
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

工作台尺寸 
1400ｘ350 / 1400x400 / 1600x500 

工作台最大负载重量（均匀负载） 
 500kg / 600kg /600kg 
工作台Ｔ型槽 
 18(h7)mm P80mm /18 (h7)mm P80mm 
工作台Ｔ型槽数 
4本 / 5本 / 5本 

Ｘ，Ｙ轴行程 
 750 x 350 / 850 x 400 / 1050 x 500 
主轴行程(Z) 
 500 / 600 / 560 
主轴端面到工作台上面间距离 
115～615 / 170～770 / 140～700  

地面到工作台上面间距离 
 820㎜ 
主轴旋转速度 
 4,000min-1 / 2,000min-1 / 2,000min-1 
主轴锥形孔 
 7/24 ISO No.40 / 7/24 ISO No.50 
切削速度（自动） 
 1～4,000㎜/min 
快进速度(X，Y) 
 6,000㎜/min 
数控装置 
 FANUC System 20iFB 
操作版面 
手动操作＋程序指南加工 ＋NC功能 

控制轴数 
 3軸 
马达  主轴电动 
 3.7kw 
马达  X轴传送 
 1.2kW  
马达  Y轴传送 
 1.2kW 
马达  泵用滑动方向润滑 
 23W 
总电源容量 
 10kVA / 14kVA / 10kVA 
安装面积 
2400mm x 1680mm x 2315mm 
2950mm x 1870mm x 2475mm 
3350mm x 2020mm x 2475mm 

设备总重量 
 約2600kg / 3800kg / 5000kg 

(352NCR/400NCR/500WRⅢ）

手动操作 程序指南加工 3 轴伺服控制 教示／ 

通过重进功能

最适合单品，多品种少量加工 
 

 依据操作人员的声音而开发的高效率的按钮配置 

 跟工件接近性超强的開放式类型。 

 

 等级最小的安装空间 

 

 圆弧・倾斜加工也可以用手轮和手柄操作自如！  

 用手轮和手柄能够拥有高性能操作性的手动操作功能。 

 

 对NC機器不熟练的人也能夠很快熟练的介绍功能！ 

 只要按照在图面內记入表示的数字即可。 

 

Ｘ軸：750mm Ｙ軸：350mm Ｚ軸：500mm Ｘ軸：750mm Ｙ軸：350mm Ｚ軸：500mm Ｘ軸：850mm Ｙ軸：400mm Ｚ軸：600mm Ｘ軸：1050mm Ｙ軸：500mm Ｚ軸：560mmＸ軸：750mm Ｙ軸：350mm Ｚ軸：500mm Ｘ軸：750mm Ｙ軸：350mm Ｚ軸：500mm Ｘ軸：850mm Ｙ軸：400mm Ｚ軸：600mm Ｘ軸：1050mm Ｙ軸：500mm Ｚ軸：560mm

NC 程序功能 

操纵杆 

手动方向盘 

程序指南加工转手 

在操作杆上选择 X 方向（左右）、Y 方向（前后），

以及按操作杆先端的按钮来进行选择切削进给/

快进，只需一只手就能顺利的换档。不愧称为工

作台上的舵手。  

不仅能圆滑的操作各轴移动，在落下操作杆时，

进给将被锁住，光靠这支操纵杆就能轻松的进行

单纯的加工作业  

 

为使该机能够作为手动机操作，单独配置有手轮

 

利用黄绿色的 2 轴同时手轮可以保证更加安全且

确实、妥善的加工作业。  

只需转动一个手轮就能名副其实的同时作动 X、

Y2 轴  

3 轴机通过程序运转的自动计算机作业来只需这

一个转手就能简单操作。  

2轴机可以完成通用机不能实现的2轴同时动作，

并通过加工数据程序功能使弧线以及斜面加工成

为可能  
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TEL. 86(887)57 6222  FAX.86(887)57 6223 

HP:  http://www.yamasakigiken.co.jp/ 

E-mail:  n.yamasaki@yamasakigiken.co.jp 

400NCR 

床身基准面采用完全对称的箱形中央导轨方式

宽实、一体化的导轨为长期维持高精度提供了保证

组装的各轴导轨以及結合面均由手工刮制而成

基本构造材料为铸铁，具有优越的吸收振动性能，也是最为
安定的材料之一

铸铁的膨胀系数与钢相同，具有易于跟随环境变化的性质

床身采用安心的箱形构造，它是保证精度、刚性等所有性能的基本

为了实现高精度和良好的操作性能，
在各种方面下了功夫

长而宽广的工作台便于安装长尺寸工件以及不规格物件

台身尺寸大于行程，安装回转工作台时对行程的制约也减到最小程度

精加工使用大型刨床倒U字形车刀。 吸着少，易于安装取脱

山崎技研的铣床深受顾客好评的原因还在于工作台、底
座等一般直接看不到的地方

「通过“刮刨”之一手工作业将机械达不到的微精台的
细微凸凹精细的表现出来

在所有各轴导轨表面进行刮刨加工，可以长期保证高的
精度，实现了机械的长寿命化。

工匠技巧支撑器械的长寿命、高精度



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

（リジットタップ）

通过简单的登录，一系列的加工从第 2 个以后可以自动进行！  

・看着屏面输入数据即可！               ・附带指导图示                                 ・带有工具径修正功能使用工具减少。 

