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지그 설계에 대한 유연성을 높이기 위해 구조를 재검토하여 

가공대상을 확대하고 가공 능력을 향상시켰습니다.

SPEEDIO 시리즈의 새로운 멀티 테스킹 머신은 복합 가공을 가능하게 

하기 위해 “하나의 머신이 터닝 및 밀링을 수행 할 수있게 하는” 개념을 

성공적으로 실현하였습니다.

기본 사양  
최고 주축 속도 (min-1)  

선삭 주축 최고 회전 수 (min-1)  

이송량 (X, Y, Z) (mm)  

이송량 (A, C) (deg.)  

공구 수납 개수 (pcs.)  

급이송 속도(X, Y, Z) (m/min)  

인덱싱 절삭 속도 (A, C) (min-1)  

설치 면적(mm)  

쿨란트 관통 스핀들 (CTS)  

BT 이면 구속 시스템(BIG-PLUS)  

10,000 / 16,000(옵션) 

2,000

X  200　Y  440　Z  305

A 120∼-30, C 360

22

X 50　Y 50　Z 50

A 60　C 200

1,280 × 3,829

옵션 

옵션 

진화하는 프로세스 통합 머신

1 2
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대량 양산 복합 가공의 효과 복합 가공을 실현하는 기계 구조

A-축 : 120˚

A-축 : -30˚

이전에 선반과 머시닝센터을 사용하여 가공한 공작물을 가공 프로세스가 통합된 하나의 

기계에서 가공 할 수 있습니다. 이렇게 하면 기계 간의 준비 시간(Handling time)이 

단축됩니다.

틸팅 축 및 터닝 주축의 강성을 높이고 이전 모델에 비해 강성 밸런스를 개선하여 가공 능력 및 정밀도가 향상되었습니다. 안정적인 가공에 대한 
명성을 얻은 더블 플런저 락이 터닝 공구를 고정하는데 사용됩니다.

지그설계에 유연성을 갖게 할수 있도록 구조를 재검토하였습니다. 이에 따라 가공 대상이 확장됩니다.

● 선반 + 머시닝센터 ● M140X2

Handling

터닝
Handling

Handling

밀링
Handling

Handling

터닝

밀링

터닝가공부분 밀링가공부분

Handling

하나의 M140X2에서 터닝 및 다면 가공을 

수행합니다. (자동차 부품)

■ 가공 통합의 예

■ 틸팅 축(A축)
 

■ 테이블 상면에서 주축 단면까지의 거리 확대■ Y축 가공 영역 최적화

■ 틸팅 축(A축)의 터닝 영역 확대

■ 터닝 주축(C축) ■ 더블 플런저 락

■ 하나의 기계에서 프로세스 통합

Alternator Turbocharger Manifold(precision machinery parts) Camera lens tube(optical parts)

Vacuum pump Steering pump Oil pump

선반과 머시닝센터 간에 워크 이동작업이 필요하지 않습니다.

기계 간의 준비 시간
(Handling time)의 감소 작업자 감소

한번의 척킹으로
가공 정밀도 향상

틸팅 축(A축)에는 롤러 기어가 사용됩니다.
백래시가 없는 기어는 고정밀 가공을 가능하게 
하고 clampless 구조는 고속 인덱싱을 가능하게
합니다.

터닝 주축(C축)에는 고속 및 고출력 내장형 DD
모터가 사용됩니다. 터닝 주축은 인덱싱 테이블,
터닝 및 절삭 이동의 세 가지 모드로 적용됩니다.

우수한 공구 교환을 위해 이중 플런저 락이 
사용됩니다. 터닝 공구를 부착 할 때 높은 공구 
교환 정밀도 및 높은 가공 능력을 제공합니다.

틸팅 축의 선회중심에 대한 Y축 이동범위
의 변화에 따라, 틸팅 축이 경사졌을 때의 
가공 영역이 확대되었습니다. 틸팅축이 
컬럼 방향(기계후방)으로 기울여짐에 따라
주축과 워크 또는 지그간의 간섭이 최소화
됩니다.

지그, 공작물 및 공구가 Z축 방향으로 
충분한 공간을 확보하기 위해 테이블 상면
과 주축 단면 사이의 거리가 455mm로 
증가됩니다.

틸팅축(A축)의 회전 영역은 120˚에서 -30˚
로 확장했으며 더 다양한 영역의 가공을 
가능케 합니다.

축을 120˚까지 기울이면 공작물 후면의
오일 홀 등을 가공 할 수 있습니다.

작업자를 향해 축을 30° 기울이면 기계
정면에서 공작물을 쉽게 부착하고 제거
할 수 있습니다.

