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大型工件的生产性创新 

■强力功率与高速运转实现生产率上升 

●45kW、1,071N·m主轴

●40kW、1,920N·m主轴 (特殊规格)

●快速进给速度: X、Y、Z轴 42m/min

■自动更换超大直径刀具实现长时间无人运转

●可自动更换至ø600mm的镗孔加工用刀具 

■抑制热位移的机械设计实现长时间高精度加工

●滚珠丝杠冷却、电机座冷却、B轴驱动单元冷却

●Thermo-Friendly Concept

大型卧式加工中心 

产品目录中登载的图片包含特殊规格 
照片中为了详细介绍机床的结构和功能，拆除了防护罩的一部分 

与实际产品不同 

Collision Avoidance
System

Machining
Navi

Thermo-Friendly
Concept



易于在机内作业的低托盘顶部的高速旋转工作台 
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卓越的加工能力，即使难切削材料也可轻快加工 大型工件的高效率加工实现生产率提高 

即使钛、铬镍铁合金等难切削材料也可轻快加工的高扭矩主轴 

加工能力 (切削材料S45C) 

●标准主轴 6,000min-1

45/37kW (20分/连续)

●内置主轴 ： 1,071N·m
●齿轮主轴 (低速) ： 1,920N·m

注意：本手册提到的上述“实测值”只作为示例，可能会由于规格、刀具和切削条件的不同而无法获得。 

大型工件的生产性创新 

■灵活移动重型工件，实现高跟踪性和高速进给

●所有轴采用双滚珠丝杆和滚柱导轨

●快速进给速度: X、Y、Z轴  42m/min

■可充分发挥大直径刀具能力的高扭矩和功率

●配有支持强大主轴的加强筋构造的高刚性宽立柱

■长时间连续加工时实现稳定的加工精度

●以最小的发热实现最小的热位移

●滚珠丝杠冷却、电机座冷却、B轴驱动单元冷却

■可承载龙门形级别的大型工件的宽大加工空间

●最大回转直径: ø2,400mm（特殊规格）

主轴扭矩·输出线图 

标准主轴

●主轴转速 6,000min-１

●最大功率 VAC45/37kW (20分/连续)

●最大扭矩 1,071/637N·m (3分/连续)

齿轮主轴 (特殊规格)

●主轴转速 4,500min-１

●最大功率 VAC40/30kW (15分/连续)

●最大扭矩 1,920/1,440N·m (15分/连续)

■最适于难切削材料，重切削加工 

广域主轴 (特殊规格)

●主轴转速 12,000min-１

●最大功率 VAC37/26kW (10分/连续)

●最大扭矩 419/194N·m (2分/连续)

■最适于从铝件到钢材的广泛加工 Z轴移动量

1,650mm

Y轴移动量

1,600mm

(特殊规格 ø2,400mm)

最大回转直径

ø2,000mm

最大承载重量

5,000kg

最大承载高度

1,600mm

●B轴双马达驱动实现最小工作台厚度

●B轴旋转速度: 9min-1

●工作台分度时间: 2.1秒 (90度)

X轴移动量

2,200mm
X轴移动量

2,200mm

切削刀具 

500

1,266

91

ø160面铣刀  16刃 (硬质合金)

ø63立铣刀 侧面 4刃 (硬质合金)

M42  P4.5  丝锥
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�以Thermo-Friendly Concept
实现消除浪费现象

