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●  搭配高扭力馬達時，能提供中型加工中心等級的加工扭力，同時具有
   小型鑽孔攻牙機敏捷、快速的特性。

● 搭配高效能馬達時，擁有優異的主軸加減速能力，使主軸快速定位至 
換刀點，可大幅縮短CT時間。

●  生產效率高且佔地面積小，可提升單位空間產能。

●  標配直結式主軸，相較傳統皮帶式主軸，剛性攻牙精度更高，並且沒 
   有皮帶壽命不佳的問題。

●  標配伺服驅動刀庫，可以有效縮減非加工時間。

●  採用A型柱結構及標配滾柱線軌，在60m/min加速度1.2G時，仍能維  
   持動態穩定性。

CONTENTS
03 加工能力‧主軸馬達功率與扭矩曲線圖

04 基本結構

05 自動刀具交換裝置

06 安全性/操作性‧周邊配備

07 FANUC控制器規格

08 MITSUBISHI控制器規格

09 標準/選擇配備‧機械外觀

10 規格表

主要規格

VTX-5II

 510/400/300

VTX-7II

710/400/300

12,000

6,000

60/60/60

1-20,000

項目

三軸行程

主軸(直結式主軸)

攻牙最高轉速

快速進給

切削進給

單位

mm

rpm

rpm

 m/min

 m/min
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基本結構

工作範圍

VTX-5II(VTX-7II)

400 mm

400 mm

300 mm

510(710 mm)

600(850 mm)

200 mm

最大負重300 kg

Max.

標準BBT直結式主軸
●  長頸設計適應箱型工件，避免加工干涉發生。

●  採大鋼珠軸承及最佳跨距設計，軸徑向剛性高。

VTX-II系列 鑽孔攻牙中心機  VTX-II系列 鑽孔攻牙中心機

透過有限元素動態特性分析，強化立柱及主軸滑台，實測X軸
向之抗變形能力提升25%，提高側向切削應力承受度，除了
表面加工品質提升之外，更延長了刀片壽命。

立 柱 加 寬

X向剛性提升25%

滾柱線軌(標配)

全面提升介面剛性，採DB排列之滾柱線軌，
工作負荷能力高。

45°

45°

加工能力‧主軸馬達功率與扭矩曲線圖

加工能力實測值

主軸中心

被切削材

切深/切寬

主軸轉速

進給速度

切屑移除率

高扭力版

S45C

30/4 mm

3,182 rpm

1,273 mm/min

153 cm3/min

高效能版

S45C

20/2 mm

1,592 rpm

1,273 mm/min

51 cm3/min

端銑刀                                      Ø20 mm

主軸中心

被切削材

切深/切寬

主軸轉速

進給速度

切屑移除率

高扭力版

S45C

2/65 mm

915 rpm

1,372 mm/min

178 cm3/min

高效能版

S45C

1.8/65 mm

1,200 rpm

780 mm/min

91 cm3/min

面銑刀                                      Ø80 mm

主軸中心

被切削材

最大M孔

最小M孔

高扭力版

S45C

M24xP3.0

M2xP0.5

高效能版

S45C

M16xP2.0

M2xP0.5

M孔攻牙

主軸中心

被切削材

主軸轉速

進給速度

高扭力版

S45C

424 rpm

84 mm/min

高效能版

S45C

580 rpm

60 mm/min

鑽頭                    Ø30 mm           Ø16 mm

高扭力版

○可選配主軸中心出水FANUC

Mitsubishi

主軸轉速 (rpm)

功率 [kW] 扭矩 [N m]

0

10

8

6

2

4

12

14

70

60

50

30

20

10

40

80

90

1500 3000 4500 6000 7500 9000 10500 12000

84 Nm 15% 13 kw 15%

3.7 kw CONT

23.5 Nm
CONT

○可選配主軸中心出水

主軸轉速 (rpm)

功率 [kW] 扭矩 [N m]

0

6

5

4

3

2

1

7

8

70

50

20

10

40

30

60

80

90

850 2000 3000 4000 5000 6000 7000 9000 10000 12000

84 Nm 1min

7.5 kw 1min

5.5 kw CONT

26 Nm
CONT

高效能版 

Mitsubishi

FANUC ○可選配主軸中心出水

主軸轉速 (rpm)

