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Пятикоординатный вертикальный многофункциональный обрабатывающий центр

Thermo-Friendly
Concept

Collision Avoidance
System

Machining
Navi

Реализованная возможность 
процессоемкой обработки

Новые возможности для задач по высокоточной 
обработке крупных заготовок по пяти осям

Контроль по пяти осям и производственная мощность обрабатывающего центра 
позволяют обрабатывать формы любых типов, мгновенно переходя от точения к 

многозадачному режиму резания скошенных деталей.
Располагая усовершенствованной высокоточной технологией обработки по пяти осям, 

обрабатывающие центры VTM-YB изменят способ производства крупных, сложных 
деталей для космической, энергетической и других отраслей промышленности.
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Пятикоординатный вертикальный многофункциональный обрабатывающий центр

Thermo-Friendly
Concept

Collision Avoidance
System

Machining
Navi

Проектирование на высшем уровне

Гармоничное взаимодействие человека и станков позволяет создавать новые формы. 
Добавьте к  этому надёжные, постоянно развиваемые и устойчивые инновации, 

созданные на комфортных рабочих местах  в заводской среде.  
С превосходным качеством и ценой начинается проектирование на высшем уровне.

На фотографиях в данном буклете также может быть изображена линейка оборудования или модельный ряд.
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Обрабатывающие центры для реализации процессоемкой 
обработки - мощные, многозадачные для выполнения 
задач по точной, одновременной обработке по пяти осям

Многозадачность

Обработка 
по пяти осям

Токарная 
обработка

Фрезерование

Мощная 
обработка

Высокоточный 
контроль

Точение   6,5 мм2

Торцовое  1000 см3/мин
фрезерование

Эффективное использование площади цеха
(отсутствие необходимости транспортировки заготовок между процессами; 
необходима площадь только для установки одного станка)
Более короткий цикл при улучшении режима резания (улучшена жесткость благодаря 
оптимизации длины инструмента для угла, исключающего столкновения)
Более высокая точность обработки (исключается ошибка установки инструмента 
благодаря одноразовой установке в патрон)
Уменьшение времени наладки
Сокращение расходов (меньше деталей для наладки, сокращение расходов на 
оснастку, многостаночная система, более высокий коэффициент использования)

Процессоемкая обработка на одном многозадачном станке обычно требует 
использование станков трех различных типов, включая дорогостоящие станки 
специального назначения. Сокращаются не только затраты на оборудование 
и экономится пространство в цехе, но также существенно уменьшается время 
производственного цикла. Высокоточная обработка достигается за счет 
одновременного контроля по пяти осям (ЧПУ для оси В) и высокоточной оси С.

Контроль контура
Круглость: 2,1 μм
Изменение технологических 
размеров с течением 
времени: < 20 μм

Примечание: “Фактические данные”, относящиеся к вышеуказанному для данного буклета, представляют собой примеры и не могут быть получены в связи с различиями в спецификациях, технологической 
оснастке и условиях резания.

Более высокая производительность 
при обработке сложных деталей 
большого диаметра
Более высокая производительность при 
обработке новых и труднообрабатываемых 
материалов

Одновременная обработка по пяти координатам: 
ЧПУ контроль оси В (опционально)

Процессоемкая обработка крупных 
спиральных конических зубчатых колес

Точность одного шага   JIS Class 5 (бывш. JIS grade 1)
Накопленная точность шага  JIS Class 2 (бывш. JIS grade 0)

Основные технические  Контроль оси В
характеристики ЧПУ  Высокоточная ось С
   Super-NURBS     
   (высокоскоростная контурная обработка)

 Финишная обработка зуба (HRC 60 после закалки)
 Время цикла: 17 ч 42 мин.

Высокоточная обработка поверхности зуба конического 
зубчатого колеса благодаря ЧПУ контролю оси В.
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Мощная высокопроизводительная 
обработка тяжелых деталей сложной формы

Токарные операции

VTM-1200YB

VTM-2000YB

Фрезерование

VTM-1200YB/VTM-2000YB

Торцовое фрезерование
Снятие припуска: 1 000 см3/мин. (S45C)

Фрезерование концевой фрезой
Снятие припуска: 645 см3/мин. (S45C)

Сверление
Снятие припуска: 707 см3/мин. (S45C)

Токарные операции

Шлифование внешнего диаметра 
на тяжелых режимах: 6,5 мм2 (S45C)

Шлифование внешнего диаметра 
на тяжелых режимах: 6,5 мм2 (S45C)

 Выходная мощность: VAC 30/22 кВт (30 мин./непрерывн.))
 Крутящий момент шпинделя: 6093/4062 Н•м (20 мин./непрерывн.)

 Выходная мощность: VAC 37/30/22 кВт (3 мин./30 мин./непрерывн.)
 Крутящий момент шпинделя: 505/300/205 Н•м (3 мин./30 мин./непрерывн.)

 Инструмент 	 ∅100 мм торцовая фреза (10 зубьев)
 Скорость резания 	 30 м/мин. (скорость инструментального шпинделя 955 мин.-1)
 Глубина х  

   ширина резания 	 5 х 70 мм
 Скорость подачи: 	 3 мм/об. (2865 мм/мин.)

 Инструмент 	 ∅50 мм 2-зубая твердосплавная концевая фреза
 Скорость резания 	 180 м/мин. (скорость инструментального шпинделя 1146 мин.-1)
 Глубина х  

   ширина резания 	 50 x 25 мм
 Скорость подачи: 	 0,45 мм/об. (516 мм/мин.)

 Инструмент 	 ∅63 мм сверло U drill
 Скорость резания 	 180 м/мин. (скорость инструментального шпинделя 909 мин.-1)
 Скорость подачи: 	 0,25 мм/об. (227 мм/мин.)

 Выходная мощность: VAC 30/22 кВт (30 мин./непрерывн.))
 Крутящий момент шпинделя: 8415/5610 Н•м (20 мин./непрерывн.)

 Диаметр шлифования: ∅490 мм
 Скорость резания: 150 м/мин. (скорость шпинделя 97 мин.-1)
 Глубина резания: 10 мин.
 Скорость подачи: 0,65 мм/об.

 Диаметр шлифования: ∅650 мм
 Скорость резания: 150 м/мин. (скорость шпинделя 73 мин.-1)
 Глубина резания: 8 мм
 Скорость подачи: 0,82 мм/об.

Примечание: “Фактические данные”, относящиеся к вышеуказанному для данного буклета, представляют собой примеры 
и не могут быть получены в связи с различиями в спецификациях, технологической оснастке и условиях резания.
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ø160

ø1,000

Масса нагрузки: 3 тонны
 (Опционально: С силовым основным 

шпинделем масса нагрузки составляет 5 тонн)

Дисковый 
тормоз

Дисковый 
тормоз

Упорный подшипник 
большого диаметра

ø2,000

ø650

Масса нагрузки: 10 тонн

ø200
ø110
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VTM-1200YB
● Крутящий момент зажима: 9000 Н•м

VTM-2000YB
● Крутящий момент зажима: 13000 Н•м

Превосходная конструкция станка 
обеспечивает высокую производительность

Высокое качество обработки поверхности, 
высокая точность

Двойной привод оси Z 
Использование газового уравновешивающего устройства

Возможность обработки различных форм

Широкий диапазон 
перемещения оси В 
(-30 до +150°)

Быстрое, точное перемещение

Оси X, Y, Z
Использование роликовых 
линейных направляющих

Стабильное резание даже тяжелых 
или несбалансированных заготовок

Передняя бабка
• Мощные дисковые тормоза
• Высокоточный контроль оси С
   Точность индексации ±2,3 сек.
• Гибридный контроль скорости оси С

Лучшая система охлаждения для обеспечения 
жесткости суппорта с фиксированной передней 
бабкой

*Опционально на VTM-1200YB

Структура высокой жесткости, которая 
обеспечивает стабильную точность

Работа на высоких скоростях

Интегрированный узел колонны, который 
предотвращает скручивание и сгибание

Технология привода шпинделя, 
которая обеспечивает высокую скорость 
и высокую точность

Зафиксированная передняя бабка для 
обеспечения высокой жесткости

Роликовые линейные направляющие, 
используемые на осях X, Y, и Z

Система двойного привода Более быстрые подачи по осям Меньшее время автоматической 
смены инструмента (С-С)

Меньшее время автоматической 
смены инструмента (С-С)

 Узел шпинделя, с помощью которого можно 
   справиться и с несбалансированными заготовками

 Подшипник 	 VTM-1200YB ∅260
   шпинделя:	 VTM-2000YB ∅200 + 
		  упорный подшипник ∅650

 Масса		  VTM-1200YB 3000 кг 
   нагрузки:	 (включая патрон)
		  Опционально 5000 кг 
		  VTM-2000YB 10000 кг (без учета патрона)

 Более высокие скорости подачи    Более высокая точность 		
 Более высокая точность 	  позиционирования

    последовательного выполнения     Снижение тепловыделения

 Двойной привод с 2 ШВП, используемыми по оси Z
 Контроль наклона револьверной головки 

   с плавным перемещением оси Z
 В станке VTM-2000YB система двойного привода 

   используется также и по оси Х

32 м/мин. (оси X-Y-Z) 12,5 сек.

2.4 сек./90°



5 6

■

■

■

■
 

■
 

 

ø260

ø160

ø1,000

Масса нагрузки: 3 тонны
 (Опционально: С силовым основным 

шпинделем масса нагрузки составляет 5 тонн)

Дисковый 
тормоз

Дисковый 
тормоз

Упорный подшипник 
большого диаметра

ø2,000

ø650

Масса нагрузки: 10 тонн

ø200
ø110

■

■
 

 

 

 

 

■
  

  

■
 

 

 

■ ■

■

■

VTM-1200YB
● Крутящий момент зажима: 9000 Н•м

VTM-2000YB
● Крутящий момент зажима: 13000 Н•м

Зажим оси С высокой жесткости позволяет использовать 
производительность при фрезеровании на полную мощь

Простота операции – высокая производительность станка

Встроенные желобы Встроенное ограждение потолка Гидравлический патрон 
(VTM-1200YB, опционально)

Встроенные ступеньки 

Транспортёр для стружки (опционально)

 Улучшенная конструкция 
   желобов и углов наклона

 Стружка эффективно вымывается   
   СОЖ из рабочей зоны

 Есть возможность полного 
   отделения СОЖ, находящейся 
   под высоким давлением, 
   от зоны резания

 Удобная конструкция шпинделя, 
   что дает возможность простой 
   установки/снятия заготовки краном

  Принудительное удаление стружки
Автоматизация (устройство автоматической 
смены паллетов и т.д.) позволяет осуществлять 
обработку в условиях безлюдного производства 
в течение длительного времени

Мощная тормозная система шпинделя
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Ось Х (радиальная)

Фрезерование 16 µм

Фрезерование 8 µм

Точение 18 µм

Точение 11 µмZ axis

Repeat

Стабильная, высокая точность даже 
при обработке по пяти осям

Обработка по окружности (плоскости X-Y)

Высокая стабильность размеров даже для сложной многозадачной 
обработки по пяти осям

Изменение технологических размеров с течением времени: менее 20 м (при изменении температуры помещения на 8 °C)

TAS-S [Термостабильный шпиндель]
Оси X-Y-Z контролируют температурную деформацию фрезерного шпинделя

TAS-C [Термостабильная конструкция]
Централизованное управление температурными деформациями передней бабки, 

станины, колонны и револьверной головки

Технология высокоточного контроля

Простая конструкция станка

Конструктивные решения, оптимизирующие значения 
температуры окружающей среды

Точение + фрезерование Холодный запуск

Изменение размеров: 18 μм (Х), 11 μм (Z)

СОЖ

Точение и фрезерование при изменении температуры помещения на 8°C  (8  ч)

Концепция термостабильности гарантирует стабильную точность обработки даже на больших  пятикоординатных 
многозадачных станках. Изменения в точности обработки минимальны, даже при повторяемых операциях точения 
и фрезерования, что снижает время контроля размеров и затраты на него.
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Ось Z Фрезерование 16 μм Точение 18 μм

Фрезерование 8 μм

Точение 11 μм

[Условия резания]
Время цикла: 80 мин.

