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Company
Profile

Product
introduction

& 

This year, we are proud to announce a major and positive step in our production line up. 

From the beginning, we have strived to produce machine tools that are conceptually 
unique in both design and performance. 

Much time has been spent on research and development to produce technically 
advanced, yet conceptually different, multi-axis CNC lathes, that will not only compete in 
the world market, but can out perform machine tools from more traditional manufacturers.

Advanced automation
from concept to reality
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Компания
Профиль

Продукция
Введение

&

В этом году мы с гордостью сообщаем о важном и позитивном шаге в 
нашей производственной линейке.
С самого начала мы стремились производить станки, которые концептуально 
уникальны как по дизайну, так и по производительности.

Много времени было потрачено на исследования и разработки для производства 
технически совершенных, но концептуально отличающихся многоосевых токарных 
станков с ЧПУ, которые не только будут конкурировать на мировом рынке, но и смогут
быть лучше станков более традиционных производителей.

Передовая автоматизация от
концепции до реальности
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 Скорость  Гибкость    ПроизводительностьГибкая duoсистема
одновременная
экономия времени цикла до 45%

T8 Hybrid-Y

Feature

Highlight

Turret and Gantry tower combination Mitsubishi
M800 high-end controller(opt. Fanuc) Main and sub
spindles with synchronous function and C axis Up to 24
live tools with powerful motor
Double processes with milling function and Y axis
on both channels
25 bar coolant pressure
B axis is free angle continuous machining

Integrated spindle drive with 4,000 rpm for the main
and sub spindle
Power turret with 12 stations for rigid machining on
main spindle
Flexible gantry tooling with rotary table class – B axis
for machining on sub spindle
Double process running simultaneously
Machine can totally upload 38 tools
Tool probing is easy use
Y axis enhances the multi-tasking live tooling
capabilities

Turning

concept revolution

0403
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Speed Flexibility PerformanceFlexible duosystem
simultaneous
Cycle time can be saved up to 45%

T8 Hybrid-Y

Особенности

Основное

Комбинированная револьверная голова и линейный 
резцедержатель
Высококачественная система ЧПУ Mitsubishi M800
Главный и вспомогательный шпиндели с синхронизацией
24 приводных инструмента с мощным приводом 
Двойные процессы с функцией фрезерования и 
осью Y на обоих каналах
Давление СОЖ 25 бар
Ось B - непрерывная обработка со свободным углом

Интегрированный привод шпинделя с 4000 об / мин 
для основного и вспомогательного шпинделя
Мощная револьверная головка с 12 позициями 
для точной обработки на главном шпинделе
Гибкий линейный инструмент с поворотом - ось B
для обработки на вспомогательном шпинделе
Двойной процесс работает одновременно
Станок полностью вмещает 38 инструментов
Измерительный инструмент прост в использовании
Ось Y расширяет возможности многозадачного 
приводного инструмента

Революция

в понятии точения

0403
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Twin Spindle superimposed 
machining

Simultaneously Double 
Process Running 

Live tool milling on
main spindleLong work-piece machining1 2 3 4

5 6 7 8 Polygon Generating CuttingOff-center milling on sub spindleY axis milling on main spindle
Tapping or drilling by free 
Angle B axis on sub spindle

Machining applications

Конус противошпинделя：A2-5

Размер патрона：KK5-173E42B
Макс. диаметр прутка：30mm
Макс. скорость：

4000об/мин (6000об/мин)

Система 2 : линейный держатель

Хвостовик：

Количество позиций：

внеш.x5 / внут.x9 / приводных x12
Ось В (Опция)：360○

20мм /  ○20мм

Противошпиндель
Линейный резцедержатель

Конус главного шпинделя：A2-6
Размер патрона：KK6-185E60B
Макс. диаметр прутка：65мм 
Макс. скорость：3000об/мин (4000об/мин)

○25мм / ○25мм /   32мм

Систеам 1 BMT55 все позиции приводные

Хвостовик：

Количество позиций：12

Револьверная головка
Главный шпиндель

Револьверная головка установлена на 
вспомогательном суппорте под углом 75 градусов 
в верхней части направляющей оси X1 из 
цельного литья. Обе оси X1 и Y1 имеют очень 
широкие закаленные и линейные направляющие 
для обеспечения жесткости и точности.
Управление осью Y1 расширяет возможности 
многозадачного приводного инструмента и 
повышает точность обработки.
В направлении оси Y 80 мм (= ± 40 мм) можно
эффективно обрабатывать самые разнообразные 
детали.

