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タレットパンチプレスから進化したムラテックのファイバーレーザパンチプレス

30トンのプレス能力を最大限に生かしながら、ファイバーレーザの付加価値加工を提供する

最新シリーズの複合加工機です。幅広い成型加工、サーボ制御のタップユニット、

バリ潰し金型による幅広い加工と工程集約を実現します。

Laser

Tapping

Forming

Punch



タッピングユニット
サーボモータで制御

されたタップ専用の

ユニットです。高速、

高品質なタップ加工

を実現します。

レーザフレームユニット
独立したレーザフレームユニットは、パンチ加工時は、振動が精密なレー

ザヘッドに影響を与えないように「開放」状態となります。

レーザ加工時は、タレットパンチプレ

スのフレームとしっかりと「結合」状

態となり、加工を行います。

機械構造

伝統の強制引上げ方式
パンチホルダと機械的にリンクされたラムの力で打抜き、ラムの力で

引抜く強制引上げ方式で、確実なストリッピング性能を発揮します。

構成部品が少なくシンプルなウィデマンツーリングとともに、確実性

を追い求めるムラテックの

伝統技術です。

サーボモータドライブ
シンプルデザインの機能

美を追求すると同時に、

省エネ、好環境、高生

産性を向上しました。パ

ンチ駆動用のサーボ

モータをC型フレームに

コンパクトに収める構造

により、安定加工、高

品質加工を実現してい

ます。

パンチスラグ吸引装置
パンチスラグをダイの下側より強制

吸引することで、スラグ上がりを抑

制します。薄板材料、小径穴、

保護シート付き材料などのスラグ上

がりが発生しやすいワークの加工

に威力を発揮します。

ツインボールネジ採用のワイドテーブルベース
高速移動時に負荷のかかるY方向において、安定性と加工精度の向

上を実現するため、ツインボールネジを採用しています。また、2.5mの

Xストロークテーブルをワイドなテーブルベースで支える構造により、より

安定した加工を実現しています。

ダストシュート
レーザ加工時のスラグは、

開閉式のダストシュートへ。

排出されたスラグはコンベ

アで機械前方のダストカー

トに排出されます。

C型フレーム、テーブル分離構造

サーボモータ
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ツインボールネジ

安定した300 kN加工と、高速・高品質・高精度加工を両立させ

るために、ムラテックオリジナルのC型フレームを採用し、フレームと

テーブルベースを分離した構造としています。長期間にわたり、安

心してご使用いただける

設計構造です。

開放

結合

受け継がれる、
 ファイバーレーザパンチプレスへ
受け継がれる、
 ファイバーレーザパンチプレスへ



機械構造
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タレットガード
レーザ加工中はタレッ

ト前方にガードが展開

します。レーザ加工中

の粉塵がタレット内部

に入るのを防ぎます。

レーザフレームシャッター
レーザ加工中はレーザ光が漏れない様にシャッターが閉まります。

レーザヘッドメンテナンススペース
レーザヘッドメンテナンス

時は機械前方の扉から

レーザヘッドへアクセス

します。
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加工時の動作
ファイバーレーザ加

工の高速性を活か

すため、レーザ加工

時はヘッドがY方向

に移動します。

スライドドア
素材セットは手動の

スライドドアをオープ

ンにして行います。

大きな開口部で作

