
インテリジェント複合加工機



インテリジェント複合加工機

1S仕様と２S仕様ではドア形状が異なります
カタログ掲載の写真には特別仕様を含みます
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高精度、高剛性、高機能、工程結合
すべての要求を１台に凝縮した究極の複合加工機

■あらゆる方向からフレキシブルな加工

■ミーリングでも旋削でも最高の加工能率

■加工時間を最短にする2サドル構成

■複合加工機の枠を越えた工程集約

■長時間安定した加工精度の維持

■機械の能力を最大限に発揮

■かんたん初品加工でリードタイム短縮 

〈心間1,000mm 1SW〉 〈心間1,500mm 2SW〉 〈心間2,000mm 2SC〉

仕様展開 MULTUS U3000 MULTUS U4000 MULTUS U5000
心間
上刃物台

（1S）

上下刃物台
（2S）

チャックワーク仕様
心押台（C）
対向主軸(W)
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全25種類の多彩なバリエーション

サーモフレンドリー
コンセプト

アンチクラッシュ
システム 加工ナビ ファイブ

チューニング サーボナビ



240°

広いB軸旋回範囲 240°

C軸の高精度位置決め 0.0001°制御

B軸240°の広い旋回範囲により、メイン主軸、対向主軸とも同等の加工領域を持ちます。
また、NC-B軸仕様では、B軸駆動にバックラッシュゼロのローラギヤカムを採用する
ことで、高精度同時5軸を実現しました。

メイン主軸、対向主軸ともに高精度な割り出しを可能とする高精度C軸を標準採用。
複雑形状の高精度加工を可能としました。
また、ミーリングの重切削を可能にする保持機構により、高精度と高能率加工の両立を
実現します。
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あらゆる方向からフレキシブルな加工

ミーリングが多い複雑形状部品に最適な広い加工範囲。
クラス最大のY軸ストロークを、充分に活かせる高剛性コラム移動式
構造を採用し、Y軸全域において高精度な強力加工を可能としました。

加工例

■X-Y動作範囲

●コラム移動式構造

MULTUS U4000/U5000
B軸0°

MULTUS U4000/U5000
B軸90°
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■最大□230の輪郭形状加工
□230mmワークの輪郭形状を、C軸回転
なしで加工することが可能です。直角度が
求められるワークにおいても、マシニング
センタ並の幾何精度を実現します。

（MULTUS U4000/U5000）

ノーズ間距離
1,619

単位:mm

330122 400

330 70
10

595 142
20最大工具長

φ20mm エンドミルでの加工の場合

Y軸全域で強靭な削り 加工ワーク例幅広いワークの高能率加工

■人工骨

■カサ歯車

■スプライン加工
回転工具主軸にホブカッタを取り付け、主軸（C軸）
とM軸を一定比率で同期回転させることで、スプラ
イン部を加工します。
(ホブ加工機能：特別仕様)

■スパイラルベベルギヤ加工
C軸・B軸割り出しと、X・Y・Z軸の創成加工により、
歯車の削り出し加工を行います。

■ピニオンシャフト

■スクラップカッター

■最大φ200ワークへの貫通穴加工
広いX軸ストロークにより、φ200mmワーク
の側面貫通穴をC軸回転なしで加工する
ことが可能です。

（MULTUS U4000/U5000）

■ロングドリル深穴加工 330mm
心間1,000仕様においても、330mm長の
ワークに対して、突き出し量330mmの
ロングドリル深穴加工が可能です。

（MULTUS U3000 1SW仕様、メイン・対向
主軸が標準の場合）
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ミーリングでも旋削でも最高の加工能率 

旋削加工

MULTUS U3000
重切削：4.8mm2 

●外径加工例（S45C） 切削速度
切込み

送り

150m/min
8mm
0.6mm/rev

●ドリル加工例（S45C）

●エンドミル加工例（S45C）

●フライス加工例（S45C）

切削速度
送り

φ63スローアウェイドリル
150m/min
0.23mm/rev

切削量 ： 604cm3/min

工具
切削速度

切込
送り

切削量

φ20エンドミル  7枚刃
192m/min
6.5×20mm
1.52mm/rev
604cm3/min

MULTUS U4000/MULTUS U5000
重切削：5.0mm2（大径φ160主軸）

150m/min
8mm
0.625mm/rev
φ63スローアウェイドリル
150m/min
0.23mm/rev

切削量 ： 604cm3/min

φ20エンドミル  7枚刃
192m/min
6.5×20mm
1.52mm/rev
604cm3/min

工具
切削速度

切込
送り

切削量

φ50フライスカッタ  5枚刃
300m/min
6×35mm
2,865mm/min
602cm3/min

φ50フライスカッタ  5枚刃
300m/min
6×35mm
2,865mm/min
602cm3/min

●ドリル加工例（S45C）
切削速度

送り

φ50
150m/min
0.12mm/rev

φ50
150m/min
0.12mm/rev

●タップ加工例（S45C） M30　P3.5 M30　P3.5

複合加工

※カタログ記載のデータは実績値であり、仕様、工具、加工条件などによって記載のデータが得られないことがあります。

MULTUS U4000 標準主軸φ140
  対向標準主軸（1S）φ140

●主軸回転速度 4,200min-1 

●出力 22/15ｋW（30分/連続）
●トルク 700/477N・m（30分/連続）

MULTUS U3000/U4000/U5000　上刃物台回転工具主軸
●主軸回転速度 12,000min-1 

●出力 22/15/11ｋW（3分/15分/連続）
●トルク 120/82/60N・m（3分/15分/連続）

MULTUS U3000/U4000/U5000　下刃物台回転工具主軸
●主軸回転速度 6,000min-1 

●出力 5.5/3.7ｋW（2分/連続）
●トルク 31.3/20.9N・m（2分/連続）
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MULTUS U3000 標準主軸φ120
  対向標準主軸（1S）φ120
●主軸回転速度 5,000min-1 

●出力 22/15ｋW（30分/連続）
●トルク 427/280N・m（10分/連続）
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MULTUS U4000 大径主軸φ160
  対向大径主軸（1S）φ160
MULTUS U5000 対向標準主軸（1S）φ160
●主軸回転速度 3,000min-1 

●出力 32/22ｋW（20分/連続）
●トルク 955/657N・m（10分/連続）

MULTUS U3000 大径主軸φ140
  対向大径主軸（1S）φ140
●主軸回転速度 4,200min-1 

●出力 22/15ｋW（30分/連続）
●トルク 427/280N・m（10分/連続）

MULTUS U3000 対向標準主軸（2S）φ100

●主軸回転速度 5,000min-1 

●出力 22/15ｋW（20分/連続）
●トルク 420.2/286.5N・m（20分/連続）

MULTUS U4000 対向標準主軸（2S）φ120
MULTUS U5000 対向標準主軸（2S）φ120

●主軸回転速度 3,800min-1 

●出力 22/15ｋW（20分/連続）
●トルク 420.2/286.5N・m（20分/連続）

難削材の高能率加工も可能な高い加工能力
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MULTUS U5000　標準主軸φ160
●主軸回転速度 3,000min-1 

●出力 37/30ｋW（30分/連続）
●トルク 1,413/1,050N・m（15分/連続）

420.2N・m（20分）
286.5N・m（連続）
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※画像は対向主軸心押制御、対向主軸心押アタッチメント取付時のものです。



高剛性下刃物台による強力加工

ターニングカットは、ミーリング主軸で旋削加工を可能とするオークマ独自の機能です。工具の刃先が常にミーリング主軸
の円運動の中心に向くよう、送り軸の円運動と主軸割出角度を同期制御します。B軸を傾けることで傾斜軸の旋削加工が
できます。さらに1本の工具であらゆる径を加工できるので、最大工具径以上の内外径加工が可能です。加工条件の設定は、
ターニングカットガイド（特別仕様）で加工部分の直径と真円度を指定すれば最適な回転速度をアドバイスします。

変種変量生産において、加工時間を最短にし、高い生産性を引き出す
２サドル仕様。高剛性下刃物台により、本格的なミーリング加工、旋削
加工が可能です。（1SW仕様と２SW仕様では対向主軸能力、対向主軸
近傍の動作範囲が異なります。）
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加工時間を最短にする２サドル構成 複合加工機の枠を超えた工程集約を実現

多彩な加工を可能にする下刃物台

■振止取付（特別仕様）
振止を下刃物台に取付けワークをサポート。長尺ワークや突出しの
長い片持ちワーク等をびびりなしで加工できます。

（旋削専用タレット）

■仮受台取付（特別仕様）
仮受台を下刃物台に取付け、ワークの着脱を自動化。オペレータの
作業負担を軽減します。

■旋削仕様　下刃物台
12本の工具で多彩な加工が可能です。

●刃物台形式：V12刃物台
●外径工具サイズ：□25
●ボーリングバーサイズ：φ40

■複合加工仕様　下刃物台
下刃物台に回転工具を取り付けることができます。

●刃物台の型式：V12複合刃物台
●回転工具主軸回転速度：6,000min-1

●回転工具主軸モータ：5.5/3.7（2分/連続）
※対向主軸仕様時のみ

複合加工機で寸法・幾何公差計測
NCゲージ （特別仕様）

傾斜軸の旋削加工
ターニングカット （特別仕様）

機上で穴位置や平面度など20種類の幾何精度を測定し、リード
タイムを大幅に短縮します。
幾何公差、ワーク形状の位置関係の測定プログラムはティーチング
によって自動生成します。計測結果はデータ保存可能です。

スカイビング加工（外径・内径スプライン） ボブ加工 入力画面

複雑なプログラム作成が必要だったギヤが、ギヤ加工パッケージにより工具種類、歯車の諸元、加工条件を入力するだけの
かんたんプログラミングで高精度に加工できます。プログラム作成時間を手入力と比べて約1/10に削減できます。従来は
高価な専用機で加工していたギヤ加工の工程集約を実現します。

高精度ギヤ加工を複合加工機で実現
ギヤ加工パッケージ （特別仕様）

傾斜軸の旋削加工が可能



チューニング
開始

チューニング
完了
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長時間安定した加工精度の維持

独自の構造設計と熱変位制御技術により、驚異的な加工精度を実現する「サーモフレンドリーコンセプト」
わずらわしい寸法補正や暖機運転から開放され、長時間の連続運転や工場温度環境の変化にも抜群の寸法安定性を発揮します。

