ ２ ０ ０ ０ ｍ ｉ ｎ ’ １ （ （ ｐ ｍ ） １ ２ ０ ０ ０ ｍ ｉ ｎ ” （ （ ｐ ｍ ）

主 軸 テ ー ハ 穴 フ ／ ２ ４ テ ー パ Ｎ ０ ． ４ ０ ７ ／ ２ ４ テ ー バ Ｎ ０ ． ４ ０

主 軸 軸 受 け 内 径 ｓ ８ ０ ｍ ｍ ｇ ８ ０ ｍ ｍ

送り速度早送り速度（×、Ｙ、Ｚ軸／Ａ軸／Ｃ軸）５２０ＤＯｍｍ／ｍｉｎ／１０ｍｉｎ１（ｐｍ）／２５ｍｉ❹（（ｐｍ）５２０００ｍｍ／❹ｎ／１０ｍｉｎ‘１㈲ｍ）／２５ｍｉｎ”（ｒｐｍ）

切削送り速度゙ １（×、Ｙ．Ｚ軸／Ａ、Ｃ軸）１～５２０００ｍ／吻／１～１０ｍｉｎ` ’㈲ｍ）／１～２５ｍｉｎｌｌ（ｍｍ）１～５２０００ｍ／ｍｉｎ／１～１０❹ｎ・１佃ｍμ１～２５ｍｉｎｌｌ（聊）

同 時 制 御 軸 ５ 軸 ５ 軸

最 小 割 出 し 角 度 （ Ａ 、 Ｃ 軸 ） ０ ． ０ ０ ０ １ ° ０ ． ０ ０ ０ １ ゛

割 出 し 時 問 （ ９ ０ ’ に つ い て ） １ ． ９ 秒 ／ １ ． ５ 秒 （ Ａ 軸 ／ Ｃ 軸 ） １ ． ９ 秒 ／ １ ． ５ 秒 （ Ａ 軸 ／ Ｃ 軸 ）

自 動 工 具 交 換 装 置 ツ ー ル シ ャ ン ク 形 式 Ｂ Ｔ - ４ ０ Ｂ Ｔ ・ ４ ０

工 具 収 納 本 散 ３ ０ （ オ プ シ ョ ン ４ ０ ・ ６ ０ ・ ８ ０ ・ １ ２ ０ ） ３ ０ （ オ プ シ ョ ン ４ ０ ・ ６ ０ ・ ８ ０ ・ １ ２ ０ ）

工 具 最 大 径 ／ 長 さ （ ゲ ー ジ ラ イ ン よ り ） ／ 黄 皿 ｇ ８ ０ ｍ ｍ ／ ３ ０ ０ ｍ ｍ ／ ８ ｋ ｇ ｓ ８ ０ ｍ ｍ ／ ３ ０ ０ ｍ ｍ ／ ８ ｋ ｇ

隣 接 工 具 が 無 い 場 合 の 工 具 最 大 径 ｅ １ ２ ５ ｍ ｍ ｇ １ ２ ５ ｍ ｍ

工 具 選 択 方 式 番 地 固 定 自 動 近 回 り 方 式 番 地 固 定 目 動 近 回 り 方 式

工 具 交 換 時 間 （ チ ッ プ ・ ツ ー ・ チ ッ ブ ） ４ ． ５ 秒 ４ ． ５ 秒

自 動 パ レ ッ ト 交 換 装 置 ハ レ ッ ト の 数 - ２

パ レ ッ ト 交 換 方 式 - ロ ー タ リ タ イ プ

パ レ ッ ト 交 換 時 間 ・ １ ０ 、 ５ 秒

電動機主軸用電動磯（１分／３０分／連続定格）２６．４／２２／１５ｋＷ（３５／３０／２０ＨＰ）２６．４／２２／１５ｋＷ（３５／３０／２０ＨＰ）

クーラント用電動機くフラッドクーラント）０．２３０／○、３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

所 要 電 力 電 源 （ オ プ シ ョ ン 含 ま す ） ３ ６ ． ６ ／ ４ ４ ． ５ ｋ ｖ Ａ （ 連 続 ／ ３ ０ 分 ） ３ ８ ． ６ ／ ４ ８ ． ４ ｋ ｖ Ａ （ 連 続 ／ ３ ０ 分 ）

