
Multi-Tasking Machine, CNC Lathe (Tool Spindle, 2-Spindles)

复合加工机床、ＣＮＣ车床 （刀具主轴 / 2主轴）



21 由于技术改进等原因，样本中内容进行变更，恕不另行通知。签订合同时请与本公司销售人员确认。 由于技术改进等原因，样本中内容进行变更，恕不另行通知。签订合同时请与本公司销售人员确认。

 高生产性 ,

多工序复合加工机
车削功能与加工中心的优势完美集成，

成为高精度・高效率的复合加工机床。

: 相对 2 主轴

: 尾座8" TMX-2000S
TMX-2000

Series-TMX

: 相对 2 主轴 +下方刀架

: 相对 2 主轴

: 尾座
10"

TMX-4000ⅡST
TMX-4000ⅡS
TMX-4000Ⅱ
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轴构成

TMX系列有最多 9个控制轴、车削工序、镗工序，可连续加工，

复合加工机床。

TMX-4000ⅡST ： 9 轴

 X1/Z1/Y/B/C1/C2/A/X2/Z2

左主轴＋刀具主轴＋右主轴＋下方刀架

TMX-4000Ⅱ/2000 ： 6 轴

 X/Z/Y/B/C1/A

左主轴＋刀具主轴＋右尾座

SST TT

SST TT

SST TT

TMX-4000ⅡS/2000S ： 7 轴

 X/Z/Y/B/C1/C2/A

左主轴＋刀具主轴＋右主轴

刀具主轴

采用内置电机的刀具主轴的最高回转数为 12000min-1。

通过切换卷线，TMX-4000 产生 97N・m 的扭矩和 22kW 的输出

（S3/S6 25%)，TMX-2000产生 60N・m的扭矩和 15kW 的输出（S2 

30min)，从端面铣刀到立铣刀都可对应。

B轴

TMX-4000 采用直接驱动电机

和膜片制动器进行夹紧，以实

现高速和高精度（最小分度精

度为 0.0001°）。

TMX-2000 耦 合 器 外 径 为

291mm，大外径高刚性。

分度采用索引方式，最小角度

为 1°。

移动量（旋转范围）

B轴 230°（±115°）

刀具主轴转速

(kW)

15kW 
S2 30min. 动作领域

11kW 
S1 连续动作领域

11kW S3 25% 动作领域

7.5kW S1 连续动作领域 5.5kW
3.7kW

12000min-1 FANUC : BiI112S

高速线圈

23
.9N

・m

60
N・

m

17.5N・
m

31
.1
N・

m

45
.7
N・
m

刀具主轴转速

(kW)低速线圈

（min-1）

（min-1）
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20

12000

0
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20

1750
0 6000 90003000

23001475 3500

4500 7000

7000 8000
12000

S3 15% 动作领域

刀具主轴转速

(kW)

22kW 
S3/S6 25% 动作领域

15kW 
S1 连续动作领域

12000min-1 FANUC : BiI132S

高速线圈

47
N・

m

32
N・

m

刀具主轴转速

（min-1）

0

15

0 60003000 9000

10

5

25

20

12000

(kW)

15kW S3/S6 25% 动作领域

11kW S1 连续动作领域

低速线圈

97
N・

m

68
N・

m

（min-1）

0

15

0 20001000 3000 4000 5000

10

5

25

20

6000

TMX-4000 TMX-2000

B轴中心

115° 115°

230°

刀具主轴

能力・性能

通过强大的复合加工机床， 能够加工涵盖所有工件的加工领域

交接工件，并通过

一次装夹完成正反

面加工

同时 5 轴加工，复

杂工件和高精密加

工

涉及加工中心工艺

的加工

刀具主轴和下刀架

同时接近，实现高

效加工

重型长工件加工，

中心架在下刀架上

右主轴作为尾架使

用的长尺寸工件加

工

*) TMX-4000IIST
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TMX-4000 TMX-2000 TMX-4000 TMX-2000S

主轴转速

(kW)

26kW S2 30min. 动作领域

22kW S1 连续动作领域
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22kW S1 连续动作领域
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项目 TMX-4000 TMX-2000
主轴凸头为 A2-8 A2-6
主轴轴承内径 φ140mm φ120mm
棒料加工直径 φ80mm φ65mm
主轴转速 4000min-1 5000min-1

主轴电机 26/22kW 15/11kW
主轴分度（C轴控制） 0.0001° 0.001°

项目 TMX-4000 TMX-2000
主轴凸头为 A2-8 A2-6
主轴轴承内径 φ140mm φ100mm
棒料加工直径 φ80mm φ51mm
主轴转速 4000min-1 5000min-1

主轴电机 22/15kW 11/7.5kW
主轴分度（C轴控制） 0.0001° 0.001°

主轴箱

左主轴、右主轴都采用切换卷线的内置电机主轴 !