功率 [kW] 扭矩 [N m]

0

20

15

10

5

25

30

20

10

5

15

25

30

1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000

28 Nm 1min
26 kw 1min

9 kw CONT

11 Nm CONT

主軸轉速 (rpm)

功率 [kW] 扭矩 [N m]

0

40

36

32

28

24

20

12

8

4

44

48

40

32

20

16

12

8

4

28

24

36

44

48

1000 2000 3000 4000 4500 5000 6000 7000 8000 9000 10000 11000 12000

16

46 Nm 1min

34 kw 1min

9 kw CONT

19 Nm CONT
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有效提升產能

(案例)客戶工件之加工工程如下：

‧Center drill X5
‧D3.6 drill  &  M4 tapping X2
‧D5.2 drill  &  M6 tapping X2
‧D14.5 drill & M16 tapping X1

連續生產8小時之產能比較：

安全性

全面採高分子PC板，經CE認證，通過EN12417
測試標準之安全視窗，耐衝擊度等同於強化玻

璃，全面提升用戶安全。

機內沖屑裝置

大流量底床沖屑裝置，避免切屑堆積。

水槽清汙之便利性提升

傳統水槽清理時需將承屑盤搬離，VTX-II的支架

設計能輕鬆撐起承屑盤，提高水槽清潔便利性。

生產性‧安全性‧周邊配備 自動刀具交換裝置

VTX-II系列 鑽孔攻牙中心機  VTX-II系列 鑽孔攻牙中心機

夾刀異常檢知

避免人為因素造成刀具損壞情形並確保加工品質。

伺服馬達驅動刀庫

搭配新版低背隙換刀機構，刀具交換快速穩定，低噪音。

刀具-刀具 換刀時間

對角(遠)刀時分度時間

刀具容量

刀具最大重量

刀具最大長度

刀具最大直徑

1.2 sec

1.1 sec

21

3 kg

200 mm

80 mm

Chip to Chip = 1.7 sec
※此數值為高效能版測試值，高扭力版Chip to Chip為1.85秒。
※依照JIS B6013規範測試

刀具放置角度不正確，傳動鍵未卡入鍵槽 偵測刀具無法完全夾緊，控制器螢幕顯示警報訊息

刀把錐部沖水(選配)

於刀具更換時，以經過濾之高壓水柱沖洗刀把錐

部，防止細屑沾附刀把錐部影響刀具夾持精度。

587

652

300 420 540 660 數量(pcs)

EZ-5
一般版

VTX-5II
高效能版

增
加
11%
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CPU及控制軸數等相關功能

MITSUBISHI控制器規格

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

最大控制軸數

(最大NC+SP+PLC軸)
最大同動控制軸數(單一系統內)
最大控制系統數

最小控制單位

最大記憶米數(KB)
最大變數組數

最大工件座標系統補正數

最大刀具補正數

最大PLC軸數
最大NC控制軸數
系統內最大NC控制軸數

功能

11

4
2
1nm
500KB
700
54 Sets
400 Sets
6
8
8

規格內容 標配選配

功能 規格內容 標配選配

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

高精度控制模式 (G8P1/ G61.1)
高速高精度控制模式 I (G05.1Q1)
高速高精度控制模式 II (G05P10000)
高速高精度控制模式 III (G05P20000)
SSS(超高平滑表面)控制
允差控制

弦函數補間

弦函數補間2
最大預讀單節數

快速進給單節重疊

前置IC卡直接運轉模式
高速程式伺服器(DS) - NC本體
即時調整

(33.7kBPM)
(67.5KBPM)
(135KBPM)

1350(G05P20000)

SD

控制軸

FANUC控制器規格

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

控制軸

擴充軸數

同動軸

公/英制互換
最小設定單位

HRV3控制
互鎖

機械鎖定

緊急停止

過行程信號

行程極限檢查1/2
位置開關

功能

3軸(X, Y, Z)
5軸(4+1)
4軸
(G20/G21)
0.0001mm/0.00001"/0.0001°(IS-C)

