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Ｘ旺Ｇ正Ｎ- １

これまでの小’？！Ｍ溜‾機（７）？誦を１川する

一般的なコンパクトマシンに見られるＸＸ吏い岫ストロー久

｜：渉竃強けるたｙ）ｌｌｊ限の１；１ヽ 加｜瀬域。

これらの悩みの和を隔絶し、小’肘ありながら

優れた棟作性を実現しています、

従来マシニングセンタで加ｌｌしていた小咽の１り物ワークも、

ｆ）Ｏ°毎のｌりｌｎｌｌｔ．がＩ雌なワークハンドＩＪン皿菰により容易に

Ｉチャッキ；／グ勧｜１トＤＯＮＥＩＮＯＮＥがＩ雌となりますっ

Ｉ？ＱＴＥＧＲＥＸＩ・１５０は、お客様の生産ＩＭ１１ＳにおいＩ
｜́モ１ｉ１１゙｜五向ｌｌ（７）原動力となります
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副ｌｔ代マルチタスキングマシンＩＮＴＥＧＲＥＸｒ-１５０
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新｜｜ＩＥ代マルチ・１１１１１１１１１ｊｉｉｉｌｉｉｌ仙』・-ＩＮＴＥＧＲＥＸ／-１５０に搭・阪されている様々なインテリジェント機能により

機械オベレーずｌｙり！ｌｌｉｑＵ９１１＝７圀Ｉ町せ、効率的な乍産活動を実現します。
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ＩＴＳ

ＩＳＳ

現在の製造業は、製品の多様化・短命化、少子・高齢化など様々な｜司題に直面しています。
それら問題点を解決するため、ヤマザキマザックは革新的な生産性の向上、
高品位な加工技術の確立、高度技能者に置き換わる新たな機能開発など、
斬新な技術開発が求められています。

軸送り動作による振動を抑え高精度加工及び工具寿命延命を実現する

ア ク テ ィ ブ バ イ ブ レ ー シ ョ ン コ ン ト ロ ー ル

アクティブバイブレーションコントロールは、軸送り動作による振動を大幅に抑制して、
高精度位置決めを送り速度全域に亘って実現します。これにより加工時の送り速度を高速化でき加工時間を短縮させるだけでなく、
加工中の工具刃先の振動か低減されることから、加工面品位の向上、また工具寿命の延命が可能となります。

４ ４
１０ＦＦＩ

→

→

送り速ｒ１１：３０００『ｍ／ｍｉｎ

ＩＯＮＩ

熱変位補正作業を機械が自動的に行う

イ ン テ リ ジ ェ ン ト サ ー マ ル シ ー ル ド

機械から発せられる熱や環境温度変化による加工精度への影響は、工作機械を使用する際常に付きまとう問題です。
従来機ではそれら熱の影響で部品加工の寸法に誤差が発生するだけでなく、この誤差を抑えるために機械オベレータは
加工を行うたびに補正作業を強いられてきました。それら補正作業は機械オベレータにとっては大きな負担なり、
また経験の浅い機械オペレータにとっては大変難しい作業となります。
インテリジェントサーマルシールドはそれら作業をオベレータに成り代わって機械自身か適正且つ自動的に行ってくれます。
機械の使用環境あるいは稼働状況が変化した場合でも、安定して継続的に高い加工精度を得ることができます。

注意不足による機械干渉を防止する

イ ン テ リ ジ ェ ン ト セ イ フ テ ィ シ ー ル ド

段取り時など手動操作で軸移動を行う際に、機械動作と同期してＮＣ画面上の３Ｄモデルを移勁させ機械干渉チェックをおこないます。
３Ｄモデルが衝突する場合は、即時機械が停止します。これにより、慎重になる段取り作業を安心して行う事ができます。
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ＴＥＧＲＥＸ！ｊ-１ぷ）

数々のインテリジェント機能を搭載したＩＮＴＥＧＲＥｘｊ-１５０は機械干渉防止機能や熱変位例ａｌ】機能、５つめのインテリジェント機能となる
主軸監視機能も搭載し、機械自身がオベレータのノウハウや五感に代わって加エブロセスをサポートすることで、
オペレータの負担を軽減、あるいはオベレータに成り代わって機械を操作してくれます。
これらの機能により、マルテタスキングマシンを初めてご購入されるお客様でも、十二分にその機能を使いこなしていただくことができます。

