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I 機 械 の 主 な 仕 様

加 工 容 量

テーブル上の振 り (直径 )… ………………………………………・:… …………。180粍

左 右 テールス トツク両心間のPIB離 …………………………………―………… 400粍

ヮークヘッドスピンドル前端 と右テールストックセング間のH二 離 ・………………… 30()粍

ヮークヘッドスピンドルの テーパ穴   1端 ASAκ 50,他端 B&S κ 12又は

そ―ルス妬 5

テーブルの作業面積 。中………………。。……'。 ………………°長サ620粍 x巾 105粍

″ 歳右の動 蓬 250粍

″ 旋 回 角
・・ 180粍

″ テープく調整範囲…………・ ・・・……………………… ± 15″

″ 旋回 目感 。……………………。・…… …………左右共 45度

・。・…………… 150粍砥 石頭の前後動 き……………。・……

″ 上下動 き°・中"中 ……………―。 180耗

″ 水平旋回角度 ぃ。・中中…………… 36()1班

″ 垂直旋回角度 ………… ―・…Ⅲ……。… 30(± 15)l狂

苺〔をfttlll中 心線 とテールス トック中心線 との垂 直距離 ……………。上 150粍 ,下 30*毛

″   テール ス トック中心線 との水平距離 …………最小 70粍 ,最 大 220耗

砥石軸速度 "… ………………う。・。………・。・。・。……………。
'・ 3800,6500 r.pm

砥 石軸駆 動モー タ …・0,4 KW()ぢ 卜P)2極

所要床面積。・…。。……………… 1165粍 (前後 )× 1195(前 後 )粍

正味重量 …………・。。中 ・・・・・・・・。。・。。。・・・・・・。。・。・●00,0 550k=
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Ⅱ 主 要 部 分 の 名 称

主要部分の名称は第 1図 に示す通りです。

O

第 1図

① 旋回テープル固定用六角ナット

② 旋回テーブル

③ メI~テ ールストック

① 偏 心 ピ ン

⑤ lr側 ド ッ グ

⑤ テーブルクラングネジ

⑦ プ リ ッ ジ

① ペ  ッ  ド

③ 砥石頭上下用ハンドル

⑩ 砥石頭ブラケット

① 砥石頭固定用ナット

⑫ 右側テールストック

O右 側 ド ッ グ

⑭ 滑 ,テ ーブル

ζD テープルクランプネツ

〇 ス ト ッ パ ー

O 砥石頭前後用ハン ドル

|
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①

②＼

◎

① 〇
③

(in れく   T'   す礎

CO ベル トカパ_
の 砥     石

?) 石氏         十「

の コラン、ベース

④ 石I〔Fi L下 タランブナット

⑭ サ  ド  ル

⑮ 和(石頭前後用ハンドル

?6｀ lt気 制 御 箱

O fE気制御箱開閉用握手

の 石
'(    

石

O テーブル送 り用ノノ

QOう テーブル送 り用ノブ

① 孤石頭前後用ハンドル

⑫ 電 気 操 作 盤

①  レベリングボルト

⑭ ナ  ッ  ト

① ペースプレート

〇  メイン・ス イ ッチ

⑦ 電源表示灯 (白 ,赤 )
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Ⅲ 主 要 寸 法 及 び 姿 図

主要寸法及び姿図 (床面積を含む )は第 2図 に示す通 りです。

,″
　的イ
‐　
形

」！
「
‐
―
―
―
―
―
Ｉ
Ｉ

ｌ

　

ｌ矛
最

夫

ホ 「 H

夫 Jz′ 最州ヽ 2,j
妖六 すИj

ヽ
ヽ
ヽ
ヽ
〓
、
世
ｒ

ｉ

部

ヽ

コ

う

ａ

鴨

―

―

―

‐

―

―

―

―

―

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

，

ユ

∫

ヽ

ｌ

ｉ

引

Ｎ

引

―

↓

一

‐

―

―

―

―

ｌ

ｄ

Ｎ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

Ｉ

■

IIヽ '7タ

く
2`

＼

S″′″ !上 lt Mア ″′こ __
_r`,′ ′/=_

____′ 夕′ テ ー1逆′,prz独整と
ワークヘッド

第 2図  姿図及び床面積
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Ⅳ  原    扱

1.機械 の運搬

汽車 または 白 T力 車で機械 を運無 して後 , クレーンを用 r、 て ,lIり にげ ス1に は,テ ー フ・ル

を左右中央位‖に固定 (第 1図 (0)CDを 締 める )し ,第 1図のノi/丁 ドツクイ5)|)を ス ト ノズ

ー⑭ に第 3図 Vr示す よう田定 tノ 茸す0そ して砥石 l♂rlは 一格 T''丁 た位ド|で ,ド I修 ザ,向 は 1」ヽ

石頭の動 との中央か ら多少前側の位冊に して (出荷 の際は この ように してある ),100f)

峰の荷重 に充分耐え得 る ワイャー ロップを使用 し,第 31文司に示す如 く|(I「げ て 卜

“

い .