保持高加工精度的大型机 

Thermo-Friendly 
Concept

机床防护罩 

周围装置的配置方法 

机床温度分布的均匀化 

温度分布均匀化的 
设计技术 

结构体形状的对称 

结构体厚度的对称 

热变形的单纯化结构 

环境热位移控制TAS-C
主轴热位移控制TAS-S

高精度的热位移控制技术 

由于出众的尺寸稳定性经时加工尺寸变化小 

大隈的 "Thermo-Friendly Concept" 不仅实

现了在室温变化时保持尺寸的高稳定性，而

且也实现了在机械起动时或再次开始加工时

的尺寸的高稳定性。缩短为使热位移稳定下

来的暖机运转时间，以减轻再次开始加工时

的尺寸修正负担。

■环境热位移控制（特殊规格） 
TAS-C 热动态稳定结构

"环境热位移控制功能TAS-C" 依据机床的热位移特性，利用布置恰

当的传感器所捕获的温度信息和进给轴的位置信息，推测根据环境温

度变化而产生的机床构件的热位移，并将其准确制御。

■主轴热位移控制 
TAS-S 热动态稳定主轴

"主轴热位移控制功能TAS-S"，考虑到了包括主轴的温度情况、主轴

旋转/主轴转速变更/主轴停止等各种各样状态的变化。即使转速频繁

发生变化也能准确地控制主轴的热位移。

尺寸的高稳定性 

再次开始加工时 

室温变化时 

机械起动时 

大型工件的长时间无人运转 

可操作性优异 

■Z轴立柱移动结构实现良好的作业性 
●充分保证机内作业的作业门开口部 

●刀尖加工部位易于确认，大幅度缩短刀具准备和程序确认时间 

 

■减少准备作业负担 
●机内扁平化实现良好的加工性 

加工大型工件时所需的大型刀具也可自动更换 

一般手动更换的大直径镗刀或大直径面铣刀等大型刀具也可自动更换。 

实现了大型工件的长时间无人运转。 Thermo-Friendly结构实现了出众的热稳定性

Thermo-Friendly Concept
接受温度变化的新构思 

通过优化伺服控制缩短加工时间，维持加工精度（加工面质量） 

SERVONAVI M

加工中心用伺服控制优化功能 

工作台移动式的加工中心，之前是不考虑工作台装载工件，夹具

的重量，工作台的进给加速度都是恒定的。

SERVONAVI M工件重量自动设定功能，可以通过对工件，夹具

的重量进行推测，设定最佳的加速度，缩短了加工的时间。

■通过提高加速度缩短加工时间 工件重量自动设定 

工作机床在运行期间，其滑动负荷发生变化，与交付机床初期的

最佳伺服控制产生偏差。其结果，动作的反转部等在加工面上留

下可见的折痕等，对加工质量带来影响。SERVONAVI M反转突

起自动调整根据滑动负荷的变化，通过优化伺服控制维持加工精

度(加工面质量)。

■维持加工精度（加工面质量） 反转突起自动调整 

由于机床的年久变化导致机床的状态发生变化时，可能会发出噪

音或振动。通过SERVONAVI M制振自动调整，即使机床的状态

发生变化，也可去除发出的噪音或振动。

■顺畅安静的运行 制振自动调整 

高速ATC

ø6
10

987

ø610超大直径镗杆（双刃） 

(特殊规格)

秀气的主轴(ø300)●大型车床主轴箱加工实例 

环境热位移控制 TAS-C

主轴热位移控制 TAS-S

2. 如实接受热变形

3. 正确控制热位移

1. 将热位移控制在最小限度

■具有优良的作业性的准备工位 
●确保了在托盘四周作业时的空间 

●难于旋转作业的重型工件的准备也变得容易 

加速度 

工件重量 

低 

高 

重 轻 

工件重量与加速度的关系 

SERVONAVI M

原有的控制 

提高加速度 
缩短加工时间 

强制冷却并要强制抑制热位移 
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顺畅的切屑处理 

※可选用刮板式（特殊配置）。

＊1)细微切屑较多时　＊2)有长度100mm以上的切屑时　＊3)无长度100mm以上的切屑时

注）进行干切削时，请对托板下部等机内堆积的切屑进行适当清扫。

※即使是带滚筒滤清器的传送带，也需要定期清洁切削液箱内。 

铰链式+刮板式（带滚筒过滤器）提升式排屑器 

工件材质 

■排屑器排荐规格 

■机外切屑处理（提升式排屑器）的代表型式 

●切屑落在设置于主轴下的铰链式传送带

上顺利排出。 

●护罩使得切屑不堆积保持加工室内清洁。 

机内切屑传送带(铰链式) 