ＭＶＡ
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ＩＭＳ

音声によりオペレーションをサポート、注意不足によるミス防止に役立つ

マザックボイスアドバイザ（特許出願中）（商標登録）

段取り時の操作内容や安全確認などを、マザトロールが音声でお知らせして、ミス防止に大きな効果を発揮します。
例えば、加工段取り時には、「Ｂ軸が選択されました。刃物台の干渉に注意してください」、保守作業内容として
「潤滑油を補給してください」、自動運転中には、「工具寿命になりました」など音声の案内を行い、円滑な作業を実現します。

急なマシンダウンを防止し生産性を高める

イ ン テ リ ジ ェ ン ト パ フ ォ ー マ ン ス ス ピ ン ド ル

スピンドルの温度と振動、変位などの情報を、主軸に内蔵された各種センサーで目らを正確にモニタリングし、
オベレータに主軸の状態を視党的に分かりやすく情報提供します。
これにより主軸の高速化による機械トうブルを未然に防ぐことができ、突然のマシンダウンによる損失を未然に防止し、
安全性、信頼性を向上させると共に生産性低下による損失を最小に抑えます。

- -｜ ｜ Ｉ Ｉ
- 一 一゛ ｌ ｌ ｌ ｌ

保守作業をサポートし予防保全を促進する

イ ン テ リ ジ ェ ン ト メ ン テ ナ ン ス サ ポ ー ト

フィルターや各軸に取り付けられているワイパーなど消耗部品の使用履歴を常に監視し、交換時期に達するとオペレータに交換を促します。
また、主軸やミーリング主軸など各ユニットの稼働状況を記録するユニット稼働状況監視機能では、トラブル発生時に迅速な
復旧作業をサホートできるよう、使用ユニットで発生したトラブルの調査および対策に役立つ情報の提供を行います。
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「ＤＯＮＥＩＮＯＮＥ」とは、素材から
完成品までの全加工をわすか１台
の工作機械で完成させる生産思想

です。設備費用の削減、新機械設

置スペースの削滅、取付具製作賢
用の削滅、人件費削減、高精度化、
生産リードタイムの削減、省エネ

など多くの効果が期待できます。
結果として生産支援のみならす

経営支援まで行うことができます。
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ワークアンローダ
で完成品を搬出。
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Ｈ
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Ｊ を実現するコンパクトマシンの誕生。

ワークハンドリング・テールストックユニットとＢ軸付高性能ミーリングＤｌｑｌｌが

お客様のフロアスペースを最人限に活かしたワンチャッキング全力｜‾ｌ-ＤＯＮＥＩＮＯＮＥを火現しまｊ

新機構が実現するコンパクト設計
従来機では第２主軸を使用して第２工程の加工を行って

いましたが、小型角物ワーク加工では、その大きさが

フロアスペースの無駄となっていました。

ＩＮＴＥＧＲＥＸり１５０では第１主軸の加工終了後、新機構

のワークハンドリング・テールストックユニットにより

ワークを反転させ、第２工程の加工を行います。第２主

軸を持たないコンパごフト設計のＩＮＴＥＧＲＥ〉く／-１５０は、

従来に比べて省スベースでワンチャッキング全加エー
ＤＯＮＥＩＮＯＮＥを実現します。

また、ワークハンドリング装置は最大把握径φ６５ｍｍと

同機の棒材作業能力と同等に設計されており、あらゆる

アプリケーションに対応できます。

＝

Ｌ

’ べ ・

ｊノ＾‾

第１工程が完了したワークをワーク
ハンドリング装置でクランプしてサイド
カッタで切断。
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ワークハンドリング装置が９０°旋回し、
ワーク背面を加工。
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回転センタを取り付けることでＮＣ
テールとしても使用可能。

１
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べ１

釦

センタ穴加工等、ミーリング主軸が主軸
中心まで下がる場合は４干渉を回避する
ため退避ホジションヘ割り出し。
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］

川ＴＥＧＲＥｘｊ-１５０：２２００ｍｍ（５．３❹）

同クラス機Ａ：３０２０ｍｍ（７．１❹）

同クラス殿Ｂ：３８２０ｍｍ（Ｂ．４❹）

ｌｋ

１- £ Ｌ
一
２

Ｊ

ｊ

［

省スペースと高い加工能力の両立
ＩＮＴＥＧＲＥＸＺ-１５０は同クラス機よりコンパクトなフロアスペースを

実現しながら、棒材作業能力はワンクラス上の機械と同等のゆ６５ｍｍ
に設計されています。小型角物ワークの加工かメインのお客様で、
フロアスペースでお悩みのお客様に「ＮＴＥＧＲＥＸ／-１５０は最適です。