経時熱変位  10μm以下
サーモフレンドリーコンセプト

複合加工機には、回転軸の芯ズレなどの『幾何誤差』があり、加工精度に大きく影響します。
「ファイブチューニング」は、タッチプローブと基準球を使って『幾何誤差』を計測し、計測結果を用いて補正制御を行うことで、
複合加工機の運動精度をチューニングします。これにより、一段上のレベルの5軸加工精度を実現します。※ 

幾何誤差を計測・補正
ファイブチューニング （特別仕様）

【運転条件（MULTUS U3000実績値）】
主軸 3,800min-1 （2.5分）
回転工具主軸 6,000min-1 （6分）
  10,000min-1 （6分）
停止  （0.5分）
サイクルタイム：15分
切削水入

10μm
X軸：7μm（φ13μm）

Z軸：9μm

8℃
20℃ 室温
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ファイブチューニングの実施後

（MULTUS U4000での実績値）
最大10μm

手作業による調整

最大25μm
加工面段差

※仕様によっては適用できない場合があります。

経時熱変位10μｍ以下（実績値）

■誰でも、早く、簡単に幾何誤差を自動チューニング  
手作業による幾何誤差の測定・調整は面倒で時間がかかります。
ファイブチューニングは機械が自動で幾何誤差を短時間にチューニングします。

●幾何誤差の例

工具を様々な角度に傾けて、それぞれの面を加工した多面
加工において、ファイブチューニングの実施前後で精度が
向上しました。

■サーモフレンドリーコンセプトで実現するムダの削除
室温変化時の高い寸法安定性はもちろんのこと、オークマの「サーモフレンドリーコンセプト」
は、機械の立ち上げ時や加工再開時にも高い寸法安定性を実現します。
熱変位を安定させるための暖機運転時間を短縮し、加工再開時の寸法修正の負担軽減を
図ります。

高い寸法安定性

加工再開時

室温変化時

機械の立ち上げ時 

■環境熱変位制御　TAS-C  
Thermo Active Stabilizer-Construction
環境温度が変化しても、機械を最適に制御し、加工精度を維持
します。

■H1主軸熱変位制御　TAS-S  
Thermo Active Stabilizer-Spindle
回転速度が頻繁に変化する場合でも、回転工具主軸の熱変位を正確に
制御します。

B
C

X
B

C軸中心X誤差 B軸中心Z誤差 B-X軸直角度

チャックに基準球を固定し
プローブを基準球の直上へ

「計測開始」キー
& 起動ボタン

自動計測、さらに
補正パラメ-タ自動設定



550mm550mm

数値は1SC仕様
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かんたん初品加工でリードタイム短縮

キー操作回数 従来機比 1/2

多品種少量生産が多い複合加工機において、初品加工に費やす時間を大きく短縮。
工具準備から生爪加工、原点設定まで、加工準備に必要な一連の作業をかんたんに行うことができます。
工作機械メーカが作るCNCだからこそできた快適な操作で、キー操作回数を従来機比1/2としました。

実際に工具を機械へ装着した時の操作は、
登録した工具の中から選択するだけです。
ATC手動操作は工具リストから選択して
ファンクションキーを押すだけです。

（工具番号入力不要）

※タッチセッタは特別仕様です。

ワークの右端、左端のどちらを原点にするかを
ファンクションキーで指定するだけの簡単操作です。
爪とワークの長さから原点オフセットを自動演算
します。（刃物台の工具取付面を基準に工具オフ
セットを設定する場合）

■かんたん原点設定・加工開始

■加工内容の決定■かんたん工具準備

■生爪の加工
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オペレータフレンドリー設計で作業負担軽減

■メンテナンス
機械前面にメンテナンスエリアを集約。
日常点検を考慮した機械レイアウト。

■工具確認の手間を削減
工具を機械正面から投入可能。工具確認
のわずらわしさがなくなりました。

■段取り時間の短縮
主軸への寄付き性がよく、ワークの着脱も
容易にできます。

段取・初品加工時間 40％短縮　衝突防止機能
アンチクラッシュシステム

■衝突によるマシンダウンタイムを削減
複合加工機が故障すると、L・M両方の加工が止まるため、生産性が大きく損なわれます。
これをアンチクラッシュシステムで一気に解決します。

ワーク・工具・チャック・治具、主軸台・刃物台・心押台など機械構造物の3Dモデルデータを持ったNC装置（OSP）が実際の
機械動作に先立ちリアルタイムにシミュレーション。干渉や衝突をチェックし、衝突寸前に機械動作を停止させます。
どなたでも安心して“加工に集中”でき、段取・初品加工時間を大幅に短縮します。
煩わしい設定も不要。かんたん工具準備で設定した工具情報をそのまま使用できます。

機械の能力を最大限に発揮

仮想機械（事前シミュレーション） 実際の機械

加工ナビは最適な加工条件を瞬時に検索するとともに、加工の状態を「見える化」することで、
機械と工具の能力を最大限に引き出し、生産性の向上を実現します。

加工条件の最適化により工具寿命延長、加工時間短縮
加工条件探索機能　加工ナビ （特別仕様）

ミーリング用

解析結果を見ながら加工条件を変更したい
加工ナビ M-gⅡ+ （主軸回転速度の最適化/変動制御）

マイクで集めたびびり音から、最適な主軸回転速度候補を画面に表
示します。その候補から、ワンタッチで選択することで効果を素早く
確認することができます。

旋削用

びびりの無い旋削加工にトライしたい
加工ナビ L-g （ガイダンス機能）

主軸回転速度を最適な振幅と周期で変動させることで、旋削加工
の加工びびりを抑えることができます。

加工ナビ
ON

加工ナビ
OFF

機械まかせで簡単に加工したい
最適な加工条件を素早く見つけたい
加工ナビ M-i （主軸回転速度の最適化/変動制御）

誰でも早く簡単にねじ加工のびびりを抑える
加工ナビ T-g ねじ切り

機械に埋め込まれたセンサーによりびびり振動を測定し、最適な主軸
回転速度へ自動的に変更します。
さらに、低速域から高速域までの様々な加工びびりに対して、有効
な対策方法を絞り込み、最適な加工条件を「見える化」します。

ねじ切りサイクルにおいて、1パスごとに主軸回転速度を適切に変更
することで、ねじ加工時のびびりを抑制します。
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スマホ感覚でスイスイと快適操作

描画性能の向上とマルチタッチパネルの採用により直感的なグラフィック操作を実現。3Dモデルの移動、拡大・縮小、回転も、
工具データやプログラムなどの一覧表示も、スマートフォンのようにスムーズ＆スピーディに操作できます。
画面内の表示も、オペレータの好みに合った操作画面にレイアウトでき、初心者から熟練者までニーズに応じてカスタマイズ可能です。

「こんな機能が欲しかった」-新suiteアプリを多数搭載！

加工現場で耳にしたお客様のご要望に、オークマの加工ノウハウをプラスして具現化。
工作機械メーカーが作るCNC装置だからできる「現場力」を高める知恵が詰まっています。

作業手袋でも、
濡れた手でも
操作はスムーズ

拡大
縮小

回転

定められた主軸出力（赤ライン：短時間定格、緑ライン：連続定格）と現在加工中の
主軸出力（青い丸）を画面に同時表示し、加工中の余力をリアルタイムに示します。
青い丸がラインを越えないよう、グラフを見ながら主軸回転速度や送り速度を上げて
加工をスピードアップできます。

主軸出力モニタ
モータの余力を見える化して生産性を向上

スケジュールプログラムエディタ
コード入力不要の簡単プログラミング

メール通知機能
機械から離れていても稼働状況を把握

加工現場の使いやすさ最優先に、操作一新、レスポンス刷新！

ものづくりを高度に情報化・ネットワーク化（IoT）して、生産性や付加価値を向上させるスマートファクトリー。
その頭脳にふさわしいCNC装置として、OSPが大きな進化を遂げました。
最新ＣＰＵを搭載して操作性・描画性能・処理速度を大幅アップ。
さらに工作機械メーカーならではの「使えるアプリ」を満載し、スマートなものづくりを実現します。

新世代省エネルギーシステム

559kWh 559kWh

MULTUS U4000 MULTUS U4000

808kWh
649kWh

90kWh
249kWh

加工時

非加工時

ECO
電力モニタ

省エネ意識が高まる
消費電力の見える化

省エネ効果をその場で確認

ECO
アイドルストップ

工作機械のアイドリングストップ機能

機械みずから停止のタイミングを判断。
高精度を保ちながら冷却装置オフ

冷却装置
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精度を確保して冷却装置オフ
ECOアイドルストップ

「サーモフレンドリーコンセプト」を応用した知能化省エネ機能。   
冷却の要・不要を機械が自ら判断し、精度は安定したままで冷却装置
をアイドルストップします。

（H1主軸熱変位制御 TAS-S搭載機に標準適用）

省エネ効果はその場で確認
ECO電力モニタ

主軸、送り軸、周辺機器の電力を個別でOSP操作画面に表示します。
ECOアイドルストップで停止した周辺機器の省エネ効果をその場で
確認できます。

●電力モニタの確認例

ECOアイドルストップ前 ECOアイドルストップ後

表示値は一例です。

新世代知能化CNC

不要な周辺機器をこまめに停止する「ECOアイドルストップ」で、
加工していない時の消費電力を大幅に削減できます。

■ECO suiteの効果

〈1ヶ月の電力消費量〉

〈非実働時〉

159kWh（64%）削減！
＊ECOアイドルストップ

電力消費削減量（例）

※消費電力実測値より試算。消費電力は機械仕様、使用状況により異なります。

●稼働時間 94h、非稼働時間 66h　合計 160h（8h×20日）

＊19インチ操作盤（特別仕様）の画面例です。

ECOオペレーション
（特別仕様）

加工中のチップコンベヤや
ミストコレクタの間欠・連動運転

周辺機器を必要な時だけ運転

冷却完了

冷却完了

回転工具主軸の冷却状態を監視

旋削主軸の冷却状態を監視
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■機械仕様 ■機械仕様

往復台上の振り
心間
最大加工径
最大加工長
X軸移動量
Z軸移動量

Y軸移動量
W軸移動量
Ｂ軸割出し角度
Ｃ軸制御角度
主軸回転速度
主軸変速レンジ数
主軸端ノーズ形状
貫通穴径
軸受内径
主軸回転速度
主軸変速レンジ数
主軸端ノーズ形状
貫通穴径
軸受内径
刃物台の形式
刃物台の工具取付け本数
バイトシャンク寸法
内径工具シャンク径
回転工具主軸回転速度
回転工具主軸用変速レンジ数
早送り速度
X・Z・Y軸
早送り速度W軸
早送り速度 C・B軸
切削送り速度
心押軸のテーパ穴の形式
心押台の移動量
ツールシャンク形式
工具収納本数
最大工具直径
最大工具長さ
最大工具重量
メイン主軸用電動機
対向主軸用電動機
回転工具主軸用電動機
X、Z、Y、B軸用電動機

