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三菱茂酸ガス
VZシリTズ

次元 レーザ加工機
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切断から溶接まで幅広く対応。

オフセットタイプ ■オフセットタイプ既設のお客様に

■深絞リワークの加工が多いお客様に

■三次元溶接をお考えのお客様に※1

■厚板平板切断もお考えのお客様に※2

※1、 2では、最適なオプションを用意しておりま丸
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可能性へのあくなき情熱。

/高生産性
高速軸移動、加工速度向上、最新制御技術により、生産性が飛躍的に向上。加工時間、ランニングコストを大幅削減。

/深絞り形】犬切断
ワーク接近性に優れたオフセットヘッドをさらにスリム化、深絞り形状加工時の干渉領域を低減。
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ア,レミニウム合金 t30mm(アシストガス :エア)   高 ]長力鋼 t16mm(アシストガス :酸素)       軟鋼 t10mm(アシストガス :酸素 )

/平板加工
高圧ガスNC制御、アシストガス最適化技術により、ステンレス鋼、アルミニウム合金の最大加工板厚を拡大。

■上図のワークサンプルを100個加工した場合の比較

加工時間

~ | 
■材質 :ステンレス(5US304) ■材質 :アルミニウム合金 (A5052)

アシストガス:エア

!r′ ,
アシストガス 窒素

TB-3016S
HT-3020D

298ケ〕
213分

ランニングコスト

TB-3016S わ01町
1,787円

TB
HT
VZ2

VZ2ッー寵撃
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HT
VZ2

」デHT-3020D

VZ2-20CF3 1′ 014円 ,
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VZ2犠
話報

試算条件
左 :ステンレス鋼 t8mm(ア シストガス :窒素)
右 :アルミニウム合金 t8mm(ア シストガス :エア)

0   2   4   6   8 (mm)  0   2   4   6   8 (mm)
電気代 アシストガス代 (エア)

/高生産性を支えるテクノロジー ｎ
フ

/多彩なオプションによる加工 ■厚板ヘッド

ニ次元加工機用のノズル装着により、

軟鋼t16mmまで高品質な切断が可能。
高速高精度制御 先端独立倣い軸 (オプション)

■NCターンテーブル

6軸同期制御により、開先

加工を含む様々な形状を

高精度に加工可能。

従来機比2倍の軸速度高速化に

加え、1点指向ヘッド同様のHP制

御 (高速高精度制御)採用により、

加工時間を短縮。DR制御も可能。

先端独立倣い軸搭載により、高速追従が可能。

回転軸

速度

[° /sec]

十■溶接ヘッド
ヽ

加エヘッ により、

さら
オフセット
VZ20

現行 180

→ 新 360 ,こ NC ―ブルと

DR常 J御あり DR制御なし により、パ

イプの溶接も可能。

加工速度向上
■NCターンテーブルによるパイプ切断 ・ 溶接ヘッドによるパイプ溶接・ 軟鋼厚板切断

高圧ガスNC制御、アシストガス最適化技術により、ステンレス、アルミニウムの加工速度を大幅向上。

■ステンレス鋼 (SUS304)、 板厚 it1 0mm、 アシストガス:窒素    ■アルミニウム合金 (A5052)、板厚:t10mm、 アシストガス:エア
1
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VZ2-40CF― R

VZ2040CFR rF・

VZ2-40CF― R

軟鋼ノバイプ t2mm、 t9mm(ア シストガス :酸素 )
ステンレス銅パイプ 12mm(ア シストガス :窒素 )

ステンレス銅パイプ t2mm
メッキ鋼パイブ t2mm
突き合わせ溶接 (アシストガス :アルゴン)

7 8

■lB「 F′

VZ2上ヒ:2,7イ音 VZ2上ヒ

約33%削減

レーザガス代
′kwh 894円麗
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速度
[m/min]

現行 20

→ 新 35

2.0倍高速化 2.4倍高速化

加工速度(m/min)

VZ20-40CF― R

加工速度 (m/min) 軟銅 t16mm(ア シストガス :酸素)
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る人機一体の歓び。