あらゆる材質に対応する
高性能ミーリングスピンドル
複雑形状ワークでもＩＮＴＥＧＲＥｘｊ一石ＯのＢ軸付ミーリング主軸
であれば、そのフレキシブル且つ高精度な割出し機能により、
ワンチャッキング全加工を実現します。

最大回転速度１２０００ｍｉｎ１最大出力フ。５ｋＷ（ＩＯＨＰ）のビルトイン
ミーリング主軸は、低速」或での雨切削から最高速域でのアルミニウム

などの非鉄金属の高速切削にも有効な広域定出力スピンドルです。

大きなＹ軸ストローク
機械構造には実績ある直行Ｙ軸構造を採用し、±１００１ｍｍと余裕ある
Ｙ軸ストロークを実現しました。これにより、幅広いアプリケーション
に 対 応 す る こ と が で き ま す 。 １

ＩＮＴＥＧＲＥＸ／-１５０にバーフィーダとワークアンローダを

装備することにより棒材からの一貫生産が可能となります。
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８

高精度加工を実現する最先端技術。

ヤマザキマザックが開発してきたあらゆる高精皮化技術をこの一台に投入しました

医療機器など高精度７ＪＩｒｌｌが求められる様々な産業に対応できます。
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加工精度例
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最新技術により設計された高剛性
構造と高応答性送り機構により、
長期に亘る高精度加工を可能と
しています。
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位置決め：
１（Ｂ軸）にはバックラッシゼロのノ▽ケ

ｊし，０，０００１°単位割出し，位置……………
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ｉそのため，長期に亘って安定したΛ…………，＝・，

１しています。………：レ＝ｊ……………∧………∧プ，＝…………………

１１
｜

れた油を旋削主軸及び
ー一夕外套に循環させる

精度な加工を実現して

○

こ

話`
：¶

／
いｊ

二 万 ７ 重 ⊇ ‰’`～-ヽ 、、．＿、１９

６

測定箇所

同軸度

平行度

’Ａ-Ｃを結ぶ線との

交点のズレ”

９

０
　

り
だ
が
が

Ｉ
Ｉ
Ｉ
Ｉ
Ｉ
Ｉ
Ｉ
Ｉ
ｒ
ｆ
̶
÷
！
̶
■

Ａ

Ｂ

Ｃ

Ｄ

Ｅ

Ｆ

Ｇ

Ｈ

-

-

７ - ・

言
ＩＩ

１ＮＴＥＧＲＩ

／

ト

ｙ

-

○

○

ｅ

ｅ

-○、○０２

０

０．００１

０

○

○

にこ

実 測 値

○、０１１

０．００７

０．００８

０．００２

０．００３

泌／

ｔ

Ｊ ↓

一一て

｛こ

べ

ヽ、こぶ

要求精度（ｍｍ）

必０．０２

ゆ０．０１

０．０２

０．０５

０．０５

±０．０５

±０．０５

±０．０５

±○、０５

±０．０５

±０．０５

±０．０５

土０、０５

①、②

①、③

Ｊ、Ｋ

Ｌ、Ｍ

Ｎ、Ｐ

-
̶
Ｉ
Ｉ
Ｉ
Ｉ

ｊ ’

４
１
Ｌ

，」

← Ｉ Ｎ

← Ｏ Ｕ Ｔ

̶
̶
Ｉ
Ｉ
・

１７９

１

Ｌ

-
-
-

・̶̶
̶̶
・̶

¶６１

・１・［

し

画

ｅ
ｅ

：｜

セ］

云

１測器：ＺＥＩＳＳＰＢＩＳＭＣ-１０

上‾データは、室温、彼１１材‾、

工と。‾１、切削条件などにより

変化します。保証値ではあり

ませんのでご注意ください。
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操作性と保守性を最大限に考慮した機械デザイン。｜
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ツールマガジン
背面に回る必要がなく、ＣＮＣ操作盤
となり作業能率が向上します。また、
用工具の確認が容易です。
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として、さらに進化した対話方式プロ
グラムの最祈ＣＮＣ装置です。また操作

パネルを旋同式とすることで、無理なく
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そのコンパクトなマシンからｉｌｊ高の生産性を生み出します。