Motorcycle hub

타겟 가공 부품

가공 영역의 최적화

기계 구조
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특징 및 효과
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빠른 가감속 스핀들 고속 공구 교환

동시 동작고속 싱크로 탭

빠른 가감속 스핀들 모터와 고

응답 서보 제어는 주축과 선삭 

스핀들의 기동/정지의 고속화를

실현하고 있습니다.

뛰어난 무게 균형과 최적 제어가 

가능한 소형 22툴 매거진을 사용

하면 낭비되는 작업을 없애고 고속

공구 교환을 수행 할 수 있습니다.

A축이 경사지거나 최대 부하의 가공이 수행될 
때, 가공 정밀도와 가공 능력이 향상됩니다.

선회 주축의 더 안정된 회전과 진동을 감소시켜
지그 불균형으로 인한 가공 정밀도의 저하를 
최소화합니다.

스핀들이 중속 및 고속 범위에서도 높은 토크를 제공 할 수 있기 때문에 알루미늄

/ 스틸의 고속, 고효율 가공을 완벽하게 보여줍니다.

기동/정지 시간

비절삭 시간 단축

공구교환과 동시에 X, Y, Z축과 

A, C축을 위치결정 함으로써 낭

비되는 시간을 더욱 줄일 수 있습

니다.

브라더 자체 싱크로탭 컨트롤은 
세계에서 가장 빠른 레벨의 고정

밀 탭핑을 가능하게 합니다.

최대 토크 : 40Nm      최대 출력 : 18.9Kw

최대 토크 : 55Nm      최대 출력 : 8.7Kw

A축 클램프 힘 : 400Nm 

주           축： 0.2s
선삭 스핀들 ： 0.3s

주   속

377m/min

Chip-Chip ： 1.4s
Tool-Tool ： 0.9s

수동 척 평 지그 + 로타리 조인트 척 + 유압 로타리 실린더

척 척평 지그

로타리 조인트 유압 로타리 실린더

머시닝 가공 능력

최대 속도 2,000min-1의 고출력 터닝 스핀들과 더블 플런저 락으로 고정된 

터닝 공구로 고효율 가공이 가능합니다.

터닝 가공 능력

* 일반 또는 특별 옵션이 그림에 포함되어 있습니다. 장착 할 수있는 척에 대해서는 (주)동양마그닉스에 문의하십시오.

* M20, 주축 6,000m-1

*A축 0도, X/Y축 이송과 10,000 min-1 모델을 사용하여 얻은 데이터입니다.

*위 성능은 환경, 사용 공구 및 쿨란트등 일부 조건에서는 달성되지 않을 수 있습니다.

드릴링
공구 지름 x 피드

탭핑
공구 지름 x 피드

ADC

S45C

D28×0.2 M22×2.5

D23×0.1 M16×2.0

지그 구성 예

A축 클램프(옵션)가 추가되었습니다. 이 옵션을 사용하면 터닝 스핀들이 회전하는 동안 진동이 감소되고 틸팅축(A축)에 하중이 가해지

더라도 가공 정밀도와 가공 능력이 향상됩니다.

수동클램프에서 자동클램프까지 다양한 지그 형태에 대응 가능

A축 클램프(옵션)

A축 클램프

생  산  성
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뛰어난 무게 균형과 최적 제어가 

가능한 소형 22툴 매거진을 사용

하면 낭비되는 작업을 없애고 고속

공구 교환을 수행 할 수 있습니다.

A축이 경사지거나 최대 부하의 가공이 수행될 
때, 가공 정밀도와 가공 능력이 향상됩니다.

선회 주축의 더 안정된 회전과 진동을 감소시켜
지그 불균형으로 인한 가공 정밀도의 저하를 
최소화합니다.

스핀들이 중속 및 고속 범위에서도 높은 토크를 제공 할 수 있기 때문에 알루미늄

/ 스틸의 고속, 고효율 가공을 완벽하게 보여줍니다.

기동/정지 시간

비절삭 시간 단축

공구교환과 동시에 X, Y, Z축과 

A, C축을 위치결정 함으로써 낭

비되는 시간을 더욱 줄일 수 있습

니다.

브라더 자체 싱크로탭 컨트롤은 
세계에서 가장 빠른 레벨의 고정

밀 탭핑을 가능하게 합니다.

최대 토크 : 40Nm      최대 출력 : 18.9Kw

최대 토크 : 55Nm      최대 출력 : 8.7Kw

A축 클램프 힘 : 400Nm 

주           축： 0.2s
선삭 스핀들 ： 0.3s

주   속
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Chip-Chip ： 1.4s
Tool-Tool ： 0.9s

수동 척 평 지그 + 로타리 조인트 척 + 유압 로타리 실린더

척 척평 지그

로타리 조인트 유압 로타리 실린더

머시닝 가공 능력

최대 속도 2,000min-1의 고출력 터닝 스핀들과 더블 플런저 락으로 고정된 

터닝 공구로 고효율 가공이 가능합니다.