左主轴 右主轴

能力・性能能力・性能

X轴・Y轴

TMX-4000 的 X1 和 Y 轴标准配备了光栅尺。

使用了高负载能力和高刚性的滚柱导轨。

移动量 进给速度

TMX-4000

X1 轴 ② 605mm 40m/min

X2 轴 225mm 20m/min

Y轴 ① 260mm 40m/min

TMX-2000
X轴 ② 630mm 40m/min

Y轴 ① 230mm 40m/min

A轴・Z轴

TMX-4000 的 Z1 轴标准配备了光栅尺。

使用了高负载能力和高刚性的滚柱导轨。

移动量 进给速度

TMX-4000

Z1 轴 ①
1500mm 

(ATC時:+223mm)
40m/min

Z2 轴 1500mm 20m/min

A 轴 
（右主轴②）
（尾座③）

① 1600mm
② 1300mm

30m/min

TMX-2000

Z 轴 ①
690mm

(ATC時:+348mm)
40m/min

A 轴 
（右主轴②）
（尾座③）

  ②1020mm
③ 620mm

( 逃し時 +400mm)
20m/min

① : Y轴移动量

②
 :
 Ｘ
轴
移
动
量

 

① : Z轴移动量ATC時

② : A轴移动量 （右主轴）

③ : A轴移动量 （尾座） 落后

TMX-4000ⅡST : Z2轴移动量 1500

TM
X-

400
0Ⅱ

ST

X2
轴移
动量

225

① : Y轴移动量

②
 :
 Ｘ
轴
移
动
量

 

① : Z轴移动量ATC時

② : A轴移动量 （右主轴）

③ : A轴移动量 （尾座） 落后

TMX-4000ⅡST : Z2轴移动量 1500

TM
X-

400
0Ⅱ

ST

X2
轴移
动量

225
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ATC
项目 TMX-4000 TMX-2000
刀具最大直径 125mm（没有相邻刀具时）

刀具最大重量 10kg 6kg
刀具最大长度 400mm 300mm

刀具收放个数
标准 40个 （链式）

选项 80, 120 80

ATC时间 2秒

NC伺服型尾座
项目 TMX-4000 TMX-2000

尾座移动量 1300mm 620mm(+400)

尾座套筒锥孔锥度 MT No.5 MT No.5

下方刀架 （TMX-4000IIST）

全刀夹式12工位刀架

移动量 进给速度

X2轴 225mm 20m/min

Z2轴 1500mm 20m/min

TMX-2000

能力・性能能力・性能

排屑机

TMX-4000 的标准配置是侧出式，而 TMX-2000 则可选择侧出式

或后出式。

TMX-4000 有一个前面拉出的冷却液箱。 不需要占用额外的空间

进行维护。

它还支持中心架的选项，可以

稳定地加工长的工件。

CE 规格

TMX-4000 可从后部进行工具交换，

TMX-2000 可从正面进行工具交换。

( 图片：80 ATC规格 )　

长刀具支持（TMX-4000）

作为一个选项，可以把无法安装在ATC的刀具放在右主轴的上部，

实现自动换刀。 深孔钻也可以自动进行。

项目 TMX-4000
收纳工具尺寸 最大长度 500mm

最大直径 φ45mm
最大重量 10kg
收放个数 3 本

TMX-4000ⅡST　120 ATC规格
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自动化选项操作性

TMX-4000

机内卸料器和机内传送带（TMX-4000）

可以安装可选的机内卸料器和机内传送带，以快速、可靠地卸下

用棒材加工的成品。

支持使用棒材进料器的自动化。

多显示器操作面板（TMX-4000）

TMX-4000 控制面板有两个屏幕，19 英寸和 10.4 英寸。

键盘和操作按钮都在触摸面板上，而 10.4 " 显示器支持刷卡操作，

可以直观地切换屏幕。 通过系统和模式切换来自动切换操作屏幕，

通过显示符合需要的操作屏幕来防止误触操作和错误操作。

10.4 英寸的屏幕不仅显示操作按钮，而且还为您的工作提供了强

大的支持，如在操作过程中显示您想知道的信息等便利功能。

棒材送料器

TMX-4000 可以支持使用棒材进料器从棒材状态连续自动加工。

在 TMX-4000 上，它可以安装在 ATC 料仓的前面，没有浪费。

　

料斗式 抓手式

M 代码一览

手册

操作指南视频

备忘录

自动对刀仪

它也实现了更换备用工具后的一次良品加工。

・削减耗电量的电机减速时可将正能源返回电源这样一种电源再生

式

・控制面板冷却采用自然散热式节能设计

・润滑油回收盒

　不使用电力、不产生新的废弃物、装有标配的机床冷却液浮油回

收装置，用于冷却液中的油回收。

・混合等差液压装置

　装有标配的具有高节能特性的等差液压装置。

环境性能
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套筒
φ6/8/10/12/16/
   20/25/30/32 用

钻套

MT No.1/2/3/4 用

U形钻头钻套

φ20/25/32 用

U形钻头夹（φ40）

圆形刀夹（φ40）

圆形双刀夹（φ40）

矩形刀夹（端面用）

矩形双刀夹（外径）

矩形刀夹（切断用）

矩形刀夹（切断用）

矩形刀夹（外径）

12工位刀架

车刀

镗杆

钻头

U形钻头

T12

（φ40）

（□25）

（φ40）

刀具系统

HPHP

山特维克（SANDVIK）公司可乐满 CAPTO C6・例

（※详细请向山特维克公司业务员询问。）

下方刀架 （TMX-4000IIST）

主轴中心

1
9
0
0

6
5

5
1
5

(8
3
0
)