-Y

75。

0605
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Двухшпинельная синхрони-
зированная обработка

Двойной процесс, рабо-
тающий одновременно

Приводная фреза на 
главном шпинделеОбработка длинной детали1 2 3 4

5 6 7 8 Полигональная обработка
Внецентровое фрезерование
на противошпинделе

Фрезерование по оси Y 
на главном шпинделе

Резьбонарезание и 
сверление по оси В

Возможности станка

Sub- Spindle Nose：A2-5
Chuck Size：KK5-173E42B
Max. Bar Working Dia.：30mm
Max. RPM.：4000rpm (6000rpm)

System2：Gantry
Tool Holder：
No of Tools：ODx5 / IDx9 / LiveToolx12
B Axes (Option)：360○

20mm /  ○20mm
sub spindle

Gantry

Main Spindle Nose：A2-6
Chuck Size：KK6-185E60B
Max. Bar Working Dia.：65mm
Max. RPM.：3000rpm（4000rpm）

○25mm / ○25mm / 32mm
System1：BMT-55 Power Turret
Tool Holder：
No of Tools：12

Turret
Main Spindle

The turret is mounted on a secondary 75 degrees 
wedge saddle on top of the X1 axis slide from one - 
piece casting. Both X1 & Y1 axes have extra wide 
hardened and linear ways to assure the rigidity and 
accuracy. 

Y1 axis control further enhances multi-tasking live 
tooling capabilities and improves various machining 
precision. 

With Y-axis travel 80 mm(=±40mm) , a wide variety 
of parts can be efficiently machined.

-Y

75。

0605
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The cartridge type spindle runs on P4 high precision 
bearings giving high radial and axial stability, allowing 
for heavy duty cutting. The spindle is assembled and 
tested in a temperature controlled clean room, sealed, 
and requires no maintenance. 

The spindle housing is large, and symmetrically ribbed 
to allow heat dissipation and thermal stability. 
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A2-5 sub spindle with 31 mm bore
Mitsubishi AC Servo 3 .7kw

Система позволяет запускать 
2 управляющие программы 
одновременно

Гибкая одновременная duoсистема

Экономия во времени цикла до 45%

Благодаря имеющейся мощной 
револьверной головке, гибким линейным
инструментам для противошпинделя и 
осям С1 и С2, фрезерование и токарная 
обработка выполняются на одном станке.
Они идеально подходят для производства 
сложных и единичных деталей с высоким 
производственным спросом.
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Скорость вращения[об/мин]

30-мин. показатель

пост. показатель
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     Шпиндель патронного типа работает на высокоточных 
подшипниках P4, обеспечивая высокую радиальную и 
осевую стабильность, что позволяет резать в тяжелых 
условиях. Шпиндель собран и испытан в чистой комнате 
с контролируемой температурой, герметизирован и не 
требует обслуживания.
   Корпус шпинделя большой и симметрично ореб-
ренный, что обеспечивает равномерное рассеивание 
тепла и термическую стабильность в процессе работы. 
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Mitsubishi AC Servo 3 .7кВт

The system allows running
2 programs simultaneously

Flexible duosystem
simultaneous
Cycle time can be saved up to 45%

With available heavy duty power turret, 
flexible gantry tools for sub spindle and 
C-axis capabilities, milling and turning 
applications is completed in one single 
machine. 

They are ideal for producing complicated 
and single parts in high production demand.
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Линейные инструменты
более гибкий - больше функций
Уникальная линейная система 
инструментов. Стандартная система 
инструментов позволяет использовать 
5 внешних инструментов, 9 внутренних 
инструментов и 12 приводных
инструментов.
Шпиндели ER20 с зубчатой передачей
и с жесткой резьбой в стандартной 
комплектации. Загрузка до 26 
инструментов. 12 приводных 

инструментов
 1,5 кВт

Ось В
Свободный угол
Наклонное сверление 
и нарезание резьбы
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BMT-55 Power Turret
Turret with 12 stations can be additionally equipped 
with driven tools on six stations. In connection with 
the driven tools, the main spindle is C-axis functional 
for accurate positioning.

0.2 sec

Command Position0.001mm

Index Time

12live tools with 3.7 KW
Motorized Tool 4000rpm
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Gantry Tooling
more flexible more functions
The unique gantry tooling system is 
extremely flexible. The standard tooling 
system allows for 5 external tools, 9 
internal tools and 12 live tools. 