空 気 圧 源 ３ ６ ０ Ｎ Ｌ ／ ｍ ｉ ｎ ４ １ ０ Ｎ Ｌ ／ ｍ ｊ ｎ

機 械 の 質 量 機 械 質 璽 （ 数 値 制 御 装 置 を 含 む ） ７ ５ ０ ０ ｋ ｇ １ １ ５ ０ ０ ｋ ｇ

注）゛１長時間の高速軸送りでは軸送り辿度に制限がありますので、宮業所にお問い合わせください。

●標準付属品
標準クーラント（フラッドクーラント）、スピンドルスルーエアー、ＭＡＺＡ-ＣＡＲＥ、照明装置、
フロントドアインタロック、調堅工貝、絶対位置検出、マニュアルー式

７２



７３

移動量

テ ー ブ ル

主軸

送り速度

自動工具交換装置

甜擢仕；ダ！ｌが表
９ｕｎｄａｒｄＭａ（ｈｉｎｅＳｐｅｄｆｉａｌｔｉｏｎｓ

機械本体の標準仕様

ＶＡＲＩＡＸＩＳ５００-５ＸＩＩ（１８０００ｎｌｉｎ’１（「ｐｍ」仕様）

ＳＴＤ仕様（標準仕様）

Ｘ軸移動量（主軸頭左右）

Ｙ軸移勁量（主軸頭前後）

Ｚ軸移動量（主軸頭上下）

Ａ軸移動量（テーブルチルト）

Ｃ軸移動量（テーブル旋回）

テーブル上面から主軸端面までの距離

テーブル作業面の大きさ

最大積載ワーク寸法

テーブルの最大積載質量（等分布）

テーブル上面の形状

主軸回転速度

主軸テーパ穴

主軸軸受け内径

早送り速度（Ｘ，Ｙ，Ｚ軸／Ａ軸／Ｃ軸）

切削送り速度・１（×，Ｙ，Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

同時制御軸

最小割出し角度（Ａ，Ｃ軸）

割出し時間（９０°について〉

ツールシャンク形式

工具収納本数

工具最大径／長さ（ゲージラインより）／質量

隣接工具か無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間（チップ・ツー・チッブ）

５１０ｍｍ

５１０ｍｍ

５１０ｍｍ

＋３０°～-１２０°

±３６０°

１４０～６５０ｍｍ（テーブル水平）

ａ５００ｍｍｘ帽４００ｍｍ

ｅ５００ｍｍｘ４０５ｍｍ

３００ｋｇ

１８ｍｍＴ溝ｘ５本８０ｍｍピッチ

１８００Ｇｍｉｎ‘１（ｒｐｍ）

７／２４テーパＮ０．４０

ｓ７０ｍｍ

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１０即ｉｎ’ＩＣｒｐｍ）／２５ｍｉｎ’ｌｇｒｐｍ）

１～５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１～１０ｍ❻ゆｍμ１～２５ｍｉｎ` １（印㈲

５軸

０．０００１°

１．９秒／１．５秒（Ａ軸／Ｃ軸）

ＢＴ-４０

３０（オプション４０・６０・８０・１２０）

ｇ８０ｍｍ／３００ｍｍ／８ｋｇ

ａ１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

４，５秒

２パレットチェンジャ仕様（オプション仕様）

５１０ｍｍ

５１０ｍｍ

５１０ｍｍ

＋３０ °～-１２０ °

±３６０°

１４０～６５０ｍｍくテーブル水平）

４００ｍｍｘ４００ｍｍ

ｓ５００ｍｍｘ４０５ｍｍ

３００ｋｇ

Ｍ１６ＸＰ２タップ穴（９個所）

１８０００ｍｉｎ’１（「ｐｍ」

フ／２４テーバＮ０．４０

０７０ｍｍ

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１０ｍｉｎ・１（（ｐｍ）／２５ｍｉｎ１ｒｐｍ）

１～５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１～１０ｍｉｎ’１（叩ｍ）／ｌ～２５ｍｊ❹㈲ｍ）

５軸

○０００１°

１．９秒／１．５秒（Ａ軸／Ｃ軸）

ＢＴ-４０

３０（オプション４０・６０・８０・１２０）

０８０ｍｍ／３００ｍｍ／８ｋｇ

ｓ１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

４．５秒

２

ロ一タリタイプ

１０．５秒

３５／２６ｋＷ（４６．７／３４、フＨＰ）

０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

５６、１／６８．９ｋｖＡ（連続／５０％ＥＤ）

４１０ＮＬ／ｍｉｎ

１１５００ｋｇ

自 動 パ レ ッ ト 交 換 装 置 パ レ ッ ト の 数 - ：

パ レ ッ ト 交 換 方 式 - ｜