・用简单的输入就能使圆周上孔的位置自动定位   ・搭载有能够迅速的求出基点的测定功能            ・输入一次的数据就算关掉电源也不会消失。      

・固定加工程序的启动也可以自动进行       ・可进行轮廓加工（OP） 
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①让主轴旋转

正 転主轴回转数设定

②用快传送使移动到加工开始点

用推杆或者手轮移动主轴到适当的位置为止

③加工引导的倾斜来倾斜加工（把工作移到附近）

输入必要的数值

INSERT斜 め

教 示 始

ピッ

早送り
ピッ

用手轮或者推杆移动
到加工开始点（任意
停止为止）

切削送り

ピッ

①让主轴旋转

正 転主轴回转数设定

②用快传送使移动到加工开始点

用推杆或者手轮移动主轴到适当的位置为止

③加工引导的倾斜来倾斜加工（把工作移到附近）

输入必要的数值

INSERT斜 め

教 示 始

ピッ

早送り
ピッ

用手轮或者推杆移动
到加工开始点（任意
停止为止）

切削送り

ピッ

快进
切削
快进
切削

③
④

⑤

⑦ ⑥

①

②

⑦用快传送使移动到加工开始点

④同时用2轴手轮盘倾斜加工

同时用2轴手轮盘确认
引导的动作

⑥加工引导的“口袋”里加工圆口袋

加工
ガイダンス

ピッ

ポケ ット

教 示 終
停 止

ピッ

圆口袋 Ｚ切込量

加工

ガイダン ス

ピッ

⑤快传送让Z漏过

用杆或手轮盘移动主轴
到适当位置

早送り
ピッ

早送り
ピッ

用杆或手轮盘移动主轴到适当位
置

同时用2轴手轮盘确认
引导的动作

输入必要的数值

⑦用快传送使移动到加工开始点

④同时用2轴手轮盘倾斜加工

同时用2轴手轮盘确认
引导的动作

⑥加工引导的“口袋”里加工圆口袋

加工
ガイダンス

ピッ

ポケ ット

教 示 終
停 止

ピッ

圆口袋 Ｚ切込量

加工

ガイダン ス

ピッ

⑤快传送让Z漏过

用杆或手轮盘移动主轴
到适当位置

早送り
ピッ

早送り
ピッ

用杆或手轮盘移动主轴到适当位
置

同时用2轴手轮盘确认
引导的动作

输入必要的数值

有没有在麻烦的编程上浪费过您宝贵的时间吗？

YZ系列铣床只需您看着屏面输入数据即可
这是程序指南功能

◆即使不使用NC程序（G编码）也行

– 弧形

– 斜面

– 内侧加工

等的2轴加工同时进行成为可能的便利的功能

坐标值全部自动计算

◆简单输入，就地加工 ・・・

与编写NC程序时的数据输入相比，介绍程序指南加工的一部分功能

NC程序也对应（不对应WR系列）

所有的机种搭载

プレイ
バック

斜め 円弧 リミット 輪郭 現在
位置

パターン ポケット 側面 補間 コーナ 平面

プレイ
バック

斜め 円弧 リミット 輪郭 現在
位置

パターン ポケット 側面 補間 コーナ 平面

プレイ
バック

斜め 円弧 リミット 輪郭 現在
位置

パターン ポケット 側面 補間 コーナ 平面

不限定操作人员 ！！

简单！！

例：四角外

O200；
G90G54G00X-70Y0；
G43Z100H01M1；
S1000M3Z3;
G1Z-10F2000；
G41Y-25D10F500；
G3X-45Y0R25；
G1Y40；
G2X-40Y45R5；
G1X40;
G2X45Y40R5；
G1Y-40；
G2X40Y-45R5；
G1X-40；
G2X-45Y-40R5；
G1Y0；
G3X-70Y25R25；
G40G0Y0；
G0Z200M5;
M0; 

（Ｘ，Ｙ）：四角形的中心坐标
（Ａ）：四角形的倾斜角度
（Ｑ）：允许误差
（Ｕ）：切削时的切削方向
（I）：加工形状的幅度
（Ｊ）：加工形状的长度
（Ｒ）：四角角落R半径
（Ｗ）：1次的切削幅度
（Φ）：工具直径