5
0

2
2
2
0

2
1
0

(1
5
7
)

1116 3074

2
4
8
0

5150 560

519.3
810235

2480

2999.3

3
1
6
0

2060/2810/3560
(ATC 40/80/120)

1420

4400

（门开口宽度）
1670

350

1
0
1
8

7
5
7

1800

6950/7700/8450 (ATC 40/80/120)

1
3
4
0

1
0
0
3

9
6
8

7
8
9

40
0

638st

960
主轴冷却装置

2
1
5

9
6
4

9
6
5

240740

300

主轴冷却
装置

变压器

变压器

1025

1
0
3
0

刀具系统・机床尺寸图 单位：mm

6
0
0

790

变压器

7
8
0

变压器

2923

1
0
8
5

(435)

7
0
0

515

2710

1
7
1
5

5
1
5

2
9
7

1370

1265

8
4
0

2370

9
2
0

6
6
5

4
0
05
9
5

（
门

开
口

宽
度

）

(6
8
3
)

2
2
0
0 2
7
8
3

2
3

2527

915

主轴
中心

1
3
4
0

2
7
6
0

1470

4150

870
（门开口宽度）607 394

（门开口宽度）

396 557

953

1
0
7
0

(3165)
（油盘的拉出尺寸）

（排屑机･油盘的拉出尺寸）

765

1533

(2557)

(2000)
（排屑机拉出尺寸）

(3933)
（排屑机拉出尺寸）

1
0
7
5

543 2408 1198

TMX-4000

TMX-2000 TMX-2000 有内置的主轴冷却装置。
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TMX-2000
TMX-4000IIST 尾座规格

TMX-2000S
右主轴规格
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为加工现场持续提供强大支持

 人机界面

通过防止漏看失误功能为加工提供强大支持

NC操作
可以进行各种诸如：编辑、运行、设置等与加工相关的工作。

刀具信息管理
可以导入由 Machining Cloud 提供的刀具信息和由刀具预设定者

测量的刀具补偿。

数据记录器・维护信息管理

定期收集 CNC 内部数据，并将其存储在存储装置中的数据库。时

时监控维护以便提供异常和维护时间通知。

日历

日历功能可以对加工计划进行登记、确认和编辑。

达到设定时间，屏幕立刻显示通知。

伺服显示器
伺服显示器时时检测信息获得如进给轴和主轴位置、速度、扭矩等

数据，并以波形显示。

操作手册阅读器
可以浏览各种手册。

存储功能
存储功能可以在白板上绘制线条、粘贴笔记和插入图像。

操作舒适简单，轻松应对各种加工

主屏幕

手轮进给方向显示

防止漏看失误！配置坐标系和系统选择指示器。

触摸屏操作面板　15英寸（标准）  19英寸（选项）

操作舒适简单，

轻松应对各种加工！ !