切屑液箱 

多种工件的柔性生产 长时间加工所产生的大量切屑也可顺利排出 

X轴伸缩防护罩下方的排屑器 

X轴伸缩防护罩下方的排屑器 

名称 

形状 

刮板式（带滚筒过滤器） 铰链式+刮板式（带滚筒过滤器） 

切屑形状 

机内切屑处理 

机外切屑处理 

铰链式※ 
刮板式（带滚筒过滤器） 

铰链式+刮板式（带滚筒过滤器） 

刀具自动交换装置(ATC)矩阵式刀库 

●标准配置采用高速动作、节省空间、节能驱动的矩阵刀库方式 

●充分考虑到利用吊车存放重刀的情况，采用顶部开放式刀库门 

●刀具准备时间 最短18秒 

●机床宽度缩短 

●通过增减储存架数量对应刀具数量的变更 

●刀具可容纳数量 8１把（标准）
 129把、177把（特殊规格）
●刀具最大直径 φ130（有邻接、可容纳81把刀）
          φ315（无邻接、可容纳8把刀）※1

●最大长度※2 600mm
●最大质量 30kg
●质量矩 37N・m （距基准线）
※1：8把刀全部安装后的ø130以下的刀具容纳数量为67把刀

※2：可对应900mm（特殊规格）

FMS（特殊规格） 

等待刀位 

（4处） 

NG刀位 

（3处） 

手动换刀NG刀位 

（1处） 

■矩阵刀库 

φ315 φ130 

顶部开放式刀库门 

由多台加工机和储料器/搬运系统、控制器

构成的FMS，可灵活进行多种类大批量的

生产。 可长时间进行无人运转、无浪费的

高效率机床运行、消减半成品的库存、节省

空间等，大大提高了工厂的生产性。

堆垛起重机矩阵刀库 

MA-12500H 

钢材 

○ 
̶ 
△（＊1） 

铸铁 

○ 
○（湿加工)带磁铁 

△（湿加工)（＊2） 

铝、有色金属 混合（通用） 

○ 
△（＊3） 
○ 

○ 
̶ 
○ 

中心排屑器的 
切屑输送方向 

滚筒过滤式 
提升式排屑器 

为切屑搬运方向 

○：推荐规格  △：带条件的推荐规格 
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■标准规格 

X轴行程（工作台左右）

Y轴行程（主轴头上下）

Z轴行程（立柱前后）

B轴（工作台旋转） 

从工作台表面（中心线）

到主轴中心线的距离

从工作台中心线（表面）

主轴端面的距离

工作台尺寸

最大承载重量

分度角度
最大工件尺寸

主轴转速

主轴变速档数

主轴锥孔

主轴轴承内径（前轴承部分）
快速进给速度

切削进给速度

主轴电机

进给轴电机

刀库容量

刀柄型式

拉钉形状

刀具最大直径（有邻接刀具时）

刀具最大直径（无邻接刀具时）

刀具最大长度

刀具最大重量

刀具最大力矩

刀具选择方式

工作台数

工作台更换方式

高度

占地尺寸　宽×长

重量

行程

工作台

主轴

进给速度

电机

ATC

APC

尺寸

控制装置

项目 单位 

mm 
mm 
mm 
度 

mm 
 
mm 
 
mm 
kg 
度 

mm 
min-1 

 
 
 
mm 
m/min 
度/min 
mm/min 
度/min 
kW 
 
kW 
把 

 
 