W軸用電動機
クーラント用電動機（50Hz/60Hz）
機械の高さ
所要床面積
幅×奥行き（タンク含む）
本機重量 

容量能力

移動量

主軸

対向主軸※2

刃物台
（工具主軸）

送り速度

心押台 
 
ATC 

電動機

機械の大きさ

制御装置

項目

mm
mm
mm
mm
mm

上：mm
下：mm

mm
mm

度
度

min-1

mm
mm

min-1

mm
mm

mm
mm

min-1

上：m/min
下：m/min

m/min
min-1

mm/rev

mm

本
mm
mm
kg

kW
kW
kW
kW

kW
kW
mm

mm×mm

kg 

※1：センタワーク時、対向主軸での加工時は、φ320（下刃物台上の振り）になります。
※2：1SW仕様と２SW仕様では対向主軸能力、対向主軸近傍の動作範囲が異なります。

MULTUS U3000

φ650

φ650

645

-

H1
L、M共用1本

-

22/15/11（3分/15分/連続）

X：5.2、Z：4.6、Y：3.5、B：3.0

2,955
心間1,000：4,925×2,995
心間1,500：5,425×2,995

心間1,000：15,500
心間1,500：16,500

250 (±125）

-30～+210（最小制御角度 0.001）
360（最小制御角度 0.0001）

50～5,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-6
φ80
φ120

-

-
-
-
-
-

MT. No.5（回転センタ）

-

2.8（心押台）

50～5,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-6
φ80
φ120

30

-
-

22/15（30分/連続）

上：φ650、下：φ320

上：φ650※1、下：φ320

上：645、下：235

上：H1、下：V12
上：L、M共用1本　下：12本

X：25、Z：40

22/15/11（3分/15分/連続）
XA：5.2、XB：3.5、ZA:4.6、ZB：3.5（心間1,000）

/4.6（心間1,500）、Y：3.5、B：3.0

3,030
心間1,000：4,925×3,018
心間1,500：5,425×3,082

心間1,000：16,500
心間1,500：17,500

1,100

3.5

1,584

4.6

38～5,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-6
φ62
φ100

30

-
-

22/15（20分/連続）

-

-
-
-
-
-

MT. No.5（回転センタ）

-

2.8（心押台）

□25
φ40

50～12,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

X：50、Z：50、Y：40

C：200、B：30
0.001～1,000.000

HSK-A63
40

φ90（隣接工具無し：φ130）
400（ゲージラインより）

10
22/15（30分/連続）

0.25/0.25×1、0.55/0.75×3

OSP-P300SA

1SC
1000

1,000

1,000

1,100

20（心押台）

1,186

1500

1,500

1,500

1,600

12（心押台）

1,594

1000

1,000

1,000

1,100

1,325

3.5

1500

1,500

1,500

1,600

1,594

4.6

1000

1,000

1,000

1,100
961

20（心押台）

961

1500

1,500

1,500

1,600
1,461

12（心押台）

1,359.5

1000

1,000

1,000

1,100
1,100

1500

1,500

1,500

1,600
1,584

1SW 2SC 2SW

往復台上の振り
心間
最大加工径
最大加工長
X軸移動量
Z軸移動量

Y軸移動量
W軸移動量
Ｂ軸割出し角度
Ｃ軸制御角度
主軸回転速度
主軸変速レンジ数
主軸端ノーズ形状
貫通穴径
軸受内径
主軸回転速度
主軸変速レンジ数
主軸端ノーズ形状
貫通穴径
軸受内径
刃物台の形式
刃物台の工具取付け本数
バイトシャンク寸法
内径工具シャンク径
回転工具主軸回転速度
回転工具主軸用変速レンジ数
早送り速度
X・Z・Y軸
早送り速度W軸
早送り速度 C・B軸
切削送り速度
心押軸のテーパ穴の形式
心押台の移動量
ツールシャンク形式
工具収納本数
最大工具直径
最大工具長さ
最大工具重量
メイン主軸用電動機
対向主軸用電動機
回転工具主軸用電動機
X、Z、Y、B軸用電動機

W軸用電動機
クーラント用電動機（50Hz/60Hz）
機械の高さ
所要床面積
幅×奥行き（タンク含む）
本機重量 

容量能力

移動量

主軸

対向主軸※4

刃物台
（工具主軸）

送り速度

心押台 
 
ATC 

電動機

機械の大きさ

制御装置

項目

mm
mm
mm
mm
mm

上：mm
下：mm

mm
mm

度
度

min-1

mm
mm

min-1

mm
mm

mm
mm

min-1

上：m/min
下：m/min

m/min
min-1

mm/rev

mm

本
mm
mm
kg

kW
kW
kW
kW

kW
kW
mm

mm×mm

kg 

※1：センタワーク時、対向主軸での加工時は、φ320（下刃物台上の振り）になります。
※2：メイン主軸大径仕様では、1,500になります。
※3：メイン主軸大径仕様では、2,000になります。
※4：1SW仕様と２SW仕様では対向主軸能力、対向主軸近傍の動作範囲が異なります。

MULTUS U4000

φ650

φ650

695

-

H1
L、M共用1本

-

22/15/11（3分/15分/連続）
X：5.2、Z：4.6（心間1,500）/5.2（心間2,000）、

Y：3.5、B：3.0

2,955
心間1,500：5,425×2,995
心間2,000：6,175×2,995

心間1,500：17,000
心間2,000：19,000

300（±150）

-30～+210（最小制御角度 0.001）
360（最小制御角度 0.0001）

45～4,200
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-8
φ91
φ140

-

-
-
-
-
-

12（心押台）

MT. No.5（回転センタ）

-

2.8（心押台）

45～4,200
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-8
φ91
φ140

-
-

22/15（30分/連続）

4.6

上：φ650、下：φ320

上：φ650※1、下：φ320

上：695、下：235

上：H1、下：V12
上：L、M共用1本　下：12本

22/15/11（3分/15分/連続）
XA：5.2、XB：3.5、ZA:4.6（心間1,500）

/5.2（心間2,000）、ZB：4.6、Y：3.5、B：3.0

3,030
心間1,500：5,425×3,082
心間2,000：6,175×3,082

心間1,500：18,000
心間2,000：20,000

1,524※2

X：50、Z：50、Y：40
X：25、Z：40

30

38～3,800
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-8
φ80
φ120

-
-

22/15（20分/連続）

4.6

-

-
-
-
-
-

12（心押台）

MT. No.5（回転センタ）

-

2.8（心押台）

□25
φ40

50～12,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

C：200、B：30
0.001～1,000.000

HSK-A63
40

φ90（隣接工具無し：φ130）
400（ゲージラインより）

10
22/15（30分/連続）

0.25/0.25×1、0.55/0.75×3

OSP-P300SA

1SC
1500

1,500

1,500

1,600

X：50、Z：50、Y：40

1,594

2000

2,000

2,000

2,100

X：50、Z：40、Y：40

2,094

1500

1,500

1,500

1,600

1,554

X：50、Z：50、Y：40

30

2000

2,000

2,000

2,100

2,054

X：50、Z：40、Y：40

20

1500

1,500

1,500

1,600
1,461

X：50、Z：50、Y：40
X：25、Z：40

1,359.5

2000

2,000

2,000

2,100
1,961

X：50、Z：40、Y：40
X：25、Z：30

1,961

1500

1,500

1,500

1,600
1,524※2

2000

2,000

2,000

2,100
2,024※3

2,024※3

　

X：50、Z：40、Y：40
X：25、Z：30

20

1SW 2SC 2SW
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■特別仕様
大径主軸

対向主軸

B軸割出 
下刃物台 
高圧クーラント対応 
心押台 
心押台スリーブ方式 
工具シャンク形状
ATC工具収納本数 
チップコンベヤ 
コンベヤ関連特別仕様 
チップバケット 
切削液ヘドロ対策 
高圧クーラントユニット 
刃物台高低圧切換対応 
下刃物台切削液高低圧切換 
潤滑モニタ 
カバー関連特別仕様 
前面カバー自動開閉安全対策 
両手起動ボタン仕様（ドア閉連動） 
前面カバー開閉インチング仕様 
チャック自動開閉確認付 
心押関連特別仕様 
対向主軸心押制御
エアブロー関連特別仕様 

クーラントブロー関連特別仕様 
防塵対策 

ファイブチューニング
NCゲージ
機内ワーク計測 
タッチセッタ 
ワーク仮受台 
主軸内定寸ストッパ 
チャック内定寸ストッパ 
追加切削液ポンプ 
クーラントタンク 
切削液検知 
クーラントガン取付 
振止  
ミストコレクタ 
高精度特別仕様 
バーフィーダ取付 
ワーク定寸ストッパ 
パーツキャッチャ関連特別仕様 
ワークアンロード装置
ローダ 
数値制御装置

MULTUS U3000
MULTUS U4000
MULTUS U3000
MULTUS U4000

4,200min-1　A2-8　  φ140　22/15kW（30分/連続）
3,000min-1　A2-11　φ160　32/22kW（20分/連続）
1S 大径　4,200min-1 A2-8 φ140 22/15kW（30分/連続）
1S 大径 3,000min-1 A2-11 φ160 32/22kW（20分/連続）
NC-B軸
V12複合刃物台　6,000min-1   5.5/3.7kW（2分/連続）
上刃物台、上刃物台+下刃物台
NC心押台（1S）、油圧クイル（自走式）（2S）
ビルトイン型　MT No.4
CAPTO C6
80本、120本、180本（マトリックス）
ドラムフィルタ式、ヒンジ式、スクレーパ式
コンベヤトルクリミッタ（検知時 アラームC）、コンベヤ間欠送り、コンベヤ本機連動仕様
L型、H型
オイルスキマ取付
7MPa
L/Mスルー高低圧切替・M外周低圧、L/Mスルー高低圧切替、M外周高低圧切替