터닝 가공 능력

* 일반 또는 특별 옵션이 그림에 포함되어 있습니다. 장착 할 수있는 척에 대해서는 (주)동양마그닉스에 문의하십시오.

* M20, 주축 6,000m-1

*A축 0도, X/Y축 이송과 10,000 min-1 모델을 사용하여 얻은 데이터입니다.

*위 성능은 환경, 사용 공구 및 쿨란트등 일부 조건에서는 달성되지 않을 수 있습니다.

드릴링
공구 지름 x 피드

탭핑
공구 지름 x 피드

ADC

S45C

D28×0.2 M22×2.5

D23×0.1 M16×2.0

지그 구성 예

A축 클램프(옵션)가 추가되었습니다. 이 옵션을 사용하면 터닝 스핀들이 회전하는 동안 진동이 감소되고 틸팅축(A축)에 하중이 가해지

더라도 가공 정밀도와 가공 능력이 향상됩니다.

수동클램프에서 자동클램프까지 다양한 지그 형태에 대응 가능

A축 클램프(옵션)

A축 클램프

생  산  성
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환경 성능과 NC 장치 옵션 사양

고효율 주축 모터

LED타입의 기내등은 낮은 전력 소비와 긴 
사용 수명을 실현합니다.

칩 컨베이어
2단계 구조(힌지 플레이트 및 스크래퍼)가
사용되어 다양한 크기와 모양의 칩 배출이 
가능합니다. 유수 분리기를 추가 할 수 있습
니다.

수동 펄스 발생기(MPG)
케이블이있는 수동 펄스 발생기는 유지 보수 

창을 통해 작동됩니다.

자동급유장치 / 자동그리스급지장치
3축의 모든 윤활 점에 오일 또는 그리스를 규칙적으로 급유/급지합니다.
* 표준사양은 수동으로 그리스 급지됩니다.

툴 파손 검출 장치(터치타입)
터치 스위치형 툴 파손 검출 장치가 사용
됩니다.

로타리 조인트
선삭 주축 모터 하단에 4개의 포트 (유압 2
개, 공압 1개, 유압/쿨란트/공압용 공용 1
개)가있는 로타리 조인트가 준비되었습니다.
 *2

쿨란트탱크(with chute)
쿨란트를 배출하기 위해 쿨란트가 슈트를 
통해 흐릅니다. 쿨란트 탱크와 슈트를 분리 
할 수 있으므로 유지 관리가 쉬워집니다. *1

칩 샤워
칩 샤워 파이프는 기계 내부의 상부에 위치
합니다. 보다 효율적인 흐름 및 유연한 샤워
노즐은 칩이 잘 쌓이는 기계 커버 또는 섹션
의 측면으로 향할 수 있습니다.

쿨란트 관통 스핀들(CTS)
BT 스핀들에 사용되는 1.5MPa CTS.
* 3MPa CTS를 사용하려면 동양마그닉스에
  문의하십시오.

자동문(전동식)
자동문이 사용되어 원활한 작동이 가능하고 

개폐 시간이 단축됩니다.

사이드커버(채광형)
외부 빛을 사용하여 기기 내부를 밝게하고 

가시성을 향상시킵니다.

사이드도어(채광형)
설치 및 공구변경을 측면에서 더 쉽게 할 수 
있습니다. 측면 문을 통해 수동 펄스 발생기
를 작동시키고 조명 창을 통해 가공실을 
점검 할 수 있습니다.

LED 기내등

주축 모터의 감속시의 발전 에너지를 재사
용하는 전력 재생 시스템을 탑재하고 있습
니다. 고효율 주축 모터와 결합하여 저소비 
전력을 실현하고 있습니다.

에너지 절약형 쿨란
트 펌프로 쿨란트 장
치의 전력 소비량을 
줄입니다.

고효율 모터를 주축 
모터로 채용하여 높
은 가속화와 에너지 
절약의 양립을 도모
하고 있습니다.

전력 재생 시스템

에너지 절약 펌프 NC의 다양한 에너지 절약 기능

다양한 에너지 절약 기능으로 전력 소모를 줄이고 높은 환경 성능을 실현합니다.

기전 일체화 개발을 통해 브라더 제품에 특화된 제어 장치를 탑재하고 있습니다. 조작 및 유지보수등의 기능을 확대, 시스템 대응력이 향상되어 

사용자의 편의를 향상시켰습니다.

특별사양

* 1 칩 모양에 따라 칩이 제대로 배출되지 않을 수 있습니다. 슈트가 있는 쿨란트 탱크를 선택하면 칩샤워도 선택해야합니다. 자세한 내용은 (주)동양마그닉스에 문의하십시오.
* 2 로타리 조인트는 유압유가 공급된 상태에서 사용해야합니다. 유압유가 공급되지 않으면 인덱싱 작업을 수행하거나 터닝 스핀들 모터에서 로타리 조인트를 제거하십시오.