 
mm 
mm 
mm 
kg 
N・m 
 

面 

 
mm 
mm 
kg 
 

■特殊规格 ■托板尺寸图 

■主要特殊规格 

主轴转速

ATC刀具容纳把数

主轴·主轴头冷却装置

滚珠丝杠冷却装置 

B轴冷却装置

集中润滑自动润滑装置

机内切屑处理 

机内切屑清洗泵

ATC吹气装置 

吹屑装置 

工作台清洗

伸缩防护罩清洗、机内清洗

自动0.001度分度工作台

双面并置型APC 

■标准规格 

6,000min-1 （45/37kW［20分/连续］）
81把（矩阵式刀库）
润滑油调节器

X · Y · Z轴 

润滑油调节器

带液位警报、压力警报

X轴伸缩防护罩下方的排屑器

中心排屑器

1,100W

喷嘴式 

嵌入式数控工作台、4轴联动规格

工作台表面 M20螺纹孔

整体护罩 

操作盘 

操作侧踏台

ATC手动操作用操作盘

工作照明灯 

状态指示灯

空气过滤器和油雾器

液压单元

基座、地脚螺栓

刀具分离杆

锥孔清洁棒 

操作用工具

工具箱

主轴热位移控制 TAS-S 

LED型

3排式C型

MA-12500H 

［　］：特殊规格 

2,200 
1,600 
1,650 
±360 

螺孔规格：50～1,650、T糟规格：20～1,620 
 

225～1,875 
 

□1,250 
攻丝规格：5,000、T糟规格：4,600 

0.001 
φ2,000×h1,600 

50～6,000［10～4,500＜齿轮主轴＞］ 
［50～12,000＜内置主轴＞］ 

无级［2级＜齿轮主轴＞、无级＜内置主轴＞］ 
7/24 锥孔No.50［HSK-100、HSK-A125］ 

φ100 ［φ110＜齿轮主轴＞］ 
X・Y・Z：42 
B：3,240 

X・Y・Z：1～42,000 
B：3,240 

45/37（20分/连续） ［40/37/30（15分/30分/连续）＜齿轮主轴＞］ 
［37/26（10 分/连续）＜内置主轴＞］ 
X・Z:5.2×2、Y:5.1×2、B：4.6×2 

81 ［129, 177］ 
MAS BT50［CAT No.50、DIN No.50、HSK-A100、HSK-A125※］ 

※仅限4,500min-1, 可以选着HSK-A125 
MAS 2型 ［MAS1、CAT、特殊CAT、DIN、JIS］ 

φ130 
φ315 
600 
30 
37 

固有地址方式 

2 ［6］ 
双面并置型 

3,781 
6,880×12,412（81把刀刀库） ［6,880×14,137（177把刀刀库）］ 

64,000（81把刀刀库） 
OSP-P300M 

●冷却液喷淋、切削液喷嘴 

※需要使用OKUMA专用拉钉。

主轴转速

两面拘束主轴 

ATC刀具容纳把数 

绝对值光栅尺 

自动托板更换装置 

工作台上面形状

备用托板

边缘定位块

油孔装置 

主轴中心出水规格※

喷淋系统

工件清洗枪

吹屑装置

切削液装置 

机外切屑处理 

装切屑用小车

液压油冷却装置

切削液加热冷却装置 

自动刀具补偿、折损检测

自动原点补偿/自动测量

刀库内刀具破损检测

刀具寿命管理

操作盘

拉钉形状

拉钉

机床固定方式

B轴液压夹紧

B轴分度高精度规格

环境热位移控制  TAS-C

●原点自动补正、工件计算（无线式测头） 

●自动刀具长度补正和破损检测（激光传感器式） ●刀库内刀具破损检测 

无线交互接口

（接收装置） 触摸式探头 

接触传感器 

25
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25
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25
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5 
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118  ゚

φ31.65 

1,250 

用于拉近工件螺栓的孔详情 
（特殊规格） 

φ
22
 φ
33
 

17 21 

402 98 98 
49 49 

22 22 

250 250 38 

边缘定位块 

（特殊规格） 

21
0 

20
0 

18
 
36
 

工作台中心孔详情 

φ120 

50
 
7.
5 

φ50 

φ100H7 

用于紧固工件的丝锥详情 
1,205 

4,500min-1、40/37/30kW、No.50（齿轮主轴）
12,000min-1、37/26kW、No.50（内置主轴）
HSK、 BIG Plus®、 SuperBT 