規格內容 標配 選配

進給功能

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

快速進給百分比

切線速度固定控制

切削進給速度控制

自動加減速

快速進給鐘型加減速

切削進給插補後直線加減速

切削進給插補後鐘型加減速

智能重疊

反比時間進給

進給率百分比

寸動進給速度

F1位數進給

剛性攻牙鐘型加減速

功能

F0,25%,50%,100%

G93
0~150(%)
0~1260(mm/min)

規格內容 標配 選配

插補功能

●

●

●

●

●

●

●

●

●

直線插補

圓弧插補

圓柱插補

螺旋插補

連續螺紋切削

程式跳躍(SKIP)
高速跳耀

納米插補

表面精細處理功能

功能

G01
G02/G03
需旋轉軸

G31
4點

AICC II(預讀200單節)/平滑公差控制/
加加速度控制/加工條件選擇機能

規格內容 標配 選配

操作運行

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

自動操作

DNC操作
CF卡DNC運行
緩沖暫沖器

單節執行

手輪功能

手輪進給倍率

軸寸動(JOG)
軸返回參考點

程式內容號碼比對與停止

程式再啟動

剛性攻牙回退

程式路徑折回功能

功能

需要Reader/Puncher介面
M198(需PCMCIA卡)

1單元/各路徑
X1,X10,X100

G28,G30

規格內容 標配 選配

刀具功能/刀具補正功能

●

●

●

●

●

●

●

刀具功能(T)
刀具長度補正

刀具半徑補正

刀具位置補正

刀具補正數量

刀具壽命管理

刀具補正記憶C

功能

T8位數
G43/G44/G49
G40~G42
G45~G48
400個

形狀(H),磨耗(H)/形狀(D),磨耗(D)

規格內容 標配 選配

程式輸入

EIA/ISO自動判定
奇偶檢查

控制輸入/輸出

選擇性單節跳躍

最大指令值

程式名稱

程式序號

副程式呼叫

程式停止/程式終結

功能

1個

±9位數

32字符

N8位數

10階

M00/M01/M02/M30

規格內容 標配 選配

資料輸出/輸入

●

●

●

●

○

○

○

○

RS-232界面

PCMCIA卡界面

USB界面

嵌入式乙太網路功能

高速網路功能

Data Server

PROFIBUS

功能

僅能存取資料

S707

4GB(含)以上CF卡

規格內容 標配 選配

編輯操作

●

●

儲存容量

登錄程式個數

功能

2M byte(5120M)