B-2（警報ランプ付）
上部ドア自動開閉、前面ドア自動開閉、上部ドア+前面ドアともに自動開閉
安全テープSW

チャック自動開閉確認付、チャック高低圧切換つかみ直し有（メイン、対向）、チャッキングミス検知（メイン、対向）
心押軸自動出入確認付、心押推力高低圧切換

チャックエアブロー、心押エアブロー、主軸内エアブロー（メイン、対向）
刃物台エアブロー（L/M回転中スルーのみ、L/M回転中スルー/M外周、M外周のみ）
下刃物台エアブロー（内部配管式、クーラントノズル兼用式）
シャワー式クーラント（メイン/対向：A、B）、主軸内クーラント（メイン/対向：A、B）、天井シャワークーラント（A、B）
主軸エアパージ（メイン、対向）、案内面ダブルワイパー（X+Y+Z、X+Y+Z+Zb）、
ボールねじダブルワイパー（X+Y+Z、X+Y+Z+Xb+Zb）
スタンダードキット、ハイスペックキット
スタンダードキット、ハイスペックキット
レニショー製
M（手動）、A（自動）、レーザセンサ

メイン、対向
0.8kW
シックナーバック、ラインフィルタ、逆洗浄フィルタ
レベル検知、流量検知、レベル+流量検知

1S：自走式（リリービング無）、2S：下刃物台取付、下中台取付

アブソスケール取付（Xa軸、Xb軸、Ya軸、Za軸）、温度調整機（切削液、作動油、主軸温度）

上刃物台取付、下刃物台取付
メイン主軸側払出し、対向主軸側払出し、ワーク蹴り出し装置（バネ式、エア式）、ワーク払出コンベヤ（製品右側排出）

OGL10-P、OGL30-P、OGL50-P
ハイクラス（B軸コンツァ対応）

■機械仕様

往復台上の振り
心間
最大加工径
最大加工長
X軸移動量
Z軸移動量

Y軸移動量
W軸移動量
Ｂ軸割出し角度
Ｃ軸制御角度
主軸回転速度
主軸変速レンジ数
主軸端ノーズ形状
貫通穴径
軸受内径
主軸回転速度
主軸変速レンジ数
主軸端ノーズ形状
貫通穴径
軸受内径
刃物台の形式
刃物台の工具取付け本数
バイトシャンク寸法
内径工具シャンク径
回転工具主軸回転速度
回転工具主軸用変速レンジ数
早送り速度
X・Z・Y軸
早送り速度W軸
早送り速度 C・B軸
切削送り速度
心押軸のテーパ穴の形式
心押台の移動量
ツールシャンク形式
工具収納本数
最大工具直径
最大工具長さ
最大工具重量
メイン主軸用電動機
対向主軸用電動機
回転工具主軸用電動機
X、Z、Y、B軸用電動機

W軸用電動機
クーラント用電動機（50Hz/60Hz）
機械の高さ
所要床面積
幅×奥行き（タンク含む）
本機重量 

容量能力

移動量

主軸

対向主軸※2

刃物台
（工具主軸）

送り速度

心押台 
 
ATC 

電動機

機械の大きさ

制御装置

項目

mm
mm
mm
mm
mm

上：mm
下：mm

mm
mm

度
度

min-1

mm
mm

min-1

mm
mm

mm
mm

min-1

上：m/min
下：m/min

m/min
min-1

mm/rev

mm

本
mm
mm
kg

kW
kW
kW
kW

kW
kW
mm

mm×mm

kg 

※1：センタワーク時、対向主軸での加工時は、φ320（下刃物台上の振り）になります。
※2：1SW仕様と２SW仕様では対向主軸能力、対向主軸近傍の動作範囲が異なります。

MULTUS U5000

φ650

φ650

695

-

H1
L、M共用1本

-

22/15/11（3分/15分/連続）
X：5.2、Z：4.6（心間1,500）/5.2（心間2,000）、

Y：3.5、B：3.0

2,955
心間1,500：5,530×2,995
心間2,000：6,280×2,995

心間1,500：17,300
心間2,000：19,300

300（±150）

-30～+210（最小制御角度 0.001）
360（最小制御角度 0.0001）

30～3,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-11
φ112
φ160

-

-
-
-
-
-

8（心押台）

MT. No.5（ビルトイン）

-

2.8（心押台）

30～3,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-11
φ112
φ160

-
-

32/22（20分/連続）

4.6

上：φ650、下：φ320

上：φ650※1、下：φ320

上：695、下：235

上：H1、下：V12
上：L、M共用1本　下：12本

22/15/11（3分/15分/連続）
XA：5.2、XB：3.5、ZA:4.6（心間1,500）

/5.2（心間2,000）、ZB：4.6、Y：3.5、B：3.0

3,030
心間1,500：5,530×3,082
心間2,000：6,280×3,082

心間1,500：18,300
心間2,000：20,300

1,500

X：50、Z：50、Y：40
X：25、Z：40

30

38～3,800
自動2段（モータ巻線切替2段）

JIS A2-8
φ80
φ120

-
-

22/15（20分/連続）

4.6

-

-
-
-
-
-

8（心押台）

MT. No.5（ビルトイン）

-

2.8（心押台）

□25
φ40

50～12,000
自動2段（モータ巻線切替2段）

C：200、B：30
0.001～1,000.000

HSK-A63
40

φ90（隣接工具無し：φ130）
400（ゲージラインより）

10
37/30（30分/連続）

0.25/0.25×1、0.55/0.75×3

OSP-P300SA

1SC
1500

1,500

1,500

1,600

X：50、Z：50、Y：40

1,554

2000

2,000

2,000

2,100

X：50、Z：40、Y：40

2,054

1500

1,500

1,500

1,600

1,554

X：50、Z：50、Y：40

30

2000

2,000

2,000

2,100

2,054

X：50、Z：40、Y：40

20

1500

1,500

1,500

1,600
1,461

X：50、Z：50、Y：40
X：25、Z：40

1,359.5

2000

2,000

2,000

2,100
1,961

X：50、Z：40、Y：40
X：25、Z：30

1,961

1500

1,500

1,500

1,600
1,524

2000

2,000

2,000

2,100
2,024

2,000

　

X：50、Z：40、Y：40
X：25、Z：30

20

1SW 2SC 2SW
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■上刃物台ツーリングシステム（HSK-A63）

■仕様別下刃物台

■旋削加工用 ■回転工具

アウトサイドツールホルダ A-H1
外径加工用

アウトサイドツールホルダ C-H1
端面加工用

アウトサイドツールホルダ 80°菱形
外径加工用

アウトサイドツールホルダ 55°菱形
外径加工用

インサイドツールホルダ H1
内径加工用

アウトサイドツールホルダ E-H1
端面、外径加工用

ダミー工具

偏芯サイドロックホルダ

コレットホルダ

コレットホルダ

コレット
（C10-D-P）

コレット
（C20-D-P）

正面フライスアーバ

●ボーリングバー ボーリングバースリーブ
φ10-H40
φ12-H40
φ16-H40

φ10
φ12
φ16

φ20
φ25
φ32

φ20-H40
φ25-H40
φ32-H40

●ドリル ドリルスリーブ
MT No.1-H40
MT No.2-H40
MT No.3-H40
MT No.4-H40

MT No.1
MT No.2
MT No.3
MT No.4

回転工具については、上記以外にもシャンク及びグリップ部がDIN69893-1、HSK-A63に準拠した市販
工具が使用できます。
旋削工具については、取り付け精度向上のため、一部寸法を特別管理していますので、オークマ標準工具
以外の工具を使用される場合は、オークマ株式会社までご相談ください。
アウトサイドツールホルダA、アウトサイドツールホルダCは大径工具となり、マガジンに収納する際両隣の
ポットに工具を収納できません。

●外径バイト
（メイン・サブ共）

25×25

φ40
●ボーリングバー

●は市販品です

■2SC仕様　下刃物台L ■2SW仕様　下刃物台L ■2SW仕様　下刃物台M

下V12刃物台（L 貼付）
（対辺 400）

下V12刃物台（L ラジアル）
（対辺 340）

下複合V12刃物台（M ラジアル）
（対辺 340）

※下刃物台の複合加工は対向主軸仕様のみとなります。

φ
 9

0

374
400

26

369

344

15
7.

5

130
65
108

17.5 95
60 5

17.5

517
65

6570
19

.5
27.

75
17

.8
87

.5
75

17
.5

400
30 26

5■標準工具

φ90×400mm
10kg

■超大径工具

■最大工具寸法図

■ツール干渉図　（MULTUS U3000/MULTUS U4000/MULTUS U5000共通）

2SW　下刃物台　イン2SW　下刃物台　アウト

φ260

φ260

φ2
75

φ225

φ225

φ225

φ225

φ225

φ220

φ225

最大旋回径 φ620

490

235 ストローク35809037 170170

30
主軸中心

5.2
5

5
5

112

110

5.1
3.1

5.1

3.1

φ275

φ2
40

φ240 φ255

φ255
φ270

6.3
5.5

3.9 4.4

6.1

6
3.9

4.4

73
67

最大旋回径 φ620

490（490） 25

235 ストローク11017017073

88.5

67

主軸中心

4.9

5

5

11
2

5

115

5

φ320

φ270

φ27
0

φ220

φ220

φ230

φ240

φ240φ240

φ240

φ250

4.6
4.6

6.1 5.6
6.1

90
37

2SC　下刃物台　アウト

φ272

φ236

φ272
φ242

φ2
22

φ214最大旋回径 φ620

490

235 ストローク35 35200

220 15

主軸中心

80

30

φ272

φ24
0

φ220

φ226

φ176

φ238

φ23
2

φ210
φ262

φ260

φ212

φ190

φ244 

φ22
4 

φ224 
φ274 

35

φ320（最大加工径）

直付け
インベース

アウトⅡ

アウトⅠ

単位：mm

単位：mm単位：mm

単位：mm単位：mm
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■動作範囲図
MULTUS U3000 1SC（心間1,000、1,500）
アウトA　メイン主軸 インベース　メイン主軸