자동 쿨란트 OFF
설정 시간 경과시 쿨란트 펌프 

OFF

대기모드
설정 시간 기계가 작동하지 

않는 경우 서보 OFF

자동 기내등 OFF
설정된 시간 경과시 기내등 

OFF

자동 전원 차단
설정 시간에 자동으로 전원 

OFF

■ 가공 지원 기능 ■ 단축키
보고싶은 화면을 빠르게 바꿀 수 있습니다.

■ USB 인터페이스
고속 파일 전송 이외에도 USB메모리에 있는 
프로그램을 직접 실행하거나, 터치 프로브로 
측정한 데이터 등을 출력할 수 있습니다.

스트레이트 나사 절삭과 테이퍼 나사 절삭이 
가능합니다.

■ 시스템 용량

■ 나사 절삭 기능

토크 파형 표시, 고정밀 모드 및 자동 열변위 
보정과 같은 가공 지원 기능을 갖추고 있습니다.

PLC 표준탑재. 입출력 포인트는 각각 1,024 
포인트까지 확장 할 수 있습니다 (옵션).

Windows�는 미국 및 그외 국가에서 Microsoft
Corporation의 상표 또는 등록 상표입니다. 

*1. 필드 버스를 선택하면 EXIO 보드기판을 선택할 수 없습니다.  

NC 장치

● 쿨란트탱크

● Two-step 칩 컨베이어

● 쿨란트 탱크 (with chute)

● 쿨란트 관통 스핀들 (CTS) 

    + 역세정 시스템

● 툴워싱(에어 어시스트식)

● 로타리 조인트 (4P)

● 툴 파손 검출 장치 (터치 타입)

● 칩 샤워

● 세정 건

● 지그 샤워 밸브 유닛

● A축 클램프

● 자동급유장치

● 자동그리스급지장치

● LED 작업등 (1등 또는 2등)

● LED 표시등 (1, 2등 또는 3등)

● Area 센서

● 자동문(전동식)

● 지정 색

● 수동 펄스 발생기 (MPG)

● 스핀들 오버라이드

● 그립 커버

● 사이드커버 (채광형)

● 사이드도어 (채광형,우측만)

● 스위치판넬 (6 또는 10홀)

● 컨트롤박스용 RC232C (25핀)

● 메모리 확장 (약 500Mbytes)

● 고정밀 모드 BⅡ

    (선독 200블록, 매끄러운 경로 보정)

● 서브미크론 명령

● 고속 처리 기능

● 로타리 픽쳐 오프셋

● 인터럽트형 매크로

● 확장 I/O 보드(EXIO board) 

    ①EXIO board 기판 

    ②추가 EXIO board 기판 

● 필드버스 * 1

    ①CC-Link (remote device station)

    ②PROFIBUS DP (slave)　   

    ③DeviceNet (slave)

● PLC 프로그램 소프트웨어 

    (윈도우 Vista, 7용) 

환경성능



7 8

환경 성능과 NC 장치 옵션 사양

고효율 주축 모터
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터치 스위치형 툴 파손 검출 장치가 사용
됩니다.

로타리 조인트
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개)가있는 로타리 조인트가 준비되었습니다.
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쿨란트를 배출하기 위해 쿨란트가 슈트를 
통해 흐릅니다. 쿨란트 탱크와 슈트를 분리 
할 수 있으므로 유지 관리가 쉬워집니다. *1
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합니다. 보다 효율적인 흐름 및 유연한 샤워
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외부 빛을 사용하여 기기 내부를 밝게하고 
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설치 및 공구변경을 측면에서 더 쉽게 할 수 
있습니다. 측면 문을 통해 수동 펄스 발생기
를 작동시키고 조명 창을 통해 가공실을 
점검 할 수 있습니다.

LED 기내등

주축 모터의 감속시의 발전 에너지를 재사
용하는 전력 재생 시스템을 탑재하고 있습
니다. 고효율 주축 모터와 결합하여 저소비 
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트 펌프로 쿨란트 장
치의 전력 소비량을 
줄입니다.

고효율 모터를 주축 
모터로 채용하여 높
은 가속화와 에너지 
절약의 양립을 도모
하고 있습니다.

전력 재생 시스템

에너지 절약 펌프 NC의 다양한 에너지 절약 기능

다양한 에너지 절약 기능으로 전력 소모를 줄이고 높은 환경 성능을 실현합니다.

기전 일체화 개발을 통해 브라더 제품에 특화된 제어 장치를 탑재하고 있습니다. 조작 및 유지보수등의 기능을 확대, 시스템 대응력이 향상되어 

사용자의 편의를 향상시켰습니다.