/画面インターフェース
15型TFTタッチパネルの採用により操作性を向上。 各種ガイダンス画面を搭載し、初心者でも簡単操作。

/ティーチング機能

穴加工命令の機能アップ オンパス制御
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一蜘工Ｔ簗一脚曲脚工趾一

R付きダルマ穴、六角形、ピアス方向変更の長穴を追加。

D指令により、径補正の対応可能。

ステップ送り/戻しの際、ヘッドとワークとの衝突防止を回避します。

NEW
(円弧補間時)

従来機
(オフアヾス)ィ i

)
一
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VZ10シリーズ   |
(オンパス)F「

~｀ ｀

'11 次ポイント彬| )/ノ丸穴
長穴

角穴
次ポインド弐|

V

塩
NEW NEllげ

現ポイント 現ポイント
革

＼
″
ステップ送り/戻 し'に おいて、動作を停

止・再開すると、次ポイントlt直進し衝

突する危険がありま現

'ステップ送り/戻し
″
において、動作を停

止・再開してもティーチングラインを正

しく再現しま売
加工条件画面 編集画面 加エヘルプ画面 六角形

Q:ビアスライン長さ   シングルD   ダブルD

ルマ穴

/セルフチェック機能
主要部品について定期的にチェックし、診断結果を通知。事前メンテ

ナンスで長期安定稼動をサポート。

/カウンター機能
カウンター機能搭載により、制御装置上でプログラム起動回数、起動

履歴の管理が可能 (ティーチングプログラムのみ)。

/溶接機能
スロープアップ・ダウン機能
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加工条件の開始条件・終了条件

を利用したス回―プアップ・ダウ

ン指令により、ティーチングポイ

ントを削減。
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カウンター履歴画面

開始制御区間 終了制御区間

/段取り日寺間の削減 /オフライン変換機能
オフラインティーチングとの連携機能の充実。

/バネ式ダメージ軽減機構
ティーチング操作ミスにより、ワークとノズルが衝突した場合に加工

ヘッドのダメージを軽減します。
P点だし 焦点調整

手順にそつて作業を実施し、設定ボタン押下により、リンク長とシフト

量を自動計算。(VZ20)

ダイヤル式焦点調整機構によリヘッド先端部を取外すことなく、焦点

調整が可能。(VZ20)

イ
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空間ンフト

VZ20 VZ10

オフラインティーチングで作成した各基準点Pl、 P2、 P3を 1ボタンで

自動入力。回転軸固定によるポイントシフト機能を追加。

誕 ぎ
暉
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則
勲

シフト後の

ティーチ

プログラム嘔
ティーチプログラム

バネによって衝撃を軽減。指でヘッド先端を引つ張り、復元しま坑

過度な衝撃が加わつた場合、特定部品の破損によつて衝撃を吸収するシアピン方式も

備えていま曳

/平板加工用機能の充実
「リトライ機能」、「斜め,円弧退避」、「PG制御J、「エンドジョイント機能J、「オートガスパージ」等の基社平板加工機制御装置LC30Bと同等の加工

用機能を標準搭載、加工品質と加工安定性を向上。(カロエヘッド下向き、2次元プログラムのみ)
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ML3122VZ20 20XF(水 冷式) ML3122VZ20-40CF― R(水冷式)

メンテナン

冷却装置

発振器

ス

К
Ｉ
て
く
細
圏
胆
申
翠

聖響団三メンテナンススペース 製響□
メンテナン ス

」

|
最大設置高さ :MAX 3850

単位 :mm
最大設置高さ :MAX 3850

単位 imm

ML1515VZ20-20XF(水 冷式) ML4322VZ20-40CF― R(水冷式)
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制御
装置□ メンテナンススペー
最大設置高さ :MAX 3850

単位 :mm
最大設置高さ :MAX 3900

単位 :mm

| 加工機仕様 加工能力表

形名 ML4322VZ20 最大板厚 (mm)
移動方式 ハイブリッド方式 (X軸 ,テーブル移動、Y軸 :光移動)

