MITSUBISHI Changes for the Better
ELECTRIC

MITSUBISHI CNC
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Die Mitsubishi CNC M700V-Serie setzt vollig neue
Mal3stabe in der Top-Level-Fertigungstechnologie

Einzigartig und souverdn. Der Schlissel fir Ihre zukunftssichere Wettbewerbsfahigkeit.
Die Mitsubishi CNC Serie M700V bietet das visiondre Hochgeschwindigkeits- und
Hochgenauigkeitskonzept fir die Kunden, die in der fortschreitenden industriellen
Globalisierung nach weltweitem Vorsprung in der Wertschopfung streben.
M700VS-Serie mit im Display integrierter CNC.

M700VW-Serie mit Windows® XPe

Beide Typen der Mitsubishi CNC Serie M700V bieten Fertigung auf hdochstem Niveau.

Complete [Nano-Interpolation fiir begeisternde SAXiS 5-Achsen-, Multi-Achsensteuerung

Leistungsfahigkeit] . ; .
NANO Die innovative und voll durchgangige Nano-Regelung (von der ez MuIt|—Achsenst_euerung_sfunktlonen furhoch:

NC-Kernberechnung bis zur Servo-Verfahrbewegung in 1 Machining Prazise Werkzeug spitzenpositionsregelung.
Centrol Nanometer Einheiten) setzt in jeder Hinsicht neue Maf3stabe. Control

Beste Bearbeitungsergebnisse bei héchster Geschwindigkeit Bedienkomfort
vereint mit hochster Prazision durch das neue schockfreie NAVI
Regelverhalten. Werkstattorientiertes Programmiersystem fiir die

NAVI MILL Dreh- und Frasbearbeitung.

Control NAVI LATHE

Hochgeschwindigkeits- und Hochgenauigkeitsregelung im Entwicklungsumagebun
OMR Antriebssystem durch neue Vorausberechnungssystematik Custom 9 9 9
der Werkzeugspitzenbahn. Progressive Entwicklungstools unterstiitzen
CNC anspruchsvollste Anwendungen.

Control Solution

Die Serien M700VS und M700VW, Mitsubishi
High-End CNCs fir Werkzeugmaschinen
der nachsten Generation.
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CNCs fur eine zukunftsweisende Bearbeitung



[Systemkonfigurationen & Produktlinien]
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Antriebssysteme
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Multi-Hybrid-Antriebssystem Hochleistungs-Antriebssysteme Ultra-kompakte Antriebssysteme
[Serie MDS-DM2 [Serie MDS-D2/DH2 mit integriertem Netzteil

| Serie MDS-DJ

Servomotore =

Linearservomotore
| Serie LM-F

Motore mittlerer Tragheit Motore geringer Tragheit
| Serie HF | Serie HF-KP

Direktantriebe Drehgeber
| Serie TM-RB | Serie MBA

Spindlemotore

Einbauspindelmotore
Serie SJ-BG
Serie SJ-B

Hochleistungs- Hochgeschwindigkeits-Spindel- Werkzeugspindelmotore  Drehgeber fiir die C-Achse
Spindelmotore motore mit geringer Tragheit Serie HF-KP | Serie MBE

Serie SJ-D Serie SJ-DL Serie HF-SP

ISerie SV Serie SJ-VL

Von Antriebssystemen bis Servo-/Spindelmotore
Fortschrittliche CNC-Komponenten fur hdhere Leistungsfahigkeit



[ echnologien

Leistungs-Highlights und Funktionen

Fir héhere Geschwindigkeit und gesteigerte Prazision. Wir bringen lhnen

die Welt der voll durchgangigen Nano-Interpolation naher.

Die Technologien und das Know-how der Mitsubishi Factory Automation vereinen sich in einem
64-Bit-RISC-Prozessor und einem speziell entwickeltem Hochgeschwindigkeits-LSI.

Die CNC-Funktionalitat, die integrierte SPS-Leistung und die grafische Leistungsfahigkeit wurden
nochmals gesteigert.

Downsizing in vollendeter Form, die M700VS Steuerung. 66 % weniger Energieverbrauch bei ge-
steigerter Performance im Vergleich zu herkdmmlichen Modellen.

Die Windows® XPe-basierende M700VW Steuerung, entwickelt mit unseren starksten Ideen fiir ein
neues Niveau im kundenspezifischen Steuerungs-Design.

I Verarbeitungsgeschwindigkeit des NC-Programms

Konventionelle .
M700-Serie 135 kgpM (Hinweis 1)

M700V-Serie (Hinweis 2) 168 kgpm (Hinweis 1)

(Hinweis 1) BPM gibt die Anzahl der in einer Minute verarbeiteten Programmblécke an. :
(Hinweis 2) Die Verarbeitungskapazitat bei kleinsten Satzinkrementen der M720VS betragt 67‘500.9_00 BPM. |

| Anwendermakro-Verarbeitungsleistung

M700-Serie 1

M700V-Serie 2

| Leistung der integrierten SPS
M700-Serie 10 Schritte/ps

M700V-Serie 100 Schritte/ps



Nano-Interpolation fiir Bearbeitungs-
ergebnisse allerhdchster Giite

Die innovative und voll durchgéngige Nano-Regelung (von der NC-Kernberechnung bis
zur Servo-Verfahrbewegung in 1 Nano-meter Einheiten) setzt in jeder Hinsicht neue
MaBstéabe. Selbst wenn im CNC-Programm Mikrometer-Einheiten verwendet werden,
wird die Interpolation in 1 Nanometer-Einheiten durchgefihrt, was zu Bearbeitungs-
ergebnissen hochster Gute fiihrt.

Hochgeschwindig-

keitsarchitektur Servosystem

MDS-D2/DH2

M700V Series

Maschinentisch

'Optisches He
geschwindigkeits- it

bussystem

High-Gain Control II

Héchstauflésender Encoder:
16 Millionen Impulse/U

B Geschwindigkeitsschwankungen signifikant reduziert

Da die Nano-Interpolation im Vergleich zur Mikro-Interpolation die Geschwindigkeitsschwan-
kungen um den Faktor 1000 verringert, wird die Bearbeitungsqualitat entsprechend gesteigert.
Die durch wiederholte Beschleunigung/Verzégerung hervorgerufene Riefenbildung nimmt

deutlich ab, weil zudem signifikant geringere Beschleunigungsschwankungen realisiert wurden.

Mikron-System (konventionell)
Geschwindigkeits- |
schwankung

Nano-Interpolationssystem
(Serie M700V)

Geschwin-| Geschwin
digkeit digkeit

Geschwindigkeits- -i#-‘
schwankung Q i

Beschleu- Beschleu- e
nigung nigung

B Hochste Prazision durch leistungsfihigere Interpolation

Selbst wenn das CNC-Programm Mikrometer-Einheiten verwendet,wird die Interpolation
in 1 Nanometer-Einheiten durchgefiihrt.

Durch die enorm gesteigerte Interpolationsleistung werden Programmblockiibergéange
wesendlich praziser ausgefiihrt und so die Bildung von Riefen praktisch eliminiert.
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SPS-Achsen Komfort

B Neue Indexierfunktion

Durch Eingabe der Anzahl der Stationen erfolgt automatisch die Festlegung der Stations-
koordinaten mit gleichem Abstand zwischen den einzelnen Stationen. Die Koordinatenfest-
legung der Werkzeugstationen tiber die SPS erfolgt somit sehr komfortabel nur tiber die
Eingabe der Anzahl der Stationen.

Servomotor

Indexierfunktion der Magazinachsen

B Flexible SPS-Achsensteuerung

Selbst bei einem Palettenwechsel kann die Achse im Maschinenraum stets als NC-Achse
gesteuert werden und gleichzeitig ebenso als SPS-Achse im Riistbereich. Dies ermdglicht
das Einrichten einer Palette, ohne die Bearbeitung zu unterbrechen.

Ristbereich Maschinenraum
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Steuerung als SPS-Achse
unabhéngig von der Steuerung
NC-Achse als NC-Achse

Beispiel fiir die flexible Achsensteuerung
mit einem Palettenwechsler

Variable Indexfunktion fiir
SPS-Anweisungen

@ Die variable Indexfunktion Iasst sich auf fast alle Anweisungen der MELSEC-Familie
anwenden.

@ Sich wiederholende Programmschritte kénnen so vereinfacht zusammengefasst werden.

konnen diese Programmschritte in

Existieren mehrere gleiche Programm- einer Zeile zusammengefasst
schritte,... und n-mal ausgefiihrt werden.
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Unsere zukunftsweisenden Technologien fur
hochste Genauigkeit

Basierend auf einem mathematischen Optimal-Modell (OMR-Regelung) werden Maschinenfehler

ausgeglichen, was zu Bearbeitungsergebnissen héchster Glte fihrt, unabhangig von den

Maschinenbedingungen.

Synchrones Hochgeschwindigkeits-Gewindeschneiden OMR )
<OMR-DD> . . . DD Adaptiver Sperrfilter
Optimum Machine Response Direct Drive
Durch die neu entwickelte Hochgeschwindigkeits-Fehler-korrekturfunktion kombiniert in Uber diese Funktion werden die Resonanzfrequenzen ermittelt und automatisch entspre-
der Spindel- und Servoregelung, wird hochprazises Hochgeschwindigkeits-Gewinde- chende Sperrfilterparameter gesetzt.

schneiden einzigartig verwirklicht. Hierdurch wird eine standige Verfolgung der Resonanzabweichungen an der Maschine

gewahrleistet, um zum Beispiel wiederkehrenden Resonanzen aufgrund von Verschleifl
vorzubeugen.