業がスムーズに行

えます。

シート

複合加工の動作

 プレス加工

X、Yとも
テーブル移動

 レーザ加工

Xはテーブル移動
Yはレーザヘッド移動

PT
L

シート

PT
L

X X

Y

Y

開

閉

PT
L

シート
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CO2レーザ放電方式

Yb添加ファイバー

ファイバーレーザ光励起方式

ファイバーレーザの原理と特徴

レーザ媒質と励起方法
ファイバーそのものを媒質として、かつ反射ミラーを使用せずに効率よく共振・増幅できる特徴を持ち、

ミラーやレンズ等熱的・機械的影響による光軸ずれが無く、安定したビーム品質を維持できます。

励起用
レーザダイオード

レーザ光FBG FBG

励起状態原子

基底状態原子

反
射
鏡

反
射
鏡

レーザ光

レーザガス

放電管インナークラッド

アウタークラッド

コア

励起光

レーザ光

少ない消費電力

ファイバーレーザと材料吸収特性
短波長のファイバーレーザは金属面でのレーザ光の吸収率が高く、銅、

アルミなどの高反射材の加工も可能となりました。

CO2レーザに比べ波長が1/10のため、金属表面でのレーザ光の

吸収率が高くなります。

発振器はレーザ光生成時の消費電力が小さいだけでなく、光変換効率が優れている

ため、チラーユニットの小型化にもつながり、トータルで消費電力の低減を実現します。

その消費電力はCO2レーザに比べ、約1/3に減少します。

CO2レーザ DISKレーザ

消費電力合計

ファイバーレーザ

波長λ［μm］

ファイバーレーザ［1.07μm］ CO2レーザ［10.6μm］

アルミ

純鉄

鋼板

モリブデン

金銀

Cu

吸
収
率

0.30

0.25

0.20

0.15

0.10

0.05

0 0.50.2 0.3 1 2 4 6 810 200.1

消費電力
約1/3

独自開発のレーザ出力制御システムＭＶＨＳ制御は、加減速

指令に対するμsec単位での制御を行うことで、なめらかなパ

ルス出力を可能にし、高品質加工を実現します。

反射光モニタリングシステム
反射光によるレーザ発振器の損傷を防止する反射光モニタリングシス

テムを搭載しています。発振器の反射光量の状態を監視することによ

り、リアルタイムでの確認と予防を実現しました。

加工不良の予防・是正システム
レーザ加工点の光量・光学部品の状態を監視することにより加工の

安定性を実現しました。レーザ加工点の光量を任意値で設定すること

により、正常値ではなくても加工続行可能な測定値であれば、是正シ

ステムによって加工を停止することなく、可能な限り良品加工を続行す

る当社独自の機能を装備しています。

さらに、光学系の汚れを検知することによりメンテナンス時期を正確に

把握することが可能となります。

加工モニタリング機能

良品加工時と不良加工時の波形状態

レーザ加工中に可視光と赤外光の光量

を監視することで、正常なピアス加工、

切断加工が行われていることをモニタリ

ングしています。

加工不良が発生した場合は、即時に機

械を停止し、不良品加工を防止します。

MVHS制御（Microcomputer Control by Variety of High Speed Outputs）

加工不良状態（上面）

良品加工時不良加工時

赤 … レーザ出力　　　　緑 … 可視光　　　　青 … 赤外光

MVHS制御を用いた加工品質

従来制御を用いた加工品質

拡大図

ファイバーレーザのポテンシャルを最大限に引き出す制御システム



シートマーカー ローラーボール
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リードタイム短縮へのキー

