
卧式加工中心



产品目录中登载的图片包含特殊规格
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Thermo-Friendly
Concept

长时间加工，尺寸变化仅为

运用大隈的独创技术 “Thermo-Friendly Concept”，依托优化热位移控制系统，大隈通用卧式加

工中心实现卓越的稳定加工精度。  

该机型是一款依托强力加工区域、惊人的快速进给速度、主轴的寿命延长化、维护简化、润滑优

化控制功能，进而削减运行成本等实现生产率提高的高性能机床。

利用Thermo-Friendly Concept，

实现了稳定的加工精度、高的可靠性，

从而进一步提高了生产率。

室温变化8℃
（适用于TAS-C时的实测值）

卧式加工中心

8   m
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■15,000min-1（26/18.5kW）主轴（特殊规格）

S45C

强力切削加工例子

提高生产率

■立柱轻量化(线性安装面阶梯式)

●提高各轴的电机功率

X・Y・Z轴 ： 4.6kW
●快速进给速度 ： 60m/min
●快速进给最大加速度 ： 0.7Ｇ
●适应高速要求的丝杠

X・Y・Z轴 ： φ45、 螺纹导程为25mm
增强托架

●提高各轴的电机功率

T-T：1.3秒，C-C：3.0秒
采用基于JIS标准的大隈公司测量方法

●刀具容纳数：30把

■实现了缩短非切削时间和

高的可靠性

●标准 ： 8,000min-1、15/11kW、270N･m
●广域 ： 15,000min-1、26/18.5kW、199N･m
●高速 ： 25,000min-1、15/11kW、29.1N･m
  35,000min-1、15kW、4.1N･m
●铝材料高速用 ： 20,000min-1、30/22kW、57N･m

高速双面旋回式ＡＰＣ

丰富的主轴规格实现优化加工

■托板更换时间：7秒 

高速进给轴（XYZ轴） 高速ＡＴＣ

※本手册中以上提到的“实测值”代表个别示例，由于测量时规格、刀具、切削条件和环境条件的不同，可能其结果也不同。
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φ80面铣刀
8刃（硬质合金）

φ20粗加工立铣刀
7片刀（硬质合金）

φ50多刃刀片钻头 
（硬质合金）
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加工
条件 主轴转速

min-1  
进给速度
mm/min

切削宽度
mm

切削深度
mm

切削量
cm3/min

切削速度
m/min

立柱

床身

可适用于多面APC、FMS

■主轴构造

前列止推球轴承

(采用基于MAS的大隈测量方法)

特殊规格：

40、60把  链阵式

110、146、182、218、326把
矩阵式

实现高精度加工

通过独创的构造设计与热位移控制，实现惊异的加工精度的 "Thermo-Friendly Concept"

不仅避免了繁琐的尺寸补正和暖机运转，而且对于长时间的连续运转以及车间内温度环境变化也能够发挥优越的尺寸稳定性。

■环境热位移控制(TAS-C)(特殊规格)：在车间环境温度变化的情况下，“自动

地”使机床保持于优化的、稳定的状态—可达到理想的加工精度。

■主轴热位移控制(TAS-S)(特殊规格)：即使转速频繁发生变化也能准确地控制

主轴的热位移。

准确控制规则的热位移

“接受温度变化”独特的构思

经时加工尺寸变化达到 室温变化8℃(实测值）

高精度

●两端的丝杠托架与机体构成一体化予以

加强。

●通过Y轴电机托架冷却(标准)、丝杠冷却

(特殊规格)以达到进一步高精度化。

高精度分度工作台

■采用圆锥方式的托板安装面实现

高精度定位
●齿盘1°分度（标准）

NC0.001°分度（特殊规格）

●分度时间(90°/180°)

1°分度：1.2/1.5秒

0.001°分度：1.4/1.7秒

(采用基于JIS标准的大隈公司测量方法)