129、 177 (矩阵式刀库) 

X · Y · Z轴 

FMS
T槽规格

1.5MPa
1.5、7.0MPa、大流量 1.5、7.0MPa

采用适配器式

切削液箱: 1,200升 (有效1,000升) 

泵: 555/885 W (50/60 Hz)

滚筒过滤式排屑器

Mosnic制RDF
高度700mm、1,000mm

激光传感器方式

接触探测器方式

接触式传感器

依靠时间累计等功能

摆臂型

MAS1、CAT、DIN、JIS
MAS2、MAS1、CAT、DIN、JIS
化学地脚方式·地基螺栓 



操控工作机械的愉悦 

大隈的CNC装置  OSP-P300M
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■准备作业 

■首件/连续加工作业 
■编程作业 ■刀具准备作业 

正是机床厂家制作的CNC实现了“简单操作”。彻底研究工作机械操作人员的作业方式，

以便遵循操作人员的思路形成流畅的操作步骤，据此无论是熟练工还是初学者都可稳步操

作工作机械。 想看的、要做的均可在1个作业画面中完成的“1个画面操作”首先按下3个

键中的任意一个，选择作业画面。接下来便可利用画面点触或功能键选择想看的、要做的

内容，并实施作业。

■简单刀具登录 

该简单操作利用表格形式，可

对刀具补偿值、刀具形状、刀

具寿命等加工必需的所有刀具

数据进行登录。 

由于所登录的刀具数据同时可

适用于自动编程功能（快乐对

话助手）和干涉检查功能（防

撞击系统），因此只需在该画

面中完成登录作业即可。 

 

从刀具登录界面中弹出触摸传

感器操作窗口。一边查阅向导

信息一边设定刀具补偿值。 

MA-12500H 
规格图、安装图 

81把矩阵刀库规格（标准规格） 

电源引入口 

离地面2,436mm（控制箱上面） 
X轴、B轴冷却装置 
 
 

防护板外形线 
 
 切屑料斗 L型（特殊规格） 

 
2面并置型APC 

APC操作盘（独立） 
 

1,
10
0 

5,
48
8 

1,
10
0 

18
7 

NC 控制箱 
 

切削液箱 
 

油压单元 
主轴、YZ轴冷却液箱 
 

废油回收箱 
 

提升式排屑器 
RDF（H=1,000） 
 

（Z门开口宽度） 
空气进气口 

（X门开口宽度） 

1,
18
0 

φ2
,00
0 

 

（特殊规格） 
 

切削液冷却加热装置 

7,450 
12,412 

2,815 2,147 

880 1,258 256 

500 

500 

440 
2,539 

1,
05
8 

2,
88
2 

4,
14
2 

2,
52
4 

1,
62
0 

1,
61
0 

66
5 

24
7 

1,
08
7 

5,
70
8 

6,
88
0 

8,
58
2 

1,
20
2 

58
6 

58
6 

3,
44
0 

3,
44
0 

1,
38
5 

62
5 

49
8 

91
8 

50
0（

通
道
） 

 

615 
（通道） 
 

500 
（通道） 

 
工作台 

（特殊规格） 
 

（工作台） 
 

81把矩阵刀库 
 

13,412 

2,531 1,080 
12,297 

区域传感器 
（特殊规格） 

 

50
0（
通
道
） 

  

