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H.Plus-300

Новая модель H.Plus-300Новая модель H.Plus-300

Комбинация самых передовых разработок в Комбинация самых передовых разработок в 
области производства станков с ЧПУ и эклектич-области производства станков с ЧПУ и эклектич-
ного сочетания классики и ультра современной ного сочетания классики и ультра современной 
эстетикиэстетики

Новое поколение станков Matsuura серии Новое поколение станков Matsuura серии H.PlusH.Plus
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Перемещение по оси Y увеличено до • 560 мм [+ 60 мм].

Максимальный размер заготовки увеличен до • Ø530 х H760 мм

[+ H60 мм]. Ни один станок производителей-конкурентов не 

имеет бóльшую рабочую зону.

Скорость перемещения на холостом ходу увеличена до • 60 м/мин 

[+ 10 м/мин].

Минимальное расстояние от торца шпинделя до центра палле-• 

ты уменьшено до 70 мм [- 50 мм].

Автоматический сменщик инструмента (АСИ) с магазином на • 

51 позицию [+ 20 поз.] – новая разработка Matsuura, обеспе-

чивающая еще более быструю смену инструмента. 

Скорость вращения поворотного стола увеличена до • 100 об/мин 

[+ 50 об/мин]. Поворотный стол оснащен двигателем прямого 

привода (Опция).

Общая занимаемая станком площадь снижена на • 15% до 7.8 м2.

Система THERMAL MEISTER• TM [Система компенсации темпе-

ратурных расширений для шпинделя и осевых перемещений] 

включена в стандартную комплектацию станка.

Система автоматической смазки направляющих включена в • 

стандартную комплектацию станка.

Система автоматической смазки шпинделя консистентной • 

смазкой включена в стандартную комплектацию станка.

Система эффективного сбора и удаления стружки [благода-• 

ря W-образным телескопическим кожухам направляющих и 

X-образной двери автоматического сменщика паллет (АСП)] 

включена в стандартную комплектацию станка.

Эргономичный дизайн: в основу конструкции станка заложен • 

максимально комфортный и, как следствие, высокопроизводи-

тельный труд оператора.

Станок оснащается высокопроизводительными системами ЧПУ. • 

Исключительная надежность

Удобство в эксплуатации

Matsuura G-Tech 30i Matsuura G-Tech 840DI

Размер паллеты Размер паллеты 
300 x 300 мм300 x 300 мм

H
76

0 
м

м
 

H
76

0 
м

м
 

Ø530 ммØ530 мм

Максимальный Максимальный 
вес заготовки вес заготовки 

250 кг 250 кг 

Самая большая рабочая зона 

среди станков данного класса

Обновленная стандартная 

комплектация (по сравнению с предыдущей моделью)
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Непревзойденная производительность 
многопаллетных безлюдных технологий

В зависимости от особенностей вашего производства Matsuura предлагает 3 вида надежных, 

расширяемых и высокопроизводительных многопаллетных систем.

Тип Описание Тип производства
Количество 

паллет

Одноярусная 
паллетная 
система

Компактная, интегрированная 
многопаллетная система 
с возможностями расширения

Мелкосерийное – 
Среднесерийное

PC5  PC11

Многоярусная 
паллетная 
система

Башенного типа; 
позволяет экономить площадь, 
занятую оборудованием

Среднесерийное – 
Крупносерийное

PC15

Паллетная 
система 
стеллажного типа

Двухуровневая система, 
практически не ограничена 
к расширению 

Крупносерийное – 
Массовое

PC17~

Многопаллетная система многоярусного типа PC15



5

Компактная конструкция

Экономия рабочего пространства

Высокая производительность и надежность 
вкупе с «безлюдными» технологиями

PC11PC5

PC15

Все горизонтальные обрабатывающие центры Matsuura серии H.Plus после поставки 
могут быть дооснащены системами смены паллет, если этого потребует увеличение 
производственной программы. Модификация станков производится в соответствии с 
техническим заданием клиента в кратчайшие сроки. Система смены паллет стеллажно-
го типа имеет одно дополнительное преимущество: она может одновременно обслужи-
вать как четырехкоординатные горизонтальные центры, так и пятикоординатные станки 
Matsuura с соответствующим размером паллет.