高刚性3点支承床身

■高刚性3点支承床身

安装方便，实现精度稳定性。
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■主轴轴承部位的散热处理

冷却轴承壳外缘以及主轴
头部外缘，使主轴头部温
度保持均匀。

滚珠丝杠托架的一体化 使用冷却液轻松实现托板下方清洗

热对称冷却配置结构

双冷却油套管

喷嘴3

喷嘴4 喷嘴2

喷嘴1

基座

Thermo-Friendly
ConceptThermo-Friendly Concept

给主轴轴承进行油雾润滑，通过左右同等配置的
4处喷嘴进行加油，使轴承温度圆周内保持均匀。

8   m



5 6

切屑处理

●采用立柱横移结构方式，所以极易靠近工件、主轴。

●顶部开放的操作门(光线好，不会发生冷却液滴的滴落情况。)

●采用带护圈导轨 

●优化控制润滑油泵

操作便利

■轴润滑油量与以前相比削减50％
降低噪音

环境保护对策

●润滑油消费量比较(本公司比较) 

提升式排屑器(特殊规格)

照明装置

■通过排屑器进行的切屑处理

机外切屑处理(特殊规格)

切屑托盘

切削液箱(标准)

床身

APC下方螺旋式排屑器(标准) 

机内排屑器

（标准：铰链式）

原机型 采用带护圈的

导轨等

变更润滑油

排出的控制
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－50％
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对人、对机床亲和的舒适环境

■采用中央槽结构，所以切屑从主轴的正下方排出。

●宽广的下落口径，提高了切屑的回收率。

●即时排出高温切屑。

■刀具尺寸图

［　］：特殊规格

■标准主轴

●8,000min-1
●15/11kW（10分/连续）、270N・m
●7/24锥度No.40

*1：在主轴最靠近随动工作台的50mm范围内，X、Y、Z的伸缩护罩会与工件发

生干扰，所以装载工件的直径应为φ500×710。
*2：带中心出水主轴规格时为JIS标准。
*3：HSK规格中无拉钉

*4：110把以上为矩阵方式。 
*5：随著百叶门开关时间的延长，ATC时间(C-C)变更。

X轴移动量(立柱左右)  

Y轴移动量(主轴头上下)  

Z轴移动量(工作台前后) 

工作台上面

至主轴中心的距离

工作台中心线

至主轴端面的距离

作业面尺寸  

分度角度    

最大装载工件尺寸

最大装载重量

主轴转速

主轴锥孔

主轴轴承内径 

快速进给速度

切削进给速度

主轴电机(10分钟/连续)  

进给轴电机

工作台分度电机

刀柄型式

拉钉型式

刀具容纳数

刀具最大直径(有邻接刀具时)    

刀具最大直径(无邻接刀具时)

刀具最大长度

刀具最大重量

刀具选择方式

机床高度

占地面积  长×宽

机床重量

移动量

随动
工作台

主轴

进给
速度

电机

ATC

机床
尺寸

数控装置

项目 单位

mm
mm
mm

mm

mm

mm
度

mm
kg

min-1

mm
m/min
mm/min
kW
kW
kW

把

mm
mm
mm
kg

mm
mm
kg

560
610
625

50～660

85～710

400×400
1［0.001］
φ600×710*1

400

［φ70］ 
X, Y, Z：60

X, Y, Z：1～60,000 
［26/18.5］ 
X, Y, Z：4.6
3.0 

30 ［40、60、110、146、182、218、326］*4

φ100
φ150

300［400］*5

10
随机存储(110把以上时为固有地址方式)

2,759
2,414×4,532 
11,400

OSP-P300MA

MA-400HA

■机床规格

主轴转速

主轴电机

主轴，主轴头冷却装置

油压装置

切削液装置

ATC吹气装置

切屑吹气装置

伸缩护罩

专用工具

刀具拆卸扳手

锥孔清洁棒

状态指示灯

基础座

防机床平移用挡板

ATC
刀柄

拉钉

APC
托板尺寸

托板上面

机内切屑处理(主轴正下方)

机内切屑处理(APC下)

■标准规格、标准附件

主轴锥度  No.40
50～8,000min-1

15/11kW(10分/连续)