配置加工现场的“计划”“加

工”“提高”等各过程所必需的功

能，持续提供卓越的加工支持！

坐标系・系统选择指示器

FANUC 加工程序编程支持 FANUC iCAP T (Panel iH Pro）

FANUC 机械防碰撞功能（PANEL iH Pro） TAKISAWA 维护软件

TAKISAWA 表示器

通过 3D 机型和机床位置预览模拟演示，预先防止实际加工中可能

产生的干涉。

在 CNC 上定义毛坯和夹具。（可以使用标准形状，也可以使用在

CAD 上创建的模具文件 ( 如：STL 或 DXF 等 )）

您可以从垂直软键立即切换到每一页。

您可以从垂直软键立即切换到各种屏幕。

标准配置程序编程支持功能。编程方便轻松！

 程序列表显示图像  M 代码列表输入

 模版选择输入  语法检查功能

 刀具信息幻灯片显示  菜单设置（标准 MDI 指令）  

除了惯常的符号输入，还可以

使用 CAD 数据输入模式（2D / 

3D DXF 格式，IGES 格式）

不仅可以进行车削加工，还可

以进行包括斜面的铣削加工。

卓越的自动化设计，大幅缩短

了编程时间。

可对应单系统和双系统机床。
NC程序创建

加工工序确认（自动化设计）

工件形状输入

毛坯形状输入

【TMX-4000标准装备】

计划 加工

改善
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支持编程

缩短准备时间 ：

斜孔、镗复合加工也可以使用对话式

简单编程

TAKISAWA
独创的对话软件

G代码的应用

复杂工序用            编程！

　　　　是

 输入　确认　运转  就能编程。

用对话的形式，简单地编程！

▲

NC程序编辑画面

Tiwap-1 就是把“想干什么”作为“工序”编录起来，

是一种工序登录编程方式。

通过清晰易懂的『三维动画描绘』或『刀具轨迹描绘』

可将模拟切削结果显示出来。

对话程序、NC程序不用转换，可在 Tiwap-1 画面上直

接运行。

① NC程序 *1 可用对话（Tiwap-1）加工程序调出（设置）。

②将对话（Tiwap-1）变换成NC文字的NC程序可在手动编辑的

程序中调出（设置）。

*1) 登录手动编辑、用CAD/CAM编辑的NC程序文件名。

可与对话程序及NC程序配合进行加工。

模拟加工

加工程序的自动运转

▲

对话程序编辑画面

联合

输入

确认

运转

上：「向导功能」便可自动生成与之相适应的最佳加工程序。
下：之后，根据对话模式设定每个步骤的加工数据便可完成工序。

通过ＴＡＫＩＳＡＷＡ独创的对话软件「工序的展开 ・ 折叠功能」及易懂的符号
显示，提高了加工程序的可视性！

「单系统显示」以及「双系统显示」都可以显示加工程序，实现了便于操作者观察
的主画面。

◇单系统显示＝显示所选系统的程序。
◇双系统显示＝显示两个系统的程序。
另外由于系统之间同样的排队编号以横线显示（同步显示），系统间的程序整体动
态可一目了然。

编制加工程序时，可通过「向导功能」得到强有力支持。
通过对话模式输入加工数据时即使初学者也可根据向导图及符号
提示简单地完成操作。
关于任意图形的输入，可通过专用窗口和符号式图形软件简单地
完成。

「向导功能」

只需要选择需加工的工序，便可自动生成与之相适应的最佳加工程序。

步骤

视读方便

使用方便

}

展开

折叠

系统 1 侧

系统 1 侧 系统 2 侧

单系统显示

双系统显示

【TMX-2000标准装备】



2019 附件机床主要规格

项目 TMX-4000ⅡST TMX-4000ⅡS TMX-4000Ⅱ TMX-2000 TMX-2000S
标准卡盘尺寸 inch 10+10 10+10 10 8 8+8

机床构成

右主轴 ● ● - - ●

尾座 NC伺服型 - - ● ● -

下方刀架 T12 ● - - - -

加工能力
・

容量

最大加工直径 mm 500 500

最大加工长度 *1 mm 1500 610

棒料加工直径 *2 mm 80 左 :65, 右 :51

移动量

X1(X) 轴移动量 （刀具主轴） mm 605 630

Y1 轴移动量 （刀具主轴） mm 260 (±130) 230 (±115)

Z1(Z) 轴移动量 （刀具主轴） mm 1500 (ATC+223) 690 (ATC+348)

A 轴移动量 （右主轴、尾座） mm 1600 1300 1020 620 (+400)

B 轴旋转范围 （刀具主轴） deg 230 (±115) 230 (±115)

B 轴最小分度角度 （刀具主轴） deg 0.0001 1

C 轴旋转范围 deg 360 360

X2 轴移动量 （下方刀架） mm 225 - -

Z2 轴移动量 （下方刀架） mm 1500 - -

左主轴

卡盘 inch 10   8   12 8

转速 *3 min-1      4000   5000   2500 5000

最小分度角度 deg 0.0001 0.001

主轴端（公称号）        A2-8   A2-6   A2-11 A2-6

通孔直径 mm     91   77   111 77

轴承内径 mm    140   120   160 120

右主轴

卡盘 inch 10   8 - 8 -

转速 *3 min-1 4000   5000 - 5000 -

最小分度角度 deg 0.0001 - 0.001 -

主轴端（公称号） A2-8   A2-6 - A2-6 -

通孔直径 mm 91   77 - 63 -

轴承内径 mm 140   120 - 100 -

刀具主轴

刀架型式 ATC ATC

刀具安装个数 个 1 1

刀具主轴最高转速 min-1 12000 12000

刀柄型式 CAPTO C6   HSK-T63 CAPTO C6

轴承内径 mm 75 75

下方刀架
刀架型式 12 工位刀架 - -

刀具安装个数 个 12 - -

尾座 尾座套筒锥孔锥度 - MT No.5 - MT No.5

中心架 型式 刀架固定 - 安装底座 -

ATC MG.

刀具收放个数 个    40   80   120 40   80

刀具最大直径 ( 相邻刀具无 ) mm 90 (125) 90 (125)