Одноярусная паллетная система 

Многоярусная паллетная система

Паллетная система стеллажного типа  

MAM72-42V

NEW!

Опция

Опция

Опция
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Не имеющие себе равных инструментальные 
магазины и системы управления сменой 
инструмента как залог бесперебойности 
процесса безлюдного производства

Инструментальный магазин дискового типа

51 (двунаправленное вращение при смене)  Стандарт 52 (произвольный выбор свободной позиции) Опция

Инструментальный магазин матричного типа на 240 позиций (максимум)  Опция

120 150 180 210 240

Инструментальный магазин матричного типа на 320 позиций (максимум)  Опция  

120 160 200 240 280 320

Инструментальный магазин матричного типа на 520 позиций (максимум)  Опция

360 400 440 480 520

Инструментальный магазин матричного типа на 320 позиций 

NEW!

NEW!

NEW!
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Новые технологии автоматической 
смены инструмента

Разработанный и успешно апробированный спе-

циалистами Matsuura новый АСИ позволяет снизить 

время смены инструмента в среднем на 60%.

Время смены инструмента 2.44 с

Подвод инструмента из соседней позиции 0.4 с

Подвод инструмента из самой дальней позиции 3.2 с

Характеристики АСИ дискового типа

Максимальный вес 
инструмента

8 кг

Максимальная длина 
инструмента 
300 ммМаксимальный 

диаметр инструмента
90 мм

150 мм
При свободных 

соседних ячейках

Максимальный вес 
инструмента

8 кг

Максимальная длина 
инструмента 
300 ммМаксимальный 

диаметр инструмента
80 мм

150 мм
При свободных 

соседних ячейках

H.Plus-300 АСИ на 51 позицию, две сменные паллеты

Новый сенсорный экран системы управления АСИ – увеличенный 

размер дисплея, эргономичный и простой в эксплуатации.

Все операции с инструментами и управление сменщиком могут 

осуществляться через этот дисплей.

H.Plus-300 PC15 АСИ на 320 позиций
NEW!

Стандарт

Опция
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Принцип обработки с системой DCS

Принцип традиционной обработки

Двигатель прямого привода 
со скоростью вращения 100 об/мин Система Dynamic Clamp [DCS]

Полноприводный поворотный стол: 
высокая скорость, точность и безотказность

Скорость вращения двигателя прямого привода в 
два раза превышает скорость вращения стола с 
традиционной червячной передачей. Помимо этого, 
системы прямого привода лишены абразивного эф-
фекта, возникающего у сопряженных компонентов. 
По этим причинам практически полностью исключа-
ется возможность появления люфта, что обеспечи-
вает долговременную высокую точность позициони-
рования.

Функциональная простота и надежность механизма 
прямого привода требует значительно меньшего 
сервисного обслуживания.

Matsuura не без гордости предcтавляет свою новую 
разработку – систему DCS. Суть ее заключается в 
том, что механизм прямого привода будет автома-
тически зажимать поворотный стол в случае, если 
будет превышен заранее установленный порог 
силы, как например, при тяжелых режимах черновой 
обработки. В случае, когда нагрузка на стол ниже 
порогового значения, зажим стола автоматически 
отключается. 

Данная система обеспечивает еще одно преимуще-
ство прямого привода над традиционной червячной 
передачей: благодаря автоматическому режиму 
функционирования системы DCS устраняется из-
лишнее усиление поворотного стола. Как результат 
– существенная экономия времени при вращении 
стола и цикла обработки в целом.

B
-90.0

Зажим Зажим 
столастола

Обработка
Разжим Разжим 
столастола

B
0.0

Работа системы DCS 
- при легких режимах обработки она пропускает 

функции M21 и M22
- при тяжелых режимах обработки, если превышено 

заданное заранее значение силы, включаются 
команды M21 и M22

NEW!

M21 M22

B
-90.0

Обработка
B

0.0
ЭКОНОМИЯ 

ВРЕМЕНИ

NEW!