φ2
10

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

回転センタ
MT No.5

左ツイタテカバー

R270

B軸旋回中心

1,100［1,600］（ZA軸移動量）
1,051［1,551］（動作範囲）

ゲージライン

（
52

0）

（
20

0）

（
19

5）

64
5（

XA
軸

移
動

量
）

52
0

12
5

28
0

27
6

89

28
5

21
2.9

14
7.1

49
425170160 100

236

1,186［1,594］（心押軸移動量）
235.7［143.7］1,000［1,500］（ワーク）

481.5［889.5］333.5［425.5］
1,051［1,551］

1,530［1,938］
1,338.7［1,746.7］

左ツイタテカバー

φ2
10

1,186.7［1,686.7］

（
52

0）
42

5
17

0
98

35

ゲージライン

R305.5

B軸旋回中心

3239

1,100［1,600］（ZA軸移動量）（動作範囲）

98
83.7

160 294.5

961［1,359.5］（心押軸移動量）
1,000［1,500］（ワーク）

（11.3）

1,530［2,030］

645.5［1,145.5］
1,100［1,600］

（
10

8）

（1
03

）64
5（

XA
軸

移
動

量
）

21
7 14

9
27

9.5
21

6.542
8

φ6
50（

最大
加工

径）

32
5

21
8

10
2

回転センタ
MT No.5

225.7［327.2］
φ2

1028
5

21
2.9

14
7.1

左ツイタテカバー

（
52

0）R270

B軸旋回中心

1,100［1,600］（ZA軸移動量）
1,051［1,551］（動作範囲）

ゲージライン
49

425170160 100

回転センタ
MT No.5

（
19

5）

（
20

0）
64

5（
XA

軸
移

動
量

）
36

5
28

0

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

52
0

12
5

1,186.7［1,686.7］

83.7

236 485.5

961［1,359.5］（心押軸移動量）
1,000［1,500］（ワーク）

1,530［2,030］

329.5［829.5］
1,051［1,551］

225.7［327.2］

［　］：心間1,500 ［　］：心間1,500

単位：mm 単位：mm

MULTUS U3000 2SC（心間1,000、1,500）
アウトA　メイン主軸 インベース　メイン主軸

［　］：心間1,500 ［　］：心間1,500

［　］：心間2,000 ［　］：心間2,000

［　］：心間2,000 ［　］：心間2,000

MULTUS U3000 2SW（心間1,000、1,500）
アウトA　メイン主軸 インベース　メイン主軸

下刃物台　アウトⅠ 下刃物台　正面エンドミル　対向主軸

［　］：心間1,500 ［　］：心間1,500

［　］：心間1,500 ［　］：心間1,500

アウトA　メイン主軸 インベース　メイン主軸

1,888

64
5（

XA
軸

移
動

量
）

160 1,294
1,600

1,500（ワーク）
（190）

146

1,594（W軸移動量）294

98

（
10

8）

R305.5

39 32

17
0

32
5

22
7.7

98
92.

3

φ2
10

φ2
10

（
10

3）
21

7
φ6

50（
最

大
加

工
径

）

B軸旋回中心

42
5

（
52

0）35

ゲージライン

32
5

10
2

10

21
8

42
8

1,600（ZA軸移動量）
1,312（ZA軸動作範囲）

1,888

64
5（

XA
軸

移
動

量
）

1,500（ワーク）
（421）1,551.5

187889236.5

151
239

260
160 170 425

100

595
49

1,594（W軸移動量）294

（
20

0）

R2
70

φ2
10

φ2
10

（
19

5）
52

0
φ6

50（
最

大
加

工
径

）

B軸旋回中心

12
2

14
3

38
0

（
52

0）

ゲージライン

28
5

21
3.2

10

14
6.8

12
5

1,600（ZA軸移動量）

B軸旋回中心

425170160 100ゲージライン

R2
70

1,100（ZA軸移動量）
1,043（ZA軸動作範囲）

595260
49 8

382

φ2
10

φ2
10

（
52

0）

64
5（

XA
軸

移
動

量
）

（
19

5）
12

5
52

0
（

20
0）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

1,619

（652）
1,000（ワーク）

1,325（W軸移動量）294

1,051.5
620 187236.5

10

28
5

21
3.2

14
6.8

左ツイタテカバー

1,100（ZA軸移動量）

B軸旋回中心

ゲージライン

1,619

（421）
1,000（ワーク）

1,325（W軸移動量）

64
5（

XA
軸

移
動

量
）

（
10

3）
21

7
42

8
（1

08
）

（
52

0）

64
5

42
5

17
0

35
98

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

294

1,10098
940160

10

32
5

21
8

R305.5

φ2
10

φ2
10

39 32

10
8

10
3

B軸旋回中心左ツイタテカバー
ゲージライン

1,399［1,883］

1,100［1,600］

44.5

98
103

42
5

R305.5

17
0

32
542

8
21

7

98
18

3
13

7

35

1,000［1,500］（ワーク） 201
［185］

52
0

15

160 789［1,289］

3239

1,100［1,584］（W軸移動量）299

32
5

21
8

10
2

64
5（

XA
軸

移
動

量
）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

φ2
10

φ2
10

151

1621,100［1,600］（ZA軸移動量）

B軸旋回中心ゲージライン

49

R2
70

1,000［1,500］（ワーク）

432
［416］

595260
160 170 425100

1,399［1,883］

1,051.5［1,551.5］

44.5
1,100［1,584］（W軸移動量）299

384［884］236.5
84.5 103

431

φ2
10

15

20
0

19
5

52
0

12
5

64
5（

XA
軸

移
動

量
）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

45
45

φ2
10

左ツイタテカバー

1,100［1,600］（ZA軸移動量）
1,051［1,551］（動作範囲）

58
.2

20
6.8

38
0

52
0

21
3.2

28
5

14
6.8

162

φ2
10

φ2
10

12
0

29
5

3721,025［1,509］2
150 835.4［1,319.4］ 39.6

20
5

30
17

0

27
.3

20
7.7

11
5

1527

90
14

5

1,000［1,500］（ワーク）

75
10

299

289

49
0

15

1,100［1,584］（W軸移動量）

1,100［1,584］（ZB軸移動量）

23
5

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

1,399［1,883］
1,025［1,509］

11

左ツイタテカバー

（
XB

軸
移

動
量

）

44.5
138.2

φ2
10

φ2
10

φ2
028

50
15

7 10652

95
90 37

17
0

32
0

23
0

5
23

5

φ
65

0（
最

大
加

工
径

）左ツイタテカバー

2891,092［1,576］（ZB軸動作範囲）

1,000［1,500］（ワーク）

1,100［1,584］（ZB軸移動量）

1,399［1,883］

810

44.5
138.2
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MULTUS U5000 1SC（心間1,500、2,000）

アウトA　メイン主軸
MULTUS U5000 2SC（心間1,500、2,000）

アウトA　メイン主軸 インベース　メイン主軸

下刃物台　アウトⅠ　メイン主軸

MULTUS U5000 1SW（心間1,500、2,000）

MULTUS U5000 2SW（心間1,500、2,000）
アウトA　メイン主軸 インベース　メイン主軸

下刃物台　アウトⅠ　メイン主軸 下刃物台　正面エンドミル　対向主軸

［　］：心間1,500 ［　］：心間1,500

［　］：心間1,500 ［　］：心間1,500

左ツイタテカバー
ATCポジション

R305.5

ゲージライン

B軸旋回中心

155（ATC移動量）

φ3
81

（
57

0）

（175）

35

243

122

144

136

26
7

42
8

66
.5

41
0.

5

42
5

17
0

98
21

8

21
8

41
0.

5
66

.5

3239

1,600［2,100］（ZA軸移動量）（動作範囲）

1,554［2,054］（W軸移動量）
1,500［2,000］（ワーク）

304

1,600［2,100］83
1,100［1,600］257

1,858［2,358］（ノーズ間距離）

（
58

）

（1
03

） 69
5（

XA
軸

移
動

量
）

φ6
50（

最大
加工

径）

φ3
81

59.5

53
.4

ゲージライン左ツイタテカバー
ATCポジション 595260

425170160 100

122
49

19
7.1

12
7.4

37
0.5

φ3
81

155（ATC移動量） 1361,600［2,100］（ZA軸移動量）
1,551［2,051］（動作範囲）

（406）
523333

1,554［2,054］（W軸移動量）
1,500［2,000］（ワーク）

304

1,551［2,051］
695［1,195］

1,858［2,358］（ノーズ間距離）

57
0

17
1.1

47
0.5

12
5

（
24

5）

（
20

0）
69

5（
XA

軸
移

動
量

）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

（
57

0）

φ3
81

144

R2
70

B軸旋回中心

59.5

R305.5

左ツイタテカバー
ATCポジション

（182）

φ2
54

ゲージライン

B軸旋回中心

1,500［2,000］（ワーク）
1,500［2,000］（W軸移動量）365

1,600［2,100］
1681,175［1,675］257

15

1,865［2,365］

26
7

42
8

（
58

）

（1
03

） 69
5（

XA
軸

移
動

量
）

φ6
50（

最大
加工

径）

155（ATC移動量） 1,600［2,100］（ZA軸移動量）（動作範囲）

122

（
57

0）35
42

5
17

0
98

13
0

21
8

34
7

66
.5

41
0.

5
21

8

32
143

39

φ3
81

83

59.5

左ツイタテカバー
ATCポジション

170

448333 770［1,270］

57
0

12
5

（
24

5）

（
20

0）
69

5（
XA

軸
移

動
量

）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

（
57

0）

φ3
81

φ2
54

15

ゲージライン
595260

425160 100

122
49

155（ATC移動量）

143

1,600［2,100］（ZA軸移動量）
1,551［2,051］（動作範囲）

R2
70

B軸旋回中心

1,500［2,000］（W軸移動量）365

10
3.2

18
4.8

40
7

19
7.7

12
6.8

37
0.5

（413）1,551［2,051］
1,500［2,000］（ワーク）

1,865［2,365］59.5

左ツイタテカバー
112

234 369
10.5

15

79

1527

365

238 286

1,500［2,000］（W軸移動量）
1,500［2,000］（ワーク）

1,139.5［1,639.5］
1,262［1,762］

30
20

5
23

5

18
5.7

17
0

11
5

49
.3

（
12

0）
（

29
5）

（
XB

軸
移

動
量

）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

（
49

0）

φ3
81

φ2
54

59.5 1,865［2,365］
1,262［1,762］（ZB軸動作範囲）

1,500［2,000］（ZB軸移動量）

左ツイタテカバー

（
49

0）

φ3
81 φ2

54

79
365

207 286

1,500［2,000］（W軸移動量）
1,500［2,000］（ワーク）

59.5 1,865［2,365］
1,293［1,793］（ZB軸動作範囲）

1,500［2,000］（ZB軸移動量）

112
392 180

41.5
15

1,139.5［1,639.5］
1,293［1,793］

5
23

0

14
0.5

94
.5

23
5

（
95

）
（

32
0）

（
XB

軸
移

動
量

）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

20
0.4

17
0

90
34

.6

（41.6）

35
98

R305.5

左ツイタテカバー
ATCポジション

ゲージライン

Y軸カバー

B軸旋回中心

1,923［2,423］

26
7

42
8

22
0

25
9

21
6

（
58

）
（1

03
） 69

5（
XA

軸
移

動
量

）
φ6

50（
最大

加工
径）

155（ATC移動量） 1,600［2,100］（ZA軸移動量）

1,724.6［2,224.6］

122

（
57

0）
42

5
17

0

66
.5

41
0.