ヮイヤー ロツプが機械 に接す る簡所は木片と布切オ]を はさす,よ うにし,構や械 に額∫撃 を
'チ

えない ように注意 して下さい。衛撃 に よる影 智力′ ‖イrレ心とな ってあ らわれ ス,場 合があ

ります。

2.点検 と掃除

機械 が到着 した ら輸送中の震動な どで機械 に彼擾が なか ったか ど うか標 イllli附 原品 (第

6図 ,第 2表参照 )に 欠品がなし̂か ど うか調 べて下さい。 主た荷 花 りな どのための汚オ1

を取去 り,防錆 済を塗 ってある筒所は洗油にて洗い洛 して 卜さいィ)

3 基礎 及び据付

機械 による加工精度は基礎及び据付に負 うところが 大であ るため,第 2図 の フロア ・

グランに より据付場所の地盤に応 じて充分な厚 さ (約 300粍 あれば九分)と 耐圧酌ir,1を

持つ基礎 を作 り,その上 に据付けて下さい。工場の床が充分 に強度のあるコ ンク リー ト

床 であれば特 に基礎 を作 る必要はあ りません 。

本機 を据付場所 に置いた ら,精密水準器 をテーブル上に‖ き第 1図 の レベ リング・ボ

ル ト⑬ ,ナ ット① ,ペ ースプレト〇 を 1組 として, 3箇所か ら前後左右方向 に水平が出

る迄,レ ^ミ リング・ボル トを加減 して下さい 。

■
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第 3図 吊 上 げ 方 法
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4  百己      鵞泉

据付後 ,機械後部の電気制御箱の蓋を明け ,桁 1卿 箱下部の穴 より電源を挿 入 し,第 4

図の 3相電源端子① に電源を接続 して下さい。

① 3相電源端子 (200/220V)

の 照I月 電源端子 (100V)

⑤ アース端子

第 4図

H:じlF ttЬ の握続後看氏石軸用電源グラッグがノケットに挿入されている(制御補1‖ 歩よび

モーター根1共 )か を確めて,制御稲のメイン・スイツチ(第 1図 ℃6))を「起動∫にする

とメイン・スイツチ下側の白色表示灯が点〕灯します。次に第 11図 で叫石中珀用選択開Fイ l

器0を右に入れ,主軸用起動押釦Oを押すと,氏石軸は回転します。ベルト・カバー(第

1図 ⑩ )の 反対側から見て砥石が反時計方向に廻っていれば第 11図「3)の 岩;示 方向と一

致するので,結線はそのま でゝ良いのですが時計方向にダlllつ ていれば逆転:で すから, 3

本のうち2本 の相を変えて電源を端子に接続して下さい。

5 訂」  謝弓

本鞘たの ような精密稜神の寿命,性能を f<〈 継統するため には潤滑に開 して特房|十 の注 意

を払い,第 5図 に示 す総ての箇所は第 1表 (給 油基準表 )に 指定 された ょうに給油 して

下 さい。
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使 用 i岡 滑 油
給 油 間 隔

油

号

給

番
給  油  筒  所 給 油 ロ 給  油  方  法

製  品  名 製 造 会 社 名

ベ ッドとサ ドルのV溝 しゅう

動面およし`平しゅう動画部

サ ドル送 リネジ部
①

減摩方式テーブルしぃう動部

給油ポンブ

上 下の赤色目印を合せて①

を引出し、手をはなすとア、

ブリングの作用によってひ

とりでにネ合,由 さイとる。(給 1由

ボンブ 1回約10cc)。

②

石ほ石,女 水平旋回面、昇降 コラ

ムしゅう動面および巧工石頭 _L

下 ネジ部

テールスカッブ

③ 右テールス トンク ポールカ ンブ

1日 1回

④ ワ~クヘ ンドスピンドルカラー

適当な形式の油差しで給油

する。①の場合はデッドセ

ンターとして用いるときに

ネジをはずして給油する。

モービルパクトラオ

イアレN(,2

ユニウェイ68

ダイヤモンドスラィ
ドウェイ68

三井スライドウェイ
オイアレ68

タフニーマルチウェイ68

達ホラルスライドール68

シェルトナォィルT68

ユニウェイ68

昭石A― R68

スワウェイH68

モ ー ビ ル 石 油

日  本  Ff  i由

三 菱 石 油

ンテーズサービス

(三井物産 )

出 光 光 産

ゼ ネ ラ ル 石 油

シ ェ アレ Tf ヤ由

サン石油(日 本石油)

昭  和 石 油

丸 善 石 油

⑥を見て決
定 ⑤ ① 用倫油ロ

毎 日点 検 ⑥ ①用油窓

油面が油恕③の白面以下に

なったとき、白面の8割ま
で給油する。

⑦ ブリッジ廃油抜き日

石氏 石 軸
モービルグリース
BRBラ イフタイム

モ ー ビ ル 石 油

総油の必要

なし (グ リ

ース )

砥石頭上下用ハン ドテレ軸、砥石,負 前
後用ハン ドル軸、テーブル送 り軸お

よびワ~ク ヘ ンドスピン ドルの各軸
受部

モービルグリース

BRBNo l
モ ー ビ ル 石 油

Ll→

ni
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φ

‐
と
一

キ

一

理

第 5図 給 油 箇 所

第 1表  給 油 基 準 表
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