パ レ ッ ト 交 換 時 間 -

電 動 機 主 軸 用 電 動 機 （ ５ ０ ％ Ｅ Ｄ ／ 連 続 定 格 ） ３ ５ ／ ２ ６ ｋ Ｗ （ ４ ６ 、 フ ／ ３ ４ ． ７ Ｈ Ｐ 〉 ；

クーラント用電動機（フラッドクーラント）０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）（

所 要 電 力 電 源 （ オ プ シ ョ ン 含 ま す ） ５ ４ ． ６ ／ ６ ７ 、 ４ ｋ ｖ Ａ （ 連 続 ／ ５ ０ ％ Ｅ Ｄ ） ！

空 気 圧 源 ３ ６ ０ Ｎ Ｌ ／ ｍ ｉ ｎ ・

機 械 の 質 量 機 械 質 量 （ 数 値 制 御 装 置 を 含 む ） ７ ５ ０ ０ ｋ ｇ

注）＊１長時間の高速軸送りでは軸送り速度に制限がありますので、営業所にお問い合わせください。

●標準付属品
標準ク一ラント（フラッドクーラント）、スピンドルスルーエアー、ＭＡＺＡ石ＡＲＥ、照明装置、
フロントドアインタロック、調整工具、絶対位置検出、マニュアルー式



移 動 皿 Ｘ 軸 移 動 量 （ 主 軸 頭 左 右 ）

Ｙ軸移動皿（主軸頭前後）

Ｚ軸移動皿（主軸頭上下）

Ａ軸移助量（テーブルチルト）

Ｃ軸移動量（テーブル旋回）

テ ーブル テ ーブル 上 面 か ら 主 軸 端 面 ま で の 距 離

テーブル作業面の大きさ

最大積載ワーク寸法

テーブルの最大積載賀量（等分布）

テーブル上面の形状

主 軸 主 軸 回 転 速 度

主軸テーパ穴

主軸軸受け内径

送り速度早送り速度（×，Ｙ，Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

切削送り速度゙ １（×，Ｙ，Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

同時制御軸

最小割出し角度（Ａ．Ｃ軸）

割出し時間

目動工具交換装置ツールシャンク形式

工具収納本数

工具叢大径／長さ（ゲージラインより）／賢塵

隣接工具が無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間（チップ・ツー・チップ）

自助パレット交換装置パレットの数

パレット交換方式

パレット交換時間

電 動 機 主 軸 用 電 動 機 （ １ 分 ／ ３ ０ 分 ／ 連 続 定 格 ）

クーラント用電動機（フラッドクーラント）

所 要 電 力 電 源 （ オ プ シ ョ ン 含 ま す ）

空気圧源

機械の質量機械質皿（数値制御装置を含む）

機械本体の標準仕様

ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０-５ＸＩＩ

ＳＴＤ仕様（標準仕様）

６３０ｍｍ

７６５ｍｍ

５１０ｍｍ

＋３０‘～-１２０°

±３６０゙

２３０～７４０ｍｍ（テーブル水平）

ｇ６３０ｍｍｘ幅５００ｍｍ

ａ７３０ｍｍｘ５００ｍｍ

５００ｋｇ

１８ｍｍＴ溝ｘ５本１００ｍｍピッチ

１２０００ｍｉ❹（（ｐｍ）

フ／２４テーパＮ０．４０

９８０ｍｍ

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｉｎ’１（ｒｐｍ）

１～５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１～２５ｍｉｎ’１（（ｐｍ）

５軸

０．０００１゙

１．１秒／９０°

ＢＴ-４０

３０ （オプション４０・８０・１２０）

ａ８０ｍｍ／３６０ｍｍ／８ｋｇ

ａ１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

３．６秒

２６．４／２２／１５ｋＷ（３５／３０／２０ＨＰ）

０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

３９．７／４９．５ｋｖＡ（連続／３０分）

３６０ＮＬ／ｍｉｎ

１３７００ｋｇ

注）’１長時間の高速軸送りでは軸送り速度に制限がａ５りぶすので。宮業所にお問い合わせください。

●標準付属品
標準クーラント（フラッドクーラント）、スビンドルスルーエアー、ＭＡＺＡ-ＣＡＲＥ、照明装置、
フロントドアインタロック、調整工具、絶対位置検出、マニュアルー式