5
21

8

32
2.6

39

φ3
81

59.5

170.6

128.4
70

219
61.6

1,554［2,054］（心押移動量）

1,500［2,000］（ワーク）

1,600［2,100］
1,124［1,624］257

ビルトインセンター
MT No.5

Y軸カバー
ゲージライン

595260
425100 170160

122
49

155（ATC移動量）

2.6

1,600［2,100］（ZA軸移動量）
1,551［2,051］（動作範囲）

R2
70

B軸旋回中心

（
57

0）

（272.6）

1,923［2,423］
1,724.6［2,224.6］

59.5

170.6

128.4
70

61.6

1,554［2,054］（心押移動量）

1,500［2,000］（ワーク）
785.5［1,285.5］333 432.5

ビルトインセンター
MT No.5

19
7.1

12
7.4

37
0.5 27
1

33
0

9457
0

12
5

（2
45

）
（2

00
）

69
5（

XA
軸

移
動

量
）

φ6
50（

最大
加工

径）

φ3
81

1,551［2,051］

Y軸カバー

ゲージライン

R305.5

B軸旋回中心

26
7

42
8

（
58

）
（1

03
） 69

5（
XA

軸
移

動
量

）
φ6

50（
最大

加工
径）

122

（
57

0）

φ3
81

左ツイタテカバー
ATCポジション

155（ATC移動量） 1,600［2,100］（ZA軸移動量）

66
.5

41
0.

5
21

8

2,015［2,515］
1,671.6［2,171.6］

59.5

83

124.4

8.6

219

219

1,359.5［1,961］（心押移動量）
1,500［2,000］（ワーク）

1,600［2,100］

312.1［210.6］

1,124［1,624］257

35
98

42
5

17
0

22
1

25
8

21
6

200 50.43239

ビルトインセンター
MT No.5

単位：mm 単位：mm

1,305［1,805］（動作範囲）

（
49

0）22
0

15（
31

0）
（

10
5）

23
5（

XB
軸

移
動

量
）

φ6
50（

最
大

加
工

径
）

1,461［1,961］（ZB軸移動量）

φ3
81

左ツイタテカバー

（132.6）

1,671.6［2,171.6］ 124.4 219

8.6

13.6

1,500［2,000］（ワーク）
1,305［1,805］

312.1［210.6］
54.4［156］

234

2,015［2,515］

12

7 82

388
442

42
27

70
20

0

ビルトインセンター
MT No.5

156
85

54.6
59.5

1,359.5［1,961］（心押移動量）

200移動量

1,305.1［1,805］（動作範囲）



25 26

MULTUS U3000（心間1,000 2SW） MULTUS U3000/MULTUS U4000（心間1,500 2SW）

■仕様図・据付図
MULTUS U3000（心間1,000 1SW） MULTUS U3000/MULTUS U4000（心間1,500 1SW）

1,427
55

1,246 1,307
3,980

操作盤 対向主軸台

クーラントタンク

制御箱
メンテナンス扉

3,980 1,014

上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

59
9

13
0

1,
72

4
1,

12
5

1,
14

1
2,

99
5

1,
11

6
4,

11
1

主軸台

オイルコン
メンテナンス扉

NC装置

1,4401,555
302

2,
67

9
27

6
2,

95
5

1,253（タンクメンテナンス等
　引出しスペース）

（特別付属品）
チップコンベヤ H

（特別付属品）
チップコンベヤ L

（特別付属品）
チップバケット L

1,339
5001,550

500

80
3 1,
25

6

6,034

3,980

6,484

4,925 655
945

H1刃物台ATC

454

454 1,435
1,880

2,995
1,115

1,175

1,
12

5
59

9
13

0
1,

14
1

50
0

2,
99

5

68
0

1,
11

6
4,

11
1

上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

操作盤

対向主軸台

主軸台

オイルコンメンテナンス扉

制御箱メンテナンス扉
NC
装置

1,246 1,307 1,627

3,980 1,014454

4,180

1,156
（ドア開口部）

75
8 1,
21

1

チップバケット L
（特別付属品）

クーラントタンク
6,034

454 4,925

6,434

655
6004,180

3,980 200

1,139
1,350

H1刃物台
下刃物台

ATC

450

チップコンベヤ L

（タンクメンテナンス等引出しスペース）

チップコンベヤ H450

1,4401,555
1,253 302

2,
75

4
27

6
3,

03
0

1,
35

0
1,

64
5

1,435
1,880

2,995
1,115

1,297

3,018

（タ
ンク

メン
テナ

ンス
等

　
引出

しス
ペー

ス）

メンテナンススペース

（特別付属品）

（特別付属品）

1,4401,555
1,173 382

2,
67

9
27

6
2,

95
5

1,435
1,880

2,995
1,115

1,125

1,
04

3
68

1
13

0
1,

72
4

1,
14

1
2,

99
5

1,
11

6
4,

11
1

上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

操作盤

対向主軸台

主軸台

オイルコン
メンテナンス扉

NC装置

1,246 1,005 1,347882

4,480 1,014454

4,480

1,720（ドア開口部）

80
3

1,
25

6

クーラントタンク

（特別付属品）
チップコンベヤ L

（タンクメンテナンス等
引出しスペース）

（特別付属品）
チップコンベヤ H

6,534
454

4,480

6,984

5,425 655
945

1,339
5001,550

H1刃物台ATC

500

チップバケット L
（特別付属品）

制御箱
メンテナンス扉

1,4401,555
1,173 382

2,
75

4
27

6
3,

03
0

1,435
1,880

2,995
1,115

1,297

3,082
1,

04
3

68
1

13
0

1,
14

1
2,

99
5

1,
11

6
4,

11
1

上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

操作盤

対向主軸台

主軸台

オイルコン
メンテナンス扉

NC装置

1,246 1,005 1,347882

4,480 1,014454

4,480

1,720（ドア開口部）

75
8 1,
21

1

チップバケット L

クーラントタンク
（特別付属品）

6,534
454

4,480

6,984

5,425 655
945

1,339
1,550

H1刃物台下刃物台ATC

450

（特別付属品）
チップコンベヤ L

（タンクメンテナンス等
引出しスペース）

（特別付属品）
チップコンベヤ H450

制御箱
メンテナンス扉

単位：mm

単位：mm

単位：mm

単位：mm

1,156（ドア開口部）

潤滑ユニット
オイルエア
ユニット

潤滑
ユニット

オイルエア
ユニット

潤滑ユニット
オイルエアユニット

潤滑ユニット
オイルエアユニット
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■仕様図・据付図
MULTUS U4000（心間2,000 1SW）