刀具最大长度 mm 400 300

刀具最大重量 kg 10 6

ATC 时间（TtoT） sec 2 2

刀具选择方式 固定刀位 固定刀位

进给速度

X1/Y1/Z1(X/Z/Y) 轴 （刀具主轴） m/min 40/40/40 40/40/40

X2/Z2 轴 （下方刀架） m/min 20/20 - -

A 轴 （右主轴、尾座） m/min 30 20

电机

左主轴电机 kW 26/22 （S2 30 min/ 连续）   22/15 （S2 15 min/ 连续） 　15/11 (S2 30 min/ 连续）

右主轴电机 kW 22/15 (S2 15 min/ 连续） -
11/7.5 

(S2 30 min/连续）
-

刀具主轴用电机
高速线圈 kW   15/11 (S3/S6 25%/ 连续） 11/7.5 (S3 25%/ 连续）

低速线圈 kW   22/15 (S3/S6 25%/ 连续）     15/11 (S2 30min/ 连续）

进给轴用电机

(X1/Y1/Z1) (X/Z/Y) kW 5.5/3/3 3/3/3

(X2/Z2) kW 2.5/2.5 - -

(A) kW 2.5 2.5

液压泵电机 kW 2.2 2.2

切削液泵电机 kW
0.4 × 3 + 0.55 × 2 

+ 0.75
0.55 + 0.4 × 2 0.52, 0.4 × 2 0.52, 0.4

所需电源
电源电力 kVA 93.2   119.7 65.3   91.8 61.3   83.6 45

压缩空气入口压力 MPa 0.5 0.4

油箱容量

用于液压装置 L 20 20

用于润滑油（滑脂） L 0.7 0.7

主轴冷却用电机 L 70 24

用于切削液 L 540 420

机床体积

机床高度 mm 3160 2783

从地面到主轴中心线的高度 mm 1340 1340

占地面积（幅度×长度）*4 mm×mm 6950 × 4478   7700 × 4478   8450 × 4478 4150 × 2923

机床重量 kg 17000 16300 16400 14000 13700

蓝色字条目：选项设置

附件机床主要规格

项目
TMX-4000Ⅱ TMX-2000
ST S S

对刀仪（装卸式） ○ ○ ○ ○ ○

自动对刀仪（刀具主轴） ○ ○ ○ - -

机内工件收集器 + 机内传送带  R ○ ○ - - -

机内下料机 + 机内传送带  R ○ ○ - - -

左主轴　*6

8" ○ ○ ○ ● ●

10" ● ● ● - -

12" ○ ○ ○ - -

右主轴　*6
8" ○ ○ - ● -

10" ● ● - - -

卡盘开闭脚踏开关
锁机构

 L ● ● ● ● ●

 R ● ● - ● -

液压卡盘 ・ 法兰 ・ 牵引杆 *2
 L ● ● ● ○ ○

 R ● ● - ○ -

液压缸 *2
 L ● ● ● ● ●

 R ● ● - ● -

卡盘自动开闭 M 机能
（压力开关式）

 L ● ● ● ● ○

 R ● ● - ● -

卡盘OT确认
 L ● ● ● ○ ○

 R ● ● - ○ ○

空气清洗
 L ● ● ● ● ●

 R ● ● - ● -

上吹气
 L ○ ○ ○ ○ ○

 R ● ● - ● -

主轴上部切削液
 L ● ● ● ○ ○

 R ● ● ● ○ -

刀库（刀具主轴）

40 个 ● ● ● ● ●

80 个 ○ ○ ○ ○ ○

120 个 ○ ○ ○ - -

长柄刀具 ○ ○ ○ - -

线性刻度

X1, Y, Z1轴 ● ● ● ○ ○

X2 轴 ○ - - - -

Z2 轴 ○ - - - -

12工位刀架 (T12) 螺钉固定 ● - - - -

中心架
安装刀架 ○ - - - -

安装底座 - - ● - -

矩形双刀夹（外径用） 1 个 ● - - - -

矩形刀夹（端面用） 1 个 ● - - - -

圆形刀夹 1 个 ● - - - -

镗杆套 ○ - - - -

切断刀夹 ○ - - - -

外部车削方刀夹 ○ - - - -

项目
TMX-4000Ⅱ TMX-2000
ST S S

工件定位装置 安装刀架 ○ - - - -

NC 伺服尾座

MT No.5 - - ● - ●

机内
MT No.4

- - - - ○

尾座顶尖 - - ○ - ○

切屑盘 后排口 - - - ● ●

排屑机

CE 规格、
右排屑

● ● ● ○ ○

CE 规格、
后排口

- - - ○ ○

切屑箱 ○ ○ ○ ○ ○

自动门 ○ ○ ○ ○ ○

动力门 ○ ○ ○ ○ ○

空压压力开关 ● ● ● ○ ○

释放空气剩余压力 3 孔阀 ● ● ● ○ ○

液压装置 ● ● ● ● ●

液压压力开关 ● ● ● ○ ○

主轴冷却装置 ● ● ● ● ●

自动润滑脂润滑装置 ● ● ● ● ●

自动润滑油装置 ● ● ● - -

油水分离装置 ● ● ● - -

润滑油回收盒 ● ● ● - -

切削油装置（刀具主轴中心出水）
● ● ● ○ ○

1.5MPa 1.0MPa

高压切削油装置（刀具主轴中心出水）7.0MPa *5 ◎ ◎ ◎ ◎ ◎

切削油装置（刀具主轴以外） 520W ● ● ● ● ●

切削油装置（下方刀架） 520W ● - - - -

切削油装置（中心架） 520W - - ○ - -

切屑排出装置 400W
●

( 3 ヶ )
●

( 3 ヶ )
●

( 3 ヶ )
●

( 2ヶ )
●

( 1ヶ )