특별사양

* 1 칩 모양에 따라 칩이 제대로 배출되지 않을 수 있습니다. 슈트가 있는 쿨란트 탱크를 선택하면 칩샤워도 선택해야합니다. 자세한 내용은 (주)동양마그닉스에 문의하십시오.
* 2 로타리 조인트는 유압유가 공급된 상태에서 사용해야합니다. 유압유가 공급되지 않으면 인덱싱 작업을 수행하거나 터닝 스핀들 모터에서 로타리 조인트를 제거하십시오.

자동 쿨란트 OFF
설정 시간 경과시 쿨란트 펌프 

OFF

대기모드
설정 시간 기계가 작동하지 

않는 경우 서보 OFF

자동 기내등 OFF
설정된 시간 경과시 기내등 

OFF

자동 전원 차단
설정 시간에 자동으로 전원 

OFF

■ 가공 지원 기능 ■ 단축키
보고싶은 화면을 빠르게 바꿀 수 있습니다.

■ USB 인터페이스
고속 파일 전송 이외에도 USB메모리에 있는 
프로그램을 직접 실행하거나, 터치 프로브로 
측정한 데이터 등을 출력할 수 있습니다.

스트레이트 나사 절삭과 테이퍼 나사 절삭이 
가능합니다.

■ 시스템 용량

■ 나사 절삭 기능

토크 파형 표시, 고정밀 모드 및 자동 열변위 
보정과 같은 가공 지원 기능을 갖추고 있습니다.

PLC 표준탑재. 입출력 포인트는 각각 1,024 
포인트까지 확장 할 수 있습니다 (옵션).

Windows�는 미국 및 그외 국가에서 Microsoft
Corporation의 상표 또는 등록 상표입니다. 

*1. 필드 버스를 선택하면 EXIO 보드기판을 선택할 수 없습니다.  

NC 장치

● 쿨란트탱크

● Two-step 칩 컨베이어

● 쿨란트 탱크 (with chute)

● 쿨란트 관통 스핀들 (CTS) 

    + 역세정 시스템

● 툴워싱(에어 어시스트식)

● 로타리 조인트 (4P)

● 툴 파손 검출 장치 (터치 타입)

● 칩 샤워

● 세정 건

● 지그 샤워 밸브 유닛

● A축 클램프

● 자동급유장치

● 자동그리스급지장치

● LED 작업등 (1등 또는 2등)

● LED 표시등 (1, 2등 또는 3등)

● Area 센서

● 자동문(전동식)

● 지정 색

● 수동 펄스 발생기 (MPG)

● 스핀들 오버라이드

● 그립 커버

● 사이드커버 (채광형)

● 사이드도어 (채광형,우측만)

● 스위치판넬 (6 또는 10홀)

● 컨트롤박스용 RC232C (25핀)

● 메모리 확장 (약 500Mbytes)

● 고정밀 모드 BⅡ

    (선독 200블록, 매끄러운 경로 보정)

● 서브미크론 명령

● 고속 처리 기능

● 로타리 픽쳐 오프셋

● 인터럽트형 매크로

● 확장 I/O 보드(EXIO board) 

    ①EXIO board 기판 

    ②추가 EXIO board 기판 

● 필드버스 * 1

    ①CC-Link (remote device station)

    ②PROFIBUS DP (slave)　   

    ③DeviceNet (slave)

● PLC 프로그램 소프트웨어 

    (윈도우 Vista, 7용) 

환경성능
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■ 칩 컨베이어 타입

■ 슈트 타입
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유지 보수 공간으로 기계 간 700mm를 확보하십시오.

외관 도면

상세 테이블

12-M10P1.5 Depth 18

            원주 방향으로 같은 간격

D104.8
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616.5 커버 상면과 테이블 중앙 사이
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83
5

10
00

19
50

※ 1. 공구의 최대 질량은 모양, 무게 중심 등의 위치에 따라 다르기 때문에 어디까지나 
        참고 값으로 생각하십시오. 
※ 2. 주축모터 출력은 회전 수에 따라 달라집니다. 
※ 3. 측정 방법은 ISO 표준 및 브라더 기준입니다. 자세한 내용은 문의 바랍니다. 

M140X2
CNC 장치

표준 부속품

테이블

주축

선삭 주축

이송 속도

모터

정밀도

공구 교환 장치

공구 교환 시간 *5

소요동력원

기계 크기

이송량

X축

Y축

Z축

A축

C축

테이블 상면에서 주축 단면까지의 거리

작업면 사이즈

테이블 상면 형태

최대적재중량

최대 테이블 부하 관성

주축 회전 속도

탭 가공시 주축 회전 속도

주축 테이퍼 구멍

BT 이면구속 시스템(BIG-PLUS)

쿨란트 관통 스핀들(CTS)

최고 회전 수

급이송 속도(X x Y x Z 축)

절삭 이송 속도

산출 속도(A x C축)