1000個

規格內容 標配 選配

設定/顯示

10.4"彩色LCD

加工時間、零件數目顯示

動態圖形顯示

定期維護畫面

功能 規格內容 標配 選配

重置

可程式資料輸入

自設巨集指令Macro B
追加巨集共通變數

絕對/增量指令

小數點式/計算機式小數點輸入

輸入單位10倍

直徑、半徑指定

座標平面選擇

旋轉軸指定

旋轉軸迴轉功能

極座標指令

自動座標系統設定

工件座標預設

工件座標系統

工件座標組數

座標系統旋轉

鑽孔固定循環

小口徑深孔用固定循環

啄進式剛性攻牙

任意角度倒角、圓角

圓弧半徑R指定
自動轉角倍率

比例縮放

G-Code鏡像功能

G10

#100~#199/#500~#999

G17/G18/G19

G15/G16

G52~G59

48組

G68/G69

G80~G89

G62

G50.1/G51.1

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

輔助功能/主軸轉速功能

●

●

●

●

●

●

輔助功能

高轉速M/S/T介面

主軸轉速功能

主軸轉速百分比

第一主軸定位

剛性攻牙

自動斷電

功能

標準

S5位數

50~120%

M19

M29

M30

規格內容 標配 選配

○

維護機能及其他相關機能

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

USB介面
乙太網路介面

NC-Explorer(遠端資料傳輸軟體)
操作&G碼即時教導
異警&參數即時教導
簡易對話程式機能

NC資料備份(手動/自動)
客製化選單選擇設定機能

MES介面程式庫
EcoMonitorLight連接機能
影像輸入

VNC伺服器

功能

2
Ver.C2

Navi-Mill

C5
C6

規格內容 標配選配

伺服及主軸驅動系統

●

●

●

控制器與驅動器間的通信方式

伺服馬達的檢出器規格(HG Series)
斷電時重力軸落下防止機能

功能

1000Kp/rev

規格內容 標配選配

操作及程式相關支援機能

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

工件座標位置及旋轉量測

(面/孔位/寬度/旋轉)
緩衝區修正

手動速度指令

斷刀或斷電後的簡易程式再啟動

比例縮放(G50/G51)
產標系旋轉~
使用G指令(G68/G69)及參數
產標系鏡像~
參數/G指令(G50.1/G51.1)/外部信號
啄式攻牙/深孔攻牙
螺旋/圓錐補間(G02.1/G03.1)
極座標指令(G15/G16)
渦旋補間(G17~19+G02/G03)
傾斜面加工機能(G68.2/G53.1)
G00進給速度指定(,F)
手動速度鉗制

三次元手動進給

R-Navi
手動任意逆行

刀尖點控制

對話式循環插入

NC軸/PLC切換
車削固定循環

類比訊號主軸同期攻牙

功能 規格內容 標配選配

加工精度相關支援功能

功能 規格內容 標配選配

●

●

3D實體程式仿削檢查
2D圖形描繪及檢查

圖形檢查功能

C0支援四軸
C4
C4
C6
D1
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外觀尺寸

標準/選擇配備‧機械外觀 規格表

單位：mm

標準配備 ●   選擇配備 ○

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

LED工作燈

固定式手動脈波器

內部加工計數器

三色警示燈

刀庫

大流量機內沖屑

主軸錐部吹氣

門安全開關

主軸切削水組

主軸有無刀檢知

MITSUBISHI控制器機能
(高速高精度控制III、SSS控制、公差控制)

FANUC控制器機能
(表面精細處理功能，含AI輪廓控制II、
平滑公差控制、加加速度控制及加工條件選擇功能)

刀具壽命管理(控制器)

控制器螢幕 10.4" 

項   目 標配 選配

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

○

主軸中心出水

盤式油水分離機

風槍組 

水槍組

自動門

油霧收集器

切屑輸送機(鏈板)

切屑輸送機(刮板)

變壓器 / 穩壓器

刀具破損 / 量測

第四軸(最大Ø200mm)

油壓裝置及介面

電氣箱冷氣裝置

CE 規格

自動斷電系統

刀把錐部沖水

捲屑螺桿裝置

美背鈑金

項   目 標配 選配

VTX-5II : 1,700      VTX-7II : 2,100

52
7

2,
17

3

2,600

項目

工作台

主軸

行程

進給

ATC

馬達

機械外觀

控制器

VTX-5II

600×400

510/400/300

1,700x2,600x2,700

2,850

850×400

710/400/300

2,100x2,600x2,700

3,150

300

850

18×3

7/24 Taper No. 30

12,000

6,000

200-500

60/60/60

1-20,000

BBT-30

21

Ø80

200

3

高扭力版：13/3.7 [7.5/5.5]      高效能版：26/9 [34/9]

1.8/1.8/2.7 [1.5/2.2/2.2]

FANUC 0i-MF Plus [Mitsubishi M80VA]

VTX-7II規格

工作台尺寸 (L×W)

工作台最大負重

工作台面高度

T 型槽 (尺寸×數量)

主軸錐度

主軸轉速

剛性攻牙最高轉速

X/Y/Z 軸行程

主軸鼻端至工作台距離

X/Y/Z 軸快速進給

切削進給

刀柄規格

刀具容量

刀具最大徑

刀具最大長度

刀具最大重量*

主軸馬達

X/Y/Z 軸伺服馬達

面寬×縱深×高

重量

單位

mm

kg

mm

mm

rpm

rpm

mm

mm

m/min

mm/min

pc

mm

mm

kg

kW

kW

mm

kg

*1.最大刀重值僅供參考，其實際會根據形狀、重心有所變異。
◎本型錄規格因改進而有所改變，恕不另行通知。




