








開発者の声

刃先の残留振動を
最小化

近年、高い普及率のデジタルカメラや

携帯電話、今後大きく普及していく液

晶ディスプレイ関連や自動車部品など

の金型加工においては、精密で高精

度な加工が強く要求されています。こ

れらの要求に対して、刃先の振動が少なく高面品位加工が

可能で、かつ高速加工を実現できるマシニングセンタが必要と

されています。高精度立形マシニングセンタNV6000 DCGは、

すでにお客様から多大なる信頼をいただいている重心駆動

（DCGTM）理論を採用。残留振動を極限まで低減でき、コンタ

リング加工では従来機比約40％減となる1.6 μmを実現できま

した。他にも、加工面品位の向上や加工時間の短縮、工具寿

命の延長といった様々な効果を得られます。加工エリアとして

は、X軸900 mm、Ｙ軸600 mmの移動量を持ち、部品加工か

ら金型加工まで、幅広いワークに対応。まさに、市場で求めら

れているご要望を充分満たした機械であると考えています。

NV6000 DCG
高精度立形マシニングセンタ

加工精度を追求する、
すべてのお客様へ。

機械振動を最小限に抑える、森精機独自の重心駆動。

振動を抑制
位置決めにおいて、重心駆動の機械は振動が発生していないのに対し、
非重心駆動機械は長い間、振動を続けています。

非重心駆動重心駆動

■早送り100％Z軸方向に停止
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面品位を向上
加速の始点すべてに現れる、駆動点と重
心の距離に比例した回転振動を抑制し、
加工面品位の劣化を防ぎます。

重心駆動 非重心駆動

真円度を改善
従来機における移動方向の変更に伴う
振動を、重心駆動は最小化。円切削に
おける真円度も大きく改善します。
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加工精度を追求する、
すべてのお客様へ。
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Y軸600 mm。金型、精密部品加工用立形マシニングセンタの決定版。
重心駆動を搭載することで実現した高品位・高精度加工。幅広いサイズのワークに対応するクラス最大のY軸ストローク。
優れた切削性能と余裕あるキャパシティを両立したNV6000 DCG。信頼性の高いベストセラー機NVシリーズの機構をベース
として、機械性能と使いやすさをさらに向上した次世代スタンダードマシンです。
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Z軸ツインドライブ

Y軸ツインドライブ

主軸中心

仮想駆動位置は可能な限りテーブル上面近くに配置。

テーブルは常に
ベッド上を移動

Z軸仮想駆動位置

Y軸仮想駆動位置

主軸とテーブルを包み込んだ、
オーバーハングゼロ構造。
Z軸・Y軸でツインドライブを搭載した重心駆動構造。さらに主軸とテーブ
ルを包み込むアーチ型コラムにより、オーバーハングゼロを実現。高精
度・高品位加工を引き出す独自の構造体です。

0.81G {7.95 m/s2}
0.59G {5.83 m/s2}
0.74G {7.29 m/s2}

■ X軸

■ Y軸

■ Z軸

最大加速度

被削材 <JIS> ：A5052（外径 φ140 mm）
工具 ：φ16 mm 4枚刃超硬エンドミル
主軸回転速度：3,000 min-1

切削送り速度 ：800 mm/min
切り込み深さ ：0.1 mm

真円度： 1.59 μm
A5052：アルミニウム
● 上記のデータは実績例です。切削条件や測定時の環境条件の違いにより、
カタログ記載のデータが得られない場合もあります。

送り

真円度（NV6000 DCG/40）
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