ＶＡＲＩＡＸｌｓｎｓＥＲＩＥｓ

２パレットチェンジャ仕様（オプション仕様）

６３０ｍｍ

７６５ｍｍ

５１０ｍｍ

＋３０°～-１２０°

±３６０°

２３０～７４０ｍｍ（テーブル水平）

５００ｍｍｘ５００ｍｍ

ａ７３０ｍｍｘ５００ｍｍ

５００ｋｇ

Ｍ１６ＸＰ２タップ穴（２４個所）

１２０００ｍｉｎ・１ｒｐｍ）

フ／２４テーパＮ０．４０

ｓ８０ｍｍ

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｉｎ’１（「ｐｍ〉

１～５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１～２５ｍｉｎ‘１（『ｐｍ』

５軸

○○○０１°

１．１秒／９０°

ＢＴ・４０

３０（オプション４０・８０・１２０）

ｓ８０ｍｍ／３６０ｍｍ／８ｋｇ

９１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

３．６秒

２

ロータリタイブ

１４．０秒

２６．４／２２／１５ｋＷ（３５／３０／２０ＨＰ）

０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

４１．７／５１．５ｋｖＡ（連続／３０分）

４１０ＮＬ／ｍｉｎ

ｌ７３２０ｋｇ

７４



７５

移動量

テ ー ブ ル

主軸

送り速度

目動工具交換装置

握擢仕様麦
９ｏｎｄｏｒｄＭｏ（ｈｉｎｅＳＰｅｄｆｉ（ｏ↑ｉｏｎｓ

機械本体の標準仕様

ＶＡＲＩＡＸＩＳ６３０・５ＸＩＩ（１８０００ｎｌｉｎ’１（「ｐｍ」仕様）

ＳＴＤ仕様（標準仕様）

Ｘ軸移動・（主軸頭左右）

Ｙ軸移動量（主軸頭前後）

Ｚ軸移動量（主軸頭上下）

Ａ軸移動量（テーブルチルト）

Ｃ軸移動皿（テーブル旋回）

テーブル上面から主岫端面までの距髄

テーブル作業面の大きさ

最大積載ワーク寸法

テーブルの最大積載質量（等分布）

テーブル上面の形状

主軸回転速度

主軸テーパ穴

主軸軸受け内径

早送り速度（Ｘ．Ｙ，Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

切削送り速度゛１（Ｘ，Ｙ，Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

同時制御軸

最小刮出し角度（Ａ，Ｃ軸）

割出し時間

ツールシャンク形式

工具収納本数

工具愚大径／長さ（ゲージラインより）／質皿

隣接工具が無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間（チップ・ツー・チッブ）

目動パレット交換装置パレットの数

パレット交換方式

パレット交換時間

電 動 機 主 軸 用 電 動 機 （ ５ ０ ％ Ｅ Ｄ ／ 連 続 定 格 ）

クーラント用電動機（フラッドクーラント〉

所 要 電 力 電 源 （ オ プ シ ョ ン 含 ま ず ）

空気圧源

機械の質且機械賢皿（数値制御装置を含む）

６３０ｍｍ

７６５ｍｍ

６００ｍｍ

＋３０１～-１２０°

±３６０`

１４０～７４０ｍｍ（テーブル水平）

ｇ６３０ｍｍｘ幅５００ｍｍ

ロフ３０ｍｍｘ５００ｍｍ

５００ｋｇ

１８ｍｍＴ溝ｘ５本１００ｍｍピッチ

１８０００ｍｉｎ”（（ｐｍ）

フ／２４テーハＮ０．４０

ａ７０ｍｍ

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｊｎ’１（（ｐｍ）

１～５２０００ｍｍ／ｍｊｎ／１～２５ｍｊｎ‘Ｉ（（ｐｍ）

５軸

００００「

１．１秒／９０’