冷却液冷却装置 ○ ○ ○ ◎ ◎

信号塔

3 节、LED ○ ○ ○ ○ ○

1 节、旋转灯 ○ ○ ○ ○ ○

1 节、LED ○ ○ ○ ○ ○

计数器（TMX-4000 ：NC 画面显示） ● ● ● ○ ○

机内照明装置 LED ● ● ● ● ●

水平调整块 安装回转刀架 ● - - - -

自动断电装置 ● ● ● ○ ○

棒料进给器接口 ○ ○ ○ ○ ○

变压器 CE规格标准 ○ ○ ○ ○ ○

机械手接口 ○ ○ ○ ○ ○

使用说明书一套 ● ● ● ● ●

●：标准 ○：选项 ◎：特殊处理 - ：无

*1) 根据卡盘型式最大加工长度不同。TMX-2000 ：关于加工长度 435mm 以上，端面加工范围有限制。

*2) 表现使用中空卡盘的情况的最大能力。标准油压 / 气缸如下所示。

TMX-4000IIST（10" 卡盘） TMX-2000 TMX-2000S

左主轴 右主轴 左主轴 左主轴 右主轴

液压卡盘 H3KT-10 HO1MA10S-A8-J BB-208 BB-208 B-208

液压缸 CITA165X25-CD HH4CB-125 SS1666K SS1666K SS1452K

*3) 主轴转速被卡盘型式接受限制。

*4) 包括侧出式排屑机，操作面板和 ATC 刀库。

*5) 却液装置的标准容许压力为 1.0MPa。要安装的高压冷却液超出该压力时，需要另行进行特殊报价。原则

上使用高压冷却液泵时，请务必并设适当的冷却液控制器后再使用。不安装冷却液控制器就使用高压冷却

液泵时，切削油温度会明显上升，对本机的精度会产生不良影响，请充分注意。

*6) 主轴规格因卡盘尺寸而异。

TMX-4000 TMX-2000

卡盘尺寸 8+8 10+8 10+10 （标准） 12+10 8+8

主轴 左主轴 右主轴 左主轴 右主轴 左主轴 右主轴 左主轴 右主轴 左主轴 右主轴

主轴端（公称号） A2-6 A2-6 A2-8 A2-6 A2-8 A2-8 A2-11 A2-8 A2-6 A2-6

主轴电机 kW 22/15 22/15 26/22 22/15 26/22 26/22 26/22 26/22 22/15 22/15

转速 min-1 5000 5000 4000 5000 4000 4000 2500 4000 5000 5000



2221 NC装置规格 NC装置规格

*1) TMX-2000 ：31i-B5 Plus 和 iHMI 是特殊对应。

*2) 需要 I/O追加、PC变更。

*3) 需要 PANEL iH Pro。
*4) TMX-4000 : 0.0001mm、0.00001inch、0.0001deg 

TMX-2000 : 0.001mm、0.0001inch、0.001deg
*5)  IS-C 0.0001mm、0.001deg、0.00001inch
*6) TMX-2000 需要追加开关。