润滑油调节器

切削液箱610L(有效380L)
切削液泵  400W
工作台周围清洗用泵  550W
切削液喷嘴  球型

喷嘴式

操作门互锁

3档式

包含化学锚栓

刀具把数30把
MAS  BT40
MAS  2型
2面 旋转式

400×400
螺纹孔 MAS螺纹型

铰链式排屑器

刮板式排屑器

HSK-A63
A63, F63

［φ70、φ60、φ60］

［30/22、15/11、15］

［HSK-A63、A63、F63］
－

φ70

15/11

7/24锥度　No.40
［HSK-A63］

MAS403 BT40［HSK-A63］
MAS 2型*2 *3

标准主轴
50～8,000 

广域主轴
［50～15,000］

高速主轴

50～20,000
50～25,000、
35,000
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50 100 200 500 1,000 2,000 4,000 8,000

主
轴
扭
矩

N・m

电
机
功
率

kW

270N・m（3分）
198N・m（10分）

135N・m（连续） 15kW（10分）

11kW（10分）
15kW（3分）

11kW（连续）

7.5kW
（连续）

530 1,200

主轴转速　min-1

●邻接最大刀具

300
40

φ
63

φ
10
0φ
44
.4
5

（※1）

使用市面销售的铣削卡盘等有时会与ATC交换臂和切削加工的外形部分发生干涉。
使用前请务必通过切削加工制造商的产品目录等确认尺寸。

300

φ
63

φ
15
0

40

φ
44
.4
5

（※1）

与刀库相邻可使用的最大刀具空间

●单一最大刀具

刀库两侧不放入刀具时可使用的最大刀具空间

(※1)：
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■特殊规格、特殊附件

＊1：X轴行程、ATC装置、刀库将有所变更。
＊2：需要大隈专用的拉钉。
＊3：No.40的中心出水主轴规格时为变更为JIS。

＊ ： 当在Z轴负值端位置工作时，工件会与X、Y伸缩护罩发生干扰，所以请
将最大直径定在φ500。

当在Z轴负值端且在Y负值端的位置下，主轴与随动工作台会发生干
扰，应予注意。

■托板尺寸

■动作范围图

80×4

400

40 40

80
×
4

40
0

40
40

24-M16
20
0
±
0.
00
5 18±0.5

25
40

36

80
25

用于拉近工件螺栓的孔详情用于紧固工件的丝锥详情

118°

φ20.5

30 40
18

±
0.
5

边缘定位块(特殊规格) 

200
110 45

45

36

45 25

14.5 10.5

φ
26

φ
18

M16

0.
7

45

主轴转速特殊规格

两面拘束主轴

ATC刀具容纳数特殊规格

绝对光栅尺检测装置

自动0.001度分度工作台

多面APC
随动工作台上面形状特殊规格

备用托板

边缘定位块

油孔装置

主轴中心出水*2

喷淋清洗装置

工件清洗枪

油雾装置

切屑吹气装置

切屑接收盘

机外切屑处理

提升式排屑器用装切屑小车

液压油冷却装置

切削液加热冷却装置

刀具折损检测

自动原点补偿

刀具寿命管理

过载监视

刀具拉钉特殊规格

刀具拉钉规格

标准双面方箱

标准四面方箱

丝杠冷却装置

模具加工推荐规格

主轴热位移控制(TAS-S) 
环境热位移控制(TAS-C) 

15,000min-1（26/18.5kW） No.40、HSK-A63
20,000min-1（30/22kW）HSK-A63
25,000min-1（15/11kW）HSK-A63
35,000min-1（15kW）*1 HSK-F63 
HSK、BIG-PLUS®、SuperBT
40、60把（链式）
110、146、182、218、326把（矩阵式）
X、Y、Z轴、 X、Y轴
嵌入式NC工作台、同时控制4轴规格

6･10･12面、FMS
Ｔ型槽规格

1.5MPa
1.5、7.0MPa、 大流量1.5、 7.0MPa
10个喷嘴式

附件式

P.8  参照排屑器推荐规格

高度700mm、1000mm 

包括自动刀具长度补偿(接触式传感器方式)

包括自动测量(接触式测头)