ＢＴ-４０

３０（オプション４０・８０・１２０）

ａ８０ｍｍ／３６０ｍｍ／８ｋｇ

Ｑ１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

３．６秒

３５／２６ｋＷ（４６、７／３４．７ＨＰ）

０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

５６、８７／６９．６７ｋｖＡ（連続／５０％ＥＤ）

３６０ＮＬ／ｍｉｎ

１３７００ｋｇ

注〕゛１長時間の高速軸送りでは軸送り速度に制限がありますので、宮葉所にお問い合わせください．

●標準付属品

僚準クーラント（フラッドクーラント）、スピンドルスルーエアー、ＭＡＺＡ-ＣＡＲＥ、照明装置、
フロントドアインタロック、調整工貝、絶対位置検出、マニュアルー式

２パレットチェンジャ仕様（オプション仕様）

６３０ｍｍ

７６５ｍｍ

６００ｍｍ

＋３０９～-１２０°

±３６０°

１４０～７４０ｍｍ（テーブル水平）

５００ｍｍｘ５００ｍｍ

ｇ７３０ｍｍｘ５００ｍｍ

５００ｋｇ

Ｍ１６ＸＰ２タッブ穴（２４個所）

１８０００ｍｉ❹（ｐｍ）

フ／２４テーパＮ０．４０

ａ７０ｍｍ

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｉｎ’１（「ｐｍ」

１～５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１～２５ｍｉｎ’１（ｒｐｍ）

５軸

○○○０１°

１．１秒／９０１

ＢＴ-４０

３０（オプション４０・８０・１２０）

ａ８０ｍｍ／３６０ｍｍ／８ｋｇ

ａ１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

３．６秒

２

ロータリタイプ

１４．０秒

３５／２６ｋＷ（４６．７／３４．７ＨＰ）

０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

５８、０５／フ０．８５ｋｖＡ（連続／５０％ＥＤ）

４１０ＮＬ／ｍｉｎ

１７３２０ｋｇ



移動量

テ ー ブ ル

ミーリング主軸

旋削主軸-
送り速度

自動工具交換装置

電動機

所要動力源

機械の大きさ

Ｘ軸移動量（主軸頭左右）

Ｙ軸移動量（主軸頭前後）

Ｚ軸移動量（主軸頭上下）

Ａ軸移動里（テーブルチルト）

Ｃ軸移動量（テーブル旋回）

テーブル上面から主軸端面までの距離

テーブル作業面の大きさ

最大積載ワーク寸法

テーブルの最大積載質皿（等分布）

主軸回転速度

主軸テーパ穴

主軸軸受け内径

旋削主軸回転速度

早送り速度（Ｘ，Ｙ，Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

切削送り速度゙ １（×，Ｙ，Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

同時制御軸

最小刮出し角度（Ａ，Ｃ軸）

割出し時間

ツールシャンク形式

工具収納本数

工具最大径／長さ（ゲージラインより）／質量

隣接工具が無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間（チッブ・ツー・チップ）

主軸用電動機（３０分／連続定格）