Опция

ЗАПАТЕНТОВАНО
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15,000 об/мин

20,000 об/мин

Система подачи СОЖ через шпиндель вакуумного типа

Экологичный шпиндель

*  Шпиндель со скоростью вращения 
30,000 об/мин также может быть 
установлен опционально 

* Система подачи СОЖ через шпиндель вакуумного типа 
не устанавливается на шпиндели со скоростью 30,000 об/мин 

Сердце каждого станка Matsuura – это ее высокотехнологичный шпиндель, изготовленный пионерами в обла-
сти производства высокоскоростных шпинделей. Шпиндели Matsuura характеризуют не только интегрирован-
ная система смазки, значительно сниженное потребление сжатого воздуха и уровень шума в 75 дБ, а, в боль-
шей степени, долгие годы стабильной службы без дополнительного сервиса.  

Все шпиндели Matsuura являются внутренними разработками и производятся исключительно на заводах-
изготовителях в г. Фукуи (Япония) и г. Лейстершир (Великобритания) в так называемых «чистых комнатах».

Эта недавно внедренная и доказавшая свою эффективность система позволяет удалять остатки СОЖ из оправки 
и шпинделя во время смены инструмента.

Высокотехнологичный шпиндель Matsuura

Мощность двигателя

7.5 / 15 кВт

Крутящий момент

119.3 Нм / 1,200 об/мин

Мощность двигателя

15 / 18.5 кВт

Крутящий момент

108.5 Нм / 1,320 об/мин

NEW!

NEW!

с автоматической подачей 
консистентной смазки

Стандарт

Опция

Опция

Matsuura Matsuura

500

100

10

10 10050 15001000 10000

1200

15000
1

100

10

0.1

1

500

100

10

10 10050 15001000 10000

1200

15000
1

100

10

0.1

1

Крутящий момент (Нм)

Скорость вращения шпинделя (об/мин) Скорость вращения шпинделя (об/мин)

Продолжительность включения 5 мин
Продолжительность включения 10 мин
Номинальный режим

Мощность (кВт) Крутящий момент (Нм) Мощность (кВт)
Диаграмма крутящего момента и мощности Диаграмма крутящего момента и мощности

119.3 Нм 119.3 Нм
47.7 Нм 47.7 Нм

9.5 Нм
4.8 Нм

9.5 Нм
4.8 Нм

98.0 Нм

0.62 кВт

7.5 кВт

15 кВт

7.5 кВт

15 кВт

0.25 кВт

0.62 кВт
0.50 кВт
0.25 кВт

Продолжительность включения 30%
Номинальный режим

Крутящий момент (Нм) Мощность (кВт)
Диаграмма крутящего момента и мощности

Matsuura Matsuura

500

100

10

10 40 1320 4500 6000 20000
1

50

10

1

0.1

108.5 Нм

Скорость вращения шпинделя (об/мин)

79.5 Нм

8.8 Нм
23.9 Нм

29.4 Нм

7.2 Нм0.45 кВт

15 кВт

11 кВт
15 кВт

18.5 кВт

0.33 кВт
Продолжительность включения 50%
Номинальный режим

Крутящий момент (Нм) Мощность (кВт)
Диаграмма крутящего момента и мощности

Скорость вращения шпинделя (об/мин)

500

100

10

10 40 1320 4500 6000 20000
1

50

10

1

0.1

108.5 Нм
79.5 Нм

8.8 Нм
23.9 Нм

29.4 Нм

7.2 Нм0.45 кВт

15 кВт

11 кВт
15 кВт

18.5 кВт

0.33 кВт
Продолжительность включения 50%
Номинальный режим
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Традиционная форма станиныТрадиционная форма станины

Желоб ЖелобЖелоб Желоб

20°

45°
35°

Движение стружки 

Движение стружки 

Кожух

Кожух

Станина H.Plus-300

Желоб Желоб

Рабочая зона

Рабочая зона

Паллета

Шпиндель

С
то

ро
на

 
оп

ер
ат

ор
а

Станция загрузки

Традиционная I-образная 
дверь сменщика паллет

Новая концепция 
X-образной двери АСП

Уменьшенная зона 
рассеивания стружки 

Эффективный сбор и удаление стружки

Новая форма двери АСП (патент завода-изготовителя), 
отделяющая рабочую зону от станции загрузки, впер-
вые была апробирована в снискавшей уже популяр-
ность модели горизонтального центра H.Plus-500. Дан-
ная форма доказала свою высокую эффективность в 
снижении скопления стружки вокруг двери АСП и по-
падания отходов обработки в станцию загрузки.