*7) 卡盘和尾座挡块不能并用。

*8) 存储行程检查 2, 3 不能并用。

*9) 使用“快易监视软件 -3”时需要。

*10) 需要 DNC 运行转换开关。

*11) 需要 CF 卡与专用适配器。

*12) 使用接触式传感器等。

*13) 21段

*14) 要求 AI 轮廓控制Ⅱ。

*15) TiwaP-1 不能使用。

*16) 倒角 R 不能同时使用。

*17) 图纸尺寸和直接输入不能同时使用。

*18) 车削时的同步控制。

*19) TMX-2000S 是C轴时的同步控制。为主轴同步控制包含。

*20) 需要对刀仪。

*21) 配备“快易监视软件 -3”时，不能使用。

*22) 程序坐标系切换时需要。

*23) 要求 AI 轮廓控制Ⅰ或Ⅱ。

*24) 无法同时显示其它语言。

*25) 德语、法语、西班牙语、意大利语、韩国语、葡萄牙语、荷兰语、丹麦语、瑞典语、

匈牙利语、捷克语、波兰语、俄语、土耳其语、罗马尼亚语、保加利亚语，斯洛伐

克语，芬兰语，越南语、印度尼西亚语

*26) 需要选择板。

*27) 需要硬件选项。

■构成

■功能一览

FANUC : 31i-B5 Plus, 32i-B

规格 · 内容等
TMX-4000 TMX-

2000S
TMX-
2000

31i-B Plus 32i-B

【NC装置】

32i-B 10.4" 彩色 LCD - ●

31i-B5 Plus LCD 19"+10.4" iPC ●    ◎ *1

控制轴数（系统 1 + 系统 2）
10+5

（40 ATC）
7 6

同时控制轴数（系统 1 + 系统 2） 5+5 4 4

【软件】

iHMI ●    ◎ *1

iHMI 加工循环 ●    ◎ *1

TiwaP-1 ○ ●

快易监视软件 -3 *2 ○ ○

计测监视软件 -3 *3 ◎ ◎

交互式编程车床专用 *3 ○    ◎ *1

机械防碰撞功能 *3 ○    ◎ *1

【安全装置】

前门联锁 ● ●

前门自锁机构 ● ○

双检安全 ● CE

带控制盘跳闸的断路器 ● ●

TMX Series

规格 · 内容等
TMX-
4000

TMX-
2000S

TMX-
2000

【轴控制】

最小设定单位 *4 ● ● ●

最大指令值 （TMX-4000 : ±99999.9999、
TMX-2000 : ±999999.999）

● ● ●

Cs 轮廓控制 ● ● ●

最小设定单位 C *5 ● ○ ○

同步 / 混合控制 ● - -
英制 / 米制转换 ○ ○ ○

互锁 ● ● ●

机械锁住 *6 ○ ○ ○

紧急停止 ● ● ●

存储行程检测 1 ● ● ●

存储行程检测 2, 3 *7 ○ ○ ○

移动前行程限位检测 ○ ○ ○

卡盘尾部坯料屏障 *8 ○ ○ ○

镜像 ( 各轴 ) ▲ ▲ ▲

倒角 ON / OFF ● ● ●

异常负载检测 *9 ● ○ ○

位置开关 ● ◎ ◎

【运行操作】

自动运行（存储器） ● ● ●

MDI 运行 ● ● ●

DNC 运行 *10 ○ ○ ○

借助存储卡的 DNC 运行 *10 *11 ○ ○ ○

程序号检索 ● ● ●

顺序号检索 ● ● ●

顺序号比较与停止 ○ ○ ○

规格 · 内容等
TMX-
4000

TMX-
2000S

TMX-
2000

程序再启动 ◎ ◎ ◎

刀具回退 & 返回 ○ ○ ○

预防错误操作 ● ● ●

刚性攻丝回退 ● ○ ○

缓冲寄存器 ● ● ●

空运行 ● ● ●

单程序段 ● ● ●

JOG（点动）进给 ● ● ●

手动返回参考点 ● ● ●

无挡块设定参考点 ● ● ●

手轮进给 1 台 ● ● ●

三维手动进给 ● ◎ ◎

手轮进给回退 ◎ ◎ ◎

【插补功能】

纳米插补 ● ● ●

定位 (G00) ● ● ●

直线插补 (G01) ● ● ●

圆弧插补 (G02/03) ● ● ●

暂停 (G04) ● ● ●

极坐标插补 ● ● ●

圆柱插补 ● ● ●

螺旋插补 ● ● ●

螺纹切削、同步进给 ● ● ●

多头螺纹切削 ● ● ●

螺纹切削循环收回 ● ● ●

连续螺纹切削 ● ● ●

变螺距螺纹切削 ○ ○ ○

圆弧螺纹切削 ○ ○ ○

主轴间多边形加工 ○ ○ ○

跳过 (G31) *12 ○ ◎ ◎

高速跳过 ● ◎ ◎

扭矩极限跳过 ● ● ◎

返回参考点 (G28) ● ● ●

返回第 2 参考点 (G30) ● ● ●

返回第 3、第 4 参考点 ● ● ●

均衡切削 ○ - -

【进给功能】

快速进给超程（0%,F0,25%,50%,100%） ● ● ●

每分钟进给 ● ● ●

每转进给 ● ● ●

线速度一定制御 ● ● ●

切削进给速度的钳制 ● ● ●

自动加 / 减速 ● ● ●

快速进给菱形加 / 减速 ● ● ●

切削进给插补后菱形加 / 减速 ● ○ ○

智能重叠 ● - -
切削进给插补前直线加 / 减速 ● ◎ ◎

进给速度超程 *13 ● ● ●

JOG 超程 *13 ● ● ●

超程取消 ● ● ●

手动每转进给 ▲ ▲ ▲

AI 轮廓控制Ⅰ ○ ○ ○

AI 轮廓控制Ⅱ ● ○ ○

预读插补前菱形加减速 ○ ○ ○

加减速控制 *14 ○ ○ ○

【程序输入】

程序编码 ● ● ●

标记跳过 ● ● ●

奇偶检验 ● ● ●

控制输入 / 输出 ● ● ●

选择程序段跳过 1 个 ● ● ●

选择程序段跳过（2 ～ 9 个） ◎ ◎ ◎

程序文件名 32 个字 ● ● ●

顺序号 N8 位 ● ● ●

绝对 / 增量指令 ● ● ●

小数点输入 / 计算器小数点输入 ● ● ●

直径 / 半径指定（X 轴） ● ● ●

平面选择 (G17.G18.G19) ● ● ●

旋转轴指定 ● ● ●

旋转轴的翻转 ● ● ●

坐标系设定 (G50) *15 ● ● ●

工件坐标系 ● ● ●

工件坐标系预置 ● ● ●

附加工件坐标系的数量 48 组 ○ ○ ○

图纸尺寸直接输入 *16 ○ ○ ○

规格 · 内容等