Точение (черновое) (80-120 мин-1): 	 15 мин.
Фрезерование (1200 мин-1): 	 40 мин.
Точение (чистовое) (130-200 мин-1): 	 15 мин.
Стационарно: 		  10 мин.

Контроль оси В

Круглость: 2,1 μм (фактические данные)

Концепция термостабильности обеспечивает высокую точность обработки благодаря своей оригинальной конструкции и технологии 
контроля температурной деформации. Устраняет необходимость трудной коррекции на размеры и разогрева. Показывает великолепную 
стабильность размеров даже при эксплуатации в непрерывных режимах в течение длительного времени и изменении температуры 
рабочей среды на заводе.

Примечание: “Фактические данные”, относящиеся к вышеуказанному для данного буклета, представляют собой примеры и не могут быть получены в связи с различиями 
в спецификациях, технологической оснастке и условиях резания.

Стандартно: Индексация 0,001°
Опционально: ЧПУ контроль оси В 
(одновременный контроль по пяти осям)

Материал 	  	 Al
Диаметр обработки:  	 ∅115 мм 
Ширина обработки 	 25 мм 
Инструмент 		 Твердосплавная 
		  концевая фреза
		  ∅13 мм (4-зубая) 
Резание 		  326 м/мин
		  (8,000 мин.-1) 
Скорость подачи: 	 1,000 мм/мин
		  (0,03125 мм/зуб)

Примечание: “Фактические данные”, относящиеся к вышеуказанному для данного буклета, представляют собой примеры 
и не могут быть получены в связи с различиями в спецификациях, технологической оснастке и условиях резания.
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Repeat

Технические характеристики станка

Стандартные спецификации

Пункт Единица 
измерения

VTM-1200YB VTM-2000YB

Производительность Максимальный размер патрона мм (дюймы) ∅ 1250 (49,21) ∅ 2000 (78,74)
Максимальный диаметр обработки мм (дюймы) ∅ 1200 (47,24) ∅ 2000 (78,74)
Максимальный диаметр устанавли-
ваемого изделия

мм (дюймы) ∅ 1500 (59,06) ∅ 2400 (94,49)

Максимальная длина (высота) токар-
ной обработки

мм (дюймы) 1080 (42,52) 1400 (55,12)

Максимальный вес заготовки кг (фунты) 3000 [5000] [с патроном] (6600 [11000]) 10000 (22000)
Перемещение Ход оси Х мм (дюймы) 1270 (50) 1600 (62,99)

Ход оси Y мм (дюймы) 1000 (-500 до +500) [1240 (-620 до +620)] 
(39,37 (-19,69 до +19,69) [-24,4 до +24,41])

1600 (-800 до +800) (62,99 (-31,50 
до +31,50))

Ход оси Z мм (дюймы) 1080 [1530] (42,52 [60,24])                           1400 (55,12)
Ход оси С град. 360 (минимальный угол контроля 0,001)
Ход оси В град. 150 (-30 до +120) (минимальный угол контроля 0,001)

Шпиндель токарного 
станка

Скорость шпинделя мин-1 5 до 500 [4 до 400]                              4 до 300 [4 до 200]
Диапазон скорости шпинделя Бесступенчатый х 2 автоматических диапазона
Максимальный крутящий момент шпинделя Н•м 6093/4062 (20 мин./непрерывн.) 8415/5610 (20 мин./непрерывн.)
Тип торца шпинделя мм (дюймы) ∅ 380 (14,96) плоский ∅ 1400 [2000] (55,12 [78,74]) стол.
Внутренний диаметр подшипника 
шпинделя

мм (дюймы) ∅ 260 (10,24) ∅ 650/ ∅ 200 (25,59/7,87)

Диаметр сквозного отверстия мм (дюймы) ∅ 160 (6,30) ∅ 110 (4,33)
Револьверная головка 
(инструментальный 
шпиндель)

Тип револьверной головки H1, АСИ
Количество инструментов, устанав-
ливаемых в револьверную головку

1 (L/M)

Стандартный инструмент мм (дюймы) ∅ 32 (1-1/4 x 1-1/4), ∅ 25 (1 x 1)
Диаметр обрабатываемого прутка мм (дюймы) ∅ 40 (∅ 1-1/2), ∅ 50 (∅ 2)

Фрезерный шпиндель Максимальная скорость шпинделя мин-1 от 40 до 10000
Максимальный крутящий момент 
шпинделя

Н•м 505/300/205 Н•м (3 мин./30 мин./непрерывн.)

Диаметр отверстия шпинделя мм (дюймы) ∅ 90 (3,54)
Смена инструмента Хвостовик инструмента MAS BT50 [CAPTO C8, HSK-A100]

Максимум инструментов Инструмент 36 [60, 120]
Максимальный диаметр инструмента мм (дюймы) без инстр-та в соседних гнездах: ∅ 290 (11,42), с инстр-том в соседних гнез-

дах: ∅ 170 (6,69)
Макс. длина (от мерной линии) мм (дюймы) 500 [600] (19,69 [0,78])
Макс. масса инструмента кг (фунты) 30 [40] (66 [88])

Ось подачи Диапазон задаваемой скорости подачи мм/об. 0,001 до 1000,000
Быстрая подача м/мин. (фут/ мин.) X/Y/Z: 32 (105)

мин-1 B: 19,5; C: 20
Двигатель Основной шпиндель кВт (л.с) VAC 30/22 (40/30) (30 мин./непрерыв.)

Фрезерный шпиндель кВт (л.с) VAC 37/30/22 (50/40/30) (3 мин./30 мин./непрерыв.)
Ось подачи кВт (л.с) X: 5,2 (6,9), Y: 4,6 (6,1), Z: 4,6 x 2 (6,1 x 2,7) X: 4,6X2 (6,1 x 2,7), Y: 4,6 (6,1), Z: 

5,2X2 (6,92,7)
Ось В кВт (л.с) 4,6 (6,1)

Размер станка Занимаемая площадь (В х Ш) мм (дюймы) 5512 X 5471 (217,01 X 215,39) 5970 X 6973 (235,04 X 274,53)
Высота мм (дюймы) 4272 (168,19) 4967 (195,55)
Вес кг (фунты) 28000 (61600) 37500 (147,64)

Управление OSP-P300S, FANUC 31i-B

[ Опционально]

Шпиндель токарного 
станка

VTM-1200YB
      ∅380 плоский
      500 об/мин VAC 30/22 кВт 
      (30 мин./непрерыв.)

Устройство 
автоматической смены 
инструмента

магазин на 36 инструментов, 
тип – с фиксацией адреса

Форма хвостовика 
инструмента

MAS BT50 BIG PLUS®

Встроенная лампочка
VTM-2000YB 
      Стол для кулачков фрезерно-расточного       
      станка ∅1400 (4T) 
      300 об/мин VAC 30/22 кВт 
      (30 мин./непрерыв.)

Высокоточная ось С Опциональная спецификация VTM-1200YB
ЧПУ OSP-P300S/FANUC 31i-B
Полное защитное 
ограждение

Охладитель шпинделя Прибор контроля и измерения масла Блокиратор двери
Револьверная головка H1, АСИ LM общ. Опорные плиты, 

установочные винтыИндексация оси В Индексация 0,001°
Фрезерный шпиндель 10,000 мин.-1 VAC 37/30/22 кВт 

(3 мин./30 мин./непрерыв.) 
Конус шпинделя 7/24 конус №  50 
Ось М подача СОЖ через шпиндель

Рабочие инструменты, 
коробка с инструментами
Мониторинг смазки А-1
TAS (OSP) (Термоактивный стабилизатор)

Система СОЖ Снимаемый резервуар СОЖ Коррекция роста 
температуры

(FANUC)
СОЖ инструментального шпинделя
Устройство смыва стружки Штревель должен быть для сквозного типа (Okuma)
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■ Рабочий диапазон ■ График крутящего момента на выходе главного шпинделя

●  Главный шпиндель      500 мин.-1

● Макс. выходная мощность   VAC 30/22 кВт (30 мин./непрерывн.)

● Макс. крутящий момент      6093/4062 Н•м (10 мин./непрерыв.)

●  Фрезерный шпиндель      10000 мин-1

● Макс. выходная мощность   VAC 37/30/22 кВт (3 мин./30 мин./непрерывн.)

● Макс. крутящий момент      505/300/205 Н•м (3 мин./30 мин./непрерывн.)

VTM-1200YB Присоединительный конус 
инструмента  BT50

Присоединительный конус 
инструмента  BT50

VTM-2000YB

VTM-1200YB

●  Главный шпиндель      300 мин-1

●  Макс. выходная мощность   VAC 30/22 кВт (30 мин./непрерывн.) 

●  Макс. крутящий момент       8415/5610 Н•м (20 мин./непрерыв.)

VTM-2000YB

VTM-1200YB/VTM-2000YB

■ График крутящего момента на выходе фрезерного шпинделя■ Размеры стола
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■ Инструментальная система (MAS BT50) 

OD 32

VTM-1200YB и VTM-2000YB 
имеют одинаковую оснастку

Расточная оправка

Расточные оправки Ø50

Расточные оправки Ø40

OD 25

Втулки расточной оправки
BS  12-H40
BS  16-H40
BS  20-H40
BS  25-H40
BS  32-H40

(BS  32-H50)

ODI32

ODII32

ID H40 (H50)

ID H25S

Также можно использовать другие различные 
фрезерные инструменты, которые соответствуют 
стандартам MAS 403 BT50, BIG PLUS BT50.

Торцевая фрезерная оправка

Фрезерный патрон

Цанговый патрон

Макет инструмента

11

■ Размеры инструмента для АСИ

500

ø1
70

ø6
9.

85

ø2
90

ø6
9.

85

500

170

294 N (30 kg)

50 N-m

■ Торец инструментального шпинделя

(Хвостовик инструмента)

BT50 BIG PLU S ®

NO.50

ø6
9.