Servoregler Spindelregler

Hightech-Servosystem MDS-D2/DH2 Tisch

- servo- Linear-
ynchronisationsfehler - = "o motor maBstab
werden direkt = i --
ausgeglichen .
1 . . L-|MU i F
Spindelmotor

igkeitsre-JRRILEN"2
gelung

Servomotor

M700V-Serie
Spindeldrehzahl Spindeldrehzahl Resonanz 1 Resonanz 2 Resonanz 3
{t/min) (¢/min) Fein-Tuning der Filter- g e
4000 - - .- - o e . 4000 1s S T N L s g0 e TR o frequenzen im Band- —p e —
3000 - - i didrerzan 3000 “ bereich, zum Ausgleich

pindeldrehzal
2000 - ELE 2000 - ron Resonanzfrequenz Sperrfilter 1 Sperrfiter 2 Sperrfilter 3
1000 . 1000 anderungen.
0 ’ 0
—1000 = s gl aien s R s . y =1000 - -

—2000 Sevofapindel Noisiis _2000 w3eMvoSpindel; N Lok
3000 Synchronisati- 3000 Synchronisati- Ausfiltern der Reso-
_agoo Onsfenler —— _aopo el nanzfrequenzen
005 1 15 2 25 3 35 005 1 15 2 25 3 35
©Ohne OMR-DD-Regelung (s) Mit OMR-DD-Regelung (s)
(M700V-Serie)
Lost-Motion-Regelung Typ 3
Neue Maschinenkompensationsregelung ] o ! o ,
Diese Regelung korrigiert nicht nur die Verluste durch die Reibung in der Maschine, sondern
gleichzeitig auch die Fehler aufgrund der Feder- und Viskositatselemente der Maschine.
. Kompensiert direkt die Maschinenresonanzschwankungen So kénnen die bei einem Rundschnitt in den einzelnen Quadranden auftretenden Abwei-
chungen optimal korrigiert werden, egal ob bei geringer oder sehr hoher Bearbeitungsge-
Durch die neu entwickelte Kompensation aller Federelemente in der Maschine zwischen schwindigkeit.
Antrieb und der Werkzeugspitze werden bei der Hochgenauigkeits- und Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung Konturfehler direkt ausgeglichen. Hierdurch wird sowohl bei geringem wie
auch bei hohem Vorschub ein optimales Bearbeitungsergebnis erzielt, da die durch Reso-
nanz entstehenden Werkzeugabweichungen automatisch korrigiert werden.
1. Die mechanischen Federelemente kénnen Nicht nur Reibungsverluste, sondern auch
den Werkzeugpfad beeinflussen. Feder- und Viskositatselemente werden
ausgeglichen, so dass die Quadrantenab-
2. Die Abweichung zwischen statischer und weichung weitestgehend eliminiert
Bei hohem Vorschub dynamischer Reibung ist steil ausgebildet. werden kann.

Programmierte Bahn wird die Bahn nach Programmierte Bahn
innen korrigiert. f.———-..__.._
o - v
Die herkémmliche Korrektur reicht
hier nicht aus.

WE R

Bei hohem

Vorschub X
. Bei niedri- |

Bei hohem gem Vor- s :

Vorschub schub X

Bei niedri- ) )

gem Vor- j A

schub " 3um /s <3um
Bei hohem Vorschub weicht die Werkzeugspitze Bei hohem Vorschub wird die Bahn nach
aufgrund der Federelemente nach auBen ab. innen korrigiert

Korrektur mit konventioneller Regelung Korrektur mit der Lost-Motion-Regelung Typ 3

Ohne Kompensation Mit Kompensation




Positionsgeregelter, kontinuierlicher, variabler
Umkehrspielausgleich

Das Umkehrspiel wird dynamisch durch den kontinuierlichen, variablen Umkehrspielaus-
gleich auf ein Minimum verringert, wodurch Bearbeitungsergebnisse hochster Qualitat
erzielt werden.

+Y

Konturfehler entstehen
durch Umkehrspiel

Unsere spezielle Umkehrspiel-
ausgleichsfunktion reduziert
Fehler auf ein Minimum

Neue Lageregelung fiir die Spindelkontrolle

High-Gain Control Il firr einzigartiges und tiberragendes Regelverhalten ist nun auch fir
unsere Spindelsysteme verfugbar.

Hierdurch werden die Bearbeitungszeiten bei gleichzeitig gesteigerter Genauigkeit erheblich
reduziert.

Ml Intelligente Spindel-/C-Achsen-Steuerung

Die dynamische und konstante Lageregelkreiskontrolle unserer Spindeln benétigt keine
Nullpunktriickkehr beim Umschalten von Spindel- auf C-Achsenbetrieb.

Geschwindigkeit Geschwindigkeit
Nullpunktriickkehr

ist nicht erforderlich,

,’ﬁ &

Nullpunkt- C-Achsen- C-Achsen-
riickkehr Positio- Positio-
||| nierung nierung
<Unsere konventio- Zeit <Serie MDS-D2/DH2> Zeit
nelle Serie>

B Hochgeschwindigkeits-Spindelorientierung

Die Hochgeschwindigkeits-Spindelorientierung wird immer in der kiirzesten Zeit mit maxi-
maler Drehmomentreduzierung durchgefiihrt, Einfliisse durch Tragheitsmomente sind
wirkungslos.

Geschwindigkeit Geschwindigkeit
Um 20 % reduziert
5 - Zeit I | Zeit

1 08

<Unsere konventionelle Serie> <Serie MDS-D2/DH2>

B Gesteigerte Schwerzerspanungsleistung

Die Schwerzerspanungsleistung konnte durch den Lageregelungskreis fiir die Spindel-
steuerung noch weiter gesteigert werden.

Durch drastische Reduzierung der Lastfluktuationen konnte die Drehzahlfluktuation im
Vergleich zu konventionellen Systemen mehr als halbiert werden.

Gewindesteigungs-Fehlerkorrektur in zwei Wege

Wir haben die Gewindesteigungs-Fehlerkorrektur noch weiter verbessert.
Geben Sie die Korrekturwerte separat fiir die positive und die negative Richtung ein,
so dass unterschiedliche Korrekturwerte fiir jede Richtung angewendet werden kénnen.

Tatsachliche Maschinenposition
1 | |
S
Tatsichliche :
Maschinenposi-
| tion ohne die \
E Korrektur in posi-

| Ideale Maschi-
|
I
tiver Richtung I
1 '
|

nenposition

Unterschiedliche Gewindesteigungs-
Fehlerkorrekturwerte fiir die positive

Feoeh |
und negative Richtung | Tatsachliche Maschi-
|

“nenposition ohne
die Korrektur in negati-
ver Richtung
I

| R

Programmierte
Maschinenposition

A : Korrekturteilungspunkt

ﬁ i i h vy y 3
wert fiir die positive Richtung

ﬂ Gewindesteigungs-Fehlerkorrektur-
wert fiir die negative Richtung

Reduzierte Warmeentwicklung der Spindelmotoren

Die neue Begrenzung des Oberwellenstroms fiihrt zu einer betrachtlich reduzierten Warme-
entwicklung der Spindelmotoren.

Charakteristischer Temperaturanstieg am Spindelmotor
80
Y Y OO — 75.9°C
ombiniert mit kon- o N
v entionellen Serien piz 67.4°C
= 60 o 120
o Temperatur
£ i | | | senkung um 10
2 40 Kombiniert mit der MDS-D2-Serie - —
g . h rihT |
s
g 20
£
k]
[
0 20 40 60 80 100 120
Zeit [s]
<Bedingung> Drehzahl: 1200 U/min

Automatische Temperaturkompensation der
Spindelmotoren

Unser eingebauter Temperaturfiihler tiberwacht die Temperatur des Spindelmotors und
kompensiert automatisch Temperaturschwankungen. Sie kdnnen die Spindelmotortempe-
ratur zudem am NC-Display kontrollieren.

Spindelantrieb MDS-D2
Temperatur-
kompensationsregelung

Daten Spin- Spindlemotor
delmotor-

temperatur o

............ —_— Optimale
E Stromregelung
Kontrolle Spindel-

\
motortemperatur " Integrierter Thermistor

B Dauer der Spindelbe- ohne

i Mit ion
A N = = qun - o
schleunigung/-verzo- o 9 eschleunigung)
. -~ Ohne —@- Mit 1
gerung reduziert (Verzégerung) (Verzégerung)
2,50 —

. . ) . Z 240 Effekt der unterdrickt
Die Abweichungen in der Beschleuni- = Bssch|::1:ir;5;gtfv::
gungs-/Verzégerungscharakteristik auf- ¥ 230 1 z6gerungszeitabweichung
grund von Motortemperaturschwan- S 220k
kungen werden unterdriickt, so dass &
das System immer mit konstanter und [ oy /
optimaler Beschleunigungs-/Verzoge- S20fF B-g =
rungszeit arbeitet. & . e

5 190 AR,
ERES o
” ~
z 23 g
g 1,70 +
S 1,60
g
IS
S 150 L L L
20 40 60 80 100
Stator (Thermistor)-Temperatur [°C]
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Weiterentwickeltes Bedienkonzept mit erhohter Anwendungseffizienz

Vollendet in Bedienbarkeit

und Funktionalitat

[2PE SR E]

T

HMI fiir komfortabelste Bedienung

(HMI:Human Machine Interface)

I Das strukturierte Bedien- und Anzeigekonzept erlaubt einen
schnellen Zugriff auf den Bearbeitungsprozess.