１４

能力・容量

移動堕

主軸

刃初台

ワークハンドリング装置

送り速度

自動工具交換装・（ＡＴＣ）

一 一

最大の振り／往復台上の振り
裸準加工径゛１
最大加工長さ
棒材作業馳力-・-- - -
Ｘ軸移動量
Ｙ軸移動・
Ｚ軸移動皿
Ｗ軸侈勣ｌ
Ｂ岫移動量- -
主岫最大回転速度’
主岫端／貫通穴径
主軸軸受内径（同剛）
最小剔出角度
刃物台形式
ミーリング主軸最大回転速度
凪大把握径
ワークハンドリング装置旋回時間
早送り速度：Ｘ軸

早送り速度：Ｙ佃
早送り速度：Ｚ軸
早送り速度：Ｗ岫

♀送り速度：Ｂ軸

早送り速度：Ｃ軸・一一----一一一一一一一一
ツールシャンク形式

工具収納本数
工只図大径／艮さ（ゲージラインから）／質愚

工輿選択方式

工只交換時間（ツール・ツー・ツール）

ＩＮＴＥＧＲＥＸＭ５０

ｅ４００ｍｍ／０４００ｍｍ
ｇ３４０ｍｍ

３８５ｍｍ

ｅ６５ｍｍ
一 一

３７０ｍｍ

２００ｍｍ
４３５ｍｍ

３００ｍｍ
-１０～１９０゛

５０００ｍｉｎ’１
Ａ２-６／ｇ７６ｍｍ

ｏ１１０ｍｍ

０．０００１゙
ＡＴＣ付１スピンドル刃物台

１２０００ｍｉｎ‘１（オプション：２００００ｍｉｎ-１）
０６５ｍｍ

１秒／１ステップ一 一 -
４００００ｍｍ／ｍｉｎ

４００００ｍｍ／ｍｉｎ
４００００ｍｍ／ｍｉｎ

３００００ｍｍ／ｍｉｎ
４０ｍｉｎ` １

５５５ｍｉｎ’１

ＨＳＫ-Ａ６３（オフＩション：ＣＡＰＴＯＣ６，ＫＭ-６３）
３６本（オプション：７２本）

ｇ９０ｍｍく隣接工只佩し：ａ１２５ｍｍ）／２１０ｍｍ／５ｋｇ

近回り方式
１，３秒

所要動力源

タンク容量
機械の大きさ

- 〃 ・

ミーリング主軸用電動機（２０％ＥＤ）

切削水用電勣機
吊源（迎続定格）

空気圧源- 一 一 -一 一

切ｉ削水タンク容・＊２一一 一 一 一 一 - - - - 一 一 - 一 一 一 一

瞰 械 の 高 さ

所 要 床 面 の 大 き さ

機 械 質 皿- - - - … … … - - - - - - -

（注）主軸最大回転速度はチャックの仕様により利限を受けます。
＊１：標準加工径は工具艮さ６５ｍｍにて外径切削した時を示します
‘２：チップコンベア無しの場合

６インチ中実バワーチャック（Ｎ-０６Ａ０５１５）

ワークハンドリング装罰油圧バイス（生爪１セット付）

全密閉型スプラッシュガード
照明装置（１８Ｗ蛍光灯）
フロントドアインターロック

油圧圧カインターロック
チャック爪自動開閉

クーラントタンク＆ホンプ

ミーリングエ具スルークーラント
マニュアルー式

哨整工具
船送用固定金貝
基礎用品

フ．５ｋＷ（１０１-ＩＰ）

１．２ｋＷ
２９．８６ｋｖＡ

０．５ＭＰａ（５ｋｇｆ／ｃｍ２）、７５０Ｌ／ｍｉｎ- - 一 一 一 一
１９５Ｌ

- - -

２ ５ ０ ０ ｍ ｍ

２ ２ ０ ０ × ２ ４ ２ ０ ｍ ｍ

７ ３ ０ ０ ｋ ｇ
㎜㎜-＝㎜・Ｊ■-㎜■㎜■■■・＝¶

機械対応 ８インチ中空パワーチャック（ＢＢＯＢＡＯ６１５）
コレットチャック○-ＣＨＳ-１７００