85

ø8
5 

(3
.3

5)

ø1
00

 (3
.9

4)

60°

60°
MAS II

15
(0.59)

3
35

(1.38)
101.8

(4±0.01)

184.8 (7.28)

45
(1.77)

35 0
-0.1

±0.2

23.2
(0.91)

■  Опциональные технические характеристики 
и дополнительное оборудование

Магазин на 60 инструментов

12

■ Типы транспортеров для стружки и их применение

Различные транспортеры для стружки

Примечание: Возможно, понадобится платформа для станка, в зависимости от типа транспортера 

Тип Шарнирный Скребковый Магнитный, скребковый Шарнирный, скребковый

●  Для стали ● Для чугуна ● Для чугуна
● Для стали, чугуна, 

цветных металлов

● Магнитный скребок 
для удаления осадка

● Простота техобслуживания
● Лопастный скребок

● Общего применения ● Подходит для осадка
● Не подходит 

для цветных металлов

● Короткая/длинная стружка 
и осадок СОЖ

Магнит

Транспортер для стружки

Применение

Основные 
характерис-
тики

Форма

38.5
(1.52)

36
(1.42)

15
(0.59)

15
(0.59) 15 (0.59)11 (0.43)

25
.4 (1
)

ø6
9.8

5 (
2.7

5)

Мерная линия

ø1
10

 (4
.3

3)

Максимальный размер 
смежных инструментов
Максимальный размер 
инструмента, который 
может использоваться 
вместе с соседним 
инструментом в магазине

Максимальный 
размер несмежных 
инструментов
Максимальный размер 
инструмента, который 
может использоваться при 
отсутствии примыкающих 
инструментов на любой из 
сторон магазина АСИ.

Максимальный момент 
массы инструмента
Масса, включающая 
хвостовик, может 
быть до 294 Н (30 кг), а 
расположение центра 
тяжести при этом до 170 мм 
от мерной линии.
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Устройство автоматической 
смены паллет

Выдвижного типа, 2-паллетная, 
с загрузочной станцией

Шпиндель высокой мощности VTM-1200YB
Допустимая нагрузка: 5000 кг (с 
патроном)
Скорость шпинделя: 400 мин-1
Стол для кулачков фрезерно-расточного 
станка ∅2000

VTM-2000YB

Скорость шпинделя: 200 мин-1
Кулачки фрезерно-расточного станка
ЧПУ контроль оси В
Большое перемещение по оси Y VTM-1200YB 
1240 мм (620+620)
Высокая колонна VTM-1200YB 
450 мм
Хвостовик инструмента HSK-A100, CAPTO C8
Вместительность магазина АСИ 60 инструментов (с цепным магазином) 
120 инструментов (матричного типа)
Установка устройства авт. смены паллет По запросу
СОЖ под высоким давлением Устройство подачи СОЖ под высоким давлением 

4,0 мПа, 7,0 мПа
Гидравлический патрон, цилиндр VTM-1200YB
H01MA-36, H01MA-40-HH960C150 
Авт. открывание/закрывание патрона 
Кнопки для управления патроном
Типы инструментов См. отдельную схему по инструментальной 

системе
Выгрузка стружки (требуется) Шарнирный транспортер
Транспортер с барабанным фильтром
Скребковый транспортер
Внутристаночное удаление стружки Спиральный транспортёр
Поддон для стружки
Автоматическое открывание-закрывание 
передней дверцы

Требуется

Маслоотделитель
Пистолет для СОЖ
Детектор уровня масла Определение нижнего уровня
Пневмопистолет
Выдувающий наконечник для 
револьверной головки
Туманосборник
Активный контроль размеров детали Радио
Устройство для настройки щупа А
AbsoScale (Шкала абсолютного отсчёта) OSP
Обратная связь с помощью линеек FANUC
Высокоточный контроль оси С Стандартная спецификация для VTM-2000YB
Болты фундамента, анкеры
Автоматическое отключение питания
Прерыватель
Счётчики времени
Электрический зуммер
Machining Navi OSP
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Поддон для 
стружки (Опц.)

Устройство 
для настройки 
щупа (Опц.)

Резервуар СОЖ

Транспортер 
для стружки (опц.) 
(шарнирный H900)

(удаление транспортера)

Удаление резервуара

Дверца 
для оператора

Дверца для смены 
инструмента

Панель пневматического устройства, 
смазочное устройство, устройство 
смазывания масляным туманом

1,717 (67.60)1,555 (61.22)801
(31.54)

385
2731,350

Подвод питания
Прибор контроля 
и измерения маслаГидравлический узел

Главный рабочий пульт

Панель для субопераций

Магазин АСИ на 36 инструментов
Макс. длина инструмента 500L

1,
22

0

1,
27

0

31
1

(1
2.

24
)

50

1,
49

9 
(5

9.
02

)
1,

41
1

(5
5.

55
)

5,
16

0 
(2

03
.1

5)
70

4
(2

7.
72

)

1,
90

0 
(7

4.
80

)
2,

16
0

(8
5.

04
)

6,
17

5 
(2

43
.1

1)

600
(23.62)

590
(23.23)

2,150 (84.65)

2,985 (117.52)

1,205
(47.44)

835
(32.87)

732
(28.82)

5,512 (217.01)

Макс. шлиф. диаметр Ø1200

Макс. диаметр устанавли-
ваемой заготовки Ø1500

1,000
(Y-axis travel)

П
ер

ем
ещ

ен
ие

 п
о 

ос
и 

Х

4,300 (169.29) 860
(33.86)

311
(12.24) 5,471 (215.39)

1,900 (74.80)

Хо
д 

ос
и 

Z

Манометр (давление гидравлического механизированного патрона)

Редукционный клапан (регулятор давления гидравлического механизированного патрона)

Револьверная головка H1

Передняя бабка

2,
58

0 
(1

01
.5

7)
1,

29
6 

(5
1.

02
)

1,
08

0

54
0

(2
1.

26
)

2,
43

8
(9

5.
98

)

730
(28.71)

Лампочка
1,560 (61.42)

 (ширина открытого 
фронтального пространства)

Торец шпинделя

39
7

3,
48

5 
(1

37
.2

0)

3,
55

3 
(1

39
.8

8)

39
1

4,
27

3 
(1

68
.2

3)

1,
12

5
(4

4.
29

)
1,

20
5

(4
7.

44
)

3,657 (143.98)

5,762 (226.85)

950

416
(16.38)

950 767

1,625 (63.98)

ø380

1,600
 (Ход оси Y)

Транспортер 
для стружки (опц.)
(шарнирный H900)

Поддон для стружки, 
левый (Опц.)

Устройство 
для настройки 
щупа (Опц.)

Резервуар СОЖ

Удаление резервуара

Дверца для оператора

Дверца 
для смены инструмента

Панель пневматического устройства, смазочное устройство, 
устройство смазывания масляным туманом

Подвод питания

Прибор контроля и измерения масла

Гидравлический узел

Главный рабочий пульт

 (Х
од

 о
си

 Х
)

Магазин АСИ 
на 60 инструментов

1,
60

0

1,
55

0

40
1

20
0

2,
76

8 
(1

08
.9

8)
2,

29
5.

5 
(9

0.
37

)

70
4

(2
7.

72
)

1,
12

2
(4

4.
17

)
3,

16
9 

(1
24

.7
6)

2,
59

3.
3 

(1
02

.0
9)

6,
58

6 
(2

59
.2

9)

7,
58

8 
(2

98
.7

4)

690
(27.17)

590
(23.23)

710
(29.95)

2,150 (84.65)

3,485 (137.20)

1,103
(43.43)

625
(24.61)

792
(31.18)

5,970 (235.04)

Макс. диаметр 
устанавливаемой 
заготовки Ø2400

Макс. шлиф. 
диаметр Ø2000

* Стол Ø2000, АСИ с магазином на 60 инструментов

2,137 (84.13)2,170 (85.43)

1,100
(43.31)

1,100
(43.31)

1,037
(40.83)

7,648 (301.10)

416
(16.38)

1,490
 (удаление транспортера)

Панель для субопераций

29
8

(1
1.

72
)

ø2,000

Лампочка

Верхняя 
поверхность 
стола

40
1

3,
62

2 
(1

42
.6

0)
30

7

63
8

4,
96

7 
(1

95
.5

5)

Смазочный резервуар

1,
58

5 
(6

2.
40

)

4,307 (169.57) 1,435 (56.50)
64

(2.52)
416

(16.38)

6,222 (244.96)

1,249.5
(49.19)

1,216.5
(47.89)

2,466 (97.09)
(ширина открывания дверцы)

5,689 (223.98) 988
(38.90)

296
(11.65)

Верхняя поверхность стола

6,973 (274.53)

 (Х
од

 о
си

 Х
)

Револьверная 
головка H1

1,
98

2 
(7

8.
03

)

1,
40

0

2,
51

0 
(9

8.
82

)
52

4
(2

0.
63

)

2,
58

0 
(1

01
.5

7)

654
(25.75)

1,
58

61,
49

2

7,048 (277.48)

3,657 (143.98)

4,307 (169.57)
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Поддон для 
стружки (Опц.)

Устройство 
для настройки 
щупа (Опц.)

Резервуар СОЖ

Транспортер 
для стружки (опц.) 
(шарнирный H900)

(удаление транспортера)

Удаление резервуара

Дверца 
для оператора

Дверца для смены 
инструмента

Панель пневматического устройства, 
смазочное устройство, устройство 
смазывания масляным туманом

1,717 (67.60)1,555 (61.22)801
(31.54)

385
2731,350

Подвод питания
Прибор контроля 
и измерения маслаГидравлический узел

Главный рабочий пульт

Панель для субопераций

Магазин АСИ на 36 инструментов
Макс. длина инструмента 500L

1,
22

0

1,
27

0

31
1

(1
2.

24
)

50

1,
49

9 
(5

9.
02

)
1,

41
1

(5
5.

55
)

5,
16

0 
(2

03
.1

5)
70

4
(2

7.
72

)

1,
90

0 
(7

4.
80

)
2,

16
0

(8
5.

04
)

6,
17

5 
(2

43
.1

1)

600
(23.62)

590
(23.23)

2,150 (84.65)

2,985 (117.52)

1,205
(47.44)

835
(32.87)

732
(28.82)

5,512 (217.01)

Макс. шлиф. диаметр Ø1200

Макс. диаметр устанавли-
ваемой заготовки Ø1500

1,000
(Y-axis travel)

П
ер

ем
ещ

ен
ие

 п
о 

ос
и 

Х

4,300 (169.29) 860
(33.86)

311
(12.24) 5,471 (215.39)

1,900 (74.80)

Хо
д 

ос
и 

Z

Манометр (давление гидравлического механизированного патрона)

Редукционный клапан (регулятор давления гидравлического механизированного патрона)

Револьверная головка H1

Передняя бабка

2,
58

0 
(1

01
.5

7)
1,

29
6 

(5
1.

02
)

1,
08

0

54
0

(2
1.

26
)

2,
43

8
(9

5.
98

)

730
(28.71)

Лампочка
1,560 (61.42)

 (ширина открытого 
фронтального пространства)

Торец шпинделя

39
7

3,
48

5 
(1

37
.2

0)

3,
55

3 
(1

39
.8

8)

39
1

4,
27

3 
(1

68
.2

3)

1,
12

5
(4

4.
29

)
1,

20
5

(4
7.