高速マーキングモード
高速マーキングモードを使用することで、短時間で板金製品へのドット

刻印を行い、後工程における製品の識別に威力を発揮します。

タップ加工

2 
m
m

サーボモータで回転数と送り速度を同期させる

リジッド方式の本格的タッピング装置です。

8軸 タッピング装置  （オプション）

タップスラグを下方より吸引し、製品加工

品質向上を図ります。

● タップサイズ：M2～M10
● タップ方式：切削／転造タップ
● 最大板厚：6.35 t

※材質、下穴径等により仕様は変ります。

タッピング装置 タップスラグ吸引装置

不使用時 使用時

マーキングのピッチによりヒットレートは異なります。

成形金型昇降機構
成形加工時にのみ上昇する昇降式の下型機構

を採用しています。成形ツール使用によるテーブ

ル速度や加工範囲の制限を解消するとともに、

ワーク裏キズ

の低減に優れ

た効果を発揮

します。

下出しバーリング仕様 （オプション）

成形加工後のワークをダイ上面から浮かせて搬送することにより、

従来タレットパンチプレス

が苦手としていた下出し

成形加工も、ダイとの

干渉による成形潰れを

起こすことなく可能となり

ました。

レーザエッジ処理ツール （オプション）

小径穴が多い加工には12ステーションタイプのマルチツールが威力を

発揮します。44ステーションタレットとマルチツールの組み合わせで、

最大88本の工具のセットが可能です。高速回転のオートインデックス

で工具割り出し時間が短縮され、さらに生産性が向上します。

40種類または20種類の英数文字を刻印できるマーキングツールは、

部品品番などを刻印することで後工程での部品認識を容易にします。

4軸 タッピング装置

Wilson Wheel ○R

MATE PRECISION TOOLING○R

マルチツ－ル
12ステーションタイプ

マ－キングツ－ル
※印字寸法：
　2.1×3.2（40文字）
　3.2×5.0（20文字）

ローリングオフセット ローリングリブ

適用材質 ・ 板厚
SPCC: 0.8～2.3 t
AL: 0.8～3.0 t

適用バーリング
M3、M4、M5、M6
上向きバーリング、下向きバーリング

適用材質 ・ 板厚
SPCC: 0.8～2.3 t
SUS: 0.8～2.0 t
AL: 0.8～3.0 t

適用バーリング
Xレンジ、またはBレンジ
（M3～M6転造下穴用）

HQバーリング-Ⅰ加工なし HQバーリング-Ⅰ加工あり

マルチツール／マーキングツール （オプション）

バーリング加工、切削タップ加工でのタップカスやしごきバリを解消します。

HQバーリング-Ⅰ （オプション）

平タップを転造タップで加工したときの周囲の盛り上がりを解消します。

面取り工具 （オプション）

ムラテックオリジナルのボールツールを使用したバリつぶし加工

です。

上型、下型にセットしたベアリングで加工面をなぞることにより、

抜き加工で発生した製品裏面のバリを除去します。

パンチバリ処理ツール BT-Ⅲ （オプション）

 （オプション）

 （オプション）

タップ刃先寿命カウンター

あらかじめ設定したショット数まで加工する

と、メッセージを表示して、タップ刃先寿

命の到来を知らせます。

上下にセットしたレーザエッジ処理専用のベアリング

で加工線をなぞることにより処理します。

レーザ加工で発生した製品の表面のエッジを除去し

ます。

サンプル サンプル
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操作性

加工スケジュールを入力する

ことで、サイクルスタートボタ

ンを押すだけで、自動的に計

画された加工プログラムの呼

び出し、設定枚数の繰返し

加工が可能です。必要な金

型交換、材料情報も表示す

ることができます。

ファイバーレーザの稼働状況を把握する

最適前

最適後

加工スケジュール機能
複数のスケジュールを連続して実行する場合、材質、板厚、金型段

取りを分析し、素材準備、ワークホルダー位置変更、金型交換などの

段取り作業を最少にした最適なスケジュール案を作成します。

最適スケジューリング機能※

1000種類の金型×各5パ

ターンの加工モードをそれぞ

れ、30種類の材質、板厚に

登録でき、詳細な加工条件

を設定することができます。

拡張された加工条件表

リアルタイムで加工位置が赤

く表示され、全体のどの部分

を加工しているのかが一目で

わかります。

加工描画機能※

機械の稼動実績（電源ON

時間や着手・完了の時間情

報）、アラーム、操作履歴の

ファイル出力を確認することで

きます。

機械管理機能

加工機で使用実績のある金

型は、パンチ・ダイすべての

ヒット数を個別に表示すること

ができ、金型ごとの使用履

歴を確認することが可能で

す。あらかじめ警告パンチ数

を設定することで、加工品質

の維持を図ることができます。

金型管理機能※

機械の異常連絡をいただければ、ムラテックはインターネットを通じて、

不具合が発生したお客様機台の必要な情報を入手し、正確に診断、

障害部位の特定を行います。

リモート診断
タレットにセットされている金

型を表示します。抜き型、成

形型の配置が即座にわかる

と同時に、選択した金型の

ヒット数や加工条件などの情

報を確認することができます。

タレットモニター機能※

使用頻度の高い金型の分析や未使用金型の棚卸を実施します。金

型交換作業が最小となる最適タレットを創出します。

金型ナビゲーション機能※

※ムラテック指定のプログラムフォーマットの使用が必要です。

稼働監視システム
加工機の設備状態や、エネルギー消費量、アラーム実績を常に監視することができるソフトウェアを標
準装備しています。お客さまネットワークに接続したコンピュータに稼動監視システムソフトを搭載することで、
オフィスや、加工機から離れた場所で加工機の状況を知ることができ、賢い生産につなげることができます。

設備状態の一覧表示
ダッシュボードで加工機の稼動または停止状況や消

費ガス量、消費電力量を一覧表示します。また、

カメラ（オプション）を設備内に設置することで、

加工機のライブ映像を確認することができ、オフィ

スにおいても加工機の状況を視認できます。

注記： １）社外からの接続を行う場合は、お客さまにてVPN環境などの設定が必要です。
 ２）お客さまパソコンやアクセスポイント、モバイル端末といったハードウェアおよびLAN環境はお客さま準備品となります。
 3）お客さま準備範囲の機器購入・敷設・設定については、お客さまの情報管理ご担当部門または外部の専門業者等にご相談ください。