The ER20 spindles are gear driven, with 
rigid tapping as standard. Up to 26 tools 
load for machining

12live tools
with 1.5 KW

B-Axis
Free angle
Tilting drilling
and tapping
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BMT-55 Мощная
револьверная головка
Револьверная головка с 12 позициями может быть 
дополнительно оснащена приводным инструментом 
на шести позициях. В соединении с приводными 
инструментами главный шпиндель имеет функцию 
оси C для точного позиционирования.

Точность позициониирования 0.001мм

0.2 секВремя индексирования

12инструментов 3.7 кВт
с частотой 4000об/мин
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Характеризуется компактным 
дизайном и высокой тепловой 
эффективностью.

Теплообменник

Закалка до HRB 190 и 
отпуск для снятия 
напряжений. 

Надежная цель-
нолитая FC35
станина

Подшипники с натя-
гом предлагаются для 
эффективной жесткости

Подшипник шпин-
деля класса P4 с 
предварительным 
натягом 

Современный 
дизайн наклонной 
станины
Обеспечивает легкое 
удаление стружки и отвод 
тепла.

Tseries

Особенности станка

Mitsubishi controller
Fanuc controller

The machine is equipped with 
high precision HIWIN 35mm 
Linear guideways.
Increase the stability and 
accuracy, allows heavier cut to 
be achieved.

Roller Guideway LED Extended 
display
Easy monitor status of the 
machine

Designed for jobs that 
require high capacity 
oil removal 

Oil Skimmer
Highly efficient mist and 
smoke collectors

Mist Collector

Chip Conveyor 
Standard and high type 
depends on your production 
request

Bar Feeder
Short and Long Bar 
Feeder are available 

11 12
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Characterized by its compact design 
and high thermal efficiency.

Heat Exchanger

Harden over HRB 190 and 
tempered to relieve stress. 

Robust FC35 
Meehanite Casting

Preload bearings are offered 
for the maximum attachment 
effect

P4 class preload 
spindle bearing

The modern slant-bed
design
ensure easy chip disposal and heat 
elimination.

Tseries

Machine Character

Система ЧПУ Mitsubishi
Система ЧПУ Fanuc

Станок оснащен 
высокоточными 
линейными 
направляющими HIWIN 
35мм. Повышенная 
стабильность и точность

Роликовые
направляющие

Расширенный
LED дисплей
Простой мониторинг 
состояния станка

Предназначен для 
работ, требующих 
удаления масла с 
высокой 
производительностью

Сборщик масла

Высокоэффективное
удаление пара 

Удалитель масляного
тумана

Конвейер стружки
Стандартный и высокий 
тип зависит от вашего 
производственного 
запроса

Подача прутка
Доступна подача
коротких и длинных 
прутков. 

11 12
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T8 Hybrid-Y（Hybrid-Yaxis）

Y2 線軌規格

快速進給

重複定位精度

軸向規格

刀具系統1

刀站數量

刀架規格

刀具系統2

刀具數量

B軸(選購配件)

刀架規格

主軸

副軸

X1/Y1/Z1 軸

X2/Y2/Z2 軸

幫浦規格/容量

液壓壓力/流量

幫浦規格/容量

最大壓力

幫浦規格

高壓幫浦規格

冷卻水箱容量

長度/帶排屑器

機器寬度/高度

整機重量

換刀系統

機台尺寸

冷卻系統

潤滑系統

馬達規格

液壓系統
    

     ○

����   ○   ○

床面旋徑

鞍面旋徑

最大加工直徑

最大棒材加工直徑

最大加工長度 (外徑車削)

筒夾夾頭規格

鼻端型式

穿透孔徑

最高轉速

最大加工直徑

最大棒材加工直徑

最大加工長度 (外徑車削)

筒夾夾頭規格

鼻端型式

穿透孔徑

最高轉速

最小指令單位

定位精度

底床斜背角度

X1/Z1

Y1

X2/Y2/Z2

螺桿

X1/Y1/Z1/X2/Z2 線軌規格

三菱控制器

軸向行程

C軸

副軸

主軸

軸向規格
φ  

（）表示選配

Specification.

14

.