発振器
4

加エヘッド構造 オフセット型

集光レンズ焦点距離 f1905mm{f75″ )
制御軸数 X―Y―Z―C―A―VF司辟き6草由※1

対象ワーク寸法 3700x1600x550

平板加I最大ワーク寸法 4300x2000

ストローク
4300x2200x850

C:± 360 A:± 135※ 2

最大送り速度
X′ LZ:35

360

最大加工

送り速度

35

360

繰り返し精度(mm) ±0015(X、 Y、

倣い制御方式
先端独立倣い(オプション)3軸 NC倣い
(プログラム上で、Mコードにより選択) ML20XF

テーブル搭載質量( 2000

パスライン(mm) 700

外形寸法〔囁奥行高さ〕(mm) 3330x10620x3900

約9000

適合発振器 ML40CF R *上記加工能力表の記載値は、特定の条件の元での能力であり、検収条件は仕様書によりま魂
*非加工物は同一規格品であつても、表面状態や含有杵]成により加工性能・品質に差異を生じ
る場合がありま魂
*加工形状により加工性能・品質に差異を生じる場合がありま現
※1はオプションで現
※2平板厚板切断ヘッドオプション使用塩

※1:ヽ/軸 (NCタ ーンテーカ レ)はオプションで魂 標準仕様はXYZCA同 時5轍となりま魂
※2:A軸 135°仕様はオプションで現 標準イ士様はA軸 90°となりま魂
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発振器

メンテナンススペース

冷却装置

□
制後,装霞

ML1515VZ20 ML3122VZ20

920x920x550 2500x1600x550

1520x1320 3100x2000

(X′ Zヽ〕 (mm) 1520x1520x850 3100x2200x850

〔C′ A〕 (° )

〔ゝⅥZ〕 (n/min) X′ Y:45/Z:35

〔C′ A〕 (Vs)

〔X引冷Z)(m/mn)

〔C′ A〕 (°/s)

700

650

2650x4489x3850 3330x7730x3850

約6000 約8000

材質 アシストガス

酸素

標準エア
軟鋼

(SS4001
苛圧エアXl

酸素

標準窒素
ステンレス

6US304)
喜圧窒素※

標率エア

苛止 ■ ノ
タハ

乃レミニウム

合金

(A5052) 言圧窒素※

酸素

標準エア

毒圧エア※

軟鋼

(SS4001

酸素

標準窒素
ステンレス

(SUS3041
苛圧 至 系

ハ

標準エア

高圧エア※
乃レミニウム

合金

(A5052)
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Layout&Specification
VZ20仕様/レイアウト
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tCFRBI

Resonator SD励起三軸直交形発振器

/高信頼加工を支えるの
'よ

、独自のテクノロジー。

三菱独自のテクノロジーが、高信頼を実現。

さらなる加工性・安定性の向上を実現した、

三菱の発振器シリーズ。

全反射鏡 (TR)

放電電極

部分反射鏡 (PR)

レーザビーム

ガス流
熱交換器

がス循環用軸流送風機

高速パワーセンサ

当社独自の「高速パワーセンサJを標準搭載することにより、レーザ

出力をリアルタイムに監視。設定出力を忠実に再現し、出力安定度は

±1%以下。アルミ、銅など高反射材の連続加工も可能です。

)|

特許 1836228号他 特公平牛56479他

レーザガス封じ切り運転 ジャストオンタイム放電方式

混合ガスを容易に流し捨てないガス封じ切り運転で、ガスボンベは

年間1本程度で済みます(ML20XFで年間2400hr運 転の場合)。混合

ガスを1回封入するだけで、あとは無補給で24時間連続で定格出力

運転が可能です。大幅にランニングコストが低減でき、ボンベ交換の

ビームオフ時に消費電力を少なくしてビームオン時に瞬時に電力を

供給するジヤストオンタイム放電方式を採用しているため、消費電力

を大幅に削減しま丸

手間も削減できま或

軸流形レーザ

発振器

/市
電気代
    /「
レ―ザガス代

三菱炭酸ガス
レーザ発振器
(AI L20XF)