Защитные кожухи направляющих оси Z, выполнен-
ные с углом наклона 45 град., гарантируют полное 
скатывание стружки в отводящие желоба станины. 
Подобная форма кожухов препятствует образова-
нию застоя стружки, что приобретает особую акту-
альность в условиях безлюдного производства и при 
длительных циклах обработки. 

W-образные 
защитные кожухи

X-образная дверь автома-
тического сменщика паллет

NEW! NEW!
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Обработка 
данных

Температурный 
датчик

ЧПУ
Передача 
команды

Компенсация

Шпиндель

Ось Y

Ось Z

Ввод/
вывод 

Ось X

Температура

Команда 
на позиционирование

Мин. расстояние от центра 
паллеты до торца шпинделя
70 мм

П
ер

ем
ещ

ен
ие

 
по

 о
си

 Y
56

0
80

Перемещение по оси Z
500

Зона 
перемещения 
шпинделя

4340

Предыдущая версия 
H.Plus-300

Новая версия 
H.Plus-300

С
ок

ра
щ

ен
ие

 п
ло

щ
ад

ки
 

по
д 

ко
ры

то
 д

ля
 С

О
Ж 3716

21
45

21
61

Шпиндель

Дополнительное 
приспособление

Паллета

Шпиндельная
бабка

Двигатель 
шпинделя

Новый H.Plus-300 позволяет сэкономить площадь 
до 15% по сравнению с предыдущей версией данной 
модели.

Минимальное расстояние от торца шпинделя до центра 
паллеты сокращено до 70 мм. И, хотя обрабатывающие 
центры Matsuura серии H.Plus в прошлом уже зареко-
мендовали себя как исключительно жесткие станки, в 
силу последнего обстоятельства можно достичь еще 
большего уровня жесткости обработки посредством 
использования более короткого инструмента.

В тех редких случаях, когда все-таки приходится произ-
водить замену шпинделя Matsuura, данную операцию 
можно выполнить в предельно короткие сроки с мини-
мальным простоем станка.

Увеличенный доступ 
шпинделя к заготовке

Минимальное 
техническое обслуживание

Уменьшенный размер станка

Система Thermal Meister™ осуществляет темпера-
турный контроль шпиндельной бабки, а также осей 
X, Y и Z и обеспечивает постоянную передачу в ЧПУ 
компенсирующих значений для поддержания задан-
ной точности станка.

Система компенсации температурных расширений

Схема работы системы THERMAL MEISTER™

H.Plus-300  Пределы перемещений по осям Y и Z 

Сравнение площади, занимаемой оборудованием

Наличие системы автоматической смазки шпинделя 
и направляющих (в базовой комплектации) сводит до 
минимума текущее техобслуживание станка. 

Все необходимые для обслуживания приборы и устройства 
выведены в заднюю часть обрабатывающего центра

Извлечение картриджа шпинделя из шпиндельной бабки 
с помощью приспособления

NEW!

Упрощенная процедура 
замены шпинделя

NEW!

THERMAL MEISTER™

Доступ и техническое обслуживание

Стандарт
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Matsuura G-Tech 840DI

IZ-1/30NF, IZ-2/150NF

IZ-1/15F

IZ-1/COMP

Advanced Zee LagY

Современные высокопроизводительные 
системы ЧПУ

Matsuura G-Tech 30i

После сжатия 50 кадров (максимально) и выполнения предпросмотра 
100 кадров, опция IZ-1/COMP выполняет интерполяцию и применяет её 
для B-сплайна к ближайшей выбранной точке.

Обработка обычных деталей либо пресс-форм и штампов

Обработка обычных деталей либо пресс-форм и штампов

Для качественной высокоскоростной 
чистовой обработки поверхностей

Для качественной высокоскоростной 
чистовой обработки поверхностей

(Предпросмотр до 5000 кадров, сплайн-интерполяция)

Обработка более сложных и точных деталей

Укомплектована новейшим высокопроизводительным процессором 
Windows XP Professional, графическим интерфейсом пользователя, 
портом USB.