根据累计时间等

包括进给自适应控制

MAS1、CAT、DIN、JIS
MAS2、MAS1、CAT、DIN、JIS *3

高度:640mm、T型槽间距:80mm
高度:640mm、T型槽间距:80mm
X、Y、Z轴  
・绝对值光栅尺（X、Y、Z轴）
・Super-NURBS
・DNC-DT 
・0.1µm控制

●动作范围图 ●装载工作尺寸图

X轴移动量 560
85

20

50

85
[115]125 A部分

C部分

B部分

Z轴移动量 625 

Y轴
移
动
量
 6
10

50
［
20
］

最大直径 φ600*  
φ500 

与伸缩护罩的

干扰区域

［　］：T型槽托板的情况

Y
轴
移
动
量
 6
10
 

50 [2
0]

最
大
高
度
 7
10
 [
68
0]
 

［　］：T型槽托板的情况

(标准毫米螺纹孔)

(边缘定位块为特殊规格)

〈注意〉 由于存在下述的干扰区域，所以在使用时应予注意。

Ａ部分：主轴头干扰区域
Ｂ部分：工件最大直径为φ500～600时的干扰区域
Ｃ部分：采用接触式对刀仪时的护罩干扰区域 〈注意〉

适用于对铝等有色金属进行高效率加工 适用于对铝合金进行高速加工

●15,000min-1
●26/18.5kW（10分/连续）
199N・m
●HSK-A63、
7/24锥度No.40 主

轴
扭
矩

N・m

电
机
功
率

kW

100

200

50

10

1

1,000

20

10

5

1

50 100 1,000 2,000 5,000 10,000500

主轴转速　min-1

主
轴
扭
矩

N・m

电
机
功
率

kW

主轴转速　min-1

主
轴
扭
矩

N・m

电
机
功
率

kW

主轴转速　min-1

主
轴
扭
矩

N・m

电
机
功
率

kW

主轴转速　min-1

500

199N・m（5分）

15kW（5分）
26kW（10分）

18.5kW（连续）
11kW（连续）

146N・m（连续） 100

200

50

10

1

1,000

500

适用于对模具进行高速、高品位加工

●20,000min-1
●30/22kW（10分/连续）
57N・m
●HSK-A63

●35,000min-1
●15kW（连续）
4.09N・m
●HSK-F63

720 2,500 4,000 15,000

20

10

5

1

50 100 1,000 5,000 10,000 20,000500

57N・m（10分）

42N・m（连续）

30kW（10分）

适用于对模具进行高速、高品位加工

●25,000min-1
●15/11kW（10分/连续）
29.1N・m
●HSK-A63

100

200

50

10

1

1,000

20

10

5

1

50 100 1,000 5,000 10,000 25,000500

500

3

4

2

1

3,600

29.1N・m（10分）
19.9N・m（连续）

11kW（10分）
7.5kW（连续）

15kW（10分）
11kW（连续）

5.2N・m（连续）

7.2N・m（10分）

20,000

20

10

5

10,000 20,000 30,000 35,000