44
)

3,657 (143.98)

5,762 (226.85)

950

416
(16.38)

950 767

1,625 (63.98)

ø380

1,600
 (Ход оси Y)

Транспортер 
для стружки (опц.)
(шарнирный H900)

Поддон для стружки, 
левый (Опц.)

Устройство 
для настройки 
щупа (Опц.)

Резервуар СОЖ

Удаление резервуара

Дверца для оператора

Дверца 
для смены инструмента

Панель пневматического устройства, смазочное устройство, 
устройство смазывания масляным туманом

Подвод питания

Прибор контроля и измерения масла

Гидравлический узел

Главный рабочий пульт

 (Х
од

 о
си

 Х
)

Магазин АСИ 
на 60 инструментов

1,
60

0

1,
55

0

40
1

20
0

2,
76

8 
(1

08
.9

8)
2,

29
5.

5 
(9

0.
37

)

70
4

(2
7.

72
)

1,
12

2
(4

4.
17

)
3,

16
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(1
24

.7
6)

2,
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(1
02

.0
9)

6,
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6 
(2
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.2

9)

7,
58
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(2
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.7

4)

690
(27.17)

590
(23.23)

710
(29.95)

2,150 (84.65)

3,485 (137.20)

1,103
(43.43)

625
(24.61)

792
(31.18)

5,970 (235.04)

Макс. диаметр 
устанавливаемой 
заготовки Ø2400

Макс. шлиф. 
диаметр Ø2000

* Стол Ø2000, АСИ с магазином на 60 инструментов

2,137 (84.13)2,170 (85.43)

1,100
(43.31)

1,100
(43.31)

1,037
(40.83)

7,648 (301.10)

416
(16.38)

1,490
 (удаление транспортера)

Панель для субопераций

29
8

(1
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72
)

ø2,000

Лампочка

Верхняя 
поверхность 
стола

40
1

3,
62

2 
(1

42
.6

0)
30

7

63
8

4,
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7 
(1

95
.5

5)

Смазочный резервуар

1,
58

5 
(6
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40

)

4,307 (169.57) 1,435 (56.50)
64

(2.52)
416

(16.38)

6,222 (244.96)

1,249.5
(49.19)

1,216.5
(47.89)

2,466 (97.09)
(ширина открывания дверцы)

5,689 (223.98) 988
(38.90)

296
(11.65)

Верхняя поверхность стола

6,973 (274.53)

 (Х
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)

Револьверная 
головка H1
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98

2 
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0
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0 
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)
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7,048 (277.48)

3,657 (143.98)

4,307 (169.57)



Расширенная база

OSP-P300S
Okuma Sampling Path Control 
(Дискретное контурное управление Okuma)

Новая система контроля от Okuma 
для многофункциональных 
обрабатывающих центров

Система CAD/CAM для обработки заготовок

ADMAC-Parts
Встроенная функция программирования, 
подходящая для всех типов программирования, 
включая ввод при помощи клавиш, 
интерактивный ввод и ввод при помощи CAD.

Простота эксплуатации

Расположенные группами 
кнопки подачи по осям 
(возможны кнопки ось С вкл./выкл.)

Группа для управления шпинделемРасположенные 
в одном месте кнопки 
для задавания М-команд для шпинделя

Индексация инструментального магазина удобна при смене режущих пластин

Зажим шпинделя удобен при установке кулачков

Контроль положения инструмента

15 16

Выберите и подтвердите любую 
из возможных скоростей 
шпинделя одним касанием

При вибрационном шуме, улавливаемом микрофоном, Machining Navi отобразит лучшие опции для скорости шпинделя, 
при которой не будут возникать вибрации. Оператор может выбрать рекомендуемую скорость и сразу же подтвердить результат. 

Возникает вибрация

Вибрацию в токарном станке можно устранить изменением скоростей шпинделя до идеальной амплитуды и цикла волны.

Вибрация

Machining Navi L-g Обработка без вибрации для токарных станков (руководство)  

Machining Navi M-g (руководство) Регулируйте режимы резания во время мониторинга данных 

Меньший по времени пробный проход
Расслабьтесь – сконцентрируйтесь 

на обработке

Автоматический режим

Ручной режим

Проверка программы

Достижение высокой 
производительности

Предотвращение столкновений

Более короткое время 
подготовки обработки

Найдите самые подходящие для вас режимы резания 
Режимы резания в поиске Machining Navi (опция) 

Подготовка 
обработки

Мониторинг, 
время пробного прохода

на 40% меньше

■ Значительное сокращение времени 
подготовки к обработке

Предыдущий 
многофункциональный 
станок

VTM-1200YB

VTM-2000YB

● ЧПУ-перемещения отслеживаются в режиме реального времени
Движение останавливается до запрограммированного блока, 
в котором содержится риск столкновения

В режиме реального времени заблаговременно
проверяются перемещения, введенные вручную
Перемещение вручную останавливается, если обнаружено 
следующее непосредственно за ним столкновение

 Быстрая проверка на возможное столкновение 
 перед самой обработкой

● 

● 

● 

● 

Первая в мире система предотвращения столкновений 
в автоматическом или ручном режиме 
работы Collision Avoidance System

■

■

■ ■

Collision Avoidance
System

Machining
Navi

OSP-P300S

Регистрация 
инструмента

Коррекция 
на инструмент

Обработка 
с некаленными кулачками

Коррекция 
на ноль

Предыдущее 
ЧПУ Okuma 

360
нажатий

190 нажатий 
(сокращение на 47%)

Для токарной 
обработки

Для фрезерной 
обработки

 Высокопроизводительный ЧПУ-компьютер на плоской панели
 Абсолютная обратная связь по положению полного диапазона OSP 

   (возврат на нуль не требуется)
 снащен высокопроизводительным процессором 

   с режимом экономии энергии (двухъядерный)
 Большой цветной ЖК дисплей и управление с помощью пульта с сенсорными кнопками
 Ёмкость памяти программ: 2 GB
 Операционная резервная емкость: 2 MB
 Кол-во установок инструмента: макс. 1000 инструментов
 Дополнительные установки инструментов (включая коррекцию на износ инструмента,   

   коррекция на радиус вершины резца): 20 установок на инструмент
 USB-порты (2 канала), RS-232-C, Ethernet (100/1000 Mbps)

Спокойная и простая эксплуатация станка в ручном режиме 
благодаря тому, что система управления выполнена Okuma – 
производителем как станка, так и средств управления
Быстрая подача, рабочая подача и регулировка коррекции шпинделя становятся 
проще благодаря поворотным переключателям.
Красные кнопки легко заметны, ими легко остановить работу.

Экран дисплея
Во время работы на экране, разделенным на четыре части, можно одновременно 
следить за текущим положением и экранами разных задач: (Collision Avoid-
ance System (система предотвращения столкновений), Advanced-One Touch IGF 
(усовершенствованная система управления в одно касание), программы обработки 
деталей). Это позволяет мгновенно убедиться в правильности выполнения обработки.

Значительное сокращение количества нажатий кнопок 
(фактические данные)

Простая подготовка инструмента
Возможность подготовки множества инструментов, требуемых в многозадачных 
операция, - на одном экране – дает неоспоримые преимущества.



Расширенная база

OSP-P300S
Okuma Sampling Path Control 
(Дискретное контурное управление Okuma)

Новая система контроля от Okuma 
для многофункциональных 
обрабатывающих центров

Система CAD/CAM для обработки заготовок

ADMAC-Parts
Встроенная функция программирования, 
подходящая для всех типов программирования, 
включая ввод при помощи клавиш, 
интерактивный ввод и ввод при помощи CAD.

Простота эксплуатации

Расположенные группами 
кнопки подачи по осям 
(возможны кнопки ось С вкл./выкл.)

Группа для управления шпинделемРасположенные 
в одном месте кнопки 
для задавания М-команд для шпинделя

Индексация инструментального магазина удобна при смене режущих пластин

Зажим шпинделя удобен при установке кулачков

Контроль положения инструмента

15 16

Выберите и подтвердите любую 
из возможных скоростей 
шпинделя одним касанием

При вибрационном шуме, улавливаемом микрофоном, Machining Navi отобразит лучшие опции для скорости шпинделя, 
при которой не будут возникать вибрации. Оператор может выбрать рекомендуемую скорость и сразу же подтвердить результат. 

Возникает вибрация

Вибрацию в токарном станке можно устранить изменением скоростей шпинделя до идеальной амплитуды и цикла волны.

Вибрация

Machining Navi L-g Обработка без вибрации для токарных станков (руководство)  

Machining Navi M-g (руководство) Регулируйте режимы резания во время мониторинга данных 

Меньший по времени пробный проход
Расслабьтесь – сконцентрируйтесь 

на обработке

Автоматический режим

Ручной режим

Проверка программы

Достижение высокой 
производительности

Предотвращение столкновений

Более короткое время 
подготовки обработки

Найдите самые подходящие для вас режимы резания 
Режимы резания в поиске Machining Navi (опция) 

Подготовка 
обработки

Мониторинг, 
время пробного прохода

на 40% меньше

■ Значительное сокращение времени 
подготовки к обработке

Предыдущий 
многофункциональный 
станок

VTM-1200YB

VTM-2000YB

● ЧПУ-перемещения отслеживаются в режиме реального времени
Движение останавливается до запрограммированного блока, 
в котором содержится риск столкновения

В режиме реального времени заблаговременно
проверяются перемещения, введенные вручную
Перемещение вручную останавливается, если обнаружено 
следующее непосредственно за ним столкновение

 Быстрая проверка на возможное столкновение 
 перед самой обработкой

● 

● 

● 

● 

Первая в мире система предотвращения столкновений 
в автоматическом или ручном режиме 
работы Collision Avoidance System

■

■

■ ■

Collision Avoidance
System

Machining
Navi

OSP-P300S

Регистрация 
инструмента

Коррекция 
на инструмент

Обработка 
с некаленными кулачками

Коррекция 
на ноль

Предыдущее 
ЧПУ Okuma 

360
нажатий

190 нажатий 
(сокращение на 47%)

Для токарной 
обработки

Для фрезерной 
обработки

Система предотвращения столкновений (CAS) является первой в мире системой, в которой в устройстве  
ЧПУ (OSP) есть трехмерная модель конструкции станка, инструментов, зажимных приспособлений, 
револьверной головки и задней бабки. Это позволяет проводить предварительную симуляцию фактических 
перемещений в режиме реального времени, проверять их на предмет взаимных помех и столкновений и 
останавливать перемещение заблаговременно до возникновения каких-либо проблем.
Принцип «все из одних рук» при производстве станка и средств управления является собственной технологией 
Okuma, которая гарантирует уверенность операторам во всех цехах механообработки благодаря «Обработке 
без столкновений”, о чем они могли только мечтать со времен изобретения первого станка с ЧПУ.

Система предотвращения столкновений (CAS) определяет столкновение по 3D моделям компонентов станка, 

инструментов, зажимных приспособлений и заготовок, сохраненных в OSP. Таким образом, если заводимый 

инструмент, зажимное приспособление или заготовка отличается по форме от своих фактических размеров,  

CAS неточно определит возможное столкновение.

CAS не будет работать, когда она выключена (хотя станок и включен).