TMX-
4000

TMX-
2000S

TMX-
2000

G 代码体系 A ● ● ●

G 代码体系 B/C *15 ○ ○ ○

倒角 / 拐角 R *17 ● ● ●

可编程数据输入 (G10) ● ● ●

子程序指令调用（10 重） ● ● ●

用户宏指令 ● ● ●

附加用户宏指令公共变量 ● ● ●

单一形固定循环 ● ● ●

复合形固定循环 ● ● ●

复合形固定循环 Ⅱ ● ○ ○

钻孔用固定循环 ● ● ●

圆弧半径 R 指定 ● ● ●

自动拐角超程 ● ○ ○

三维坐标转换 ● ● ●

坐标系偏移 ● ● ●

坐标系偏移直接输入 ● ● ●

嵌入式宏指令 ◎ ○ ○

实时用户宏程序 ◎ ○ ○

程序坐标系切换功能 右 ● -

【辅助功能 / 主轴功能】

M 功能（M3 位指定） ● ● ●

等待 ● - -
辅助功能的复数指令 ( 3个 ) ● ● ●

主轴功能（S 功能） ● ● ●

周速恒定控制 ● ● ●

主轴超程 ● ● ●

主轴定位 ● ● ●

主轴同步控制 *18 右 ● -
主轴简易同步控制 *19 - ● -
刚性攻丝（主轴中心） ● ● ●

刚性攻丝（通过铣削主轴） ● ● ●

智能刚性攻丝 ● - -

【刀具功能 / 刀具补偿功能】

刀具功能 ● ● ●

刀具补偿数量 400 组 ● ● ●

刀具补偿数量 499 组 ◎ - -
刀具补偿数量 999 组 ◎ - -
刀具补偿数量 2000 组 ◎ - -
刀具位置偏置 ● ● ●

Y 轴偏置 ● ● ●

刀具直径、刀尖半径补偿 ● ● ●

刀具几何 / 磨损补偿 ● ● ●

刀具偏置值计数器输入 ● ● ●

刀具补偿值测量值直接输入 ● ● ●

刀具补偿值测量值直接输入 B *20 ○ ○ ○

刀具寿命管理 *21 ○ ○ ○

刀具补偿存储切换功能 *22 右 ● -

【精度补偿功能】

齿隙补偿 ▲ ▲ ▲

快速进给 / 切削进给别齿隙补偿 ▲ ▲ ▲

平滑齿隙补偿 ▲ ▲ ▲

智能反向间隙 ● - -
存储型螺距误差补偿 ● ● ●

插补型螺距误差补偿 ● ○ ○

【编辑操作】

程序存储容量 1Mbyte - ● ●

程序存储容量 2Mbyte - ○ ○

程序存储容量 4Mbyte ● - -
程序存储容量 8Mbyte ○ - -
登录程序个数扩展 1 - ● ●

登录程序个数扩展 2 ● - -
程序编辑 ● ● ●

扩充程序编辑 ● ● ●

程序保护 ● ● ●

录返 ◎ ◎ ◎

加工时间标记 ○ ○ ○

背景编辑 ● ● ●

多个程序同时编辑 ● ● ●

【设置 / 显示】

状态显示 ● ● ●

时钟功能 ● ● ●

当前位置显示 ● ● ●

程序说明显示（31 文字） ● ● ●

参数设定显示 ● ● ●

报警显示 ● ● ●

规格 · 内容等
TMX-
4000

TMX-
2000S

TMX-
2000

报警履历显示 ● ● ●

操作履历显示 ▲ ▲ ▲

工作时间 / 零件数显示 ● ● ●

实际速度显示 ● ● ●

实际主轴旋转数 /T 代码显示 ● ● ●

伺服调整画面 ● ● ●

主轴调整画面 ● ● ●

维修信息画面 ● ● ●

软件操作面板 ◎ ◎ ◎

机床操作菜单 ◎ ○ ○

数据保护键 1 种 ● ● ●

清除画面 ● ● ●

参数设定支援画面 ● ● ●

加工条件选择功能 *23 ◎ ○ ○

帮助功能 ● ● ●

自诊断功能 ● ● ●

定期维修画面 ● ● ●

图形显示 ● ● ●

【各国语言显示】

汉语（简体字） *24 ● ● ●

日语（汉字）、英语、汉语（繁体字） *24 ● ● ●

各国语言显示 *24 *25 ● ○ ○

显示语言动态切换 ● ● ●

【数据输入输出】

RS-232C 接口 通道 1 ○ ● ●

快速数据服务器 *26 ○ ◎ ◎

存储卡输出输入 ● ● ●

USB 存储输出输入 ● ● ●

画面硬拷贝 ● ● ●

快捷宏指令调用 ◎ ◎ ◎

数据自动备份 ● ● ●

【通信功能】

嵌入式以太网 ● ● ●

快速以太网 *27 ◎ ◎ ◎

【其他】

触摸屏 ● ◎ ◎

●：标准 ○：选项 ◎：特殊处理 - ：无 ▲：需要进行参数设置。
（注： 通常无需进行参数变更。在进行参数设定或者变更参数时，请在充分理解该参数作用的基础上实施。
设定有误时，设备不能按照预期进行动作，可能导致工件或者设备等受损、发生人员受伤等。）

CE : CE规格标准　　5 : 5轴同时控制规格标准配置
右 : TMX-4000IIST/TMX-4000IIS 标准 , TMX-4000II 无

NC装置规格

※详细内容请与本公司销售员确认。



TMX-Series

NC80C2306ES1000A

根据日本法律，在大量破坏性兵器及通常兵器的开发及制造、或在这些兵器
的零部件加工过程中，禁止使用本产品。出口本产品时，需要日本政府机构
的批准。再次销售、转让、出口本产品时，请与销售店或 TAKISAWA 联络。

*本产品的外观、规格以及相关的软件等因技术改进作相应变更，恕不另行通知。
*有关本产品详细内容请咨询本公司销售人员。

TAKISAWA MACHINE TOOL CO., LTD.
983 Natsukawa, Kita-ku, Okayama 701-0164, JAPAN
Telephone : +81-86-293-1500
Fax : +81-86-293-5799
Website : https://www.takisawa.co.jp
E-mail : tkj-1@takisawa.co.jp (America)

tkj-2@takisawa.co.jp (Europe)
tkj-3@takisawa.co.jp (Asia)

邮件地址

广东匠赢精机科技有限公司
邮 编 :523000
地 址 :广东省东莞市长安镇新岗路33号1栋101室
电 话 :0769-83003927
传 真 :0769-85395234
网 址 :https://bmt.jwmtgroup.com

: sales@jwmtgroup.com