Tool Shank type

풀스터드 형식 *4

공구 수납 개수

공구 최대 길이

공구 최대 직경

공구 최대 중량 *1

공구 선택 방식

Tool to Tool

Chip to Chip

주축모터(10분/연속) *2

이송축용 모터

선삭 주축 모터

전원

전원 용량(연속)

에어공급 
           상용공기압

                          소요량

기계 높이

설치 면적

기계 중량

위치결정 정밀도(ISO230-2 : 2006)

반복 위치결정 정밀도(ISO230-2 : 2006)

항 목
CNC-C00

200

440

305

120 ∼ －30

360

150∼455

D140 

ISO702-4 (JISB6109-2) 주축 끝 번호 5 준하는

테이블 옆면 40/끝면 11

테이블 옆면 0.29/끝면 0.03

10,000min-1사양：10~10,000     16,000min-1(옵션)사양：16~16,000

최고 6,000
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옵션

옵션

2,000

50 × 50 × 50

X, Y, Z축：1~30,000　*7

A축 : 60  C축 : 200

MAS-BT30

MAS-P30T-2

22

200

80

3

짧은거리 랜덤

0.9

1.4

10,000min-1사양：10.1/6.7     16,000min-1사양(옵션)：7.4/4.9

X、Y축： 1.0　Z축： 1.8　A축： 1.8

4.2

AC200V±10％, 50/60Hz±1Hz

10,000min-1사양：9.5　　16,000min-1사양(옵션)：9.5

0.4∼0.6(권장 0.5MPa） *6

165

2,603

1,280 × 3,829

2,712

X,Y,Z축：0.006~0.020  A,C축：28초 이하

X,Y,Z축：0.004미만　A,C축：16초 이하

사용 설명서(1set), 앙카 볼트(4pcs), 레벨링 플레이트(4pcs)

NC 장치 사양 NC 기능

※ 이더넷은 미국 XEROX 사의 등록 상표입니다.

CNC-C00   
5축 (X, Y, Z, A, C)  
위치결정  5축(X, Y, Z, A, C) 
보간기능 직선 : 4축（X, Y, Z, 부가축 1축) 
 원호 : 2축 헬리컬 / 원추 보간 : 3축(X, Y, Z) 
0.001mm, 0.0001inch, 0.001°   
±9999.999mm, ±999.9999inch  
12.1 인치 컬러 LCD 디스플레이  
100MB(프로그램과 데이터뱅크의 합계）  
USB 메모리 인터페이스, 이더넷, RS232C  
4,000개(프로그램과 데이터 뱅크의 합계)  
NC 언어 방식 ※ 대화 언어는 없습니다.  

CNC 모델
제어 축수

동시제어축

최소 설정 단위
최대지령값
디스플레이
메모리용량
외부통신기능
등록 프로그램 개수
프로그램 방식

● 메모리 용량 확장 (약 500Mbyte)  ● 고정밀도 모드 BⅡ (선독 200 블록 매끄러운 경로 보정)           ● 인터럽트형 매크로    
● 서브 미크론 지령  ● 고속 프로세싱 ※ 2          ● 로타리 픽스쳐 오프셋   

NC 기능 특별 사양

※ 1 측정 장비는 고객이 준비하십시오.

※ 2 미소 블록 처리 시간을 변경할 수 있습니다. 제약 조건도 있으므로 자세한 내용은 문의 바랍니다.

（mm）

（mm）

（mm）

（도）

（도）

（mm）

（mm）

（kg）

（kg·m2）

（min-1）

（min-1）

（min-1）

（m/min）

（mm/min）

（min-1）

（개）

（mm）

（mm）

（kg）

（sec）

（sec）

（kW）

（kW）

（kW）

（kVA）

（MPa）

（L/min）

（mm）

（mm）

（kg）

（mm）

（mm）

※ 4. CTS용 풀 스터드는 브라더 사양입니다. 
※ 5. 공구 교환 시간 측정 방법은 JIS 규격 B6336-9 및 MAS011-1987을 기반으로합니다. 
※ 6. 기계 사양, 가공 프로그램 내용, 주변기기의 사용 환경에 따라 상용 압력이 변동하므로 권장 값 이상의 압력을 설정하십시오. 
※ 7. 정밀 모드 B 사용시. 정밀 모드 B 미사용시는 X, Y 축 1 ~ 10,000mm/min, Z 축 1 ~ 20,000mm/min. 