3,
58
3 

3,
44
1 

1,
60
0 

1,
32
0 

1,
06
4 

1,
13
6 

（
最
大
工
件
高
度
）
 

（X轴行程） 
 

状态指示灯 
 2,200 

最大刀具长度 
600 
 

455 

1,
02
1 2,
20
0 3,
73
3 

3,
78
1 

3,
13
6 

基准线 
 

刀库操作盘 
 

φ2,000 
 

（Z轴行程） 
 

1,650 2,815 225 

（最大工件直径） 

（
Y轴

行
程
） 

 1,
60
0 

50
 

FL 
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基本规格

编辑功能

操作功能

通信、网络功能

高速高精度规格

控制

位置检测

坐标功能

最小、最大设定值

进给功能

主轴控制

刀具补偿功能

显示功能

自诊断功能

程序容量

程序操作

简单操作

操作功能

加工管理功能

X、Y、Z同时3轴联动、主轴控制1轴

OSP型全区域绝对位置检测方式 (无需原点复位操作)

机床坐标系1组、工件坐标系20组

十进制8位、±99999.999mm～0.001mm、0.001˚

可设定小数点1µm、10µm、1mm (1˚、0.01˚、0.001˚)

进给倍率0～200%、快速进给倍率0～100%

主轴转速直接指令、进给倍率30～300%、多点分度功能

刀具登录数量 (把)：最大999组，刀具长·直径补偿：每把刀具3组

15英寸彩色液晶面板+触摸屏操作

程序、操作、机床、NC装置等故障的自动诊断、显示

程序存储容量4GB、运转缓冲器容量2MB

程序管理、编辑、多任务功能、调度程序、固定循环、G/M码宏指令、四则运算、逻辑运算、函数功能、变量功能、

转移指令、坐标计算、领域计算、坐标变换、编程帮助功能

具备在一个画面中完成一系列作业的 "1个画面操作"

以各刀具编号统一管理刀具形状、刀具补偿信息

加工运行、快乐对话助手(特殊规格)、Collision Avoidance System (特殊规格) 间共享刀具数据

实现了简单机床操作的机床操作面板

MDI运转、手动运转 (快速进给、手动切削进给、脉冲手轮)、负载表、操作帮助、报警求助、顺序复位、

手动中断自动复归、脉冲手轮重叠、参数输入输出、PLC监视功能、偏心补偿

加工业绩、运行业绩、故障信息的汇总和显示、外部输出

USB (2端口)、以太网、RS232C接口 (1频道)

主轴热位移控制 TAS-S、Hi-G控制、Hi-Cut Pro功能、螺距误差补偿、SERVONAVI M

■标准规格 

■特别规格 

项目 
配套名称 3D 快乐 

E D E D E D
对话功能

快乐对话超级版M (包括实时3D)
对话型MAP(I-MAP)

编程功能

调度程序自动更新功能

G/M宏代码  追加

公用变量 1,000个
(标准是200个) 2,000个
程序转移功能 2组
可编程信息功能 (MSG)
工件坐标系选择 100组
(标准是20组) 200组
  400组
螺旋切削 (360度内)
三维圆弧插补

同步攻丝II
任意角度倒角加工

圆柱侧面加工

倾斜面加工功能

创槽加工功能

车削功能

每件刀具的允许转速设定

F1位进给 4组、8组、参数式

可编程行程极限 (G22、G23)
跳跃功能 (G31)
轴名称指定功能 (G14)
三维刀具补偿

刀具磨损补偿

图形变换 可编程镜像 (G62)
  图形的放大和缩小 (G50、G51)
用户任务2 输入输出变量 (各16个)
磁带转换功能*1

监视功能

实时3维模拟功能

简易负荷监视 主轴超负荷监视

NC运行监视 累计时间、工件计数功能

运行时间计时器 电源ON、主轴旋转中、NC工作中、切削中

作业结束蜂鸣器 以M02、M30、END使蜂鸣器鸣响

工件计数器 以M02、M30予以计数

MOP-TOOL 适应性控制，超负荷监视

刀具寿命管理 通过累计的实际切削时间、工件计数来判断

计测功能

自动计测 使用接触式探头 (包括G31)
自动原点补偿 包括自动计测

刀具折损检测 使用接触式传感器 (包括G31)
  包括自动刀具补偿

计测数据输出 文件输出

手动计测功能 (不含传感器)
对话计测功能 (需要接触式传感器、接触式探头)