Снижение затрат — более короткое время циклов и более высокая производительность – необходимы для того, чтобы выдерживать конкуренцию  
на сегодняшнем мировом рынке.  Machining Navi (технология оптимизации режимов резания), с чётким визуальным контролем за сложными режимами 
резания – это инструмент-достижение, который позволяет оператору станка управлять возможностями станка и инструмента, чтобы они работали  
на своем самом высоком уровне производительности.



OSP-P300S FANUC 31i-B
■Стандартные технические характеристики

■Опциональные технические характеристики

Âíåøíèé ââîä/âûâîä, ôóíêöèè ñâÿçè

Äîïîëíèòåëüíûé êàíàë RS-232-C [2 êàíàëà] 
(ñòàíäàðòíûå òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè âêëþ÷àþò 1 êàíàë)

 Äîïîëíèòåëüíûé USB  Âîçìîæíû 2 äîïîëíèòåëüíûõ ïîðòà

 ÏÖÓ DNC-T3

  DNC-C / Ethernet*2

  DNC-DT

  

Àâòîìàòèçàöèÿ / íåîáñëóæèâàåìûé îïåðàòîðîì ðåæèì

 Îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ, ýëåêòð.

 Îòêëþ÷åíèå ïèòàíèÿ, M02, Ñèãíàë

 Ôóíêöèÿ ïðîãðåâà (ïî êàëåíäàðíîìó òàéìåðó)

 Öèêë çàùèòû èíñòðóìåíòà

Âûáîð 
âíåøíåé 
ïðîãðàììû

 

À (êíîïêà) 8 òèïîâ

Â (ïîâîðîòíûé ïåðåêëþ÷àòåëü) 8 ïîëîæåíèé

 C1 (öèôðîâîé ïåðåêëþ÷àòåëü) äâîè÷íî-äåñÿòè÷íûé, 2 öèôðû

Ñ2 (âíåøíèé ââîä) äâîè÷íî-äåñÿòè÷íûé, 4 öèôðû

 

   

Ñîêðàùåíèå 
âðåìåíè öèêëà*2  Ñîêðàùåíèå âðåìåíè âûïîëíåíèÿ îïåðàöèè

Âûñîêîñêîðîñòíûå / âûñîêîòî÷íûå ôóíêöèè

Íàáîð ïðîãðàìì 
äëÿ îäíîâðåìåííîé 
îáðàáîòêè ïî 5 îñÿì

Ñïåöèôèêàöèÿ Super-NURBS ïî 5 îñÿì
Êîíòðîëü âåðøèíû èíñòðóìåíòà II (TCP-II) 
(âêëþ÷àÿ êîððåêöèþ íàêëîíà èíñòðóìåíòà)
Çàìåäëÿþùàÿ ïîäà÷à
DNC-DT
Êîìàíäà íàêëîíà èíñòðóìåíòà
Âèíòîâîå ôðåçåðîâàíèå
Èçìåíåíèå 3-D êîîðäèíàò

  

   

  

   

  

  

  

 AbsoScale (îñè X-Y-Z)

 Super-NURBS*2

 Hi-Cut Pro

 Êîíòðîëü âåðøèíû èíñòðóìåíòà II (TCP-II) 

 Êîìàíäà íàêëîíà èíñòðóìåíòà

Äðóãèå ôóíêöèè

 Ïåðåäâèæíàÿ èìïóëüñíàÿ ðóêîÿòêà (òðåá.)

 Ôóíêöèÿ ñíèæåíèÿ ìàêñèìàëüíîãî çíà÷åíèÿ ìîùíîñòè øïèíäåëÿ

 Ïðåðûâàòåëü

 Âíåøíèå Ì-ñèãíàëû [(2, 4, 8 óñòàíîâêè (     )]

 Áëîêèðàòîð ðåäàêòèðîâàíèÿ

 Ôóíêöèÿ èíñòðóìåíòà ñ íåñêîëüêèìè ðåæóùèìè ïëàñòèíàìè

 OSP-VPS (ñèñòåìà çàùèòû îò âèðóñîâ)

Íîâûå ôóíêöèè óïðàâëåíèÿ

 Óñîâåðøåíñòâîâàííîå L One-Touch IGF (Ìíîãîçàäà÷íîñòü)

Ïðîãðàììèðîâàíèå

     Âûáîð ñèñòåìû  10 óñòàíîâîê

 êîîðäèíàò 50 óñòàíîâîê

  100 óñòàíîâîê

 Íàðåçàíèå ðåçüáû ïî êðóãó

 Ïðîãðàììíûå êîììåíòàðèè (Ñîîáùåíèÿ)

 Çàäà÷à ïîëüçîâàòåëÿ 2 ïåðåìåííûõ ââîäà/âûâîäà 8 êàæäûé

 Êîððåêöèÿ ïî âûñîòå öåíòðà îñè Y

 Îáùèå ïåðåìåííûå: 1000 (ñòàíäàðò: 200)

 Ñîâïàäåíèå ðåçüáû (òðåáóåòñÿ îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ)

 Óïîð ïîëçóíà äëÿ ðåçüáîíàðåçàíèÿ (G34, G35)

 Íàðåçàíèå ðåçüáû ïðè ðàçíûõ ñêîðîñòÿõ øïèíäåëÿ (VSST)

 Çàìåäëÿþùàÿ ïîäà÷à

 Ðó÷íàÿ ïîäà÷à

 Íàðåçàíèå ïðè ïðåäåëüíî ìàëûõ ñêîðîñòÿõ øïèíäåëÿ

 Ìàêñ. îãðàíè÷åíèå ñêîðîñòè èíñòðóìåíòàëüíîãî øïèíäåëÿ Ì íà êàæäûé èíñòðóìåíò

 Âèíòîâîå ôðåçåðîâàíèå

 Ñìåíà êîîðäèíàò

 Ñîçäàíèå ïðîôèëÿ

 Âû÷èñëåíèå êîîðäèíàòû (êîìàíäû NCYL)

 Êîîðäèíàòû ïåðåìåùåíèÿ, ïîâîðîòà è êîïèðîâàíèÿ

 Ïðåîáðàçîâàíèå 3D êîîðäèíàò

Ìîíèòîðèíã

 Ïðîãðàììíûé áëàíê ðàñïðåäåëåíèÿ One-Touch ("Â îäíî êàñàíèå")

 Ðåàëüíàÿ 3-D ñèìóëÿöèÿ*2

 Machining Navi L-g, M-g

 Âðåìÿ öèêëà ïðè ïðîâåðêå

 Ìîíèòîð íàãðóçêè (ñêîðîñòü, îñü ïîäà÷è)

 Îáíàðóæåíèå îòñóòñòâèÿ íàãðóçêè ó ìîíèòîðà íàãðóçêè (ìîíèòîð íàãðóçêè çàêàçàí)

   Êîíòðîëü èçíîñà èíñòðóìåíòà

 Ñèãíàë èçíîñà èíñòðóìåíòà

 Ãóäîê îêîí÷àíèÿ îïåðàöèè (ýëåêòðè÷.)

 Ñ÷åò÷èêè âðåìåíè            Ïèòàíèå ÂÊË.

  Âðåìÿ ðàáîòû øïèíäåëÿ

  Ðàáîòà ×ÏÓ

 Ìîíèòîð ðàáîòû ×ÏÓ (ñ÷åò, ñóììèðîâàíèå)

 Èíäèêàòîð ñîñòîÿíèÿ (òðåõðÿäíàÿ ëàìïà) òèï Ñ

Èçìåðåíèå

 Àâòîìàòè÷åñêàÿ êîððåêöèÿ íà íîëü îñè Z ïðè ïîìîùè äàò÷èêà êàñàíèÿ

 Àâòîìàòè÷åñêàÿ êîððåêöèÿ íà íîëü îñè Ñ ïðè ïîìîùè äàò÷èêà êàñàíèÿ

 Ðàñïå÷àòêà äàííûõ èçìåðåíèÿ, âûâîä ôàéëà

 Èçìåðåíèå îñè Y

17 18

■  Опциональные технические характеристики
Ïóíêò

Ïðîãðàììèðîâàíèå

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Ïîñòîÿííûå öèêëû äëÿ ìíîãîôóíêöèîíàëüíûõ ñòàíêîâ

Ïðîïóñê îïöèîíàëüíîãî áëîêà 9 øò.

Ñíÿòèå ôàñîê / óãîë R

Âèíòîâàÿ èíòåðïîëÿöèÿ

Åìêîñòü ÇÓ äëÿ õðàíåíèÿ 
ïðîãðàììû îáðàáîòêè 
äåòàëè

Êîëè÷åñòâî 
ðåãèñòðèðóåìûõ 
ïðîãðàìì

       320 ì (128 KB)

         640 ì (256 KB) 

    1 280 ì (512 KB)

    2 560 ì (1 MB)

    5 120 ì (2 MB)

10 240 ì (4 MB)  

20 480 ì (8 MB)  

Ïóíêò

Äðóãèå ôóíêöèè

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Ïåðåäâèæíàÿ èìïóëüñíàÿ ðóêîÿòêà (0,001, 0,01, 0,1 ìì)

Âûáîð íîìåðà âíåøíåé ïðîãðàììû

Ôóíêöèÿ âûñîêîñêîðîñòíîãî ïðîïóñêà

Îáíàðóæåíèå íàãðóçêè, îáíàðóæåíèå íåïðåäóñìîòðåííîé íàãðóçêè

Äîáàâëåíèå îáùèõ ïåðåìåííûõ ìàêðîïðîãðàììû ïîëüçîâàòåëÿ Âñåãî 600

Ïåðåçàïóñê ïðîãðàììû

RS-232-C 1 ch äîï.