クーラント用電動機（フラッドクーラント）

電源（オプション含まず）

機械の高さ

所要床面の大きさ

機械質量（数値制御装置含む）

機械本体の標準仕様

ＶＡＲＩＡｘｌＳ６３０-５ＸＵＴ

ＳＴＤ仕様（標準仕様）

６３０ｍｍ

７６５ｍｍ

６００ｍｍ

＋３０°～-１２００

±３６０１

１４０～７４｛｝ｍｍ（テーブル水平）

ｅ６３０ｍｍ

ｓ７３０ｍｍｘ５００ｍｍ

５００ｋｇ

１８０００ｍｉｎ’１（ｒｐｍ）

７／２４テーハＮ０．４０

ｓフＯｍｍ

１１００ｍｉｎ’１（（ｐｍ）

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｉｎ・１（「ｐｍ」／１００ｍｉｎ・１（「ｐｍ」

１～５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１～２５ｍｊ❹（ｒｐｍ）

５軸

００００１°

１、ｌｓｅｃ／９０°

ＢＴ-４０

３０

９８０ｍｍ／３６０ｍｍ／８ｋｇ

ｓ１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

３６ｓｅｃ

３０／２２ｋＷ（４０／３０ＨＰ）

０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

６５、６／７６、９ｋｖＡ（運続／３０分）

３５２０ｍｍ

２４００×４２００ｍｍ

１４０００ｋｇ

ＶＡＲＩＡＸＩＳ皿ＳＥＲＩＥＳ

２パレットチェンジャ仕様（オプション仕様）

６３０ｍｍ

７６５ｍｍ

６００ｍｍ

＋３０ °～ -１２０ °

±３６０ °

１４０～７４０ｍｍ〔テーブル水平〕

ｅ６１０ｍｍ

ｅ７３０ｍｍｘ５００ｍｍ

５００ｋｇ

１８０００ｎｌｉｎ’１（「ｐｍ」

フ／２４テーハＮ０．４０

ｓフＯｍｍ

１１００ｍｉｎ’１（「ｐｍ」

５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｉｎ・Ｉ（ｒｐｍ）／１００ｍｉｎ１「ｐｍ」

１～５２０００ｍｍ／ｍｉｎ／１～２５ｍｉｎ’１（『ｐｍ』

５軸

○○○０１°

１．１ｓｅｃ／９０°

ＢＴ-４０

３０

９８０ｍｍ／３６０ｍｍ／８ｋｇ

ｇ１２５ｍｍ

番地固定自動近回り方式

３６ｓｅｃ

３０／２２ｋｖｖ（４０／３０ＨＰ）

０．２３０／０．３６５ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

６５．６／７６．９ｋｖＡ（連続／３０分）

３５９０ｍｍ

２４９５×５５１８ｍｍ

ｌフ○ＯＯｋｇ

注）’１長時間の高速軸送りでは軸送り速度に制限がありますので、宮葉所にお問い合わせください。

●標準付属品
チラ一ユニット、フラッドクーラント、照明装置、オベレータドアインタロック、マニュアルー式

７６



雁擬グｌｙＴ・タ！ｌ夕感Ｆ
９ｕｎｄｏｒｄＭａ（ｈｉｎｅＳＰｅ（ｉｆｉ（ａｔｉｏｎｓ

７７

移 動 量 Ｘ 軸 移 動 ・ （ 主 軸 頭 左 右 ）

Ｙ軸移動皿（主軸頭前後）

Ｚ軸移動量（主軸頭上下）

Ａ軸移動量（テーブルチルト）

Ｃ軸移動量（テーブル旋回）

テ ーブル テ ーブル 上 面 か ら 主 軸 端 面 ま で の 距 離

テーブル作業面の大きさ

最大積截ワーク寸法

テーブルの最大積載質量（等分布）

テーブル上面の形状