● 절대 / 증분
● 인치 / 메트릭
● 코너 C / 코너 R
● 좌표 회전
● 싱크로 탭
● 좌표계 설정
● 드라이 런
● 프로그램 재개
● 백래시 보정
● 피치 오차 보정
● 급이송 오버라이드
● 절삭 이송 오버라이드
● 알람 이력 (1,000개)
● 상태 기록
● 컴퓨터 잠금
● 컴퓨터 원격
● 내장 PLC
● 모터 절연 저항 측정
● 키 조작 이력

● 고정밀도 모드 AⅢ
● 공구 길이 측정
● 공구 수명 관리 / 예비 공구
● 백그라운드 편집
● 프로그램 궤적 그리기
● 서브 프로그램
● 헬리컬 / 원추 보간
● 툴워싱 필터 막힘 감지
● 자동 전원 차단 (절전 기능)
● 대기 모드 (절전 기능)
● 칩 샤워 오프 지연
● 쿨란트 자동 꺼짐 (절전 기능)
● 기내등 자동 꺼짐 (절전 기능)
● 열변 위자동 보정 시스템 Ⅱ(X, Y, Z축)
● 탭 반환 기능
● 자동 공작물 측정 ※ 1
● 파형 디스플레이
● 작업 수준
● 외부 입출력 키

● 고정밀도 모드 BⅠ(선독 30 블록)
● 확장 공작물 좌표계
● 스케일링
● 미러 이미지
● 메뉴 프로그래밍
● 프로그래밍 데이터 입력
● 공구 길이 보정
● 공구 경 보정
● 매크로 기능
● 로컬 좌표계 기능
● 한방향 위치 결정 기능
● 테이프 운전 기능(선삭 기능)
● 주속 일정 제어
● 이송 제어
● 공구 위치 보정 X, Y 및 Z
● 노즈 R 보정
● 나사 기능
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■ 칩 컨베이어 타입

■ 슈트 타입
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유지 보수 공간으로 기계 간 700mm를 확보하십시오.
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※ 1. 공구의 최대 질량은 모양, 무게 중심 등의 위치에 따라 다르기 때문에 어디까지나 
        참고 값으로 생각하십시오. 
※ 2. 주축모터 출력은 회전 수에 따라 달라집니다. 
※ 3. 측정 방법은 ISO 표준 및 브라더 기준입니다. 자세한 내용은 문의 바랍니다. 

M140X2
CNC 장치

표준 부속품

테이블

주축

선삭 주축

이송 속도

모터

정밀도

공구 교환 장치

공구 교환 시간 *5

소요동력원

기계 크기

이송량

X축

Y축

Z축

A축

C축

테이블 상면에서 주축 단면까지의 거리

작업면 사이즈

테이블 상면 형태

최대적재중량

최대 테이블 부하 관성

주축 회전 속도

탭 가공시 주축 회전 속도

주축 테이퍼 구멍

BT 이면구속 시스템(BIG-PLUS)

쿨란트 관통 스핀들(CTS)

최고 회전 수

급이송 속도(X x Y x Z 축)

절삭 이송 속도

산출 속도(A x C축)

Tool Shank type

풀스터드 형식 *4

공구 수납 개수

공구 최대 길이

공구 최대 직경

공구 최대 중량 *1

공구 선택 방식

Tool to Tool

Chip to Chip

주축모터(10분/연속) *2

이송축용 모터

선삭 주축 모터

전원

전원 용량(연속)

에어공급 
           상용공기압

                          소요량

기계 높이

설치 면적

기계 중량

위치결정 정밀도(ISO230-2 : 2006)

반복 위치결정 정밀도(ISO230-2 : 2006)

항 목
CNC-C00

200

440

305

120 ∼ －30

360

150∼455

D140 

ISO702-4 (JISB6109-2) 주축 끝 번호 5 준하는

테이블 옆면 40/끝면 11

테이블 옆면 0.29/끝면 0.03

10,000min-1사양：10~10,000     16,000min-1(옵션)사양：16~16,000

최고 6,000
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옵션

옵션

2,000

50 × 50 × 50

X, Y, Z축：1~30,000　*7

A축 : 60  C축 : 200

MAS-BT30

MAS-P30T-2

22

200

80

3

짧은거리 랜덤

0.9

1.4

10,000min-1사양：10.1/6.7     16,000min-1사양(옵션)：7.4/4.9

X、Y축： 1.0　Z축： 1.8　A축： 1.8

4.2

AC200V±10％, 50/60Hz±1Hz

10,000min-1사양：9.5　　16,000min-1사양(옵션)：9.5

0.4∼0.6(권장 0.5MPa） *6

165

2,603

1,280 × 3,829

2,712

X,Y,Z축：0.006~0.020  A,C축：28초 이하

X,Y,Z축：0.004미만　A,C축：16초 이하

사용 설명서(1set), 앙카 볼트(4pcs), 레벨링 플레이트(4pcs)

NC 장치 사양 NC 기능

※ 이더넷은 미국 XEROX 사의 등록 상표입니다.