MULTUS U4000（心間2,000 2SW）

MULTUS U5000（心間1,500 2SW）

MULTUS U5000（心間2,000 2SW）

5,230454 1,105 582
1,014

565 540

48
0

1,5971,1321,2551,246
5,230

41
11

50
0

1,
11

6
2,

99
5

1,
72

4
1,

14
1

13
0

1,
04

3
68

1

87
0

50
17

0

オイルコン
メンテナンス扉

メンテナンススペース 上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

操作盤

対向主軸台

主軸台

マガジン

制御箱メンテナンス扉

2,220（ドア開口部）

NC装置

（タ
ンク

引出
し

スペ
ース

）

高圧クーラントユニット
（特別付属品）

（制御箱メンテナンス時
引出しスペース）

5,230 945
705

1,600
1,389

650
650

7,334
7,934

80
3 1,
25

6

オイルエアユニット

潤滑ユニット

クーラントタンク

（特別付属品）
チップコンベヤ L

（特別付属品）
チップコンベヤ H

H1刃物台ATC

チップバケット L
（特別付属品）

6,175454

（タンクメンテナンス等引出しスペース）

1,125 1,435
1,115 1,880

2,995

1,555 1,440
1,173 382

2,
67

9
27

6
2,

95
5

1,
27

5
単位：mm

単位：mm

単位：mm

単位：mm

オイルコン
メンテナンス扉

メンテナンススペース
上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

操作盤

対向主軸台

主軸台

マガジン

制御箱メンテナンス扉

下刃物台

チップコンベヤ L
（特別付属品）

チップコンベヤ H
（特別付属品）

（タンクメンテナンス等引出しスペース）

オイルエアユニット

潤滑ユニット

1,720（ドア開口部）

高圧クーラントユニット
（特別付属品）

（制御箱メンテナンス時
引出しスペース）

H1刃物台ATC

チップバケット L
（特別付属品）

クーラントタンク

1,
35

0

1,050

365 540

68
0

1,
72

4
1,

14
1

13
0

1,
04

3
68

1

NC装置

87
0

50
24

0

450
450

75
8 1,
21

1

4,480 945
5,425

1,297 1,435

4,680454 905 625

4,
11

1
50

0
1,

11
6

2,
99

5

1,3478821,0051,246
4,480

1,550
1,339

655454

6,934
6,534

105

1,115 1,880

3,082
2,995

1,555 1,440
1,173 382

2,
75

4
27

6
3,

03
0

200

オイルコン
メンテナンス扉

メンテナンススペース
上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

操作盤

対向主軸台

主軸台

マガジン

制御箱メンテナンス扉

2,220（ドア開口部） （タ
ンク

引出
し

スペ
ース

）

高圧クーラントユニット
（特別付属品）

（制御箱メンテナンス時
引出しスペース）

チップコンベヤ L
（特別付属品）

チップコンベヤ H
（特別付属品）

チップバケット L
（特別付属品）

（タンクメンテナンス等引出しスペース）

オイルエアユニット

潤滑ユニット

下刃物台 H1刃物台ATC

クーラントタンク

1,
35

0

540

1,050

365

68
0

1,
72

4
1,

14
1

13
0

1,
04

3
68

1

87
0

50
24

0

NC装置

105

600
600

75
8 1,
21

1

5,230 945
1,297 1,435

9055,430454

1,5971,1321,2551,246

4,
11

1
50

0
1,

11
6

2,
99

5

5,230

625

1,600
1,388

705454 6,175

7,884
7,334

2,
75

4
27

6
3,

03
0

1,115 1,880

3,082
2,995

1,555 1,440
1,173 382200

（タ
ンク

引出
し

スペ
ース

）

5,230454 1,105 582

565 540

68
0

1,5971,1321,2551,246
5,230

4,
11

1
50

0
1,

11
6

2,
99

5
1,

72
4

1,
14

1
13

0
1,

04
3

68
1

87
0

24
0

オイルコン
メンテナンス扉

メンテナンススペース 上段 : オイルコン
下段 : 油圧ユニット

操作盤

対向主軸台

主軸台

マガジン

制御箱メンテナンス扉

2,220（ドア開口部）

NC装置

（タ
ンク

引出
し

スペ
ース

）

高圧クーラントユニット
（特別付属品）

（制御箱メンテナンス時
引出しスペース）

（特別付属品）
チップコンベヤ L

（特別付属品）
チップコンベヤ H

H1刃物台下刃物台ATC

チップバケット L
（特別付属品）5,230 945

705
7,334

7,884

クーラントタンク

6,175454

1,600
1,389

600
600

オイルエアユニット

潤滑ユニット

（タンクメンテナンス等引出しスペース）

1,297 1,435
1,115 1,880

2,995
3,082

1,555 1,440
1,173 382

2,
75

4
27

6
3,

03
0

1,
35

0

1,014
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■標準仕様
5軸加工
主軸制御軸数
位置検出
制御系統数
2主軸独立制御
Y軸制御
オーバーライド機構

単位系設定
最小設定値
最大設定値

ミーリング加工X、Y、Z、B、C同時： 5軸
最大4軸（＝2主軸＋2回転工具軸）
OSP型全域絶対位置検出方式
最大4系統（＝2主軸×2刃物台）
各主軸で独立して加工プログラムを実行
X、Y、Z同時3軸、直交Y軸
主軸オーバーライド　50%～200%
回転工具オーバーライド　30%～200%（最大300%まで変更可）
送りオーバーライド　0%～200%
0.0001mm、0.001mm、0.01mm、1mm、0.0001°、0.001°、0.01°、1°
0.0001mm、0.0001°
10進9桁、±99999.9999mm 

■制御軸

Hi-G制御
早送りドゥループ機能
可変型ロストモーション補正
ピッチ誤差補正
TAS-S/H1主軸熱変位制御
TAS-C/環境熱変位制御

モータの速度-トルク特性に適応した位置決め加減速
早送り指令時のドゥループ制御
移動方向反転時の不感帯補正・弾性変形補正
ボールネジピッチの誤差を補正
回転工具主軸回転時の発熱による熱変位を補正
環境温度変化による機械構造体の熱変位を補正

■高速・高精度機能

工具補正多系統機能 基準・直交位置、L工具インデックス位の補正を管理
（B軸制御付き刃物台仕様時、工具インデックス仕様時）

■その他

ECOアイドルストップ
ECO電力モニタ

精度は安定したまま冷却装置がアイドルストップ
使用電力を見える化

■省エネ機能　ECO suite

プログラムストア容量
運転バッファ容量

2Gbyte
2Mbyte

■プログラム容量

加工実績の集計と表示
稼働実績の集計と表示

稼働履歴の集計と表示
トラブル情報の集計と表示
実績情報、トラブル情報のファイル出力

選択したメインプログラムごとに加工の進捗状況を集計、表示
機械の稼働時間（通電時間、切削時間など）を集計、表示
非稼働理由の入力
機械の稼働状況をタイムチャートで集計、表示
アラーム履歴等のトラブル対策に必要なデータを自動集計
加工実績、稼働実績、稼働履歴、トラブル情報をファイルへ出力

■加工管理機能

アンチクラッシュシステム

負荷メータ表示

チャックバリア
心押軸バリア
ユーザ定期メンテナンス 

自動運転での干渉防止
手動運転での干渉防止
形状データの簡単モデリングが可能
新経路保証：ダレ軌跡での干渉を防止
送り軸、主軸の負荷をメータ表示

（ピーク値ホールド機能付き）
チャック形状に合せて工具進入禁止領域を設定
心押軸形状に合せて工具進入禁止領域を設定
任意の項目に対してメンテナンス時期を管理

■モニタ機能

プログラミングヘルプ

操作ヘルプ

アラームヘルプ

加工プログラムに指令するGコード、Mコード、
サイクル指令などを図解付きで説明
表示画面に応じたメニュー表示
メニューからの選択により操作手順を説明
発生したアラームの原因、対策方法を説明

■ポケットマニュアル機能（ヘルプ機能）

Ethernetインターフェイス
USBインターフェイス
DNC-T1

Ethernet(1000Mbps)
USB2.0インターフェイス 2CH
Ethernetを用いて加工プログラムの転送

■外部入出力・通信/ネットワーク機能

基本補間機能
工具補正機能

刃先R補正（2B）

工具摩耗補正

自動プログラミング機能（LAP4）

テーパ形状切削固定サイクル
mm/min併用プログラミング
面取り・コーナR
任意角度面取り
円弧半径指定

直線補間、円弧補間
工具登録本数：最大1000組
工具オフセット、刃先R、摩耗量：工具1本あたり20組
刃先Rによる寸法誤差を自動補正

（補正組数は工具補正組数と同じ）
工具摩耗量による刃先位置の補正

（補正組数は工具補正組数と同じ）
荒加工から仕上げ加工までを自動加工
素材形状に合せた切削経路を生成
内径・外径/長手・端面の4パターンでテーパ加工
送り速度単位：mm/revとmm/minを併用
図面での面取り・コーナーR指示をプログラムに指令
簡単に任意角度での面取り（C、R）が可能
半径Ｌと終点X、Zを指令する円弧加工

テーパ角度指定
ネジ切り機能

ネジ切り中の一時停止
ユーザタスク１

ユーザタスク２
原点シフト

始点からの角度を指令するテーパ加工
リードネジ山指定、可変リードネジ
チャンファリング入切、ネジ切りサイクル
G34/G35を除くネジ切り中に一時停止
GOTO文、IF文、四則演算
ローカル変数、システム変数
コモン変数（標準200組）
サブプログラム、関数演算、論理演算
Gコードによる原点オフセットの計算、移動

■プログラミング

1画面オペレーション
工具情報管理機能

段取りデータ保存機能
生爪加工機能
簡単原点設定機能
サーボナビ
工具位置補正機能
工具指令（TD指令）
機械操作パネル

ひとつの画面で一連の作業を完結
工具番号ごとに工具データを一括して統合管理
加工運転、らくらく対話アドバンス（特別仕様）、
アンチクラッシュシステム間での工具データ、段取データの共有
刃物台各ステーションに複数の工具を取付け管理
加工プログラムで指令された工具の工具補正データを表示・変更
段取りデータを加工プログラムと合わせて保存
形状、工具、条件設定で生爪を自動加工
爪長、ワーク長から原点オフセットを自動演算
イナーシャ自動設定機能
切削条件による寸法誤差を補正
工具情報に基いた工具割出、工具補正指令
迷わない機械操作を実現 

■かんたん操作

穴あけ固定サイクル

同期タップ

C軸同時制御機能

ドリリング、ボーリング、タッピング
ファインボーリング、バックボーリング
深穴ドリルサイクル漸減動作機能
回転角度と送り軸位置とを同期制御した高速高精度なタッピング
同期タッピングトルク監視機能
深穴同期タッピング
メイン、対向主軸共にC軸接続状態で加工

■ミーリング加工プログラミング（ミーリング加工機のみの仕様）

suiteタッチ
suiteアプリ

操作パネル

プログラム編集機能

ファイル名索引表示

プログラム操作

スケジュールプログラム
シーケンス ナンバーサーチ
手動割込自動復帰
シーケンス復帰
PLCモニタ

パラメータ入出力 

ポインティングデバイス不要の加工現場に最適なウィンドウ操作
取説ビューワ
メンテナンスアプリ
15インチ液晶表示操作パネル
マルチタッチパネル操作
1つの画面で2つのファイルを同時に編集
選択中加工プログラムの編集
AB刃物台同時編集（2刃物台仕様時）
範囲指定式コピー、削除、貼り付け
ファイル追加
エディットポインタの移動（先頭、最後、行数指定）
シーケンスナンバーアレンジ
編集バッファ容量を越えるプログラムの編集
1つの画面に2つのファイル名索引を表示
並べ替え（ファイル名、作成日、サイズ）
プログラムのコピー、名前変更、削除、保護、ベリファイ
メモリの初期化・フォーマット
メモリの空き容量表示（円グラフ付き）
階層化ディレクトリ操作
複数プログラムの実行順序を指定
指定されたシーケンス番号からの加工
手動操作後、復帰点から自動運転を再開
指定されたシーケンスまで復帰後、復帰点から自動運転を再開
機械停止時の保守作業を支援
ラダー図表示、データトレースなど
パラメータのファイル入出力、ベリファイ