Alle Bearbeitungsprozesse wurden auf die 3 Grundments ,Bear-beiten”, ,Rusten” und
LEditieren” angeordnet, in denen die relevan-ten Informationen abgerufen werden kdnnen.
Dieses Bedien- und Anzeigekonzept wurde fiir Sie weiterentwickelt und noch ergono-
mischer gestaltet, so dass Sie durch die Betatigung einer einzelnen Taste Zugriff auf diese
Grundments erhalten.

ns
mei
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fow
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n e
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Rist-Menu

Bearbeitungs-Ment

B Pop-up-Fenster

Tabs ermdglichen dem Bediener blitzschnellen Zugriff auf verschiedene Operationen, und
Pop-up-Fenster zeigen die aufgerufene Information an, ohne dass der Haupt-Screen verlassen
werden muss. Bei Touch Panels lasst sich am Bildschirm eine Tastatur einblenden.

Tab-Auswahl

®55—— Alle relevanten Informationen tbersichtlich
auf einen Blick

Maschinekonditionen werden visualisiert dargestellt.

g—"!m Icon-Meniis weisen auf
E zﬁ I = Bildschirminhalte hin.

> - pm———
#———%———— Achsanzeigen werden im
= Handbetrieb automatisch

Eingeblendete Tas-  Deutlich sichtbare
tatur als Pop-up- Hierarchie durch
Fenster (bei Touch  2-Layer Menu
Panel) Display.
~ Pop-up-Fenster machen
das Umschalten zwischen
Screens tiberfliissig.

B Anzeige eines 2-kanaligen Systems

Die Daten des 2. Teilsystems konnen gleichzeitig mit den Daten des 1. Teilsystems angezeigt
werden. Hierdurch wird das Umschalten von Screens Uberflussig.

.-.i.ii .-.“I
L
= iRl

Anzeige eines 2-kanaligen Systems

B Komfortables Menu Arrangement

Die Tasten der Mentileiste kdnnen Sie individuell und frei arrangieren. Hierdurch kénnen
regelméaBig verwendete Meniitasten auf der ersten Bildschirmseite zusammengefasst wer-
den - fiir die Erhdhung Ihrer Produktivitat.




Bedienkomfort

- Manuelle/automatische Backup-Funktion

@ Per Batch- Backup konnen die NC-Daten auf eine Speicher-karte/einen USB-Speicher (ibertra-

gen werden, die in die Schnittstelle an der Vorder-
seite des Displays eingefiihrt werden kénnen. Bei
der Serie M700VW mit integrierter Festplatte kann
das Backup zusatzlich auf der Festplatte erfolgen.

@ Das Daten-Backup erfolgt auf Wunsch automatisch
in einem bestimmten Intervall, welches tiber Para-
meter einstellbar ist.

I_\_

Manual/automatic backup function

[l Die Ausfiihrung eines NC-Programms kann von jeder beliebigen
Stelle des Programms erfolgen.

Im Editor kann der gewiinschte Block, ab dem das Programm abgearbeitet werden soll,
mit Hilfe des Cursors bestimmt werden.

Platzieren Sie den
Cursor auf den Block, HW
ab dem die Bearbei- X .
tung starten soll. Die Bearbeitung
startet ab dem
(R .

! markierten Block.

[l Hilfe-Funktion

Die Hilfe-Taste fiihrt zur Hilfestellung bei Bearbeitung/Parametern/Alarmen. Sie haben sogar
die Moglichkeit, bedienungsunterstiitzende Mentis mit tibersichtlichen Diagrammen selbst
zu erstellen.

Fir die optimale Ubersicht zeigt das Editier-Menii die G-Code-Formate des aktuell editierten
NC-Satzes an.

hhull.ur Screen 2

GENIDsnEas

s * we fsplad o e oper lefL

e mreen, |y

[l I e ——— T ey e

NAVI MILL (Fraszentrum) / NAVI LATHE
(Drehzentrum)

NAVI )
NAVI LATHE

B Werkstattorientierte Programmier-Tools mit ergonomischen
Bearbeitungsmenis

@ Durch Anwahl des gewiinschten Bearbeitungsprozesses und durch einfache Datenein-
gabe koénnen Sie automatisch Programme generieren. Anschlieend, basierend auf den
gespeicherten Werkzeug- und Schneiddaten, wird die Werkzeugbahn des erstellten Pro-
gramms grafisch dargestellt. Dies spart Zeit und Kosten und gewéhrleistet die Program-
msicherheit. Neu: NAVI MILL bei freier Ebenenauswahl.

@ Diese Funktion unterstiitzt auch die freie Ebenenauswahl.

HE ,7..“

NAVI MILL (Fraszentrum) NAVI LATHE (Drehzentrum)

Hilfsgrafik
Geben Sie die Kontur
der zu bearbeitenden Ansicht der
geneigten Oberflache ein. Bearbeitungs-
_—— . ebene

il Neue Fehlerwarnfunktion zur Unterstiitzung bei
der Programmeingabe
@ Die neu entwickelte Programm-Check-Funktion wird durch ein 3D-Soild-Graphikmodell
unterstitzt.
@ Diese Funktion unterstiitzt den Bediener bei der Programmeingabe und -bestétigung.
Die Eingabe-Fehlerwarnfunktion informiert den Bediener, zum Beispiel wenn der zu-

lassige numerische Bereich fiir die Dezimalzahleingabe tiberschritten wurde oder ein
G-Code-Eingabefehler vorliegt.

Integration der Programm-Check -
und Editier-Funktionen

Fehlender Dezimalpunkt: Keine
Eingabe des Dezimalpunkts in
der Adresse.

Die Programmpriifung basiert auf einem 3D-Soild-Graphikmodell.

* Nur in Verbindung mit der Serie M700V (M-System).

B Neue Programmneustartfunktion

Wurde die Programmverarbeitung, z. B. wegen eines Werkzeugbruchs, gestoppt, kann der
Programmneustart durch die neue Input-Funktion komfortabel an der Stelle erfolgen, an
der die Verarbeitung gestoppt wurde.

Der Programmneustart kann tiber
die neue INPUT-Funktion erfolgen.

B Meniileiste

Neue Meniilistentasten erlauben den
direkten und schnellen Zugriff auf die
gewiinschten Bildschirmseiten.
Gleichzeitig wird zur besseren Orien-
tierung eine Kurzbeschreibung der
gewdhlten Meniilistentaste einge-
blendet.

=
———|

“Eingeblendete
Kurzbeschreibung
der gewahlten
Mentilistentaste

Shortcut-lcons fiir jede
Bildschirmseite

Programmspeicherbetrieb

@ Verwaltung und Ausfiihrung der Bearbeitungsprogramme kénnen direkt iber CF-Karte

(Schnittstelle am Display) oder Festplatte (bei M700VW) erfolgen, einschlieBlich direkter
Editiermdglichkeit.

@ Unterprogrammaufruf aus den Bearbeitungsprogrammen im Speicherkarten-/Fest-
plattenbetrieb moglich

@ Keine Beschrankung fiir das Programmformat

O

CF-Karte
CF-Karte kom-

plett einsteckbar

Serie M700VW mit IC-Card Slot

Bei der Serie M700VW ist
der IC-Card Slot in die
CNC-Unit integriert.

CF-Karten konnen Uber einen Adapter
gelesen werden.

10



Technologien

Hochgenauigkeitsbearbeitung im Einklang mit hochster Genauigkeit
und Geschwindigkeit

Die 5-Achsen-Simultanbearbeitung, auslegbar fiir unterschiedliche Maschinenkonfigurationen,
stellt hochste Anspriiche an die Steuerungsfunktionalitat hinsichtlich der Werkzeugspitzensteu-
erung RTCP. Insbesondere fiir die Konigsdisziplin Werkzeug- und Formenbau hat Mitsubishi CNC
als Antwort die SSS (Super Smooth Surface)-Regelung komplett neu entwickelt.

SSS (Super Smooth Surface)-Regelung

@ Die SSS-Regelung stellt durch vorausschauende Priifung héchste Bearbeitungsstabilitat @ Die Funktion sorgt durch eine ruhige Verfahrbewegung

und -qualitat sicher und eliminiert selbst geringste negative Einfliisse auf die Bearbei-
tungskontur, wobei das Beschleunigungs- und Verzégerungsverhalten stets optimal

umgesetzt wird.

Oberflichengiite
SSS-Regelung
Hoch

Konventionelle

Niedrig

Regelung ]\\

Verbesserte Oberflichengdte bei
gleicher Bearbeitungsdauer (2-
bis 10-fach hoher im Vergleich zu
herkommlichen Systemen)

Gleiche Oberflachengiite bei ver-
kiirzter Bearbeitungsdauer (5 bis
30 % schneller im Vergleich zu her-
kémmlichen Systemen)

Hohere Effektivitat bei hoherer
Geschwindigkeit

Niedrig

-
BahnA ® _--TTTE oo

“ " Tatséchliche Bear-

beitungsbahn .
NC-Programmsprung .

o
. =

BahnB & -

Riefen auf der Werkstiickoberflache

<Ohne Setzenvon
Rotationsachsen Pre-Filter>

BahnA - s Automatische Glattung ~ ®-

P Gesc
Hoch"™

-

zur Bahnoptimierung

9
. .
= e .
P 2 NC-Programmsprung .
Automatische Glattung
zur Bahnoptimierung
o
BahnA *

Tatséchliche Bear-
beitungsbahn
NC-Programmsprung w{pt-al
Whos = o

2
et .

BahnB &~

Riefen auf der Werkstiickoberfliche

<Mit Setzen von
Rotationsachsen Pre-Filter>

der Achse fiir weniger Vibrationen des Werkzeugs. Auch
bei aktivierter Funktion folgt der Werkzeugspitzenpfad ge-
nau dem vorgegebenen Programmpfad.