Çàïàñíûå Ì-êîäû (4, 8)

Ëàìïî÷êà

Ýëåêòðè÷åñêèé çóììåð

Ïðåðûâàòåëü

Àâòîìàòè÷åñêîå âûêëþ÷åíèå ïèòàíèÿ

3-D êîððåêöèÿ íà èíñòðóìåíò

Îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ (4 ïóíêòà)

Ëàìïî÷êà

Çàìåäëÿþùàÿ ïîäà÷à

125

250

500

1,000

2,000

4,000

■  Основные функции управления
Ïóíêò

Óïðàâëÿåìûå îñè

Èíòåðïîëÿöèÿ

Ñèñòåìà êîìàíäà

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

5: X, Y, Z, B, C, (3 îäíîâðåìåííî, çà èñêëþ÷åíèåì îñè Â)

Ïîçèöèîíèðîâàíèå, ëèíåéíàÿ, êîíóñ, êðóãîâàÿ, íàðåçàíèå ðåçüáû

Àáñîëþòíàÿ/èíêðåìåíòíàÿ

Ïóíêò

Ìèíèìàëüíîå çàäàííîå ïåðåìåùåíèå

Ìàêñ. ïðîãðàììèðóåìûé ðàçìåð

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Îñè X-, Y-, Z – âñå 0,001 ìì (ïî îñè Õ çàäàåòñÿ äèàìåòð)

8 öèôð (äîïóñêàåòñÿ ââîä äåñÿòè÷íîé çàïÿòîé)

■  Стандартные технические характеристики
Ïóíêò

Êëàâèøíûé ïåðåêëþ÷àòåëü çàùèòû ïðîãðàììû

Ââîä ïðîãðàììû

Äèñïëåé

Óïðàâëåíèå øïèíäåëåì ñòàíêà

Âîçâðàò íà íóëü

Ôóíêöèè èíñòðóìåíòà

Ôóíêöèè ïîäà÷è

Àâòîìàòè÷åñêèå îïåðàöèè

Ðó÷íûå îïåðàöèè

Ïðîãðàììèðîâàíèå

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Êëàâèøíûé ââîä â ÐÂÄ

Ââîä â ISO/EIA

Èíòåðôåéñ ââîäà/âûâîäà RS-232-C

ÆÊ-äèñïëåé 10,4'', öâåòíîé

ßçûê: àíãëèéñêèé

Ãðàôè÷åñêàÿ ôóíêöèÿ, ãðàôè÷åñêèå ñðåäñòâà îòîáðàæåíèÿ ïåðåìåùåíèé

Çàäàâàíèå êîìàíäû íàïðÿìóþ, S4-öèôðû

Êîíòðîëü ïîñòîÿííîé îêðóæíîé ñêîðîñòè

Êîððåêöèÿ øïèíäåëÿ, îò 50 äî 150% (øàã â 10%)

Îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ (1 ïóíêò)

Ðó÷íîé è àâòîìàòè÷åñêèé âîçâðàò íà íóëü

Àâòîìàòè÷åñêèé âîçâðàò íà âòîðîé íóëü (ÀÑÈ)

Êîä À âûáîðà èíñòðóìåíòà (çàôèêñèðîâàííûé àäðåñ)

Êîððåêöèÿ íà èíñòðóìåíò, 6 öèôð, êîä Ò, 999 ïàð

Êîððåêöèÿ íà ãåîìåòðèþ / èçíîñ èíñòðóìåíòà

Êîððåêöèÿ â èíêðåìåíòíîé ñèñòåìå îòñ÷¸òà

Âõîäíîé ñèãíàë îò ñ÷åò÷èêà çíà÷åíèÿ êîððåêöèè íà èíñòðóìåíò

Ïðÿìîé ââîä èçìåðåííîãî çíà÷åíèÿ À êîððåêöèè íà èíñòðóìåíò

Äèàïàçîí íàðåçàíèÿ ðåçüáû, êîìàíäà ïîãðåøíîñòè øàãà, 0,001~500,0 ìì/îá.

Êîððåêöèÿ ïîäà÷è, îò 0 äî 200% (øàã â 10%)

Êîððåêöèÿ áûñòðîãî ïåðåìåùåíèÿ: 0, 10, 25, 50, 100%

Ïîêàäðîâûé ðåæèì

Îñòàíîâ ïîäà÷è

Õîëîñòîé õîä

Áëîêèðîâêà ñòàíêà

Îñòàíîâ ïî äîïîëíèòåëüíîìó çàäàíèþ

Òîë÷êîâàÿ ïîäà÷à

Øïèíäåëü: ïî ×Ñ, ïðîòèâ ×Ñ, òîë÷êîâàÿ ïîäà÷à, îñòàíîâ

ÑÎÆ: Âêë., Âûêë., Àâòî

Êðóãîâàÿ èíòåðïîëÿöèÿ ïóò¸ì R ïðîãðàììèðîâàíèÿ

Êîððåêöèÿ íà ðàäèóñ âåðøèíû ðåçöà

Âûñòîé

Ïîñòîÿííûå öèêëû

Ñìåùåíèå ñèñòåìû êîîðäèíàò

Ïóíêò

Ïðîãðàììèðîâàíèå

Äðóãèå ôóíêöèè

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Àâòîìàòè÷åñêàÿ íàñòðîéêà ñèñòåìû êîîðäèíàò

Ïðîïóñê îïöèîíàëüíîãî áëîêà

Ïîñòîÿííûå öèêëû äëÿ ñâåðëåíèÿ

Åìêîñòü ÇÓ äëÿ õðàíåíèÿ ïðîãðàììû îáðàáîòêè äåòàëè 160 ì (64 KB)

Êîëè÷åñòâî ðåãèñòðèðóåìûõ ïðîãðàìì: 63

Ñîñòàâíûå êîìàíäû ñ Ì-êîäîì (â îäíîì áëîêå ìàêñèìóì 3 êîìàíäû)

Ðóêîâîäñòâî ïî ðàáîòå â ðó÷íîì ðåæèìå i

Ñèñòåìà êîîðäèíàò çàãîòîâêè (G54~G59)

Âûáîð ïëîñêîé ïîâåðõíîñòè

Ðåäàêòèðîâàíèå ðàñøèðåííîé ïðîãðàììû

Ïðåîáðàçîâàíèå 3-ìåðíûõ êîîðäèíàò

Èíòåðôåéñ ââîäà/âûâîäà (RS-232-C)

Ïðîãðàììèðóåìûé ââîä äàííûõ

Êîíòóðíîå óïðàâëåíèå Cs

Ðàñøèðåíèå îäíîâðåìåííî óïðàâëÿåìûõ îñåé

Èíòåðïîëÿöèÿ â ñèñòåìå ïîëÿðíûõ êîîðäèíàò

Öèëèíäðè÷åñêàÿ èíòåðïîëÿöèÿ

Êîìïåíñàöèÿ ïîãðåøíîñòè øàãà ïàìÿòè

Êîíòðîëü èçíîñà èíñòðóìåíòà äëÿ ìíîãîôóíêöèîíàëüíûõ ñòàíêîâ

Ôîíîâîå ðåäàêòèðîâàíèå

Ïîèñê ïî íîìåðó ïîñëåäîâàòåëüíîñòè

Ïîèñê ïî íîìåðó ïðîãðàììû

Áóôåðíûé ðåãèñòð

Êîìïåíñàöèÿ ëþôòà

Ïðîâåðêà ñîõðàíåííîé âåëè÷èíû õîäà 1

Êîððåêöèÿ ïî îñè Y

Îòîáðàæåíèå îòðàáîòàííîãî âðåìåíè è ñ÷åò÷èêà äåòàëåé

Æåñòêîå íàðåçàíèå ðåçüáû (Ì-øïèíäåëü)

Íåïðåðûâíîå ðåçüáîíàðåçàíèå

Ìàêðîèñïîëíèòåëü

Êîíòðîëü êîíòóðà AI  I

Óïðåæäàþùåå êîíòóðíîå ðåãóëèðîâàíèå

Ìàêðîïðîãðàììà ïîëüçîâàòåëÿ Â

Êîððåêöèÿ ðîñòà òåìïåðàòóðû

NML

DE DE DE

3D AOT-M
Îïöèîíàëüíûå òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

NML

DE DE DE

3D AOT-M
Îïöèîíàëüíûå òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè
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Ïðèìå÷àíèå: NML: Íîðìàëüíî, 3D: Ðåàëüíàÿ ñèìóëÿöèÿ 3D, AOT-M: Óñîâåðøåíñòâîâàííîå L One-Touch IGF (Ìíîãîçàäà÷íîñòü), E: Ýêîíîì-êëàññ, D: Ëþêñ-êëàññ
*1. Ñèñòåìà ïðåäîòâðàùåíèÿ ñòîëêíîâåíèé è ôóíêöèÿ Super-NURBS íå ìîãóò ïðèìåíÿòüñÿ îäíîâðåìåííî.
*2. Òðåáóåòñÿ êîíñóëüòàöèÿ òåõíè÷åñêîãî ñïåöèàëèñòà.

FL-net*2

Êîíòðîëü êîíòóðà II äëÿ VTM-YB

Базовые технические 
характеристики

Управление Токарная обработка: X, Z одновременно по 2 осям, Многозадачная обработка: X, Y, Z, C одновременно по 4 осям
Обратная связь по положению Абсолютная обратная связь по положению полного диапазона OSP (возврат на нуль не требуется)
Мин / Maкс. вводы 8 знаков с десятичной точкой, ±99999.999 ~0.001 мм, 0.001° Десятичные вида: 1 μм, 10 μм, 1 мм (1°, 0,01°, 0,001°)
Подача Коррекция: от 0 до 200%
Управление шпинделем Задавание скорости шпинделя напрямую (S5) коррекция от 50 дo 200%, Постоянная скорость резания, обозначение макс. скорости резания при 

обточке, Ориентация шпинделя (электр.)
Команды для инструментов 2-значн. номер инструмента + 4-значн. номер инструмента (макс. регистрация инструмента: 1000 утсновок)
Коррекция на инструмент Коррекция на инструмент: 20 установок на инструмент Коррекция на износ инструмента: 20 установок на инструмент  Коррекция на радиус вершины 

резца: 20 установок на инструмент
Дисплей 15-дюймовый цветной ЖК дисплей, управление с помощью пульта с сенсорными кнопками
Самостоятельное обнаружение 
ошибок

Автоматическая диагностика и отображение программных, операционных, станочных ошибок и ошибок системы ЧПУ.

Ёмкость программы Память для хранения программ: 2 GB,буфер для операций: 2 MB
Процессы Easy Operation «Работа в одном режиме» для серий операций с одного экрана. Контроль прилагаемого инструмента: форма инструмента, наклон инструмента, 

коррекции на инструмент на номер инструмента. Совместное использование данных по инструменту между приложениями по обработке, One-Touch 
IGF, Системы предотвращения столкновений. Удобная для использования панель управления предоставляет полный контроль станка.

Система предотвращения 
столкновений (CAS)*1

Предотвращает столкновения во время ручного, автоматического режима работы Простое моделирование данных формы (существуют ограничения в 
устройстве по предотвращению столкновений, перемещении устройства)

Программирование Управление программой, редактирование, многозадачность, программы с заданным расписанием, фиксированные циклы, специальные 
фиксированные циклы, коррекция на радиус вершины резца, обработка наклонных поверхностей, синхронное нарезание резьбы метчиком 
М-шпинделем, фиксированные циклы сверления, арифметические операции, логические операции, математические функции, переменные, операторы 
ветвления, автопрограммирование (LAP4), помощь при программировании, обработка наклонных поверхностей

Станочные операции MDI, ручной (быстрое перемещение, ручная подача резания, импульсная рукоятка), датчик нагрузки, помощь в выполнении операций, помощь при 
аварийном сигнале, возврат к последовательности, ручное прерывание и авто возврат, упор ползуна для нарезания резьбы, ввод/вывод данных

MacMan Управление обработкой (Machining Management): результаты обработки, загрузка станка, сбор данных о неисправностях и отчёт, внешний вывод
Связь / Сеть Порты USB, Ethernet

Высокая скорость / 
точность

TAS-C Термоактивный стабилизатор – Конструкция. Корректирует ошибки тепловой деформации, возникающие из-за изменений температуры в цехе, 
влияющие на конструкцию станка.