Жидкокристаллический цветной дисплей с диагональю 10.4 дюйма, 
вертикальный ряд программных клавиш.

Архивация данных на различные носители – PC-карту, USB-память либо 
жёсткий диск с интерфейсом USB.

Система ЧПУ

Система ЧПУ

Выполнение предварительного вычисления линейного ускорения/замед-
ления до 200 (IZ-1/30NF) либо до 600* (IZ-2/150NF) кадров перед интер-
поляцией обеспечивает плавное ускорение/замедление с нанометриче-
ской точностью.

(Предварительное вычисление линейного ускорения/замедления, наноинтерполяция)

Обработка более сложных и точных деталей

Высокоскоростной центральный процессор, FSSB (системная последо-
вательная шина Fanuc, использующая волоконно-оптические кабели для 
высокоскоростной передачи данных внутри системы ЧПУ).

Нанометрическое разрешение.

Жидкокристаллический цветной дисплей с диагональю 10.4 дюйма, вер-
тикальный ряд программных клавиш, порт Compact Flash, ПК-структура 
управления файлами.

Станок может быть оснащен по выбору мощными системы ЧПУ Matsuura G-Tech 840DI  или Matsuura G-Tech 30i  

Windows XP Professional является зарегистрированной 
торговой маркой Microsoft Corporation.

* до 1,000 кадров доступно в качестве опции.

Стандарт

Стандарт

Опция

Опция
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Традиционное 
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Handy Man  Y,F

При использовании этого программного обеспечения, 
задание требуемой точности деталей становится лёг-
ким и простым, позволяя гибко менять соотношение 
качество/скорость.

Handy Man  предоставляет возможности для сокра-
щения затрат времени на наладку, программирование, 
управление и техническое обслуживание станка.

Более подробную информацию о графической оболочке Handy Man II 
можно получить по отдельному запросу

Пакет функций H.S.M.

Пакет для высокоскоростной 
высокопрецизионной обработки

IZ-2/150NF

Предпросмотр до 1000 кадров

Наносглаживание

Наносглаживание-2

Опциональное ускорение/замедление вращающего момента

Быстрый сервер данных

Исчерпывающий пакет программного обеспечения, 
разрабатывавшийся в течение десятилетий признанны-
ми лидерами в области высокоскоростной обработки.

 Matsuura G-Tech 30i

Пакет для высокоскоростной 
высокопрецизионной обработки

 Matsuura G-Tech 840DI

Matsuura предлагает уникальную технологию управле-
ния двигателем шпинделя – AD-TAP, оптимизирующую 
вращающий момент и скоростные характеристики 
двигателя в зависимости от размера используемого 
метчика. Это обеспечивает сокращение времени наре-
зания резьбы в среднем на 20%.

IPC AD-TAP

Доказанная практикой производительность

Сравнение AD-TAP и традиционного резьбонарезанияДиалоговое окно функции IPC

Диалоговые окна системы обнаружения поломки 
и восстановления работоспособности станка

Специальная паллета (400 х 400 мм)

Невозможность присоединения 
боковых упоров для базирования

Функция обеспечения 
высокоскоростной прецизионной обработки Высокоскоростное резьбонарезние

Новый обрабатывающий центр H.Plus-300 может использовать паллету 400 мм 

с незначительными ограничениями.

Стандарт

Стандарт

Стандарт

ЗАПАТЕНТОВАНО

Опция

Опция
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Технические характеристики

План-схема станка (стандартной комплектации)

Вид сверху (стандартная комплектация)

Вес станка: 8,300 кг

Ед. изм.: мм

3656

25
91

26
83

10
50

2145

84
7

33
45

 
60

0
60

0

600

21
45

1170
1432544 840 840101

3656

73
1

71
5

Электро-
шкаф

АСП на 51 позицию

5 регулировочных опор

Ра
бо

че
е 

пр
ос

тр
ан

ст
во

Сжатый воздух
Электропитание

Зона 
техобслуживания

42
4

42
4

  Рабочие перемещения

Перемещение по оси X 500 мм

Перемещение по оси Y 560 мм

Перемещение по оси Z 500 мм

Вращение оси B 360 град.