@ Die SSS-Regelung kann auch wahrend der simultanen
Funf-Achsen-Bearbeitung eingesetzt werden.

<Ohne Setzen von Rotationsachsen Pre-Filter>

Ver ohne 9 mit
d

\ Bahn des Maschinen-
er i
(ruckhafte Lageénderung)

»
PO
Bei Anderung der Werk-

zeuglage treten Vibrationen auf Bahn des Werkzeugspitzenpunkts

Nur bei unter And g der wird die i hse
abrupt geneigt, was Vibrationen am itzenpunkt erzeugt.

5F

<Mit Setzen von Rotationsachsen Pre-Filter>
Die Rotationsachsen- Verfahrbefehle werden geglattet

Die Anderung der Werkzeuglage
erfolgt absolut ruckfrei

Bahn des Werkzeugspitzenpunkts

Die Anderung der Werkzeuglage erfolgt absolut ruckfrei, so dass keinerlei
Vibrationen auftreten und die Bahn des Werkzeuges perfekt verfahren wird.

R-Navi (Fraszentrum)

@ Einfaches Vorbereiten fiir die Bearbeitung mit indexierten
Dreh-Achsen (mehrfache/geneigte Bearbeitungsflache)

@ Ermaglicht sicheres, einfaches und problemloses Vorbereiten
der indexierten Bearbeitung

Anzeige wahrend der Auswahl

Visuelle Priifung der
erfassten Bearbeitungsfliche

Geneigtes
Koordinaten-
system

Auswahl einer B.earbeitungsﬂ'ache
uber eine Grafik oder Bezeichnung

* Einige Funktionen befinden sich noch in der Entwicklung.

earbeitungsfliche
erfassen

Auswahl

-8 i Drei-Achsen-
Bearbeitungs- fE’

Bearbeitungsflache wéihlen Drei-Achsen-Bearbeitung




Werkzeugspitzensteuerung RTCP
(Frdszentrum)

*nur M750VS, M750VW

Die Mitte der Werkzeugspitze kann zur Positionierung innerhalb des Programmkoordina-
tensystems gesteuert werden. Hervorragende Oberflaichengiten unter Beibehaltung
hochster Dynamik sind das Ergebnis.

Geschwenktes Geschwenkter Geschwenktes
Werkzeug Werkstiicktisch Werkzeug mit
rotierendem

Tisch g

F
Werkzeug- 'pe
spitzenbahn

Rotationszentrum

%
| AN o //Rotationszentrum
Werkzeugspitzenbahn -

Manuelles Verfahren per Handrad und wéhrend
des Automatikbetriebs (Fraszentrum)
*nur M730VS, M730VW, M750VS, M750VW

Diese neue Funktion ermdéglicht es lhnen auch bei komplexen Werkstticklagen wéhrend der
5- Achsbearbeitung, das Werkzeug relativ zur Werkzeugléngsrichtung in X- oder Y-Achsen
Richtung manuell zu verfahren.Somit ldsst sich das Werkzeug schwenken, ohne die Werk-
zeug-spitzenposition zu verandern.

— A
F L Werkzeugradiusrichtung Y - l
- L . 1 Werkzeug-
Werkstiick l NS d langsrichtung
Werkzeugra-
diusrichtung X
. J A .l
Sie konnen in a ichtung und Wer iusrichtung X und Y fahren
)
A— 3
A—
- -
&
Werkstiick ; .
. o

Ohne ein Verfahren der Werkzeugspitze kann so die Lage des Werkzeugs geéndert werden.

OMR-FF-Regelung
Optimierter Vorschub

Im Gegensatz zu konventionellen Regelungen, die nur einfach die Motorbewegung an die
Befehle anpassen, berechnet die OMR-Regelung den Maschinenstatus auf Basis eines Mo-
dells und korrigiert die Motorsteuerung entsprechend des Befehls in Bezug auf die Werk-
zeugposition, und nicht in Bezug auf die Motorposition.

Befehl Strom Motorende Maschinenende

. . Bearbeitungs-
NC Servo l—-’- Motor }——* Machine Bearbeitung == ergebnis

— Berechnung

OMR—FF—RegeIun;]

Motor
Kugelumlaufspindel

Fuhrung

Freie Ebenenauswahl
(Fraszentrum)

Sie konnen das Ursprungskoordinatensystems frei drehen oder parallel verschieben um
das gewlinschte Koordinatensystem in der benétigten Ebene zu erhalten. Die Ausfiihrung
des Programms und die Bearbeitung in der frei gewahlten Ebene kénnen Sie nun direkt
ohne weiteren Programmieraufwand starten, da automatisch das gewtinschte Koordina-
tensystem auf die Werkzeuglangsrichtung umgerechnet wird.

b Gewlinschtes
. { Koordinatensystem

Z-Achse

Werkstlck-
koordinaten %
system X-Achse

Bearbeitung in der frei gewéhlten Ebene

3D-Maschinenkollisionsiiberwachung

Nur in Verbindung mit den Serie M730VW und M750VW

o Durch Abbild des Maschinenmodells in der Steuerung und das vorausschauende Sicher-
heitskonzept werden Kollisionen sicher vermieden (sowohl im Hand- als auch im Auto-
matikbetrieb).

o Einfache und bequeme Uberpriifung von kollisionsgefahrdeten Bereichen durch Verfahren,
Rotieren oder VergréRRern der modellierten Maschinenkomponenten.

o Die Kollisionsiiberwachung vermeidet Gefahren u. a. fir geschwenkte Werkzeuge und
rotierende Werkstiicktische (wenn z. B. Software-Endschalter nicht ausreichen, um eine
mogliche Kollision zu vermeiden.)

Abbild des Uberpriifung mittels Maschinen- Eingabe der Modelldaten
Maschinenmodells und Werkzeugmodelle fur jedes Werkzeug

[l Beispiel fiir die Vermeidung einer Werkzeugkollision
wahrend des Verfahrens eines Fras-Schwenkkopfes.

Bei Erkennung einer moglichen Kollision, werden die kollisi-onsgefahrdeten Teile auto-
matisch unterschiedlich farbig dargestellt, und der Antrieb hélt sicher vor der Kollision.

Der Antrieb wird vor einer Kollision
abgebremst und zum sicheren
Halt gebracht. Die kollisionsge-
fahrdeten Maschinenbereiche
werden farblich angezeigt.

12
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Vielféltige Funktionen fiir die Mehrachsen -
Komplettbearbeitung

[ echnologien

Effizientes Handling der Mehrachsen - Komplettbearbeitung in Bearbeitungszentren bis hin zu

mehrkanaligen Fras- und Abwalzfrassystemen sind mit der Mitsubishi M700V-Serie kein Fremdwort.

Drehzentrum Mehrkanaliges Mehrachsensystem

An einer Frasmaschine kénnen maximal zwei Teilsysteme mit bis zu 16 Achsen gesteuert
werden. Maximal vier Teilsysteme und bis zu 16 Achsen kénnen an einer Drehmaschine
gesteuert werden.

(Maximal zwei Teilsysteme und 12 Achsen fiir die Serien M720VS und M720VW.)

Bearbeitungszentren

¥
5PS5
X
]
spst =|
SPS3 4

22

SPS2
(NC-Achsen + Spindeln + SPS-Achsen = 16)

Komfortable Achsensynchronisation zwischen
Teilsystemen

(Drehmaschine)

Sie haben die Méglichkeit eine beliebige Achse in einem anderen Teilsystem frei zu wéhlen
und diese mit einer Achse (Basisachse) in einem anderen Teilsystem direkt zu synchroni-
sieren.

X1
22
Synchronisierte Achse

pal

Basisachse

Effizientes Programmmanagement in mehreren
Teilsystemen

Gleiche Programmabschnitte, die Sie in mehreren Teilsystemen verwenden wollen, kdnnen
Sie mit dem gleichen Programmnamen in allen gewtinschten Teilsystemen verwenden.
Dies erleichtert lhnen erheblich das Management von NC-Programmen die simultan in
mehreren Teilsystemen ausgefiihrt werden sollen.

Bearbeitungsprogramm
L 2 n
Teilsystem Teilsystem Teilsystem Die Programme werden fi jedes
Teil: separat Itet.
e ey Jedes Teilsystem kann seine eige-
100.PRG 100.PRG 100.PRG nen Programmnummern haben.
200.PRG_ | | 200.PRG |_200PRG_| i
Gleiche Programmnummern
M—' *é@_PR_-G—-' 300.PRG konnen per Batch Manage-
ment tiber mehrere Teilsys-
teme hinweg verwaltet
werden.
MDI
1. 2. n.
Teilsystem Teilsystem Teilsystem
Die Programme werden fiir jedes
i Teilsystem separat verwaltet.

Uberlagerung der Steuerachsen (Drehmaschine)

@ Die Funktion erméglicht die Bearbeitung bei gleichzeitiger Verwendung zweier Teilsys-
teme, in dem die Verfahrbewegungen beider Teilsysteme simultan tiberlagert werden.

@ Hierdurch kann eine gleichzeitige Bearbeitung in mehreren Teil-systemen erfolgen.
Das Koordinatensystem einer Achse wird hierzu einfach relativ zu dem System verscho-
ben, das diese Achse verwendet.

Werkstiickverfahrbefehl

im ersten Teilsystem

Werkzeugver-
fahrbefehl im
' zweiten Teil- |
L system X2

Das Werkzeug wird so verfahren,
dass es seine Position relativ zum
Werkstiick beibehalt.




Fras-Interpolation (Drehbearbeitung)

Diese Funktion unterstitzt die Frasbearbeitung und konvertiert die NC-Befehle, die im or-
thogonalen Koordinatensystem pro-grammiert wurden, in lineare - (Verfahren des Werk-
zeugs) und rotative — Achsbewegungen (Rotation des Werkstticks). Dies ermoglicht Ihnen
Frésoperationen mit virtueller Y-Achse.