CNC-C00   
5축 (X, Y, Z, A, C)  
위치결정  5축(X, Y, Z, A, C) 
보간기능 직선 : 4축（X, Y, Z, 부가축 1축) 
 원호 : 2축 헬리컬 / 원추 보간 : 3축(X, Y, Z) 
0.001mm, 0.0001inch, 0.001°   
±9999.999mm, ±999.9999inch  
12.1 인치 컬러 LCD 디스플레이  
100MB(프로그램과 데이터뱅크의 합계）  
USB 메모리 인터페이스, 이더넷, RS232C  
4,000개(프로그램과 데이터 뱅크의 합계)  
NC 언어 방식 ※ 대화 언어는 없습니다.  

CNC 모델
제어 축수

동시제어축

최소 설정 단위
최대지령값
디스플레이
메모리용량
외부통신기능
등록 프로그램 개수
프로그램 방식

● 메모리 용량 확장 (약 500Mbyte)  ● 고정밀도 모드 BⅡ (선독 200 블록 매끄러운 경로 보정)           ● 인터럽트형 매크로    
● 서브 미크론 지령  ● 고속 프로세싱 ※ 2          ● 로타리 픽스쳐 오프셋   

NC 기능 특별 사양

※ 1 측정 장비는 고객이 준비하십시오.

※ 2 미소 블록 처리 시간을 변경할 수 있습니다. 제약 조건도 있으므로 자세한 내용은 문의 바랍니다.

（mm）

（mm）

（mm）

（도）

（도）

（mm）

（mm）

（kg）

（kg·m2）

（min-1）

（min-1）

（min-1）

（m/min）

（mm/min）

（min-1）

（개）

（mm）

（mm）

（kg）

（sec）

（sec）

（kW）

（kW）

（kW）

（kVA）

（MPa）

（L/min）

（mm）

（mm）

（kg）

（mm）

（mm）

※ 4. CTS용 풀 스터드는 브라더 사양입니다. 
※ 5. 공구 교환 시간 측정 방법은 JIS 규격 B6336-9 및 MAS011-1987을 기반으로합니다. 
※ 6. 기계 사양, 가공 프로그램 내용, 주변기기의 사용 환경에 따라 상용 압력이 변동하므로 권장 값 이상의 압력을 설정하십시오. 
※ 7. 정밀 모드 B 사용시. 정밀 모드 B 미사용시는 X, Y 축 1 ~ 10,000mm/min, Z 축 1 ~ 20,000mm/min. 

● 절대 / 증분
● 인치 / 메트릭
● 코너 C / 코너 R
● 좌표 회전
● 싱크로 탭
● 좌표계 설정
● 드라이 런
● 프로그램 재개
● 백래시 보정
● 피치 오차 보정
● 급이송 오버라이드
● 절삭 이송 오버라이드
● 알람 이력 (1,000개)
● 상태 기록
● 컴퓨터 잠금
● 컴퓨터 원격
● 내장 PLC
● 모터 절연 저항 측정
● 키 조작 이력

● 고정밀도 모드 AⅢ
● 공구 길이 측정
● 공구 수명 관리 / 예비 공구
● 백그라운드 편집
● 프로그램 궤적 그리기
● 서브 프로그램
● 헬리컬 / 원추 보간
● 툴워싱 필터 막힘 감지
● 자동 전원 차단 (절전 기능)
● 대기 모드 (절전 기능)
● 칩 샤워 오프 지연
● 쿨란트 자동 꺼짐 (절전 기능)
● 기내등 자동 꺼짐 (절전 기능)
● 열변 위자동 보정 시스템 Ⅱ(X, Y, Z축)
● 탭 반환 기능
● 자동 공작물 측정 ※ 1
● 파형 디스플레이
● 작업 수준
● 외부 입출력 키

● 고정밀도 모드 BⅠ(선독 30 블록)
● 확장 공작물 좌표계
● 스케일링
● 미러 이미지
● 메뉴 프로그래밍
● 프로그래밍 데이터 입력
● 공구 길이 보정
● 공구 경 보정
● 매크로 기능
● 로컬 좌표계 기능
● 한방향 위치 결정 기능
● 테이프 운전 기능(선삭 기능)
● 주속 일정 제어
● 이송 제어
● 공구 위치 보정 X, Y 및 Z
● 노즈 R 보정
● 나사 기능
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본사 및 공장 : 인천시 계양구 아나지로 236 (효성동 206-10번지)
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* 이 카탈로그에 게재된 상품 및 내용에 대한 자세한 사항은 위의 (주)동양마그닉스로 문의하시기 바랍니다.

* 이 카탈로그의 내용 및 디자인은 (주)동양마그닉스의 소유이며, (주)동양마그닉스의 사전 서면동의없이 일부 혹은 전부 복사·배포·사용 될 수 없습니다.
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부평역

서울인천

작전역

성지초등학교

경인고속도로

SK LPG충전소

계산중앙교회

홈플러스

하이마트SK 유화
주유소

1

1

부
평

IC

(주)동양마그닉스