TAS-S Фреза Термоактивный стабилизатор – шпиндель. Корректирует ошибки тепловой деформации, возникающие во время вращения фрезерного 
шпинделя

Высокая скорость / точность Hi-G Control, коррекция поворота оси В, коррекция погрешности шага X, Y, Z, B, C, контроль 0,1 μм



OSP-P300S FANUC 31i-B
■Стандартные технические характеристики

■Опциональные технические характеристики

Âíåøíèé ââîä/âûâîä, ôóíêöèè ñâÿçè

Äîïîëíèòåëüíûé êàíàë RS-232-C [2 êàíàëà] 
(ñòàíäàðòíûå òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè âêëþ÷àþò 1 êàíàë)

 Äîïîëíèòåëüíûé USB  Âîçìîæíû 2 äîïîëíèòåëüíûõ ïîðòà

 ÏÖÓ DNC-T3

  DNC-C / Ethernet*2

  DNC-DT

  

Àâòîìàòèçàöèÿ / íåîáñëóæèâàåìûé îïåðàòîðîì ðåæèì

 Îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ, ýëåêòð.

 Îòêëþ÷åíèå ïèòàíèÿ, M02, Ñèãíàë

 Ôóíêöèÿ ïðîãðåâà (ïî êàëåíäàðíîìó òàéìåðó)

 Öèêë çàùèòû èíñòðóìåíòà

Âûáîð 
âíåøíåé 
ïðîãðàììû

 

À (êíîïêà) 8 òèïîâ

Â (ïîâîðîòíûé ïåðåêëþ÷àòåëü) 8 ïîëîæåíèé

 C1 (öèôðîâîé ïåðåêëþ÷àòåëü) äâîè÷íî-äåñÿòè÷íûé, 2 öèôðû

Ñ2 (âíåøíèé ââîä) äâîè÷íî-äåñÿòè÷íûé, 4 öèôðû

 

   

Ñîêðàùåíèå 
âðåìåíè öèêëà*2  Ñîêðàùåíèå âðåìåíè âûïîëíåíèÿ îïåðàöèè

Âûñîêîñêîðîñòíûå / âûñîêîòî÷íûå ôóíêöèè

Íàáîð ïðîãðàìì 
äëÿ îäíîâðåìåííîé 
îáðàáîòêè ïî 5 îñÿì

Ñïåöèôèêàöèÿ Super-NURBS ïî 5 îñÿì
Êîíòðîëü âåðøèíû èíñòðóìåíòà II (TCP-II) 
(âêëþ÷àÿ êîððåêöèþ íàêëîíà èíñòðóìåíòà)
Çàìåäëÿþùàÿ ïîäà÷à
DNC-DT
Êîìàíäà íàêëîíà èíñòðóìåíòà
Âèíòîâîå ôðåçåðîâàíèå
Èçìåíåíèå 3-D êîîðäèíàò

  

   

  

   

  

  

  

 AbsoScale (îñè X-Y-Z)

 Super-NURBS*2

 Hi-Cut Pro

 Êîíòðîëü âåðøèíû èíñòðóìåíòà II (TCP-II) 

 Êîìàíäà íàêëîíà èíñòðóìåíòà

Äðóãèå ôóíêöèè

 Ïåðåäâèæíàÿ èìïóëüñíàÿ ðóêîÿòêà (òðåá.)

 Ôóíêöèÿ ñíèæåíèÿ ìàêñèìàëüíîãî çíà÷åíèÿ ìîùíîñòè øïèíäåëÿ

 Ïðåðûâàòåëü

 Âíåøíèå Ì-ñèãíàëû [(2, 4, 8 óñòàíîâêè (     )]

 Áëîêèðàòîð ðåäàêòèðîâàíèÿ

 Ôóíêöèÿ èíñòðóìåíòà ñ íåñêîëüêèìè ðåæóùèìè ïëàñòèíàìè

 OSP-VPS (ñèñòåìà çàùèòû îò âèðóñîâ)

Íîâûå ôóíêöèè óïðàâëåíèÿ

 Óñîâåðøåíñòâîâàííîå L One-Touch IGF (Ìíîãîçàäà÷íîñòü)

Ïðîãðàììèðîâàíèå

     Âûáîð ñèñòåìû  10 óñòàíîâîê

 êîîðäèíàò 50 óñòàíîâîê

  100 óñòàíîâîê

 Íàðåçàíèå ðåçüáû ïî êðóãó

 Ïðîãðàììíûå êîììåíòàðèè (Ñîîáùåíèÿ)

 Çàäà÷à ïîëüçîâàòåëÿ 2 ïåðåìåííûõ ââîäà/âûâîäà 8 êàæäûé

 Êîððåêöèÿ ïî âûñîòå öåíòðà îñè Y

 Îáùèå ïåðåìåííûå: 1000 (ñòàíäàðò: 200)

 Ñîâïàäåíèå ðåçüáû (òðåáóåòñÿ îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ)

 Óïîð ïîëçóíà äëÿ ðåçüáîíàðåçàíèÿ (G34, G35)

 Íàðåçàíèå ðåçüáû ïðè ðàçíûõ ñêîðîñòÿõ øïèíäåëÿ (VSST)

 Çàìåäëÿþùàÿ ïîäà÷à

 Ðó÷íàÿ ïîäà÷à

 Íàðåçàíèå ïðè ïðåäåëüíî ìàëûõ ñêîðîñòÿõ øïèíäåëÿ

 Ìàêñ. îãðàíè÷åíèå ñêîðîñòè èíñòðóìåíòàëüíîãî øïèíäåëÿ Ì íà êàæäûé èíñòðóìåíò

 Âèíòîâîå ôðåçåðîâàíèå

 Ñìåíà êîîðäèíàò

 Ñîçäàíèå ïðîôèëÿ

 Âû÷èñëåíèå êîîðäèíàòû (êîìàíäû NCYL)

 Êîîðäèíàòû ïåðåìåùåíèÿ, ïîâîðîòà è êîïèðîâàíèÿ

 Ïðåîáðàçîâàíèå 3D êîîðäèíàò

Ìîíèòîðèíã

 Ïðîãðàììíûé áëàíê ðàñïðåäåëåíèÿ One-Touch ("Â îäíî êàñàíèå")

 Ðåàëüíàÿ 3-D ñèìóëÿöèÿ*2

 Machining Navi L-g, M-g

 Âðåìÿ öèêëà ïðè ïðîâåðêå

 Ìîíèòîð íàãðóçêè (ñêîðîñòü, îñü ïîäà÷è)

 Îáíàðóæåíèå îòñóòñòâèÿ íàãðóçêè ó ìîíèòîðà íàãðóçêè (ìîíèòîð íàãðóçêè çàêàçàí)

   Êîíòðîëü èçíîñà èíñòðóìåíòà

 Ñèãíàë èçíîñà èíñòðóìåíòà

 Ãóäîê îêîí÷àíèÿ îïåðàöèè (ýëåêòðè÷.)

 Ñ÷åò÷èêè âðåìåíè            Ïèòàíèå ÂÊË.

  Âðåìÿ ðàáîòû øïèíäåëÿ

  Ðàáîòà ×ÏÓ

 Ìîíèòîð ðàáîòû ×ÏÓ (ñ÷åò, ñóììèðîâàíèå)

 Èíäèêàòîð ñîñòîÿíèÿ (òðåõðÿäíàÿ ëàìïà) òèï Ñ

Èçìåðåíèå

 Àâòîìàòè÷åñêàÿ êîððåêöèÿ íà íîëü îñè Z ïðè ïîìîùè äàò÷èêà êàñàíèÿ

 Àâòîìàòè÷åñêàÿ êîððåêöèÿ íà íîëü îñè Ñ ïðè ïîìîùè äàò÷èêà êàñàíèÿ

 Ðàñïå÷àòêà äàííûõ èçìåðåíèÿ, âûâîä ôàéëà

 Èçìåðåíèå îñè Y

17 18

■  Опциональные технические характеристики
Ïóíêò

Ïðîãðàììèðîâàíèå

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Ïîñòîÿííûå öèêëû äëÿ ìíîãîôóíêöèîíàëüíûõ ñòàíêîâ

Ïðîïóñê îïöèîíàëüíîãî áëîêà 9 øò.

Ñíÿòèå ôàñîê / óãîë R

Âèíòîâàÿ èíòåðïîëÿöèÿ

Åìêîñòü ÇÓ äëÿ õðàíåíèÿ 
ïðîãðàììû îáðàáîòêè 
äåòàëè

Êîëè÷åñòâî 
ðåãèñòðèðóåìûõ 
ïðîãðàìì

       320 ì (128 KB)

         640 ì (256 KB) 

    1 280 ì (512 KB)

    2 560 ì (1 MB)

    5 120 ì (2 MB)

10 240 ì (4 MB)  

20 480 ì (8 MB)  

Ïóíêò

Äðóãèå ôóíêöèè

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Ïåðåäâèæíàÿ èìïóëüñíàÿ ðóêîÿòêà (0,001, 0,01, 0,1 ìì)

Âûáîð íîìåðà âíåøíåé ïðîãðàììû

Ôóíêöèÿ âûñîêîñêîðîñòíîãî ïðîïóñêà

Îáíàðóæåíèå íàãðóçêè, îáíàðóæåíèå íåïðåäóñìîòðåííîé íàãðóçêè

Äîáàâëåíèå îáùèõ ïåðåìåííûõ ìàêðîïðîãðàììû ïîëüçîâàòåëÿ Âñåãî 600

Ïåðåçàïóñê ïðîãðàììû

RS-232-C 1 ch äîï.

Çàïàñíûå Ì-êîäû (4, 8)

Ëàìïî÷êà

Ýëåêòðè÷åñêèé çóììåð

Ïðåðûâàòåëü

Àâòîìàòè÷åñêîå âûêëþ÷åíèå ïèòàíèÿ

3-D êîððåêöèÿ íà èíñòðóìåíò

Îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ (4 ïóíêòà)

Ëàìïî÷êà

Çàìåäëÿþùàÿ ïîäà÷à

125

250

500

1,000

2,000

4,000

■  Основные функции управления
Ïóíêò

Óïðàâëÿåìûå îñè

Èíòåðïîëÿöèÿ

Ñèñòåìà êîìàíäà

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

5: X, Y, Z, B, C, (3 îäíîâðåìåííî, çà èñêëþ÷åíèåì îñè Â)

Ïîçèöèîíèðîâàíèå, ëèíåéíàÿ, êîíóñ, êðóãîâàÿ, íàðåçàíèå ðåçüáû

Àáñîëþòíàÿ/èíêðåìåíòíàÿ

Ïóíêò

Ìèíèìàëüíîå çàäàííîå ïåðåìåùåíèå

Ìàêñ. ïðîãðàììèðóåìûé ðàçìåð

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Îñè X-, Y-, Z – âñå 0,001 ìì (ïî îñè Õ çàäàåòñÿ äèàìåòð)

8 öèôð (äîïóñêàåòñÿ ââîä äåñÿòè÷íîé çàïÿòîé)