稼動実績の推移表示
加工機の稼働時間および稼働率

の過去１ヶ月分の推移状況を表示

します。

仕事量と加工機の負荷状態を把

握することで計画的な生産に結び

つけることが可能となります。

アラーム実績
過去に発生した加工機のアラーム

をランキング形式で表示します。

最も多い機械アラームの内容を知

ることで事前防止に役立て、機械

の稼働率向上につなげることがで

きます。

エネルギー消費量実績
過去１ヶ月分の消費電力量、消

費ガス量を表示します。

加工機が消費する経費を把握する

ことで、より正確な原価計算に寄

与します。

稼動実績の分類表示
加工機の加工時間、段取り時間、

待機時間、アラームによる停止

時間といった内訳を表示します。

稼働率の向上を阻害している要因

を容易に確認することができます。

ProcessNet Monitor i

ProcessNet Monitor i

お客さまLAN

お客さまPC
（サーバー）

お客さまPC
（クライアント）
お客さまPC

（クライアント）
（オプション）（オプション）

モバイル端末
（クライアント）
（お客さま準備品）

ProcessNet Monitor i

アクセスポイント
（お客さま準備品）
アクセスポイント
（お客さま準備品）

ムラテックCCS
インターネット

リモート診断

困った！
機械がおかしい？
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自動化システム 仕様

フロアプラン

ステーション数
54ST/2
インデックス

10
28
6
4

2

2

2

10
16
6
4

2

2

4

18
16
16
2

0

2

2

18
16
16
2

0

0

4

44ST/4
インデックス

56ST/2
インデックス

56ST/4
インデックス

INDEX

X

B

X

XBX
B

X
B

B

X
X

B
X

B
XBX

C

B

C

B
C

B
C B

D

B
B

C
GHJ

GHJ

B

C

B

EF

EF

D

D

D

INDEX

INDEX

INDEX
44 ステーション
4 インデックス

X

B

X

X

X

X

X

X

X

X

XBX
B

X
X
B

B

X

B
X

X
B

XBX

C

D

C

B

C
B

C B
C

C

C

C

C

B
BC

CC
BC

C

D

C

B

B

C

INDEX

INDEX

INDEX

INDEX

56 ステーション
4 インデックス

X

B

X

BXB
X

B
X
B
B
B

B

X
X

B
B
B

X
B

X
BXB

B

C

B

C

B
C

B B

D

B
C

BGHJ

GHJ

C

B

C

EF

EF

B

B

B

D
B

B

B

D

D

INDEX

INDEX

54 ステーション
2 インデックス

56 ステーション
2 インデックスB

B
B B

B

B
BB

X
X

X
X X

X
X
X
X

X
X

X
XX

X
X

X
X

D

D

B

B

B
B

B

B

B
B

C

C

C
C

C

C

C

C

C

C

C
C

C

C

C

C

GHJ

GHJ

INDEX

INDEX

※インデックスステーションには、インデックスツール（I/T）、マルチツール（M/T：オプション）、
　マーキングツール（M/K：オプション）が任意の組合せで選択できます。
※スプリングツールタイプ（オプション）も対応可能です。

レンジ 丸型

X ～12.7mm
～25.0mm
～38.0mm
～50.0mm
～64.0mm
～75.0mm
～89.0mm
～105.0mm
～120.0mm
～75.0mm
12 ステーション
20,40 キャラクタ

B
C
D
E
F
G
H
J

INDEX
M/T
M/K

タレットレイアウト ツーリングレンジ

24
40

 m
m

6710 mm

61
00

 m
m

集塵機

発
振
器

定格出力 3.0 kW  4.0 kW
発振方式　　　　 LD励起ファイバーレーザ 
レーザ波長  1.07 μm 
電源容量 10.4 kVA  15 kVA
対応チラー電源容量 8.7 kVA  12.2 kVA