15

4.09N・m（连续）

15kW（连续）

1 2

3

4
6面APC

装夹准备工位

横列

直列式

10面APC
12面APC

10面APC

5

6

＊1）细微切屑较多时　＊2）有长度100mm以上的切屑时　＊3）无长度100mm以上的切屑时　＊4）细微切屑较少时

■推荐的排屑器 具体请与大隈公司联系。

被切削材料 钢材

切屑形状

机外切屑处理
（特殊规格）

铰链式（标准）

铰链式

刮板式

刮板式（带滚筒滤清器）

铰链式＋刮板式（带滚筒滤清器）

机内切屑处理 ○
○
̶
̶
△（＊1）

○
̶

○（干式工）

○（湿加工）带磁铁

△（湿加工）（＊2）

○
̶
̶
△（＊3）
○

○
△（＊4）
̶
̶
○

○ ： 推荐规格 △ ： 带条件的推荐规格

铸铁 铝、有色金属 混合（通用）

■机外切屑处理（提升式排屑器）的代表型式

名称

形状

铰链式 刮板式 刮板式（带滚筒滤清器） 铰链式＋刮板式（带滚筒滤清器）

■主轴扭矩，功率图（特殊规格）

■多面APC（特殊规格） 

22kW（连续）



  即使佩戴作业手套，

或者湿手操作

也能顺畅完成

放大
旋转

智能手机般的超顺畅操作

绘图性能的提升和多点触控的应用，实现了直观性绘图操作。如同操作智能手机般，

可顺畅且快速地进行3D模型的移动、放大/缩小、旋转以及刀具数据和程序等的列表显示。

画面内的显示可以根据每个操作员的喜好自由选择，满足从新手到老手的不同需求。

“希望实现这些功能”-安装了大量suite应用!

听取来自加工现场顾客的真实需求，结合OKUMA的加工技术，最终得以实现。

这些功能凝聚了机床制造商生产的CNC装置所具备的，提升“现场能力”的智慧。

优先考虑加工现场的操作便捷性，使得操作方式焕然一新，再度刷新响应速度！

主轴功率监视器
通过电机输出功率的可视化提高生产率

维护监视器
协助日常的定期点检

车削功能导航（特殊规格）

使新加工技术变得简单易操作

邮件通知功能
离开机床时依然可掌控运转状况

画面截图功能
发生报警时自动保存记录

调度程序编辑器
无需输入代码的简单编程

显示日常作业前点检、定期点检的项目及点检周期计划。点击信息

按钮，显示相关维护项目的使用说明书PDF文件。

信息按钮

新一代智能化CNC

实现制造业的高度信息化、网络化 (IoT), 提高生产效率和附加价值等的智能化工厂。

OSP作为充当该大脑角色的CNC装置，再次取得了巨大的进步。

安装了新款处理器，操作性能、绘图性能和处理速度均得到了显著提升。

更推出了大量唯有机床制造商才能实现的“超实用应用软件”，实现了真正的智能化制造。

※1. 主轴冷却装置的怠速停止适用于TAS-S配置机　 ※2. 显示的电量为估算值。需显示准确电量时，请选择电表的特殊规格。

基本规格

编辑功能

操作功能

通信、网络功能

高速高精度规格

节能功能

控制

位置检测

坐标功能

最小、最大指令值

进给功能

主轴控制

刀具补偿功能

显示功能

自诊断功能

程序容量

程序操作

suite应用

suite触摸

简单操作

操作功能

加工管理功能

ECO suite

X、Y、Z同时3轴联动，主轴控制1轴

OSP型全区域绝对位置检测方式(无需原点复位操作)