  Паллета

Рабочая поверхность 300 х 300 мм

Максимальный вес заготовки 250 кг

Максимальные размеры заготовки Ø 530 x H 760 мм

  Шпиндель: BT40

Диапазон скоростей вращения 50 ~ 15,000 об/мин

Мощность двигателя шпинделя 
(продолжительная / пиковая) 7.5 / 15 кВт

Максимальный крутящий момент 120 Нм / 1,200 об/мин

  Подачи

на быстром ходу и в режиме резания (X/Y/Z) 60,000 мм/мин

Ускорение 0.93 / 1.28 / 1.06 G

  Автоматический сменщик инструмента

Тип конуса инструментальной оправки JIS B 6339 40T

Тип штревеля JIS B 6339 40P

Емкость инструментального магазина 51 (магазин цепного типа)

Максимальный диаметр инструмента Ø 90 мм

Максимальный диаметр инструмента 
при свободных соседних ячейках Ø 150 мм

Максимальная длина инструмента 300 мм

Максимальный вес инструмента 8 кг

Метод выбора инструмента По кратчайшему пути

Время смены инструмента 2.4 сек

  Автоматический сменщик паллет

Способ смены паллет поворотным устройством

Время смены паллет (от паллеты до паллеты) 6.6 сек 

  Потребляемая энергия

Общая потребляемая мощность 50 кВА

Напряжение 200 / 220 ± 10% В

Частота 50 / 60 ± 1 Гц

Давление сжатого воздуха 0.54 ~ 0.93 МПа

Объем подачи сжатого воздуха Макс. 350 нл/мин

  Стандартная комплектация

1. Полностью закрытая рабочая зона

2. Функция жесткого нарезания резьбы

3. Функция высокоскоростного нарезания резьбы AD-TAP

4. Функция IPC (Intelligent Process Control)

5. Масляная система охлаждения шпинделя

6. Автоматическая смазка шпинделя

7. Автоматическая смазка направляющих

8. Вывод стружки в заднюю часть станка

9. Система смыва стружки 

10. Система защиты шпинделя от перегрузок

11. Счетчик М-кодов (9 М-кодов)

12.  THERMAL MEISTERTM 
(система компенсации температурных расширений шпинделя)

13.  THERMAL MEISTERTM 
(система компенсации температурных расширений осей). 
Данная опция не требуется при установке оптических линеек на оси X, Y и Z.

14. Освещение рабочей зоны

15. Стандартный набор инструмента для монтажа

16. Стандартные цвета станка

17. Монтажные регулировочные опоры

18. Графический интерфейс Handy Man II

19. CD-ROM (только для Matsuura G-Tech 30i )

20. Система норм безопасности ЕС

21. Система норм безопасности ЕС
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*  Система подачи СОЖ через шпиндель вакуумного типа не 
устанавливается на шпиндели со скоростью 30,000 об/мин 

  Шпиндель

15,000 об/мин (автоматическая консистентная смазка)

20,000 об/мин (автоматическая консистентная смазка)

30,000 об/мин (воздушно-масляная смазка)

  Емкость инструментального магазина

51 (дискового типа: двунаправленное вращение)

52 (дискового типа: смена в произвольную ячейку)

120 / 150 / 180 / 210 / 240 (матричного типа, база на 240 поз.)

120 / 160 / 200 / 240 / 280 / 320 (матричного типа, база на 320 поз.)

360 / 400 / 440 / 480 / 520 (матричного типа, база на 520 поз.)

  Система контроля точности

Оптическая линейка осей X/Y (HEIDENHAIN)

Оптическая линейка оси Z (HEIDENHAIN)

Оптическая линейка осей X/Y/Z (HEIDENHAIN)

Система компенсации температурных расширений 
THERMAL MEISTERTM (шпиндель и оси X,Y и Z)

  АСП

PC2

РС5 (одноярусная паллетная система)

РС11 (одноярусная паллетная система)

РС15 (многоярусная паллетная система)

РС17~ (паллетная система стеллажного типа)

  Поворотный стол

Поворотный стол Matsuura с дискретностью вращения 1 град.