X G16 (zylindrische Y-Z-Ebene)

C

™
] z
G19 (Y-Z-Ebene)
X
v
Fras-Interpolationseben z
Hypothetische (G17-Ebene)
Y
Achse

Ausgleichsbearbeitung (Drehbearbeitung)

@ Die Durchbiegung eines Werkstiicks kann durch den simultanen beidseitigen Einsatz
von zwei Werkzeugen praktisch ausgeschlossen werden.

@ Durch die Bearbeitung mit zwei Werkzeugen kann zusitzlich die Bearbeitungszeit
reduziert werden.

1. Teilsystem

2. Teilsystem

Abwalzfrasen (Drehbearbeitung)

@ G-Code-Format fiir komfortables Abwilzfrasen

@ Sie konnen tiber G-Code-Format durch automatische Synchronisation der Rotation des
Abwilzfrasers im konstanten Verhaltnis mit dem Werksttick eine Geradverzahnung
herstellen. Bei Schragverzahnungen wird entsprechend des Verzahnungswinkels die
Werkstlickachse mir der Z-Achsenbewegung verrechnet.

Abwalz-
fréserachse B

Werkstiickachse

Synchrones Gewindeschneiden mit

(Drehbearbeitung)
2 Teilsystemen

@ Unser synchrones Gewindeschneiden mit 2 Teilsystemen erméglicht faszinierend einfach
das Gewindeschneiden simultan mit 2 Werkzeugen an einer Spindel.

@ Sie kdnnen zwischen 2 G-Befehlen wihlen:
G76.1 fur die Bearbeitung zweier unterschiedlicher Gewinde mit 2 Teilsystemen an einer

Spindel, sowie G76.2 fiir das synchrone Gewindeschneiden mit 2 Teilsystemen an einer
Spindel.

+ -

Synchrones Gewindeschneiden
mit 2 Teilsystemen Zyklus |

Synchrones Gewindeschneiden
mit 2 Teilsystemen Zyklus Il

Fiihrungsbuchsen-Spindelsynchronisation (Drehbearbeitung)

Diese Funktion ist fiir Maschinen mit einem Spindelmotor fiir den Antrieb einer Fiihrungs-
buchse gedacht. Uber diese Funktion wird der Fiihrungsbuchsen-Spindelmotor mit dem
Spindelmotor der Referenzspindel synchronisiert. Mit Hilfe der Positionsfehlerkorrektur
werden Vibrationen, hervorgerufen durch Werkstticktorsion und Motortiberlastung,
vermindert.

Stangen- »

vorschub

T —— L] Stangenvorschub

Spannzangenfutter ™ Fihrungsbuchse
(Referenzspindel) (Fhrungsbuch-
senspindel)
Freie Achszuordnung zwischen Teilsystemen (Drehbearbeitung)

Die Achsen jedes Teil-Systems kénnen durch einen einfachen Befehl getauscht werden.
Hierdurch kann eine Achse, die im Teil-System Nr. 1 definiert ist, einfachst als Achse im Teil-
System Nr. 2 genutzt werden.

Umschalten der C-1 Achse von Teil-System Nr. 1 auf Teil-System Nr. 2

1. Teilsystem

1. Teilsystem o ek

2. Teilsystem 2. Teilsystem
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OSUrgZer:

Modernste Entwicklungs-Tools

"Unser NC-Designer und unsere Entwicklungs-Tools unterstiitzen Sie mafgeblich bei der Erstel-
lung kundenspezifischer Anwendungen.Einige Tools verfiigen tiber eine C-Sprachen-Bibliothek,

um die kundenspezifische Einrichtung der Maschine noch weiter zu unterstiitzen."

7 A
MELSOFT;
\ =/

Progressives Screen-Design-Tool NC Designer

@ Das freie Kombinieren fertiger Standardmodule erméglicht es Ihnen, Bildschirm-
inhalte auf einfache Weise und ohne Programmierkenntnisse nach lhren Bedurf-
nissen zu gestalten.

@ Bei Einsatz eines Touch-Panels kénnen Sie Ihr Maschinenbedienfeld kreativ in
das CNC-Display einbinden.

@ Sie haben die Méglichkeit Events von Standardkomponenten in Makro-Sprache zu
nutzen.

@ Die C-Sprache und C-Sprachen-Libraries des NC Designers bieten Ihnen einen leistungs-
fahigen Support bei der Entwickelung anspruchsvollster Anwendungen.

Editieren am PC

Speicherkarte

Serie M700VS

NC Designer

GX Developer
(SPS-Programmier-Tool)

Das MELSEC-Programmier-Tool bietet Ihnen eine breite Funktionspalette bei einfachster
Anwendung und ermdglicht Ihnen eine elegante Entwicklung und Debugging lhrer SPS-
Programme. Durch einfache Simulation kénnen Sie lhre SPS-Programme héochst effizient
erstellen.

@ Allein durch die Anordnung verschiedener Funktionen auf der Bildschirmseite lassen
sich ganz einfach anwenderspe-zifische Screens gestalten.

@ Die Funktion der Screens kann miihelos bereits am PC getestet werden.

B Entwicklungsumgebung Bildschirmseitendesign

Control

Angezeigte Elemente

]

Grafik  Fenster

L 4

Anzeige am NC-Monitor ',:“" irus . F RGO ERN 37
P N TO0RENG
(Beispiel) . g T T| o00etas
a tn B 000000
E—— O
E M eIE R
e wE N

NC Maintainer

*nur M700VW

Ein PC-Software-Tool fiir den Einsatz bei der Wartung (zum Beispiel Parametrierung,
NC-Diagnose und SPS-Programmdiagnose) von MITSUBISHI CNC (iber ein grafisches
Bediengerat GOT.

Ethernet-
Kommunikation

CF-Karte
USB-Speicher

GX Developer Serie M700V

Ethernet-
Kommunikation

GOT Steuerung

Diagnosebildschirm

Wartungsbildschirm SPS-Programmdiagnose-

Bildschirm

(Hinweis) Die Priifung des Betriebs erfolgt in Kombination mit der auf dem GOT installierten Software.



NC Analyzer

Servoauswahl-Tool (Tool zur Optimierung des Servo Systems)

Wiahlen Sie ein Maschinenkonfigurationsmodell und geben Sie die Maschinendaten ein, Dieses Tool dient der automatischen Anpassung der Servo-parameter. Uber die Bearbei-
und Sie bekommen den optimal zu lhrer Konfiguration passenden Servomotor angezeigt. tungsprogramme wird der Motor gestartet, um die Maschinencharakteristika zu messen/
Dariiber hinaus stehen Ihnen weitere Funktionen zur Verfiigung, die Sie bei der Auswahl analysieren und Vibrationen und andere Signale aufzunehmen.

des passenden Antriebssystems unterstitzen.

Dieses Tool kénnen Sie kostenlos erhalten. Bitte kontaktieren Sie uns. Hauptfunktionen

Messwertanzeige mittels Bode-Diagramm, Verstérkungsfaktorabgleich Geschwindigkeit-

Hauptfunktionen: regelkreis, Verstarkungsfaktorabgleich Lageregelkreis, Filtereinstellung, Abgleich der
Auswahl der Servomotorkapazitat, Auswahl der regeneratorischen Widerstandskapazitat, Beschleunigungs-/Bremszeitkonstante, Abgleich der Kreisgenauigkeit und Messung des
Berechnung der Beschleunigungs-/Verzégerungszeit der Spindel, Auswahl der Leistungs- Servo-Schwingungsverlaufs

aufnahmekapazitét, Berechnung der Leistungskapazitét des Netzteils, etc.

Ethernet-
Kommunikation

Nach der Eingabe des Maschinenmodells und der technischen Daten NC Analyzer Serie M700V
wird Ihnen ein passender Motor vorgeschlagen. Die Auswahl kann
im PDF-Format ausgegeben werden.
NC Configurator2 NC Monitor
(Parameterkonfigurations-Tool) (Ferniiberwachungs-Tool)
Mit diesem Tool kdnnen Sie Dateien mit NC-Daten fiir die NC-Steuerung und den Maschi- Dieses Tool zeigt lhnen am PC den gleiche Bildschirminhalt wie an der CNC an. Uber den
nenbetrieb (wie zum Beispiel Parameter, Werkzeugdaten, allgemeine Variablen) am PC PC haben Sie somit den vollen Zugriff auf die CNC bei gleichem HMI (Mensch-Machine-

editieren. Interface).
Bitte kontaktieren Sie uns, um dieses Tool zu bestellen.
(Eine limitierte Version ist kostenlos zu erhalten.)

NC Configurator2 Serie M700V NC Monitor Serie M700V
NCTrainer / NCTrainer plus NC Explore
MITSUBISHI CNC Training Tool (Dateniibertragungs-Tool)r
] &!;eorogen ZC‘hTraEner Eéqnen Ste die Bildschirmseiten der MITSUBISHI CNC Serie Durch die Verbindung der NC mit dem Host-PC via Ethernet konnen miihelos Daten
und ihre Bearbeitungsprogram- wie Bearbeitungsprogramme, Variablen, Parameter, etc. Gibertragen werden.

me bedienen.
Diese Applikation kann auch fiir die Bedienerschulung der CNC und die Betriebs-
tiberwachung von Bearbeitungsprogrammen eingesetzt werden.

@ Uber den NC Trainer plus kdnnen Sie zustzlich SPS-Programme und selbst erstellte
Bildschirmseiten priifen.