/

.Ⅲ _■■■■・・・
■i■‐‐ぃ・ ""・・

‐ⅢⅢ=
‐
課

|じ ||

0     200     400    600円 /hr

*比較はSPCC J 2mm加 工照 稼l勧率50%の場合で坑 (発振器のみで加工機は含みません)

発振器仕様

形名 ML40CF R

4′000

レーザ出力特性
低次 (TEMЫ

半主成分)

0ヘフ100

C02:CO:Nメ He=8:4160128

63

1′ 810

質量 (発振器単体)

―ムシャッタ、

冷却装置仕様

ML40CF R

LCU20ヽかylx

水冷式冷却装置
32

×735× 1

LCU20AIX

40

0× 2′02フ

/

出力を随時監視

I            I

ヌ

高反射材料

電

力

他社高速軸流方式

その他発振器

省電力
|

三菱三軸直交方式

当社発振器

ビームオフビームオンビームオフ 時 間

ML20XF

2′000

ML30CF R

3′000定格出力 (W)

ビームモード

出力安定度 (%)

出力可変範囲 (%)

約 1 約 3

33 60

2′040× 450× 1′ 620 2′500× 800 X l,810

約 1′ 200

ML20XF ML30CF R

形 名 LCU10ヽ lヽlX LCU12ヽ ri′ x

電源入力 (冷却装置単体)(kVA) 18 ワ0

1790× 735× 1720外形寸法 (mm) 1′ 790× 735 X l′ ア22

質量 (冷却装置単体)(kq) 約800 約 800

形 名 LCU1 0AIX LCU20AIX

電源入力 (冷却装置単体 )(くVA) 20 40

外形寸法 (mm) 1970× 1.010× 2,027 2,980× 1,010× 2,027

質昌 (冷却推置単休)(kQ) 約 800 約 1.100

13

空冷式冷却装置

項 目

約 1 100
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/溶接ガス配管

溶接加工で用いるシール ドガ

ス流量調整部で売

０

■

同
一

rティーチングセンサ

先端のビンをワークに接触・退

避させティーチングポイントを

自動教示しま売

rジョィスティックレバー付

テイーチングボツクス

ジョイスティックレバーでの直感的な

操作による軸移動が可能となりま坑

/手元操作箱

制御装置と離れた場所ズ)｀ らプ

ログラム起動・停止を実施する

ための操作箱で現

r先端独立倣い軸 (H軸 )付   r溶 接ヘッド        ア 平板厚板切断ヘッド

切断ヘッド        放物面鏡 ltよる集光系を備え 平板厚十反の加工能力・加工安
倣い応答性、コーナー姿勢変化 溶接加工が可能となりますな  定性を向上しま売
部の加工送り速度が向上しま曳

/)F静電スリムヘッド

先端ユニット

ワーク接近性を重視した最も

スリムな切断加工用ヘッド。

アNCターンテーカレ

6軸同期制御によるパイプな

どの加工が可能となりま丸

r平板カロエアくレット

手動式ワーククランプと端材受け

引き出しを備えたパレットで坑

ア ワーク支持ピン・ワーククランプ

平板ワークの支持に使用しま魂

色

Equipment 主要装備/オプション

1令

μ

オプション対応表

項 目
機種

VZ20

標準

加エヘッド ○

○

○

〇

加工機
〇

○

O

〇

加エガス 〇

○

〇

制御系

①

○

ソリューション

14

VZ10

先端独立倣い軸 (H軸)付 静電切断ヘッド 標準

静電切断ヘッド

非静電スリムヘッド先端ユニット

溶接ヘッド

平板厚板切断ヘッド

A軸±135°仕様

ティーチングセンサ O

NCタ ーンテーブル ○

平板加エパレット ○

レンズ監視機能 〇

ワーク支持ピン O
ワーククランプ ○

テーブ,レカバー O

高圧ガスNC制 御 ○

高圧エアーNC制御 ○

溶接ガス配管

ジョイスティックレバー付ティーチングボックス 標準

手元操作箱 O

ネットワーク接続ユニット 標準

ネットワークダウンロード機能 O

外部yO増設 O

オフラインティーチング 〇

user
長方形