机床坐标系1组、工件坐标系20组

±99999.999mm、±9999.9999˚、8位10进制、指令单位:0.001mm、0.01mm、1mm、0.0001˚、0.001˚、1˚

进给倍率0～200%、快速进给倍率0～100%

主轴转速直接指令、进给倍率30～300%、多点分度功能

刀具登录数量(把): 最大999组，刀具长·直径补偿: 每把刀具3组

15英寸彩色液晶面板+多点式触摸面板操作

程序、操作、机床、NC装置等故障的自动诊断、显示

程序存储容量4GB、运转缓冲器容量2MB

程序管理、编辑、多任务功能、调度程序、固定循环、G/M码宏指令、四则运算、逻辑运算、

函数功能、变量功能、转移指令、坐标计算、领域计算、坐标变换、编程帮助功能

可视化、数字化加工现场所需信息的应用软件

适合加工现场的高可靠性触摸屏。单触访问Suite应用

具备在一个画面中完成一系列作业的 “1个画面操作”、实现了简单机床操作的机床操作面板

MDI运转、手动运转(快速进给、手动切削进给、脉冲手轮)、负载表、操作帮助、报警求助、顺序复位、

手动中断自动复归、脉冲手轮重叠、参数输入输出、PLC监视功能

加工业绩、运行业绩、故障信息的汇总和显示、外部输出

USB (2端口)，Ethernet

Hi-G控制、Hi-Cut Pro、螺距误差补偿、缩短加工时间功能

ECO怠速停止※1、ECO耗电量监视器※2

■标准规格
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项目

■特殊规格

 对话功能

快乐对话高级M（包括实时3D）

对话型MAP（I-MAP）
编程功能

调度程序自动更新功能

追加G/M代码宏

公用变量

（标准是200个）

程序转移功能

可编程信息功能（MSG）

工件坐标系选择

（标准是20组）

螺旋切削（360度内）

三维圆弧插补

同步攻丝II
任意角度倒角加工

圆柱侧面加工

倾斜面加工功能

创槽加工功能

车削功能

每件刀具的允许转速设定

F1位进给

可编程行程极限（G22、G23）
跳跃功能（G31） 

轴名称指定功能（G14）
三维刀具补偿 

刀具磨损补偿 

图形变换 

用户任务2 
磁带转换功能★ 

监视功能

实时3D模拟功能

简易负荷监视

NC运行监视

运行时间计时器

作业结束蜂鸣器

工件计数器

MOP-TOOL
机床信息记录功能

加工状态监控功能

刀具寿命管理

计测功能

自动计测

自动原点补偿

刀具折损检测

计测数据输出

手动计测功能（不含传感器）

对话计测功能（需要接触式传感器、接触式测头）

外部输入输出、通信功能

RS-232C连接器

DNC-T3
DNC-B（使用RS-232C-Ethernet〈OSP侧〉变换器）

DNC-DT
DNC-C/Ethernet
增设USB（追加2端口、2端口为标准配置）

自动化、无人化相关功能

自动电源切断功能

预热功能（日历定时器）

外部程序功能

循环时间缩短功能（操作时间缩短功能）

随动工作台牵引钢索控制（PPC）(使用多面APC时必须选择)

机械手/装料器 I/F
高速、高精度功能

绝对值光栅尺检测

感应同步器检测

Super-NURBS
0.1μm控制（直线轴指令单位)

主轴热位移控制 TAS-S
环境热位移控制 TAS-C

节能ECO suite
ECO操作

ECO耗电量监视器 电表安装

节能液压单元 变频式

  ECO液压

其他

数控箱内照明灯

漏电保护功能

顺序操作

顺序复位 上位功能

脉冲手轮

外部M信号

Collision Avoidance System
Machining Navi  M-i、M-gII+（加工条件搜索功能）

快乐对话电子表格

跳过程序段  3组
附加轴

夹具补偿

OSP-VPS（病毒防御系统)

包括机内规格

包括机内规格

包括机内规格

配套规格 3D 快乐
项目

配套规格 快乐

E D E D E D
NML 3D

E D E D E D
NML

1,000个
2,000个
2组

100组
200组
400组

4组、8组、参数式

可编程镜像（G62）
图形的放大和缩小（G50、G51）
输入输出变量（各16个）  

主轴超负荷监视

累计时间、工件计数功能

电源ON、主轴旋转中、NC工作中、切削中

以M02、M30、END使蜂鸣器鸣响

以M02、M30予以计数

适应性控制，超负荷监视

通过累计的实际切削时间、工件计数来判断 

使用接触式测头（包括G31）
包括自动计测

使用接触式传感器（包括G31）
包括自动刀具补偿

文件输出 

M02、END、报警、

工件准备结束OFF

X·Y·Z轴、X·Y轴
A·B·C轴

顺序停止

复位到程序段的中途

2个、3个（标准1个）

4点、8点

A、C轴[可安装规格、安装规格]

按钮式、旋转开关式、 

数字开关式、BCD式（2位、4位）

注1 NML:标准组件 3D:实时3D模拟组件 快乐:快乐对话助手组件 E:经济型 D:豪华型

注2 带★标记的规格需要技术洽谈。
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MA-400HA
规格图、安装图

离地面2,420mm
(数控箱上面)

电源引入口

切削液箱
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ATC刀库

1,200
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主轴中心出水单元

(特殊规格)
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60081
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(特殊规格)

FL

85

主轴头冷却
装置

390625
(Z轴行程)

837 APC旋回中心

780

(最大工件直径)
φ600 (X轴行程)

1,28056

60

1,134

FL

2,414

460 560
状态指示灯

APC操作盘

主操作盘

2,
42
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