Dieses Tool kdnnen Sie kostenlos erhalten. Bitte kontaktieren Sie uns.

NC Trainer NC Trainer plus NC Explorer

16



Lo"sungen

Grole Auswahl unterstiitzender Features fiir verschiedenste
Maschinenkonfigurationen

Einfachster Import externer Daten

Die vielseitige Netzwerkfunktionalitat ermdglich die Kompatibilitat zu verschiedenen
Maschinenkonfigurationen.

I Schnittstelle fiir Speicherkarte/USB-Speicher I Front-1C-Kartenmodus

Auf der Vorderseite des Displays haben Sie ein Speicherkarten (CompactFlash)/USB- @ Die Bearbeitungsprogramme konnen direkt auf der CF-Karte gesucht oder von der

Speicher—lr)terface. Der Card Slot ist komplett mit einer Abdeckung geschiitzt, so dass kein CF-Karte ausgefiihrt werden. Dies schlieBt auch Unterprogrammaufrufe ein.

Schmutz eindringen kann (IP67). @ Die Bearbeitungsprogramme auf der CF-Karte kdnnen direkt
editiert werden.

(Hinweis) Die Serie M700VW verfligt tiber eine PCMCIA-Schnittstelle

Beispiel fir die M700VS-Serie

I Komfortabler Wechsel der Bediensprache

@ Die Bediensprache kann ganz einfach (iber eine Parametereinstellung umgeschaltet
werden.

@ Die Bediensprache kann bei der Serie M700VS komfortabel iiber die CF-Karte gewechselt
werden (Englisch + zwei weitere Sprachen kdnnen ausgewahlt werden). Bei der M700VW-
Serie sind optional alle Sprachen wéhlbar.

@ Fir den weltweiten Einsatz lhrer Werkzeugmaschine haben
Sie die Auswahl aus 17 Sprachen.

CF Karte

I Ethernet-Kommunikation Wahlbare Sprachen:
Japanisch Portugiesisch
Uber Ethernet-Verbindung zwischen einem PC und der CNC-Steuerung kénnen Sie Englisch Ungarisch
Bearbeitungsprogramme und Parameter einfachst ein- und auslesen.
Deutsch Niederlandisch
Italienisch Schwedisch
Franzosisch Turkisch
Spanisch Polnisch
Chinesisch (traditionell) Russisch
Efheimets Chinesisch (simplified) Tschechisch
Kommunikation Koreanisch

B

Bearbeitungsprogramme,
Parameter,
Backup-Daten, etc.

17



(C-Link Optischer Kommunikations-Repeater

Die NC-Steuerung kann {iber E/A-Module oder intelligente Funktionsmodule der Die optische Verbindung tber Glasfaserkabel kann auf bis zu 90 m ausgebaut werden.
MELSEC System Q Serie mit verschiedenen Netzwerken, wie dem FL-Netz, verbunden

Hierzu werden zwischen der CNC-Einheit und dem Servoregler bis zu zwei optische Kommu-
werden. nikations-Repeater angeschlossen.

L

Optischer Kommunikations-Repeater (max. 2 Sttck)

Fabrikautomatisierungslésungen von Mitsubishi Electric

@ Je kleiner der Einsatz, desto gréBer der Gewinn: maBgeschneiderte Fabrik-
automatisierungslésungen und Know How von Mitsubishi Electric

@ Modularitat und tberragende Vernetzungsmaéglichkeiten tber
unsere preisgekronte MES-IT-Module bieten jedem Anwender

die optimale Systemlésung, von der Produktions- bis hin
zur ERP-Ebene.

Informations-
technologien

Optimiert

Verluste eliminiert

Mechatronic-
Technologien

Steuerungs-
technologien

Hohere Leistung
Kiirzere Bearbeitungszeit

Antriebs-
7 - S " = technologien
Distributions-| i
technologien

nesime: L : ! Héhere Effizienz
messmodul Energie-

messmodul  MDU- s ™, Energieeffizienz

Leistungs- i
Anzeigemodul :
schalter 9 Servoantriebe  proquenz-

umrichter Roboter

Produktgruppen
Mitsubishi FA
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GEWAHRLEISTUNG

Bitte stimmen Sie vor der Verwendung von MITSUBISHI CNC den Bestimmungen der folgenden Produktgewéhrleistung zu.

1. Laufzeit und Umfang der Gewahrleistung

Tritt wahrend der Gewahrleistungsfrist ein haftungsrelevanter Man-
gel oder Defekt (nachfolgend als ,Fehler” bezeichnet) am Produkt
auf, bieten wir einen kostenlosen Reparaturservice an, der durch
den Vertriebspartner, Uber den das Produkt gekauft wurde, oder
durch einen Mitsubishi Electric Serviceanbieter bereitgestellt wird.
Dies ist nicht der Fall, wenn der Kunde vor dem Produktkauf Kennt-
nis davon hatte, dass das Produkt von der Gewahrleistung nicht
abgedeckt ist. Fur die Neuanpassung und/oder Wiederinbetrieb-
nahme vor Ort im Anschluss an den Austausch eines defekten
Gerats sind wir nicht verantwortlich.

[Gewahrleistungsfrist]

Die Gewahrleistungsfrist fur dieses Produkt betragt vierundzwanzig
(24) Monate ab Lieferung des Produkts an den Endbenutzer, sofern
das in Japan gekaufte Produkt in Japan installiert wird. In keinem
Fall betragt die Gewahrleistungsfrist jedoch langer als dreiBig (30)
Monate einschlieBlich der Lieferzeit im Anschluss an den Versand
durch Mitsubishi Electric oder seinen Vertriebspartner.Wenn das
Produkt innerhalb oder auBerhalb Japans gekauft, in ein anderes
Land exportiert und dort installiert wurde, siehe ,2. Service im Aus-
land®.

[Haftungseinschrankung]

(1) Der Kunde ist im Allgemeinen verpflichtet, eine erste Fehlerdi-
agnose selbst durchzuftihren. Auf Anfrage und Kosten des Kun-
den kann die Fehlerdiagnose auch von uns oder unserem Servi-
ceanbieter vorgenommen werden.

(2) Diese Gewahrleistung gilt ausschlieBlich, wenn die Art und
Weise, die Bedingungen usw. des Betriebs den Bedingungen
und Anweisungen des Betriebshandbuchs, Benutzerhand-
buchs und des am Produkt angebrachten Warnetiketts usw.
entsprechen.

(3) Wahrend der Gewahrleistungsfrist werden dem Kunden in fol-
genden Fallen Reparaturkosten in Rechnung gestellt:

(a) bei Auftreten eines Fehlers, der durch unsachgemaBe Lage-
rung oder Handhabung, Fahrlassigkeit oder durch ein kun-
denseitiges Hardware- oder Softwareproblem verursacht
wurde;

(b) bei Auftreten eines Fehlers, der durch eine vom Kunden ohne
Zustimmung von Mitsubishi Electric durchgeftihrte Modifikation
des Produkts verursacht wurde;

(c) bei Auftreten eines Fehlers, der vermeidbar gewesen wére,
wenn die Kundengerate, in denen das Produkt installiert wurde,
Uber eine Sicherheitsvorrichtung verfugt hatten, die gesetz-
lich vorgeschrieben ist oder Uber eine Funktion oder Struktur
verfugt hatten, die im Rahmen geltender Branchenstandards
als unerlésslich angesehen wird;

(d) bei Auftreten eines Fehlers, der vermeidbar gewesen ware,
wenn im Betriebshandbuch usw. benannte VerschleiBteile ord-
nungsgeman gewartet und rechtzeitig ausgetauscht worden
waren;

(e) bei einem Austausch von VerschleiBteilen (einschlieBlich

Batterie, Verschaltung und Sicherung);

(f) bei Auftreten eines Fehlers, der durch nicht zu vertretende

Umstande wie Brande und auBergewohnliche Spannungs-
schwankungen sowie héhere Gewalt, insbesondere Erd-

beben, Blitzschlag und Naturkatastrophen verursacht wurde;

(9) bei Auftreten eines Fehlers, der von unserem Unternehmen
unter Einsatz der zur Zeit des Produktversands verfigbaren
Technologien nicht vorhergesehen werden konnte;

(h) bei Auftreten anderer Fehler, fur die wir nicht verantwortlich
sind oder bei denen der Kunde uns zugestanden hat, dass wir
nicht verantwortlich sind.

2. Service im Ausland

Wenn der Kunde das von uns gekaufte Produkt in einer Maschine
oder einem Gerat installiert und in ein anderes als das Land expor-
tiert, in dem er es gekauft hat, kann der Kunde eine kostenpflichtige
Gewahrleistungsvereinbarung mit unserem 6rtlichen FA-Center
schlieBen. Dies ist beispielsweise der Fall, wenn das Produkt inner-
halb oder auBerhalb Japans gekauft, in ein anderes Land exportiert
und dort eingebaut wird. Weitere Informationen erhalten Sie von
dem Vertriebspartner, von dem der Kunde das Produkt gekauft hat.

3. Haftungsausschluss im Falle entgangener Geschéftschancen,
Gewinne usw.

Sowohl wahrend als auch nach Ablauf der Gewahrleistungsfrist
Ubernehmen wir keine Haftung fur Schaden, die auf nicht von uns
zu vertretende Ursachen zurlickzuftihren sind. Ebenso wenig
haften wir gegentiber dem Kunden flr aus einem Fehler an diesem
Produkt resultierende entgangene Geschaftschancen und/oder
Gewinne, Schéaden, Folgeschaden oder Schadensersatz fur Unfélle,
gleich ob diese fur Mitsubishi Electric absehbar oder nicht abseh-
bar waren, Schéden an anderen Produkten oder Schadensersatz
fur Austauscharbeiten, eine Neuanpassung oder die Wiederinbe-
triebnahme von Maschinen vor Ort oder andere Aktivitaten des
Kunden.

