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Mazak様専用 日研ツールプリセッタカタログ

 

Mazak様 複合加工機
INTEGREX series

26E03

Mazak様 横形マシニングセンタ
HCN series 

MAZATROL対応
ポストプロセッサ
標準装備

Mazak様NC MAZATROL対応
ポストプロセッサ標準装備

NEWNEW E46 series
日研ツールプリセッタ



日研ツールプリセッタなら、Mazak様が採用するMAZATROL形式に対応したポストプロセッサを
標準装備。測定した工具径や工具長をMazak様のNCが読込可能な補正値プログラムに変換し
て、USBメモリやネットワークを使い、ミス無く簡単にNCへ転送することが可能です。

Mazak×NIKKEN なら

手書きによるミス防止
01 標準装備

手入力によるミス防止
02 標準装備 工具の入れ間違い防止

03 オプション対応
ツールプリセッタ運用の際に、もっとも心配な３つのヒューマンエラー
を防止する安心機能に対応しています。

従来のプリセッタ運用方法

日研ツールプリセッタで、INTEGREXはフル稼働へ
【段取り時間を大幅短縮】 機械を止めず、ツールプリセッタで工具を機外測定➡機械稼働率が大幅にアップ

機械停止時間 ：200秒×60本＝12,000秒/日
機械停止時間 ：   20秒×60本＝   1,200秒/日

Mazak×NIKKEN
マシニングセンタツールプリセッタ

ツールプリセッタ無：マシニングセンタで機内測定

ツールプリセッタ有
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2 稼働日22日で66時間の機械稼時間UP稼働日22日で66時間の機械稼時間UP

プリセッタ無し：1日の機械停止時間が3時間20分プリセッタ無し：1日の機械停止時間が3時間20分

プリセッタ有り：1日の機械停止時間がわずか20分

・回転工具と旋削工具の測定や工具管理に対応
・上刃物台/下刃物台を指定可能
・サフィックス番号の登録が可能

INTEGREX対応

測定データ

変換

ポスト
プロセッサ

測定

測定データをツールセット単位で保存、外部へ転送可能

Mazak×NIKKEN ならツールプリセッタ無 ： 機械停止時間＝200秒/1本
ツールプリセッタ有 ： 機械停止時間＝  20秒/1本

機械停止時間を1/10に短縮‼

NCキャプチャ画像
6/25(水)入手
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Mazak様NCに反映

回転工具
旋削工具
両対応！！

MAZATROL形式の補正値プログラム

・上刃物台/下刃物台を指定可能
・サフィックスも登録可能

補正値プログラムを起動して
ＮＣの工具データを書き換え

転送
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Mazak様INTEGREXやM/C内の工具データ（補正値テーブル／マガジンテーブル）を直接書き換える機能：TIDにより
工具取付POT間違いや、工具データ入力間違いを防止します。また、工具摩耗補正値をIPC間で引き継ぎ可能です。

工具測定後に２次元コードを
スキャンすることで、IPCに工具
データを登録します。マガジン
への工具着脱時に再度２次元
コードをスキャンして、IPCから
工作機械へ工具データの転送
を行います。

2次元コードで簡単にデータを書換

工具の所在を管理する機能。次工程で使用するツールの所在を一覧表示することが可能です。また、Mazak様
INTEGREXやM/CからマガジンPOT情報を取得することも可能です。

プリセッタ画面から、Mazak様INTEGREXやM/Cが
次工程で使用する工具の所在を把握可能です。

各ツールセットに属する工具の所在を一覧表示

＊ 工作機械側のオプションとしてMAZAK APIが必要です。

ATC工具マガジンのPOT情報を取得

03 オプション対応

TID  工具の入れ間違えを防止 TTS  工具管理の見える化
さ　ら　に

工具データ書換機能 TID ： ツールID管理システム 工具所在追跡機能 TTS ： ツールトラッキングシステム

T番号 工具長 工具径

1

2

3

150.010 40.001

POT番号 T番号

1

2

3 1

T番号 工具長 工具径

1 150.010 40.001

QRコード番号 工具長T番号 工具径

001 1 150.010 40.001

002 2 127.565 20.987

003 3 98.321 15.887

マガジンテーブル

補正値テーブル

ツールプリセッタ
IPC

（機械毎に1台）
2次元コードリーダ

（プリセッタ用、IPC用）
2次元コード付き
ツールホルダ

eTOPハードウェア＆ソフトウェア (TID+TTS)

＝

対象ツール

産業用 POT番号 T番号 工具径 工具長

1
2
3
4
5

8 8.000 183.803

実際のINTEGREX：NC画面

回転工具 旋削工具

複合加工機の工具データにも対応

回転工具パラメータ

工具寿命

工具干渉

旋削工具パラメータ

工具寿命

工具干渉

ヒューマンエラーゼロへ 次工程で使用する工具を探す時間を削減

＊ ＊ 