Револьверная головка

Система
инструментов

Расположение инструментов

Линейное
Расположение инструментов

видВнешнийЛинейная система инструментов
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Цанга ER20
(Φ1~Φ13)

Цанга ER20
(Φ1~Φ13)

ER20 Патрон

Резец Φ20

Резец Φ20 Φ16 Φ12 Φ10 Φ8

Сверло

Втулка

Торцевая фреза

Центровочное сверло

Торцевая фреза

     Развертка

Центровочное сверло

Резец
20X20

РезцедержательРезцедержательРезцедержательРезец
25x25

230мм

320мм 200мм

65

мм м
м

30

35
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м

60

57
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70мм35

30
105

35

       Двухголовый осевой
держатель инструмента

Цанга ER25
(Φ1~Φ16)

Цанга ER25
(Φ1~Φ16) ER25-32 Патрон

Резец Φ25 Φ16 Φ12 Φ10 Φ8

Сверло

Втулка

Торцевая фреза

Центровочное сверло

Торцевая фрезаРазвертка

Центровочное сверло Сверло

Резцедержатель

Держаель приводного 
инструмента

Аксиальный держатель
инструмента

Резец Φ32
    

     ○

����   ○   ○

φ  

（）Option

ATC
System

Tavel
&

Feed

C Axis

Sub-
Spindle 
Capacity

Main 
Spindle 
Capacity

Machine
Size

Coolant
System

Lubrication

Axes

Axes

Motor

Hydraulic
System

Mitsubishi Controller

Swing over Bed Swing 
over cross slide Max. 
Turning Dia. Max. Bar 
Working Dia. Max. 
Turning Length Chuck 
Size
Main Spindle Nose
Main Spindle Bore
Max. RPM.
Max. Turning Dia.
Max. Bar Working Dia.

Max. Turning Length
Chuck Size

Sub- Spindle Nose
Sub- Spindle Bore
Max. RPM.
Least Command Unit
Positioning Accuracy
Slant Bed Degree
X1/Z1 Axis Travel
Y1 Axis Travel
X2/Y2/Z2 Axis Travel
Ball screw
Linear Guide Way

Y2 Axis Linear Guide Way

Rapid Feed

Repetition Accuracy

No of Tools
Tool Holder
System 2
No of Tools
B Axis (option accessory)
Tool Holder
Main Spindle

System 1

Sub Spindle
X1/Y1/Z1 Axis
X2/Y2/Z2 Axis
Pump Spec/Capacity
Hydraulic Pressure/ Flow
Pump Spce/Capacity
Max. Pressure
Pump Spec
High Pressure Pump Spec
Coolant Tank Capacity

Length without/with Chip Coveyor
Machine Width/Height
Machine Weight

Specification
T8 Hybrid-Y（Hybrid-Yaxis）
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T8 Hybrid-Y（Hybrid-Yaxis）

Y2 線軌規格

快速進給

重複定位精度

軸向規格

0.005mm

30m/min

25mm

刀具系統1

刀站數量

刀架規格

刀具系統2

刀具數量

B軸(選購配件)

刀架規格

主軸

副軸

X1/Y1/Z1 軸

X2/Y2/Z2 軸

幫浦規格/容量

液壓壓力/流量

幫浦規格/容量

最大壓力

幫浦規格

高壓幫浦規格

冷卻水箱容量

長度/帶排屑器

機器寬度/高度

整機重量

換刀系統

機台尺寸

冷卻系統

潤滑系統

馬達規格

液壓系統

2850mm/3550mm

240L

SF-30C, 25Bar, 30L/min

TPH4T5K, 5Bar, 75 L/min

6100 kg

1950mm/1970mm

15 kg/cm²

25W / 2L

30 kg/cm²  /  12L/min

1HP / 40L

AC Servo 2.2 / 1.5 / 1.5kw

Servo Spindle 3.7kw (5.5kw)

Servo Spindle 11kw

 20mm /  ○20mm

AC Servo 1.5 / 1.5 / 1.5kw

360°

OD*5 / ID*9 / LiveTool*12

Gantry

25mm / ○25mm / ○32mm

12

BMT-55

床面旋徑

鞍面旋徑

最大加工直徑

最大棒材加工直徑

最大加工長度 (外徑車削)

筒夾夾頭規格

鼻端型式

穿透孔徑

最高轉速

最大加工直徑

最大棒材加工直徑

最大加工長度 (外徑車削)

筒夾夾頭規格

鼻端型式

穿透孔徑

最高轉速

最小指令單位

定位精度

底床斜背角度

X1/Z1

Y1

X2/Y2/Z2

螺桿

X1/Y1/Z1/X2/Z2 線軌規格

三菱控制器

軸向行程

C軸

副軸

主軸

軸向規格
Pφ32 10

35mm

150mm / 380mm

75°

470mm / 380mm / 280mm

80mm = ±40mm

0.02°

0.001°

4000rpm (6000rpm)

31mm

A2-5

30mm

100mm

3000rpm (4000rpm)

KK5-173E42B

100mm

200mm

66mm

A2-6

300mm

500mm

65mm

300mm

KK6-185E60B

M830S

（）表示選配

Specification.