NML
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项目 
配套名称 3D 快乐 

E D E D E D
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注)  NML : 标准组件  3D : 实时3D模拟组件  E : 经济型  D : 豪华型

注1  需要技术洽谈。

注2  Machining Navi M-i 可对应内置式电机主轴的情况。

包括机内规格 

包括机内规格 

包括机内规格 

外部输入输出、通信功能

增设RS232C通道 (1通道为标准装备)
DNC-T3
DNC-B (使用232C-以太网〈OSP侧〉变换器)
DNC-DT
DNC-C/以太网

增设USB (追加2端口，2端口为标准配置)
自动化、无人化相关功能

自动电源切断功能 M02、END、报警、工件准备结束OFF
预热功能 (日历定时器)
外部程序功能 按钮式、旋转开关式、

  数字开关式、BCD式 (2位、4位)
循环时间缩短功能 (操作时间缩短功能)
随动工作台牵引钢索控制 (PPC) (使用多面APC时必须选择)
机器人、机械手I/F

高速、高精度功能

绝对光栅尺检测 X、Y、Z轴
感应同步器检测 A、B、C轴

Super-NURBS
0.1µm控制(直线轴指令单位)

环境热位移控制 TAS-C
其他

控制箱内照明灯

漏电保护功能

顺序操作 顺序停止

顺序复位 上位功能 复位到程序段的中途

脉冲手轮 2个、3个 (标准1个)
外部M信号 4点、8点
Collision Avoidance System
Machining Navi M-g、M-i (加工条件搜索功能)*2

快乐对话电子表格

跳转程序段 3组
附加轴  A、B、C轴〔可安装规格、安装规格〕

夹具补偿

OSP-VPS (病毒防御系统)

13

OSP-P300M的先进技术 

Collision Avoidance System
防撞击功能 

■世界首创的“不会撞击的机床” 

无论自动运转或是手动运转，防止任何情况下的撞击。保护机床

远离撞击的危险，为用户提供“不会撞击”的安全感。 

■用加工中心进行车削加工 

同步控制X-Y坐标的圆周运动与旋转主轴刀具的刀尖位置,进行车

削加工。 

●可进行锥孔加工 

●1把刀具可加工所有种类的径 

●可进行超过最大刀具径的内外径加工 

车削功能（特殊规格） 

铣削用加工条件搜索功能 

Machining Navi
ON

Machining Navi
OFF

表示振动声音 

■希望观察分析结果的同时更改加工条件 

根据话筒收集的振刀声音，将最佳主轴旋转速度的候补值显示在

画面上。 通过触摸在候补值中进行选择，便可立即确认效果。 

Machining Navi M-i （特殊规格）

铣削用加工条件搜索功能 

■想快速找到最佳的加工条件 

通过安装在机械里的传感器检测和分析加工振纹，在从低旋转到

高旋转的广泛的主轴转速区域内，提示有效的对策方法。 

出现该标识时，  

主轴转速固定最佳速度。 

出现该标识时，  

主轴转速进行变动调节。 

出现该标识时，  

需要降低切削负荷。 

Machining Navi M-g （特殊规格）

由Machining Navi
(OSP) 解答!

主轴中心 

主轴中心轨迹 
圆周运动 

圆周运动中心 

圆周运动中心 

圆周运动 

X 

Y 

X 

Z 

Z同步 

通过触摸从多个最佳主轴 
转速候补值中选择、确认 

触摸 



本产品有可能属于日本政 

府的外汇和外国贸易管理 

法所规定的战略物质，在 

运往国外之前，请事前与 

大隈株式会社联系 

在
使
用
本
公
司
产
品
时
，请

预
先
阅
读
操
作
说
明
书
内
的“

安
全
注
意
事
项
”以

及
 

产
品
本
机
上
标
记
的
有
关
安
全
注
意
事
项
。 

●
随
产
品
的
改
进
＇
机
床
性
能
、 规

格
可
能
有
变
化
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