発振器仕様

セルローダ　スタンダードシステム、ストッカシステム

ソーティングローダ　スタンダードシステム、ストッカシステム

※1：周辺機器の寸法を含みます。
　　　保守エリアスペースは除きます。
※2：周辺装置の必要電源容量は除きます。
※3：周辺機器の重量を除きます。
※４：ソーティングローダ FGシリーズと連結時は
　　 1050 NL/min（1.05 ㎥/min）となります。

チラー

省スペースを追求した
片入れ片出しタイプ

素材・製品棚付きで、
長時間運転に対応

※MF3048HL（3.0 kW仕様）＋ FG2512の組合せ事例です。

※MF3048HL（3.0 kW）のレイアウトです。
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素材サイズ 最大 1250 mm × 2500 mm
（Y × X） 最小

6段
8段

300 mm × 750 mm
板厚 0.6 mm ～ 4.5 mm
最大積載重量
最大積載高さ

2 トン
260 mm

ストッカ
設置高さ

棚段数

※組合せ機種、オプションにより、仕様が異なる場合があります。
※エア源、電源容量は加工機本体分を除いた数値を示しています。

5110 mm̶

FS2512 FS2512T

̶ 4410 mm

流量
圧力

エア源
0.5 MPa (5 kgf/㎠)

400 NL/min (0.4 ㎥/min)

電源容量 9 kVA 16 kVA

6段または8段̶

1525 mm × 3050 mm

235 mm

5110 mm̶

FS3015 FS3015T

̶ 4410 mm

600 NL/min (0.6 ㎥/min)

9 kVA 16 kVA

6段または8段̶

主仕様

（木パレット〔高さ＝90ｍ～105mm〕含む）

素材サイズ 最大 1250 mm × 2500 mm
（Y × X） 最小

6段
8段

300 mm × 500 mm
板厚 0.6 mm ～ 6.35 mm

最大積載重量
最大積載高さ

2 トン
260 mm

ストッカ
設置高さ

棚段数

※組合せ機種、オプションにより、仕様が異なる場合があります。
※エア源、電源容量は加工機本体分を除いた数値を示しています。

5220 mm̶

製品サイズ 最大 1250 mm × 2500 mm
（Y × X） 最小  80 mm × 100 mm

FG2512 FG2512T

̶ 4520 mm

流量
圧力

エア源
0.5 MPa（5 kgf/㎠）

1000 NL/min（1.0 ㎥/min）

電源容量 13 kVA 21 kVA

6段または8段̶

1525 mm × 3050 mm

235 mm 190 mm

4650 mm̶

1525 mm × 3050 mm

FG3015 FG3015T

̶ 4050 mm

1300 NL/min（1.3 ㎥/min）

13 kVA 21 kVA

6段または8段̶

主仕様

（木パレット〔高さ＝90ｍ～105mm〕含む）

  MF3048HL  MF30510HL
プレス能力   300 kN
定格出力   3.0 kW、4.0 kW
最大加工板厚  6.35 mm
Y軸ストローク  1665 mm
X軸ストローク 2580 mm  3670 mm
加工シートサイズ 1250 mm × 2500 mm  1525 mm × 3050 mm
奥行深さ（スロートデプス） 1340 mm  1620 mm
フィードクリアランス  25 mm
最大シート重量  150 kg
ヒットレート（1.0 t 25 mmピッチ） 510 hpm  450 hpm
テーブルスピード（複合）  125 m/min
パンチ加工精度  ±0.1 mm（弊社精度検査基準）
タレット回転速度  35 rpm
インデックスツール回転速度  100 rpm
設置面積（L × W × H） 6400 mm × 6610 mm × 2440 mm（※1）  8370 mm x 7000 mm x 2440 mm（※1）
エア源 流量  760 NL/min（0.76 ㎥/min）（※4）
 圧力  0.6 MPa（6 kgf/㎠）
電源容量（本体）  25 kVA（※2）
機械重量 本体 約11 トン  約13 トン
（※3） テーブル 約7 トン  約8 トン
 レーザフレーム 約4 トン  約4 トン
 フェンス 約1 トン  約1 トン

主仕様

[  ] : MF30510HL(3.0kW）

※MF3048HL（3.0 kW仕様）＋ FS2512の組合せ事例です。
[  ] : MF30510HL（3.0kW）＋FS3015

[  ] : MF30510HL（3.0kW）＋FG3015
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●製品の仕様、外観は改良のため予告なく変更する場合があります。
●本カタログの写真にはオプションを含むものがあります。
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