ミーリング主軸２００００ｍｉｎ・１仕様

ツールマガジンフ２本
テールセンタアタッチメント
チャック圧２段切換

２連式フットスイッチ

同時５軸制御
ＦＡ自動化関迎ハーフィーダインターフェース

ワークアンローダ

フロントドア自動開閉
ワーク自動計測＆オフセットシステム

３段シグナルタワー
自動亀源遮町

カレンダー式自動電源ＯＮ／ＯＦＦ＿咀機運転システム
チャック爪エアブロー

加工完了ブザー
タレットエアブロー

ツールアイ

安全対簾

- - - - -
クーラこノト・切川処理

- - - - - - - - - - - -

顎 μ 毒 対 応

-

過負荷検出装置
漏電プレーカー
チッブコンベア（ヒンジ、ＣＯＮＳＥＰ２０００ⅡＷＳ）
チップコンベア取付準備
チップパケット

高圧クーラント１．５ＭＰａ（１５㎏ｆ／ｃｍ２）

高圧クーラント３、５ＭＰａ（３５ｋｇｆ／ｃｍ２）
マグナムクーラントフＭｐａ（７０ｋｇｆ／ｃｍ２）
マグナムクーラント取付準備

オイルスキマ
ワーク洗浄クーラント

主軸内エアブロー
主軸チャック爪クーラント＆エアブロー

主軸チャック爪クーラント
ミストコレクタ
スケールフィードハック（Ｘ、Ｙ、Ｚ軸）

クーラント温度管理システム

油温度管理システム



１５

制御軸

最少指令単位- -
最大指令値-
高精度制御
ＭＡＺＡＣＣ-２Ｄ

ＭＡＺＡＣＣ-３Ｄ

補 間

マザトロール仕様
一 一 一 一 一 一 一 一 一 一
フ 軸 （ 同 時 制 御 ４ 軸 ）

●

-

●

０ ． ０ ０ ０ １ ｍ ｍ 、 ０ 、 ０ ０ ０ ０ １ １ ｎ ｃ ｈ 、 ０ ． ０ ０ ０ １ °一 一 一 一

± ９ ９ ９ ９ ９ ． ９ ９ ９ ９ ｍ ｍ 、 １ ９ ９ ９ ９ ． ９ ９ ９ ９ ９ ｊ ｎ ｃ ｈ 、 ± ９ ９ ９ ９ ９ ． ９ ９ ９ ９ ゛㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜■■㎜■■■㎜㎜㎜㎜㎜■■㎜■■■㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜■㎜㎜■■㎜㎜■㎜■■■■■㎜■

ＥＩＡ／ＩＳＯ仕様

７軸’（同時制御５軸）

滑らかハイゲイン制御、スケールフィードバック、’絶対位置検出一 一 一 一
彫状補正機能、゛回転軸形状補正機能-

● ’ 高 速 微 小 線 分 送 り 制 御＝ ９ - ¶ 曹 - ９ ¬ - 罰 - ９ Ｗ Ｗ ■ Ｗ ｙ ＝ ＝ ¶ ¬ Ｗ Ｗ ｒ ＝
位置決め（軸独立型、直線補同型）、直線補間、円弧補間、゛ミーリング同期タッブ

● ゛ 極 座 標 欄 間 、 ‘ 円 筒 補 間 、 ヘ リ カ ル 補 問 、 ゛ ボ リ ゴ ン 加 工
゛ホブ加工、ねじ切り（等ピッチ、可変ピッチ）

一 一 一 一 - 一 一 一 一 - - - - 一 一 一 一 - - - - - 一 一 一 一 一
早送り、切削送り（毎回転、毎分）、切削送り速度クランブ、オーバライド（早送り、切削送り、外部オーバライド、第２オーハライド、オーパライドキャンセル）送り

