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(■ )仕 様

■ _ 機 械 仕 様

1)主 軸 数

2)主軸穴テーパー

3)主 軸 径

4)使用 ドリル

5)主軸回転数

6)穴明有効範囲

7)最大推力

8)移動距離

9)早送り速度

10)切削送り速度

11)穿子L径

12)材質

2_ 電 装 仕 様

電源仕様

主電源 (供給電源 )

総電源容量

NC回路

操作回路

1軸 (軸芯給油方式及び外部給油方式)

BT-50(ツ ール自動着脱 )

90mm(ア ンギュラベアリング)

超硬 ドリル    φ15ん φ35
ハイスドリル  φ15～ φ42

20～ 2, 000RPM

600mm× 3, 200mm

2, 000kgf

X軸  3, 200mm+700mm li
Y軸  600mm
Z軸  380mm

X軸  10, 000mm/min(ホ ―゙以クリュー)

Y軸  10, 000mm/min(ホ ―゙ルスクリュー)

Z軸  4, 800mm/min(ホ ―゙lpスクリュー)

Z軸  1～ 1, 000mm/min

MAX φ35(超硬 ドリル )

SS400,SM490,SM570,HT600,HT780,SUS304,SUS430

AC 3φ  200V ±10% 50Hz

50KVA

AC 3φ  200V     50Hz

AC lφ  100V      50 Hz
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(2)本 奉発概 塁暑

機譲撃iF硬
ドリルを使用 し、穴明け加工を行 うテーブル固定、主軸移動タイプのNC穴明け

NC装置は、FANUc sYSTEM16Bを 使用し、制御軸数 3軸 (x,Y,Z軸 )
同時制御軸数 2軸 (x,Y軸 )です。加エプログラムの作成を事務所のパソコン (NEC)で
行い、usBリ ーダーでNC装置にプログラムを転送しNCメ モリーのプログラムにより機械の

量霜危τ増徳質k翌責「 勇〔基墨植鳳言慧昌了稗 |∫l具鼎三二各顧LttFて
あり、このピン孔を

で無段階に指定することが出来、超硬 ドリル |ま

刊のオイルホールホルダー (日 研工作所製)を
つ工具を使用します。ェ具の着脱は自動工具交換
F動操作 (押 しポタンスイッチ)でも工具の着脱が出来ます。ATC装 置はドラムタイプでェ具は6本収納出来ます。

本機には、ッール寿命管理機能 (主軸モーターの電流個 により切削負荷を監視 し、設定値を
越えた場合に自動的に同一ェ具と交換叉はェ具が無い場合1端械は停止します。又、工具切削長
設定装置を使用して、予め一定の切削長を設定してドリルがその設定値に達した場合自動的に同一工具と交換又は工具が無い場合は機械は停止します。上記装置を使用する事によリチッピングの
要醤舌最釜勢言アリi方程裏選蕎曇乳写言撃3RItl切削条件(主軸回転数、主軸1回転当たりの送り、切削開始点、切削距離)により加エプログラムを作成します。
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