4. Anderungen an Produktspezifikationen

Die in unseren Katalogen, Handbtchern oder technischen Doku-
menten aufgeflhrten Spezifikationen kénnen jederzeit ohne Voran-
kdndigung geéndert werden.

5. Einsatzbereich des Produkts

(1) Das Produkt sollte ausschlieBlich in Bereichen zum Einsatz kom-
men, in denen ein Ausfall oder Defekt des Produkts keine schwer-
wiegenden Schaden zur Folge hat. Zudem sollte fur das Produkt
eine Datensicherung und eine Fail-Safe-Funktion auf einem exter-
nen System betrieben werden.

(2) Mitsubishi CNC wurde ausschlieBlich fur die Nutzung in Verbin-
dung mit Werkzeugmaschinen und zu industriellen Zwecken
entwickelt und hergestellt.

Verwenden Sie das Produkt nur im daftr vorgesehenen Einsatz-
bereich, insbesondere nicht in Einsatzbereichen, die fir das &ffen-
tliche Interesse von besonderer Bedeutung sind oder von denen
in star-kem MaBe menschliches Leben oder Eigentum abhangt.

* Marken

MELDAS, MELSEC, EZSocket, EZMotion, iQ Platform, MELSOFT, GOT, CC-Link, CC-Link/LT und CC-Link IE sind Marken oder eingetragene Marken der

Mitsubishi Electric Corporation in Japan und/oder anderen Landern.

Ethernet ist eine eingetragene Marke der Xerox Corporation in den USA und/oder anderen Landern.

Microsoft® und Windows® sind Marken oder eingetragene Marken der Microsoft Corporation in den USA und/oder anderen Landern.
CompactFlash und CF sind Marken oder eingetragene Marken der SanDisk Corporation in den USA und/oder anderen Landern.

Andere in diesem Handbuch aufgefiihrte Unternehmens- und Markennamen sind Marken oder eingetragene Marken ihrer jeweiligen Eigentimer.




(NC-Steuerung

Steuerungseinheit der M700VS-Serie

Auf

Display-
Riickseite
integriert

Steuerungseinheit

Steuerungseinheit der M700VW-Serie
Die Steuerungseinheit ist unabhédngig
von der Bedientafel dezentral

plazierbar.

Voll
kompatibel
zur konventi-
onellen
M700 Serie,

Steuerungseinheit

MITSUBISHI CNC Maschinenbedienfeld

55 Tastenschalter, 55 LEDs

(AR MITSUBISHI-Standardtastenbelegung

Drehschalter

(Spindeltibersteuerung, Schneidiibersteuerung)
Wabhlschalter

(Speicherschreibschutz)

NOTAUS-Schalter

FCU7-KB926

-Die Tastaturen sind intern perfekt gegen das Eindringen von Wasser und
Ol geschiitzt (IP65F).
-Weitere Details entnehmen Sie bitte der Produktbroschiire.

Displays & Tastaturen

(mm]
s _ Serie M700VS
~—~——_ Displa ———_Displa
Tastatur 'H-'-.Bﬁ__ 8.4-Typ |Tastatu'r"““=8~,y 10.4-Typ 10.4-Typ Touchscreen 15-Typ
FCU7-KB024 290 140
Folientastatur FCU7-KBO44 vl
FCU7-KB025 Folientastatur 104-Typ Touchscreen
Drehzentrum-
Folientastatur
FCU7-KB026
Acryl-Tastatur FCU7-KBO46 il il
FCU7-KB028 Acryl-Tastatur ’ Touchscreen
Drehzentrum-

Acryl-Tastatur

FCU7-KB048

10.4-Ty
Acryl-Tastatur ®

104-Typ
Touchscreen

84-Typ

FCU7-KB029
Folientastatur

104-Typ

FCU7-KB047
Acryl-Tastatur

104-Typ

Touchscreen 15-Typ

Serie M700VW
Tas{gfa;‘xqis_’?_lf’} 10.4-Typ 10.4-Typ Touchscreen 15-Typ 15-Typ Touchscreen
290 : 230 :-
FCU7-KB041 el 104Typ :mw.: .
Acryl-Tastatur S Touchscreen H 15Tye Touchscreen

104-Typ

FCU7-KB045
Acryl-Tastatur

104-Typ
Touchscreen

15-Typ
Touchscreen

Die Tastaturen sind intern perfekt gegen das Eindringen von Wasser und Ol geschiitzt (IP65F).  Die USB- und CF-Karten-Schnittstelle  (PCMCIA Il bei der M700VW-Serie) befinden sich auf der Frontseite der Displays.
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Hochleistungs-Servomoto

Servomotoren der Serie HF

@ Hochgenaue Hochgeschwindigkeitsmotoren
mittlerer Tragheit

@ Perfekt ausgelegt fir Maschinen mit hoher Mas-
sentrégheit bei gleichzeitig hohen Genauigkeits-
anforderungen. Geeignet fiir Maschinen, die eine
hohe Beschleunigung erfordern.

@ Leistungsbereich: 0,5 bis 9 kW

@ Maximale Drehzahl: 4.000 U/min, 5.000 U/min

@ Sie konnen Encoder mit 260.000 Impulse/U, 1
Millionen Impulse/U oder héchstauflosende
Encoder mit 16 Millionen Impulse/U einsetzen.

Linearservomotoren der Serie LM-F

@Die Linearservomotoren der Serie LM-F eignen sich auch hervorragend fiir den Einsatz
in Reinraum-Umgebungen. Durch den Verzicht auf Kugelumlaufspindeln kann es
zu keinen Verunreinigungen durch Schmiermittel kommen.

@Da keine mit Umkehrspiel behafteten Ubertragungsmechanismen
eingesetzt werden, ist auch bei hohen Geschwindigkeiten
ein ruckfreier und gerduscharmer Betrieb gewahrleistet.

@®Module verfligbar in folgenden Abmessungen:

Lange: 290 bis 1010 mm
Breite: 120 bis 240 mm

Servomotoren der Serie HF-KP
@Motore kleiner Kapazitdt und geringer Tragheit

@Ausgelegt flr Zusatzachsen, die eine Hochge-
schwindigkeitspositionierung erfordern.

@Leistungsbereich: 0,1 bis 0,75 kW
@®Maximale Drehzahl: 6.000 U/min
@Encoder mit 260.000 Impulse/U

Direktantriebe der Serie TM-RB

@Direkt angetriebene Motoren von Mitsubishi, kom-
biniert mit hohem Drehmomentverlauf und einem
neu entwickelten Geschwindigkeitsverstarkungs-
kontrollsystem, bieten beste Beschleunigungswerte
und Positioniergeschwindigkeiten bei exzellenten
Rundlaufeigenschaften.

@Bestens geeignet fiir Drehachsen von Rundtischen
oder Spindelkdpfen.

@Im Vergleich zu einem konventionellen Antrieb mit
Reduktiuonsgetriebe weist dieser Motor eine wesent-
lich héhere Genauigkeit auf und ist dabei véllig war-
tungsfrei, ohne Verschlei3 und Umkehrspiel.

@ Leistungsspektrum:
Maximales Drehmoment: 36 bis 1280 Nm.

Spindelmotoren

Neue entwickelte Hochleistungs-Spindelmotoren der Serie SJ-D

@Die Verlustleistung dieser neuen Spindelmotorreihe
wurde durch die herausragende Optimierung des
Magnetflusses auf ein Minimum reduziert.

@StandardmaBig ausgeristet mit Hochgeschwindig-
keitslagern, fir hohere Drehzahlen, weniger Vibra-
tionen und eine gesteigerte Lebensdauer.

@Produktlinie:
Standard-Serie
Kompakt & leicht-Serie

SJ-D 3,7 bis 11 kW
SJ-DJ 5,5 bis 15 kW

High-Speed-Spindelmotore niedriger Tragheit der Serie SJ-DL

@Besonders fiir Gewindeschneidzentren geeignete Spindel, fiir
High - Speed Bohren und Gewindeschneiden.

@Unsere fiihrenden Technologieentwicklungen bieten
neben der Gewichtsersparnis eine héhere Steifigkeit
und weniger Vibrationen des Motors.

@Die geringe Tragheit trdgt zur Reduzierung der Be-
schleunigungs-/Verzogerungszeiten und steigert
so die Produktivitat.

@Produktlinie:

Serie mit geringer Tragheit SJ-D 0,75 bis 7,5 kW

Einbauspindelmotore der Serie SJ-BG

@ Durch eine optimierte elektrotechnische Aus-

P
legung konnte das kontinuierliche Nenndreh- ——
moment pro Volumeneinheit im Vergleich zu
unserem konventionellen Modell gesteigert c,‘. !
werden, was zu einem weiteren Downsizing # /
der Spindeleinheit beitragt.

@Ein Gehduse mit Kiihlkdrper ist optional
erhéltlich.

Hochleistungs-Spindelmotoren der Serie SJ-V

@ Wir bieten Ihnen eine beeindruckende Produktpalette an Spindel
motoren, von Standardbaureihen bis hin zur Hochgeschwindig-
keitsserie mit erstaunlich breitem Drehzahlbereich mit nur einem
Ziel: optimale Performance fiir die Zerspanungsleistung lhrer
Werkzeugmaschine.