Поворотный стол Matsuura с дискретностью вращения 0.001 град. 
(с системой DCS)

  Система подачи СОЖ

Узел подачи СОЖ

Система смыва стружки в рабочей зоне

Вакуумная система подачи СОЖ через шпиндель    Тип А *

Вакуумная система подачи СОЖ через шпиндель    Тип В *

Вакуумная система подачи СОЖ через шпиндель    Тип С (2 МПа) *

Вакуумная система подачи СОЖ через шпиндель    Тип С (5 МПа) *

Вакуумная система подачи СОЖ через шпиндель    Тип С (7 МПа) *

Датчик контроля уровня СОЖ

Вытяжка воздушно-масляного тумана с сепаратором

Вытяжка магниевой пыли с системой защиты от воспламенений

Система температурного контроля СОЖ (бак 100 л)

Система температурного контроля СОЖ (бак 200 л)

  Сбор и удаление стружки

Полная защита направляющих

Шнековые конвейеры удаления стружки

Поднимающий конвейер удаления стружки с фильтром + Шнековый 
конвейер (при охлаждении маслом, его вязкость должна быть менее 10 сСт)

Контейнер для стружки

Воздушный обдув шпинделя и рабочей зоны

Воздушный пистолет (сторона оператора)

Воздушный пистолет (зона загрузки)

 – стандартное     – опциональное

  Работа оператора / Техническое обслуживание

Функция скоростного нарезания резьбы AD-TAP

Система IPC (Intelligent Process Control)

Интерфейс Handy Man II

Освещение рабочей зоны

8 пар дополнительных М-функций

Мониторинг нагрузки на шпиндель 

Недельный счетчик

Трехцветная лампа индикации рабочего состояния станка 
(красная, желтая, зеленая)

Счетчик рабочего времени шпинделя

Накопительный счетчик часов работы стака

Ручной генератор импульсов  

Очиститель смотрового окна от СОЖ (привод сжатым воздухом)

Очиститель смотрового окна от СОЖ (электрический привод)

Система гидравлического зажима на паллете: 19.6 МПа, 4 порта

  Система безопасности

Система безопасности Matsuura

  Системы измерения детали / Контроль поломки инструмента

Система измерения детали и привязки (механический щуп)

Система контроля длины и слома инструмента (механический датчик)

Система контроля длины и слома инструмента (лазерный датчик)

Система измерения детали (механический щуп) 
+ контроль длины и слома инструмента (механический датчик)

Система измерения детали (механический щуп) 
+ контроль длины и слома инструмента (лазерный датчик)



URL : http://www.matsuura.co.jp/
E-MAIL : webmaster@matsuura.co.jp

Продукция подлежит обязательному лицензированию в соответствии с законодательством о регулировании и контроле экспорта.

●  Технические данные станка и размеры могут быть изменены без предварительного 
уведомления.

● Фотографии станков могут содержать установленные дополнительные опции.

MATSUURA MACHINERY CORPORATION
1-1 Urushihara-cho  Fukui City  910-8530, Japan
TEL : +81-776-56-8106 FAX : +81-776-56-8151

MATSUURA EUROPE GmbH
Otto-Von-Guericke-Ring 10a 65205 Wiesbaden-Nordenstadt, Germany
TEL : +49-6122-7803-80 FAX : +49-6122-7803-33
E-MAIL : meg@matsuura.de
URL : http://www.matsuura.de/

MATSUURA MACHINERY PLC
Beaumont Center  Whitwick Business Park, Coalville  Leicestershire  
LE67 4NH, England
TEL :  +44-1530-511-400 FAX :  +44-1530-511-440
E-MAIL :  postmaster@matsuura.co.uk
URL :   www.matsuura.co.uk

MATSUURA MACHINERY GmbH
Otto-Von-Guericke-Ring 10a 65205 Wiesbaden-Nordenstadt, Germany
TEL :  +49-6122-7803-0 FAX :  +49-6122-7803-33
E-MAIL :  info@matsuura.de 
URL :  http://www.matsuura.de/

FE-E1.0 200904 3000 C

hp-user
Машинописный текст
ООО Инженерный центр "Солдрим-МСК"Россия, г. Санкт-Петербург, Пулковское шоссе, 28АБЦ "Пулково Стар", оф.804тел./факс: +7(812)602-18-72, 602-18-73, 602-18-74, +7(495)280-05-88e-mail: soldream-msk@soldream-msk.ruhttp://www.soldream.ru