主 軸 主 軸 回 転 速 度

主軸テーパ穴

主軸軸受け内径

送り速度早送り速度（×，Ｙ．Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

切削送り速度゙ １（×．Ｙ．Ｚ軸／Ａ，Ｃ軸）

同時制御軸

最小創出し角度（Ａ，Ｃ軸）

割出し時間

自動工具交換装置ツールシャンク形式

工具収納本数

工具最大径／長さ（ゲージラインより）／質鶯

隣接工具か無い場合の工具最大径

工具選択方式

工具交換時間（チップ・ツー・チップ）

自動パレット交換装置パレットの数

パレット交換方式

ハレット交換時間

電 動 機 主 軸 用 電 動 機 （ １ 分 ／ １ ５ 分 ／ 連 続 定 格 ）

クーラント用電動磯（フラッドク一ラント）

所 要 電 力 電 源 （ オ プ シ ョ ン 含 ま ず ）

空気圧源

機械の質皿機械質皿（数値制御装置を含む）

ＶＡＲＩＡＸＩＳ７３０-５ＸＵ

，ＳＴＤ仕様（標準仕様）

７３０ｍ『１

８５０ｍｍ

５６０ｍｍ

＋３０°～-１２０°

±３６０１

２３０～７９０ｍｍ（テーブル水平）

ｇ６３０ｍｍｘ帽５００ｍｍ

ａ１０００ｍｍｘ３４０ｍｍ（ｇ７３０ｍｍｘ５００ｍｍ）

５００ｋｇ

１８ｍｍＴ溝ｘ５本１００ｍｍピッチ

１００００ｍｉｎ’１（ｒｐｍ）

フ／２４テーパＮ０．５０

ｓ１００ｍｍ

４２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｉ❹（「ｐｍ〉

４２０００ｍｍ／ｍｉｎ／２５ｒｎｉｎ”（ｒｐｍ）

５軸

０．０００１°

１．１秒／９０°

ＢＴ-５０

３０（オプション４０・８０・１２０）

ｇ１２５ｍｍ／４００ｍｍ／２０ｋｇ

ｇ２１０ｍｍ

番地固定自動近回り方式

４．５秒

４４．４／３０／２２ｋＷ（６０／４０／３０ＨＰ）

０．６３５／１．０４０ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

６４．６／７５．８ｋｖＡ（連続／３０分）

３００ＮＬ／ｍｉｎ

１９０００ｋｇ

２パレットチェンジャ仕様（オプション仕様）

７３０ｍｍ

８５０ｍｍ

５６０ｍｍ

＋３０ °～-１２０ °

±３６０ °

５００ｍｍｘ５００ｍｍ

ａ７３０ｍｍｘ５００ｍｍ

５００ｋｇ

Ｍ１６ＸＰ２タップ穴（２４個所）

１００００ｍｉｎ‘ｌ（ｒｐｍ）

フ／２４テーパＮ０．５０

９１００ｍｍ

４２０００ｍｍ／ｍｉｎ／５０ｍｉ❹（「ｐｍ」

４２０００ｍｍ／ｍｉｎ／２５ｍｉ❹（（ｐｍ）

５軸

０．０００１°

１、１秒／９０°

ＢＴ・５０

３０（オプション４０・８０・１２０）

ｇ１２５ｍｍ／４００ｍｍ／２０ｋｇ

ｓ２１０ｍｍ

番地固定自動近回り方式

４．５秒

２

ロータリタイプ

１４．５秒

４４．４／３０／２２ｋＷ｛６０／４０／３０ＨＰ｝

０．６３５／１．０４０ｋＷ（５０Ｈｚ／６０Ｈｚ）

６４．６／７５．８ｋｖＡ（連続／３０分）

３５０ＮＬ／ｍｉｎ

２１０００ｋｇ

注）’１長時間の高速軸送りでは軸送り速度に制限がありますので。営某所にお問い合わせください。

●標準付属品
標準クーラント（フラッドクーラント）、スピンドルスルーエアー、ＭＡＺＡ-ＣＡＢＥ、照明装慣、
フロントドアインタロック、調整工具、絶対位置検出、マニュアルー式