14

.

Turret
Tooling system

Turret
Tooling interference

Gantry
Tooling interference

viewExternalGantry Tooling system

545mm

mm

37

3550mm 1950mm

2850mm

23
80

m
m

19
70

m
m

11
00

m
m

Collet ER20
(Φ1~Φ13)

Collet ER20
(Φ1~Φ13)

ER20 holder

I.D tool Φ20

I.D tool Φ20 Φ16 Φ12 Φ10 Φ8

Drill

Sleeve

Face mill

Center drill

Face mill

Reamer

Center drill

O.D. tool
20X20

Cutting holderO.D.tool holderO.D.tool holderFacing tool holderO.D. tool
25x25

230mm

320mm 200m
m

65

mm m
m

30

35

13
8.
5m
m

60

57
m
m

70mm35

30
105

35

Dual-head axial live
tool holder

Collet ER25
(Φ1~Φ16)

Collet ER25
(Φ1~Φ16) ER25-32 holder

I.D tool Φ25 Φ16 Φ12 Φ10 Φ8

Drill

Sleeve

Face mill

Center drill

Face millReamer

Center drill Drill

I.D.tool holder

Radial live tool holder

Axial live tool holder

I.D tool Φ32

0.005мм

30м/мин

25мм

2850мм/3550мм

240л

SF-30C, 25бар, 30л/мин

TPH4T5K, 5бар, 75 L/мин

6100 кг

1950мм/1970мм

15 кг/см²

25Вт / 2л

30 кг/см²  /  12л/мин

1л.с / 40л

AC Servo 2.2 / 1.5 / 1.5кВт

Servo Spindle 3.7кВт(5.5кВт)

Servo Spindle 11кВт

20мм /  ○20мм

AC Servo 1.5 / 1.5 / 1.5кВт

360

Внеш*5 / внут*9 / прив*12

Линейная

25мм / ○25мм / ○32мм

12

BMT-55  все позиц. прив.

φ32 х Р10

35мм

150мм / 380мм

75°

470мм / 380мм / 280мм

80мм = ±40мм

0.02°

0.001°

4000об/мин 6000об/мин)

31мм

A2-5

30мм

100мм

3000об/мин (4000об/мин)

KK5-173E42B

100мм

250мм

66мм

A2-6

300мм

500мм

65мм

300мм

KK6-185E60B

M830S

（）Опции

Инструмен-
тальная 
система

Перемещения
осей

Ось С

Функциональ-
ные

возможности
противо-

шпинделя

Функциональ-
ные

возможности
шпинделя

Парам 
станка

Система 
охлаждения

Сист. авт. смаз.

Оси

Оси

Приводы

Гидравличес-
кая система

Система ЧПУ Mitsubishi

Вращение над станиной

Вращ. над попер. супп. 

Макс. диам.  обработки

Макс. диаметр прутка

Макс. длина точения

Tип цангового патрона

Kонус шпинделя

Диаметр шпинделя

Скор. вращ. шпинделя

Макс. диам. обработки

Макс. диаметр прутка

Tип цангового патрона

Макс. длина точения

Kонус шпинделя

Диаметр шпинделя

Скор. вращ. шпинделя

Наим. индексирование

Tочность позициониров.

Угол наклона станины

Перем.по оси X1/Z1

Перем.по оси Y1

Перем.по оси X2/Y2/Z2

Размер ШВП

Размер направляющих

Линей. направ. по оси Y

Быстрота подачи 

Точность повторения

Количестов позиций  

Хвостовик инструмента

Система 2

Количества позиций

В ось (Опция)

Хвостовик инструмента

Главный шпиндель

Система 1

Противошпиндель

Осей X1/Y1/Z1 
Осей X2/Y2/Z2 
Гидр.насос/Емкость бака

Макс. давл. / Расход

Хар.насоса/Производит.

Макс. давление

Технич. харак. насоса

Тех. хар. нас. выс. давл.

Емкомсть бака СОЖ

Длина без/с чипконвейер

Ширина станка / высота

Вес станка

°

Характеристики
T8 Hybrid-Y（Гибридная ось Y）
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