Product line:

@ Produktlinie: Standard-Serie SJ-V 0,75 bis 55 kW
Serie mit breitem Drehzahlbereich SJ-V 5,5 bis 18,5 kW
Hochgeschwindigkeitsserie SJ-V-Z 2,2 bis 22 kW
Hohlwellen-Spindelmotorenserie SJ-VS 5,5 bis 18,5 kW

High-Speed-Spindelmotore niedriger Tragheit der Serie SJ-VL

@ Besonders fur Gewindeschneidzentren geeignete
Spindel, fiir High - Speed Bohren und Gewindeschneiden.

@®Die geringe Tragheit tragt zur Reduzierung der Be-
schleunigungs-/Verzégerungszeiten bei und steigert
so die Produktivitat. In Kombination mit einem
Multi-Hybrid-Antrieb der Serie MDS-DM2 unterstiitzt
dieser Motor das Downsizing des Schaltschranks und
tragt gleichzeitig zur Energieeinsparung bei.

@ Auch als Hohlwellen-Spindelmotoren lieferbar.

@ Produktlinie:
Serie normaler Tragheit SJ-VL 3,0 bis 11 kW
Hohlwellenserie niedriger Tragheit SJ-VLS 3,7 bis 11 kW

Werkzeugspindelmotore der Serien HF-KP/HF-SP

@ Durch Nutzung der herausragenden Charakteristiken unserer Servomotore, wie geringe Baugré3e
und hohe Leistungsabgabe, dient dieser Servomotor als kompakter, aber leistungsstarker
Spindelmotor fiir hohe Drehzahlen (6.000 U/min).
Dieser Motor tragt zum Downsizing von Spindeln,
z.B. bei angetriebenen Werkzeugen, bei.

@ Produktlinie:
Serie geringer Kapazitat HF-KP 0,4 bis 0,9 kW
Serie mittlerer Kapazitdt HF-SP 2,2 bis 4 kW




systeme

Hightech Servo/Spindelantriebssysteme o

Multi-Hybrid-Antriebe
der Serie MDS-D2/DH2

Serie MDS-DM2

@ Neu entwickelte Hochleistungs-Multi-Hybrid-Antriebe
regeln mehrere Servo- und Spindelmotoren
gleichzeitig und tragen entscheidend zur Kompakt-
heit von Werkzeugmaschinen bei.

@ Die weltschnellste Stromregelung (High Gain Control Il) hebt das Leistungsvermégen
der Reglerserie MDS-D2/DH2 auf ein neues Weltklasseniveau. Die Kombination mit
den High-Speed-Servomotoren und den hochauflésenden Servoencodern festigt
die Ausnahmestellung von Mitsubishi in der CNC- und Antriebstechnik.

@ Durch die optische Hochgeschwindigkeitskommunikation werden die Interpola-
tionszykluszeiten auf ein Optimum reduziert. Damit unterstiitzt Mitsubishi die
Realisierung einzigartiger Hochgeschwindigkeits- und Hochgenauigkeits-
bearbeitung.

@ Die Kommunikation zwischen dem Antrieb und der
CNC-Steuerung erfolgt tiber unsere weltschnellste
und absolut zuverldssige optische Busverbindung.

@ Ein auf hochfrequentes Beschleunigen und Verzégern
ausgelegtes Netzriickspeisemodul sorgt fiir heraus-
ragende Energieeffizienz

@ Die BaugroBe der neuen Reglerserie MDS-D2/DH2 wurde durch speziell von
Mitsubishi entwickelte Hochleistungs-Power-Module und hocheffiziente Kiihlkompo-
nenten weiter optimiert. @ STO (Safe Torque Off / Sicher abgeschaltetes Drehmoment) ist jetzt

@STO (Safe Torque Off / Sicher abgeschaltetes Drehmoment) ist jetzt verfugbar. (Hinweis) verfiigbar. (Hinweis)

Kompakte All-in-one-Antriebseinheiten der Serie MDS-DJ

@ Diese ultra-kompakten Antriebseinheiten mit integriertem Netzteil (MDS-DJ) opti-
mieren den Platzbedarf im Schaltschrank maBgeblich. Der neue 2-Achsen Typ er-
moglicht eine weitere Reduzierung des Platzbedarfs.

@ Durch die optische Hochgeschwindigkeitskommunikation werden die Interpola
tionszykluszeiten auf ein Optimum reduziert. Damit unterstiitzt Mitsubishi die
Realisierung einzigartiger Hochgeschwindigkeits- und Hochgenauigkeitsbear
beitung.

(Hinweis) Bitte fragen Sie uns beziiglich der
Mdoglichkeit von STO fiir das gesamte
System.

@ Die BaugroBe der neuen Reglerserie MDS-DJ wurde durch speziell von Mitsubishi
entwickelte Hochleistungs-Power-Module und hocheffiziente Kiihlkomponenten
weiter optimiert.

@STO (Safe Torque Off / Sicher abgeschaltetes Drehmoment) ist jetzt verfiigbar. (Hinweis)

chnische Daten

F=——== | Drehzentrum

— | - —= . - 2 Drehzentrum Il
e -._.“J M720VS 1— M730VS I M750VS | M720VS 1 M730VS IM750VS | M720VW [M730VW__I M750VW | M720VW | M730VW [_M750VW
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Frészentrum Frészentrum
Technische Daten e

Max. Anzah der Achsen (NC-Achsen + SPS-Achsen + Spindeln) 12 | 16 12 16 12 | 16 12 16
Max. Anzahl der NC-Achsen (Gesamtzahl fiir alle Teil 8 16 12 16 8 I 16 12 [ 16
Max. Anzahl der Spindeln | 4 .4 6 | 4 L4 | 6
Max. Anzahl der SPS-Achsen 6 6 6 6

Max. Anzahl der Hilfsachsen zur Indexi i — -

1
1
o o

Max. Anzahl SPS-getakteter Achsen 4 | 6 4 | 6 4 |
Max. Anzahl der simultan interpolierenden Achsen 4 8 4 8 4 8 4
Max. Anzahl der NC-Achsen pro Teilsystem | 6 | 8 .6 | 8 .6 | .
Max. Anzahl der Teilsysteme | 2 2 | 4 2 | 2

Anzahl der gesteuerten Achsen

[o=}
(o)}
A 00— [
{oc}

(F-Karte in inhei - | -

IC-Card-Schnittstelle

Verfiigbar

Verfligbar

Verfugbar
Verfiigbar

Verfiigbar
Verfligbar

Festplattenbetrieb

Kleinstes Inkrement

.01um |

1nm 0,1 um

1nm

0,1 um

_Available

1nm

0,1 um

_Verfugbar

1nm

Kleinstes

1nm

1nm

1nm

1nm

Max. Programmspeicherkapazitét

2.000 kB
(5.120 m)

2.000 kB
(5.120 m)

2.000 kB
(5.120m)

2.000 kB
(5.120 m)

Max. SPS-Programmkapazitat

Fras-Interpolation

o

digkeits-Gewindeschneiden <OMR-DD>

Hochacehu
Hochgesc

mit Fil hse

128.000 Schritte

128.000 Schritte

.000  Schritte

128.000 Schritte

. ion | (Abwilzf
Freie Achszuordnung zwischen Teilsystemen
(Drehbearbeitung)

der Steuerachsen

Komfortable Achsensynchronisation zwischen Teilsystemen

Ausglei

Sgnchrones Gewindeschneiden mit 2 Teilsystemen
(Drehbearbeitung)

Effizientes Programmmanagement in mehreren
Teilsystemen

SSS-Regelung  (Hinweis 1)

Kollisionspriifung basierent auf einem 3D-Soild-
rafikmodell

\
\
\
IO B> B> > >0 >

IO B> B> > >0 >

IO B> B> | >0 >

IO B> B> | >0 >

IO B> B> > >0 >

O B> B> > >0 >

lanuelles Verfahren per Handrad und wahrend des
Automatikbetriebs

in der frei gewahiten Ebene

A

R-Navi

JAN

> >

> > (> > > 1O

*Diese Tabelle weist maximale Spezifikationen, einschlieBlich der Optionen, aus.

(Hinweis) Um diese Funktion auch im 2. Teilsystem einsetzen zu knnen, ist die Option ,Hochgenauigkeitssteuerung im 2. Teilsystem” erforderlich.

Beachten Sie bitte die technischen Daten im zugehdrigen Handbuch.
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ASicherheitshinweis

Mitsubishi Electric Nagoya-Works ist zertifiziert fiir das Umwelt-Management-
System 1SO 14001 und das Qualitatssicherungs-Management-System ISO 9001

. . . . . GANIZAT;
Die technischen Angaben der in diesem Katalog aufgeftihrten 5’“0350%% " &
Produkte dienen der allgemeinen Information. Bei Montage, ¢ 14001~ “ LSUZ::?J'VEWAS v
Betrieb und Wartung sind die Betriebsanleitungen und die auf L JACH - Cortification UKAS
den Produkten angebrachten Hinweise unbedingt zu beachten. KT L "
EC97J1113 051
N

Eco Changes is the Mitsubishi Electric Group’s environmental statement, and
expresses the Group’s stance on environmental management. Through a wide range

gfgigges for a greener tomorrow of businesses, we are helping contribute to the realization of a sustainable society.

MITSUBISHI ELECTRIC CORPORATION

HEAD OFFICE: TOKYO BLDG., 2-7-3, MARUNOUCHI, CHIYODA-KU, TOKYO 100-8310, JAPAN
http://Global.MitsubishiElectric.com

[3alo-0lz1V-dNg

(HDSLN3A) =143S AOOLW

BNP-A1210-G[DE]
(DEUTSCH)

Soweit auf den einzelnen Seiten dieses Katalogs
nichts Anderes vermerkt ist, bleiben Anderungen, insbesondere
der angegebenen Werte, MaBe und Gewichte, vorbehalten.