■  Стандартные технические характеристики
Ïóíêò

Êëàâèøíûé ïåðåêëþ÷àòåëü çàùèòû ïðîãðàììû

Ââîä ïðîãðàììû

Äèñïëåé

Óïðàâëåíèå øïèíäåëåì ñòàíêà

Âîçâðàò íà íóëü

Ôóíêöèè èíñòðóìåíòà

Ôóíêöèè ïîäà÷è

Àâòîìàòè÷åñêèå îïåðàöèè

Ðó÷íûå îïåðàöèè

Ïðîãðàììèðîâàíèå

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Êëàâèøíûé ââîä â ÐÂÄ

Ââîä â ISO/EIA

Èíòåðôåéñ ââîäà/âûâîäà RS-232-C

ÆÊ-äèñïëåé 10,4'', öâåòíîé

ßçûê: àíãëèéñêèé

Ãðàôè÷åñêàÿ ôóíêöèÿ, ãðàôè÷åñêèå ñðåäñòâà îòîáðàæåíèÿ ïåðåìåùåíèé

Çàäàâàíèå êîìàíäû íàïðÿìóþ, S4-öèôðû

Êîíòðîëü ïîñòîÿííîé îêðóæíîé ñêîðîñòè

Êîððåêöèÿ øïèíäåëÿ, îò 50 äî 150% (øàã â 10%)

Îðèåíòàöèÿ øïèíäåëÿ (1 ïóíêò)

Ðó÷íîé è àâòîìàòè÷åñêèé âîçâðàò íà íóëü

Àâòîìàòè÷åñêèé âîçâðàò íà âòîðîé íóëü (ÀÑÈ)

Êîä À âûáîðà èíñòðóìåíòà (çàôèêñèðîâàííûé àäðåñ)

Êîððåêöèÿ íà èíñòðóìåíò, 6 öèôð, êîä Ò, 999 ïàð

Êîððåêöèÿ íà ãåîìåòðèþ / èçíîñ èíñòðóìåíòà

Êîððåêöèÿ â èíêðåìåíòíîé ñèñòåìå îòñ÷¸òà

Âõîäíîé ñèãíàë îò ñ÷åò÷èêà çíà÷åíèÿ êîððåêöèè íà èíñòðóìåíò

Ïðÿìîé ââîä èçìåðåííîãî çíà÷åíèÿ À êîððåêöèè íà èíñòðóìåíò

Äèàïàçîí íàðåçàíèÿ ðåçüáû, êîìàíäà ïîãðåøíîñòè øàãà, 0,001~500,0 ìì/îá.

Êîððåêöèÿ ïîäà÷è, îò 0 äî 200% (øàã â 10%)

Êîððåêöèÿ áûñòðîãî ïåðåìåùåíèÿ: 0, 10, 25, 50, 100%

Ïîêàäðîâûé ðåæèì

Îñòàíîâ ïîäà÷è

Õîëîñòîé õîä

Áëîêèðîâêà ñòàíêà

Îñòàíîâ ïî äîïîëíèòåëüíîìó çàäàíèþ

Òîë÷êîâàÿ ïîäà÷à

Øïèíäåëü: ïî ×Ñ, ïðîòèâ ×Ñ, òîë÷êîâàÿ ïîäà÷à, îñòàíîâ

ÑÎÆ: Âêë., Âûêë., Àâòî

Êðóãîâàÿ èíòåðïîëÿöèÿ ïóò¸ì R ïðîãðàììèðîâàíèÿ

Êîððåêöèÿ íà ðàäèóñ âåðøèíû ðåçöà

Âûñòîé

Ïîñòîÿííûå öèêëû

Ñìåùåíèå ñèñòåìû êîîðäèíàò

Ïóíêò

Ïðîãðàììèðîâàíèå

Äðóãèå ôóíêöèè

Òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

Àâòîìàòè÷åñêàÿ íàñòðîéêà ñèñòåìû êîîðäèíàò

Ïðîïóñê îïöèîíàëüíîãî áëîêà

Ïîñòîÿííûå öèêëû äëÿ ñâåðëåíèÿ

Åìêîñòü ÇÓ äëÿ õðàíåíèÿ ïðîãðàììû îáðàáîòêè äåòàëè 160 ì (64 KB)

Êîëè÷åñòâî ðåãèñòðèðóåìûõ ïðîãðàìì: 63

Ñîñòàâíûå êîìàíäû ñ Ì-êîäîì (â îäíîì áëîêå ìàêñèìóì 3 êîìàíäû)

Ðóêîâîäñòâî ïî ðàáîòå â ðó÷íîì ðåæèìå i

Ñèñòåìà êîîðäèíàò çàãîòîâêè (G54~G59)

Âûáîð ïëîñêîé ïîâåðõíîñòè

Ðåäàêòèðîâàíèå ðàñøèðåííîé ïðîãðàììû

Ïðåîáðàçîâàíèå 3-ìåðíûõ êîîðäèíàò

Èíòåðôåéñ ââîäà/âûâîäà (RS-232-C)

Ïðîãðàììèðóåìûé ââîä äàííûõ

Êîíòóðíîå óïðàâëåíèå Cs

Ðàñøèðåíèå îäíîâðåìåííî óïðàâëÿåìûõ îñåé

Èíòåðïîëÿöèÿ â ñèñòåìå ïîëÿðíûõ êîîðäèíàò

Öèëèíäðè÷åñêàÿ èíòåðïîëÿöèÿ

Êîìïåíñàöèÿ ïîãðåøíîñòè øàãà ïàìÿòè

Êîíòðîëü èçíîñà èíñòðóìåíòà äëÿ ìíîãîôóíêöèîíàëüíûõ ñòàíêîâ

Ôîíîâîå ðåäàêòèðîâàíèå

Ïîèñê ïî íîìåðó ïîñëåäîâàòåëüíîñòè

Ïîèñê ïî íîìåðó ïðîãðàììû

Áóôåðíûé ðåãèñòð

Êîìïåíñàöèÿ ëþôòà

Ïðîâåðêà ñîõðàíåííîé âåëè÷èíû õîäà 1

Êîððåêöèÿ ïî îñè Y

Îòîáðàæåíèå îòðàáîòàííîãî âðåìåíè è ñ÷åò÷èêà äåòàëåé

Æåñòêîå íàðåçàíèå ðåçüáû (Ì-øïèíäåëü)

Íåïðåðûâíîå ðåçüáîíàðåçàíèå

Ìàêðîèñïîëíèòåëü

Êîíòðîëü êîíòóðà AI  I

Óïðåæäàþùåå êîíòóðíîå ðåãóëèðîâàíèå

Ìàêðîïðîãðàììà ïîëüçîâàòåëÿ Â

Êîððåêöèÿ ðîñòà òåìïåðàòóðû

NML

DE DE DE

3D AOT-M
Îïöèîíàëüíûå òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè

NML

DE DE DE

3D AOT-M
Îïöèîíàëüíûå òåõíè÷åñêèå õàðàêòåðèñòèêè
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Ïðèìå÷àíèå: NML: Íîðìàëüíî, 3D: Ðåàëüíàÿ ñèìóëÿöèÿ 3D, AOT-M: Óñîâåðøåíñòâîâàííîå L One-Touch IGF (Ìíîãîçàäà÷íîñòü), E: Ýêîíîì-êëàññ, D: Ëþêñ-êëàññ
*1. Ñèñòåìà ïðåäîòâðàùåíèÿ ñòîëêíîâåíèé è ôóíêöèÿ Super-NURBS íå ìîãóò ïðèìåíÿòüñÿ îäíîâðåìåííî.
*2. Òðåáóåòñÿ êîíñóëüòàöèÿ òåõíè÷åñêîãî ñïåöèàëèñòà.

FL-net*2

Êîíòðîëü êîíòóðà II äëÿ VTM-YB
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Меры пожаробезопасности
Для защиты завода и оборудования от пожара и обеспечения продолжительной безопасной 
эксплуатации соблюдайте следующие правила пожаробезопасности в любое время работы  
на станке.
По возможности избегайте использования смазочно-охлаждающей эмульсии на масляной основе 
при выполнении операций по резанию.
Искры, вызываемые горячей стружкой, трением инструмента и при шлифовании, могут стать 
причиной пожара.
Всегда соблюдайте следующие меры предосторожности для обеспечения безопасной 
эксплуатации при обработке легковоспламеняющихся материалов или при выполнении резания 
без СОЖ.

1. СОЖ на масляной основе
      (1) Используйте невоспламеняющуюся смазочно-охлаждающую жидкость.
      (2) Когда нельзя избежать применения СОЖ на масляной основе:
         • До начала обработки проверьте ресурс стойкости и состояние кромки режущих 
            инструментов и выберите условия резания, которые не приведут к возникновению пожара.
         • Периодически очищайте фильтр СОЖ для поддержания достаточного слива СОЖ 
            и часто проверяйте, что СОЖ сливается нормально.
         • Примите меры по предотвращению возникновения пожара: поместите огнетушитель рядом 
            со станком, оператор должен постоянно следить за работой станка, установите 
            автоматическую систему пожаротушения.
         • Не размещайте воспламеняющиеся материалы рядом со станком.
         • Не допускайте накопления стружки.
         • Периодически очищайте внутреннюю часть станка и окружающее пространство.
         • Удостоверяйтесь, что станок работает нормально.
         • Никогда не оставляйте станок без присмотра во время работы.
         • Поскольку автоматическая система пожаротушения и другое периферийное оборудование 
            необходимы для операций по шлифованию, просим сообщить нам как можно раньше, 
            если Вы планирует осуществлять такие операции.

2. Меры предосторожности, касающиеся потенциально воспламеняющихся материалов. 
До обработки материалов, обозначенных законом как огнеопасное вещество (например,  
пластмасса, резина, дерево), ознакомьтесь с особыми характеристиками материала в 
отношении предотвращения возникновения пожара и соблюдайте меры предосторожности, 
указанные в пункте (2) выше для обеспечения безопасной эксплуатации.  
Пример: При обработке магния существует опасность, что опилки магния и водорастворимая 
СОЖ вступят в реакцию с выработкой водорода, что приведет к взрыву и пожару, если стружка 
воспламенится.

3. Обработка без СОЖ 
Обработка без СОЖ пожароопасна, так как заготовки, инструменты и стружка не охлаждаются. 
Для обеспечения безопасной работы не помещайте горючие вещества рядом со станком  
и не допускайте накопления стружки. 
Кроме того, проверяйте ресурс стойкости инструмента и состояние режущей кромки,  
а также соблюдайте меры предосторожности относительно СОЖ на масляной основе,  
данные в пункте (2) выше.

Данный продукт подпадает 
под действие Акта о контроле 
иностранной валюты и внешней 
торговли Японского Правительства, 
в том, что касается предметов, 
подвергаемых контролю 
безопасности. В соответствии 
с этим корпорация Okuma должна 
быть извещена до его отправки 
в другую страну.
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Пумори-инжиниринг инвест

620142, г. Екатеринбург, ул. Фрунзе, 35А
тел./факс: +7 (343) 365-86-61, (343) 257-18-49

e-mail: pin@pumori.ru

111123, Россия, Москва, шоссе Энтузиастов, д. 56
тел./факс: +7 (495) 228-64-63, (495) 228-64-65

e-mail: pumori-moscow@mail.ru

630071, Россия, г. Новосибирск, 
ул. Станционная, 60/1

тел./факс: +7 (383) 341-96-34
e-mail: pumori.novosib@mail.ru

www.okuma-russia.ru
www.pumori-invest.ru

www.pumori.ru