出现工具直径以上的误差的情况下几次反复

需要进行R的交点的计算

C角落也可能

需要操作人员具有NC程序知识
＝只有一部分操作人员才能使用

不需要NC言语知识，谁都能够简单的进行操作
＝不限定操作人员

NC程序

◆编程和输入麻烦

◆由于程序输入错误而引起的撞机发生危险

◆麻烦的坐标计算

程序指南加工

◆没有G编码，输入简单易懂

◆由误输入引起的发生撞机的危险性小

◆自动计算坐标值

側 面

圆外

圆 外

四 角 外

卡 车 外

圆 内

斜 面 円 弧 角 面斜 面 円 弧 角 面

平 面 Ｘ 軸 一 方 向 Ｙ 軸 一 方 向平 面 Ｘ 軸 一 方 向 Ｙ 軸 一 方 向

插 值插 值

限 制

測 定測 定

圆 内

四 角 形 口 袋

圆

四 角

卡 车

粗 加

口 袋

粗 加

四 角 形 口 袋

圆

四 角

卡 车

粗 加

口 袋

粗 加
现 在 位 置现 在 位 置

中 心 鑚中 心 鑚 鑚 頭鑚 頭

攻 牙攻 牙 堂 孔堂 孔

金 堂 孔 加 工

反 方 向 堂 孔反 方 向 堂 孔

金 堂 孔 加 工 ４ 种 类

有 相 应 的 复 原 键
可 通 过 预 先 调 整 设 定 任 意 值
基 准 点 为 4点 ， 可 记 忆 保 存

圆 形

任 意 分 数 ２ ８ 点坐 标 反 转 坐 标移 动 一 揽 子 消 去 对 应

円 周円 周円 弧円 弧

四 角四 角格 子格 子
任 意任 意

表 示 工 具 旋 转 数 /运送 速 度
能 够 达 到 最 佳 条 件

切 削 条 件 计 算切 削 条 件 计 算

角 度中 心 点

中 間 点端 面

角 度中 心 点

中 間 点端 面

■特殊配置

■圆形挡板

500WRⅢ・400NCR

＊350系列的形状不同

■圆形挡板

500WRⅢ・400NCR

＊350系列的形状不同

■侧边防护装置

352NCR・350NCR

■侧边防护装置

352NCR・350NCR

■分隔型切削液装置

500WRⅢ・400NCR

■分隔型切削液装置

500WRⅢ・400NCR

■碎屑环形输送装置

提高排废切削粉的

效率

■碎屑环形输送装置

提高排废切削粉的

效率

標準コラム

■立柱加高

500WRⅢ・400NCR

使用立柱加高专用的一体型铸造物

在刚性和下限冲程不变的条件下提高行程

200mm

■加长工作台

400NCR

工作台长达200mm，确保了更加宽广的

作业面积

标准工作台

■长行程

500WRⅢ

Ｘ轴提长行程200mm

標準コラム

■立柱加高

500WRⅢ・400NCR

使用立柱加高专用的一体型铸造物

在刚性和下限冲程不变的条件下提高行程

200mm

標準コラム

■立柱加高

500WRⅢ・400NCR

使用立柱加高专用的一体型铸造物

在刚性和下限冲程不变的条件下提高行程

200mm

500WRⅢ・400NCR

使用立柱加高专用的一体型铸造物

在刚性和下限冲程不变的条件下提高行程

200mm

■加长工作台

400NCR

工作台长达200mm，确保了更加宽广的

作业面积

标准工作台

■加长工作台

400NCR

工作台长达200mm，确保了更加宽广的

作业面积

标准工作台

■长行程

500WRⅢ

Ｘ轴提长行程200mm

■长行程

500WRⅢ

Ｘ轴提长行程200mm

BT50仕様
MAS-Ⅰ/Ⅱ

2000/3000/4000mm-1

BT50仕様
MAS-Ⅰ/Ⅱ

2000/3000/4000mm-1

＊4000次回转规格另外需要主轴头润滑油冷却装置 。

■主轴
500WRⅢ・400NCR

・主轴有2种类型供选择 ・标准ＮＴ５０

■主軸頭潤滑油冷却装置

通过温度管理（0.1℃
控制）主轴头润滑油，

使提高加工精度有着飞

跃的进步

■3000旋転／4000旋転仕様

■主轴电动机马力提高
3.7ＫＷ→5.5ＫＷ

500WRⅢ

BT50仕様
MAS-Ⅰ/Ⅱ

2000/3000/4000mm-1

BT50仕様
MAS-Ⅰ/Ⅱ

2000/3000/4000mm-1

＊4000次回转规格另外需要主轴头润滑油冷却装置 。

■主轴
500WRⅢ・400NCR

■主轴
500WRⅢ・400NCR

・主轴有2种类型供选择 ・标准ＮＴ５０

■主軸頭潤滑油冷却装置

通过温度管理（0.1℃
控制）主轴头润滑油，

使提高加工精度有着飞

跃的进步

■主軸頭潤滑油冷却装置

通过温度管理（0.1℃
控制）主轴头润滑油，

使提高加工精度有着飞

跃的进步

■3000旋転／4000旋転仕様

■主轴电动机马力提高
3.7ＫＷ→5.5ＫＷ

500WRⅢ

■主轴电动机马力提高
3.7ＫＷ→5.5ＫＷ

500WRⅢ
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