複合加工機制御

プログラム記憶容摺

表示装置
ＮＣ画面衣示言語

ＰＣ表示言語
データ入出力

- 一 一

プロトコル

インタフェース

主軸機能

工具機能

工具補正
工具登録本数 一一
工具オフセット組数
禰助機能
座標系制御

手動運転制御- -
自動運転制御

第２主軸制御、位相合わせ、移動軸トルク制御
● ゛工具先端点制御、゛５軸用３次元工具補正

登録数：２５６、゛５１２、’９６０プログラム
２ＭＢ（５３００ｍ）、゛８ＭＢ（ユーザ便用領域７．７ＭＢ、２００００ｍ）-一一-一一-

１５インチカラーＴＦＴ- -
表示酋語（日本語、英語、ドイツ語、フランス語、イタリア葡、スベイン語、オランダ腿、ノルウェー語、スウェーデン語、

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

中国語簡体、中国語緊体、韓国語、スロハキア語、ロシア語、ハンガリー雷）、ワンタッチ言語切換え

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

日本語、英語、中国語（簡体／繁体）、韓岡語、ロシア語（選択）一一一一一一-一一一一一一一一
ＵＳＢ、ＩＣメモリカード

＊マザックプロトコル、ネットワークブロトコル
ｋａ・・-ａａ--・・ｊ-』肌ＩＩ・-ゝＭ＆・・｜＆・・・・・・・-・ふ・・-＝

Ｃ ａ ｒ ｄ Ｂ Ｕ Ｓ 、 イ ー サ ネ ッ ト （ １ ０ ０ Ｂ Ａ Ｓ Ｅ 、 Ｔ Ｘ ）
- - - - - - ‥ … … … -一 一 - - - 一 一 - 一 一 一 一 一 一 - 一 一 - - -

Ｓコード出力（８桁ハイナリ出力、アナログ出力、実回転速度ハイナリ出力）、周速一定制御、

主軸回転数制御（回転取クランブ、速度到達・回転速度表示）、主軸オーバライド（○～１５０％）、主軸多点オリエント

Ｔコード出力（８桁ハイナリ出力、次回工具出力、戻し工貝出力〉、工具寿命管理
予備工具交換、工具管理機能（グループ番号、ホケット番号） -
エ具長補正、工具径補正、刃先Ｒ補正、工貝摩耗補正一 一 一 一 一 一

４０００本以下（機械仕様による）
４｛｝ＯＯ組（機械仕様による） -一一一一一一一一一一一一・

Ｍコード出力（Ｍ３桁）、Ｍ３桁４組同時出力、第２補助機能（Ｂ３桁出力）、高速ＭＳＴＢインタフェース
マザトロール座標系 ● 機械座標系（機械座標系、機械座標系シフト、移動原点シフト）、

ワーク座標系（ワーク座標系、ワーク座標系シフト）㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜㎜-
早送り、切削送り、ハンドル送り、原点復帰、手動機械制御（マシンロック、ギアシフト、バリアキャンセル）、手動主軸制御（主軸起動、停止、逆転、寸動）- 一 一 一 一 - - - 一 一 - - 一 一 一 一

メ モ リ 運 転 、 Ｍ Ｄ Ｉ 運 転 、 自 動 運 転 、 Ｎ Ｃ リ セ ッ ト 、 シ ン グルブロ ッ ク、 フィ ー ド ホ ール ド 、 シ ン グルブロ セ ス 、

オブショナルブロックスキップ、オブショナルストップ、マシンロック、バリアキャンセル、

送りオーバライド、主軸制御、ドライラン、手動ハンドル割り込み、刃先経路記憶（ＴＰＳ）
● ハ ー ド デ ィ ス ク 運 転 、 ’ イ ー サ ネ ッ ト 運 転 、 ゛ Ｉ Ｃ カ ー ド 運 転一 一 一 一 一 一

自動運転中（プログラム編輿、データ入出力、工具経路チェック）

-

バックグランド機能- - - -
機械哺正- -
保護機能

計 測 機 能

＊印はμフシｊンで’・几

Ｍａｚａｋ
ＹｏｕｒＰａｒｔｎｅｒｆｏｒｌｎｎｏｖａｔｉｏｎ

非常停止、オーバトラベル、ハリア（ストアードストロークリミット、チャックバリア、第２主軸チャックバリア、テールバリア、工具バリア）、

インタロック（切削開始、軸インタロック）、アラーム、インテリジΣントセイフディシールド、八-チャルマシニング、マザックホイスアドバイザ-------
自動計測（ワーク計測、刃先計測、外部計測）、計測プリントアウト

ヤマザキマザック株式会社
〒４８０・０１９７愛知県丹羽郡大□町竹田１-１３１
ＴＥＬ０５８７・９５・１１３１（代表）ＦＡＸＯ５８７-９５-３６１１

●製品の仕様、写真等につきましては、予告なく

変更することがございますので、予めご了承下さい。

Ｉこのカタログに掲載の裂品は、外国為替および

外国貿易法に咳当します。

輸出する場合には、同法に基づく許可を必要とします。

●カタログ配載の切剛データなどは、室１＆破削材料、

工貝材料、切削条吽などにより変化します。

保証値ではありませんのでご注意下さい。
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