■表示・操作機能

※Ethernetは米国XEROX社の登録商標です。

19インチ角度可変操作盤（特別仕様）
オペレータフレンドリーな19インチモニタと傾斜可変操作盤

■特別仕様

機械仕様に含む

機械仕様に含む

D
特別仕様

対話機能
 らくらく対話アドバンスＬ　複合機仕様（リアル3D含む）     ● ●
プログラミング
 円弧ネジ切り機能   ●  ●  ●
 プログラマブルメッセージ機能   ●  ●  ●
 ユーザタスク2 入出力変数   各8点 
 ワーク座標系 10組  ● ● ● ● ● ●  
 選択 50組 
  100組 
 コモン変数  1,000個   （標準は200個） 
 ネジ切り位相合わせ 
 ネジ切り中の一時停止 （G34、G35） 
 主軸回転速度可変ネジ切り
 インバースタイム送り機能
 主軸同期タップ  
 座標変換   ● ● ● ● ● ●  
 創成加工   ● ● ● ● ● ●
 フラットターニング機能
 座標計算機能（NCYL指令含む） ● ● ● ● ● ●
 座標の移動、回転、コピー  ● ● ● ● ● ●
 ヘリカル切削機能
 傾斜面加工機能
 創成ヘリカル切削機能
 ホブ加工機能
 多刃工具機能
 三次元座標変換
モニタ機能  
 リアル３Ｄシミュレーション機能    ● ● ● ● 
 サイクルタイムオーバーチェック  ● ● ● ● ● ● 
 ロードモニタ機能（主軸、送り軸）   ● ● ● ●  
 ロードモニタ無負荷検知（ロードモニタ機能選択時有効） 
 機械情報ロギング機能
 工具寿命管理機能   ●  ●  ●
 工具寿命予告機能  
 作業完了ブザー   
 ワークカウンタ カウントのみ
  サイクル停止 
  起動不可
 積算稼動計 電源ON
  主軸回転中
  NC動作中
 NC稼動モニタ（含むカウンタ、積算機能） ● ● ● ● ● ● 
 NCワークカウンタ（満カウントでアラーム停止）
 状態表示灯  ３段式  タイプＣ［タイプＡ、タイプＢ］ ● ● ● ● ● ● 
計測機能 
 機内ワーク計測
 タッチセンサーによるZ軸自動原点オフセット
 タッチセンサーによるC軸自動原点オフセット
 Y軸計測機能
 計測データ出力 ファイル出力 
 機外ワーク計測 定量補正方式  ［5段階、７段階］
 インターフェース BCD方式  
  RS232C方式 (専用チャンネル含む)
 タッチセッター計測  ［M、A］

E D E D E D
NML 3D らくらくM 特別仕様

注1 NML：ノーマル   3D：3Dシミュレーション   E：エコノミー   D：デラックスの略
注2 ＊印仕様は技術打合せが必要です。

E D E D E

機械仕様に含む

ローダ仕様に含む

NML 3D らくらくM

人間工学に基づいたオペレータに優しい操作パネル （特別仕様） 

■大型19インチモニタ
使い易い大型19インチモニタを搭載。 見たいもの、やりたいこと
が1つの作業画面で完結する「1画面オペレーション」が、大画面
でさらに見やすくなります。

■傾斜可変操作盤
操作盤をオペレータの使い易い角度に調整可能。
オペレータの作業負担を軽減します。
・傾斜角度 0 ～ 45°まで4段階

■大画面でOSP suiteがさらに便利に
画面内の情報量が増加し、OSP suiteがさらに使いやすくなります。

新世代知能化CNC

省エネ機能　ECO suite
 ECOオペレーション　チップコンベヤ、ミストコレクタの間欠・連動運転
    主軸電力ピークカット機能
外部入出力・通信機能
 RS232Cインターフェイス
 DNC結合  DNC-T3
   DNC-C/Ethernet
   DNC-DT 
   FL-Net
 USB追加  2ポート追加が可能
自動化・無人化関連機能
 自動電源遮断　MO2、アラーム
 ウォーミングアップ機能 （カレンダタイマによる暖気運転）  
 工具退避サイクル  
 外部プログラム Ａ（ボタン式）  ８種 
 選択  Ｂ（ロータリースイッチ式） ８段 
   C1（デジタルスイッチ式） BCD2桁  
   C2（外部入力式）  BCD4桁 
 オークマ製ローダ（OGL）インターフェイス 
 他社ロボット・  TYPE B（マシン主体） 
 ローダ  TYPE C（ロボット・ローダ主体） 
 インターフェイス＊  TYPE D 
   TYPE E 
 バーフィーダ  本体 
   インターフェイスのみ 
 サイクルタイム  操作時間短縮機能   ● ● ● ● ● ●

 
 短縮機能＊  
高速・高精度機能  
 NC-B軸
 同時5軸キット  Super-NURBS
   工具先端点制御Ⅱ
   インバースタイム送り機能
   DNC-DT
   工具姿勢指令
   三次元座標変換
   ヘリカル切削
   傾斜面加工機能  
 HiカットPro     ● ● ● ● ● ●  
 Super-NURBS  直線軸 
   直線軸＋回転軸 
その他  
 エクセルマシニング 
 ギヤ加工パッケージ
 加工ナビ［M-gⅡ+、M-i］  
 加工ナビ［L-g、T-gねじ切り］  
 主軸回転速度変動制御   ● ● ● ● ● ●  
 主軸極低速切削機能  
 工具先端点制御Ⅱ
 工具姿勢指令
 C軸同期制御
 Y軸芯高補正機能    
 漏電遮断機能  
 外部Ｍ信号  ［２組、４組、８組、（        ）］  
 編集インターロック機能
 OSP-VPS（ウィルス防御システム）
 19インチ角度可変操作盤  
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　　　火災へのご注意

　お客様の工場、設備を火災から守り、安全な操業を続けていただくために、機械を使用する際には下記の火災
に対する注意事項をお守り下さい。
　切削には油性切削液を使用しないでください。高温の切粉、工具の摩擦熱、研削時の火花等により、火災が
発生する危険があります。また、発火の可能性のある物質の加工、及びドライ加工時も、下記の注意事項を守り
十分な安全対策を実施して、加工を行って下さい。
１．　油性切削液について
　　（１） 不燃性の切削液を使用して下さい。
　　（２） 油性の切削液をやむを得ず使用する場合は、
　　　　・工具切刃の状態、工具寿命を確認し、発火に至らない切削条件を選定した後に加工して下さい。
　　　　・切削液の十分な吐出を保つ為に定期的なフィルターの清掃を実施し、常に吐出確認を行って下さい。
　　　　・近くに消火器を準備し、常時操作員の監視、自動消火装置の設備など、火災に備えて下さい。
　　　　・機械の周囲に燃えやすいものを置かないで下さい。
　　　　・切り屑を堆積させないで下さい。
　　　　・機内及び周辺の定期的な清掃を実施し、機器が正常に動作している事を確認して下さい。
　　　　・無人運転はしないで下さい。
　　　　・自動消火装置等の周辺装置を必要としますので、設備検討段階よりその旨を連絡下さい。
２．　発火の可能性のある物質加工時の注意
　　　消防法に定められた可燃性物質（固体）、及び樹脂、ゴム、木質系材料を加工する時は、火災防止の
　　ため材料の特性を良く理解した上、上記１．（２）の注意事項を守り十分な安全対策を実施して下さい。
　　例）マグネシウム加工時の場合、切粉と水溶性切削液が反応して水素が発生し、発火した切粉により
　　爆発的な火災を起こす危険性があります。
３．　ドライ加工について
　　　ドライ加工時には、加工物、工具、切粉が冷却されませんので、特に機械の周囲に燃えやすいものを
　　置かないこと及び切り屑を堆積させないで下さい。また、工具切刃の状態、切削条件、工具寿命に注意
　　するなど、上記１．（２）の油性切削液に準じた配慮と十分な安全対策を実施して下さい。

総合案内：www.okuma.co.jp
“モノづくり”情報サイト：www.okumamerit.com

本製品は日本の外国為替及び外国貿易法に定められる規制貨物等に該当する場合
があります。海外へ持ち出される場合はオークマ株式会社へ事前にご連絡下さい。

北関東支店／

東 京 支 店 ／

名古屋支店／

大 阪 支 店 ／

山形営業所／

仙台営業所／

郡山営業所／

日立営業所／

新潟営業所／

太田営業所／

東京営業所／

三島営業所／

〒362-0021 埼玉県上尾市原市271-1
TEL 048-720-1411　FAX 048-720-1061
〒243-0021 神奈川県厚木市岡田3144
TEL 046-229-1025　FAX 046-229-1157
〒480-0193 愛知県丹羽郡大口町下小口5-25-1
TEL 0587-95-0911　FAX 0587-95-0901
〒564-0043 大阪府吹田市南吹田5-13-25
TEL 06-6339-9081　FAX 06-6339-9099
〒990-0033 山形市諏訪町1-1-1（センチュリープレイス山形3階）
TEL 023-625-8639　FAX 023-625-8657
〒984-0038 仙台市若林区伊在二丁目22番地の8
TEL 022-288-9100　FAX 022-288-9920
〒963-0105 福島県郡山市安積町長久保4丁目1-11
TEL 024-946-7853　FAX 024-946-7902
〒316-0002 茨城県日立市桜川町2-24-8（鈴木ビル）
TEL 0294-35-1128　FAX 0294-35-7335
〒950-0911 新潟市中央区笹口1丁目20番地5号（ファイ・ビル5階）
TEL 025-246-1221　FAX 025-243-2435
〒373-0823 群馬県太田市西矢島町588番1
TEL 0276-61-3982　FAX 0276-45-1800
〒136-0071 東京都江東区亀戸2丁目26番10号（立花亀戸ビル2階）
TEL 03-5858-4861　FAX 03-5609-3390
〒411-0941 静岡県駿東郡長泉町上土狩字奥原716
TEL 055-987-8259　FAX 055-987-9603

浜松営業所／

安城営業所／

長野営業所／

金沢営業所／

京滋営業所／

明石営業所／

岡山営業所／

広島営業所／

高松営業所／

九州営業所／

〒435-0031 静岡県浜松市東区長鶴町163-2
TEL 053-464-2911　FAX 053-464-8171
〒444-1154 愛知県安城市桜井町塔見塚46番地2
TEL 0566-79-1250　FAX 0566-99-6421
〒399-0036 長野県松本市村井町南2丁目9番18号
TEL 0263-85-6311　FAX 0263-85-5231
〒920-0024 金沢市西念3丁目12番27号
TEL 076-261-6633　FAX 076-261-6637
〒612-8414 京都市伏見区竹田段川原町245番地
TEL 075-645-2171　FAX 075-645-2175
〒674-0074 兵庫県明石市魚住町清水2067-1
TEL 078-949-3341　FAX 078-949-3334
〒700-0975 岡山市北区今1-6-11（第2今村合同ビル）
TEL 086-241-0200　FAX 086-241-7254
〒731-0138 広島市安佐南区祇園3丁目22番5号
TEL 082-874-7771　FAX 082-871-1911
〒761-8057 高松市田村町513-1
TEL 087-868-2530　FAX 087-868-2671
〒812-0006 福岡市博多区上牟田3丁目7番5号
TEL 092-473-8960　FAX 092-473-9006

サービスセンター/ 　  0120-506-090

本社・本社工場
〒480-0193　愛知県丹羽郡大口町下小口5-25-1
TEL 0587-95-7823    FAX 0587-95-4091

可児工場
〒509-0249　岐阜県可児市姫ヶ丘３-６
TEL 0574-63-5729    FAX 0574-63-5647