Ｃ／ＶＣ涙遭が湘？表
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ＶＡＲＩＡＸＩＳＩＩＳＥＲＩＥＳ

７８

制御軸

最少指令単位

最大指令値

高精度制御

ＭＡＺＡＣＣ-２Ｄ

ＭＡＺＡＣＣ-３Ｄ

補間

送り

５軸加工機制御
プログラム記憶容量

表示装置

ＮＣ画面表示言語

ＰＣ表示言語

データ入出力

プロトコル

インタフェース

主軸機能

工具磯能

工具補正

工具登録本数

工具オフセット組数

補助機能

座標系制御

手動運転制御
自動運転制御

バックグランド機能

機械補正

保護機能

計測機能

マザトロール仕様

５軸（同時制御４軸）

＊ＥＩＡ／ＩＳＯ仕様

５軸゙ （同時制御５軸）
０．０００１ｍｍ、０．００００１１ｎｃｈ、０．０００１°

±９９９９９．９９９９ｍｍ、±９９９９．９９９９９１ｎｃｈ、±９９９９９．９９９９°

滑 ら かハイゲイン制御、゛スケールフィードバック、絶対位置検出
゛形状補正機能、’回転軸形状補正機能

- ゛ 高 速 微 小 線 分 送 り 制 御

位置決め（軸独立型、直線補間型）、直線補閥、円弧補開、゛同期タップ
ー 極 座 標 補 間 ご 円 筒 補 間 、 ヘ リ カ ル 補 間

早送り、切削送り（毎回転、毎分）、切削送り速度クランプ、オーバライド

（早送り、切削送り、外部オーバライド、第２オーバライド、オーバライドキャンセル）

送り速度自動加減速（直線型時定数一定）、接線速度一定制御、ドライラン
ー ゛ 工 具 先 端 点 制 御 、 ＊ ５ 軸 加 工 用 工 具 径 補 正

登録数：２５６、゛５１２い９６０プログラム

２ＭＢ（５３００ｍ〉、゛８ＭＢ（ユーザ使用領域フ。７ＭＢ、２００００ｍ）

１５インチカラーＴＦＴ

表示言語（日本語、英語、ドイツ語、フランス語、イタリア語、スベイン語、オランダ語、ノルウェー語、スウェーデン語

フィンランド語、デンマーク語、ポルトガル語、トルコ語、ポーランド語、チェコ語、ルーマニア語

中国語簡体、中国語繁体、韓国語、スロバキア語、ロシア語、ハンガリー語）、ワンタッチ言語切換え

注）日本語、中国語（簡体／繁体）、韓国語、ロシア語に関しては対応したＰＣ表示言語の場合にのみ表示されます。

日本語、英語、中国語（簡体／繁体）、韓国語、ロシア語（選択）

ＵＳＢ、ＩＣメモリカード
’マザックプロトコル、ネットワークプロトコル

ＣａｒｄＢＵＳ、イーサネット（１００ＢＡＳＥ-ＴＸ）

Ｓコード出力（８桁バイナリ出力、アナログ出力、実回転速度バイナリ出力）、主軸回転数制御（回転数クランプ、速度到達・回転速度表示）、

主軸オーバライド（○～１５０％）、主軸多点オリエント

Ｔコード出力（８桁ハイナリ出力、次回工具出力、戻し工具出力）、工具寿命管理

予備工具交換、工具管理機能（グループ番号、ポケット番号）

工具長補正、工具径補正

４０００本以下（機械仕様による）

４０００組（磯械仕様による）

Ｍコード出力（Ｍ３桁）、Ｍ３桁４組同時出力、第２補助機能（Ｂ３桁出力）、高速ＭＳＴＢインタフェース

マ ザ ト ロ ー ル 座 標 系 機 械 座 標 系 （ 機 械 座 標 系 、 機 械 座 標 系 シ フ ト 、 移 動 原 点 シ フ ト ）
- ワ ー ク 座 標 系 （ ワ ー ク 座 標 系 、 ワ ー ク 座 標 系 シ フ ト ）

早送り、切削送り、ハンドル送り、原点復帰、手動機械制御（マシンロック、ギヤシフト、バリアキャンセル）、手動主軸制御（主軸起動、停止、逆転、寸動）

メモリ運転、ＭＤＩ運転、自動運転、ＮＣリセット、シングルプロック、フィードホールド、シングルブロセス

オブショナルブロックスキップ、オプショナルストップ、マシンロック、

送りオーバライド、主軸制御、ドライラン、手動ハンドル割り込み、刃先経路記憶（ＴＰＳ）
- ハ ー ド デ ィ ス ク 運 転 、 ゛ イ ー サ ネ ッ ト 運 転 、 ゛ Ｉ Ｃ カ ー ド 運 転

自動運転中（プログラム編集、データ入出力、工具経路チェック）

バックラッシ補正、ビッチエラー補正、象限突起補正、熱変位補正

非常停止、オーバトラベル、バリア（ストアードストロークリミット、工具バリア）

インタロック（切削開始、軸インタロック）、アラーム、バーチャルマシニング、マザックボイスアドバイザ

自動計測（ワーク計測、刃先計測、外部計測）、計測プリントアウト

＊印はオプションです。
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誘い ある気持ちを起こすようにさせる。

心を、奪ってしまう。

あなたはその魅力から、もう逃げられない。

８０



Ｍａｚａｋ
ＹｏｕｒＰａｒｔｎｅｒｆｏｒｌｎｎｏｖａｔｉｏｎ

ヤ マ ザ キ マ ザ ッ ク 株 式 会 社

〒４８０-０１９７愛知県丹羽郡大□町竹田１-１３１
ＴＥＬ（０５８７）９５-１１３１（代表）ＦＡＸ（０５８７）９５-３６１１

●製品の仕様、写真等につきましては、予告なく変更することかございますので、予めご了承下さい。

■このカタログに掲載の製品は、外国為替および外国貿易法に膠当します。輸出する場合には、同法に基づく許可を必要とします。
●カタログ記載の切削データなどは、室温、緩削材料、工具材料、切削条件などにより変化します。保証値てはありませんのでご注愚下さい。

ＶＡＲＩＡＸＩＳＵｓｅｒｉｅｓ０８．１２、５０００Ｔ９９Ｊ２３１２０５Ｊ５


