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日 興 の 成 形 平 面 研 削 盤 は 精 密 な 部 品 の 平 而 加 工 並 び に 成 形 加 工 （ Ｒ 、 角 度 ） の

研 削 に 最 も 使 い や す く 、 し か も 安 定 し た 精 度 が 得 ら れ る よ う に 設 計 、 製 作 さ れ

て い ま す 。 需 要 層 は 広 く 、 ゲ ー ジ、 プ レ ス 型 、 各 一 種 金 型 治 工 具 等 の 加 工 に 使 わ

れて い ま す。
ＮＳＧ -５５０Ｂは昭和３１年Ｖベルト無段変速式として生産開始以来、？耶品加工業界

に 納 入 し ユー ザー の 信 頼 を えて い ま す。 又 、 Ｎ Ｆ Ｇ ← ５ １ ５ Ｈ は 従 来 の 全 手 動 式 の 成
形 平 面 研 削 盤 の 機 能 を 持 ち 、 テ ー ブ ル 左 右 自 動 送 り を 装 備 し た 研 削 盤 で す 。
ＮＦＧ -５１５は５１５Ｈと鋳物、機械部品等を全て共通化した全手動式成形平面研削盤

で す 。 複 雑 、 高 精 度 を 要 す る 成 形 加 工 か ら 高 能 率 な 平 面 研 削 加 工 ま で 非 常 に 多

方 而 に 使 う こ と が で き ま す。 各 ４ ｙ 屯 使 用 用 途 に あ わ 廿 日 興 の 成 形 平 面 研 削 盤 シ リ
ーズ よ り 、 お 選 び 下 さ い 。

砥 石 軸

砥石岫はモーターｔｆ〕ミ結駆動方式を採用し砥石に対する振動を防２ョぎ ’特１こ軸受は当
社独特のマッケンゼン型、クサビ状３．ヴ支持ｔｌ岫受とし、スラストベアリンヅはア

ン ギ ュ ラ コ ン タ ク ト 軸 受 を 採 用 し て あ り ま す か ら 強 力 で 安 定 し た 回 転 が 得 ら れ

高粘度と長寿命が保証されます。又、ＮＦＧ - ５１５、５１５Ｈは熱膨張に依る軸方向
の 仲 び は 独 自 の アイ デ ア に 依 り 従 来 の １ ５ ％ 程 度 に 押 えて あ り ま す。

テ ー ブ ル 送 り

送 り は す べ て 手 動 と し テ ー ブ ル 前 後 、 左 右 の 摺 動 は 極 め て 軽 快 に 作 動 し 長 時 間

の連続作業にも疲労をきたしません。又左右［二ｌｌ肋（５１５Ｈのみ）送りの付いた場

合 に お い て も シ リ ン ダ ー の 摺 動 抵 抗 、 流 体 抵 抗 を 極 力 押 え る 構 造 と し て あ り ま

す の で 、 手 動 送 り は 考 え ら れ な い 程 の 軽 さ で す。

切 込 み

砥 石 の 上 下 送 り は 機 械 の 上 部 左 側 に 取 り 付 け ら れ て い る 目 盛 付 丿 丸 形 ハ ン ド ル を

通 し て 砥 石 の 送 り 量 の 加 減 や 加 工 物 に 対 す る 砥 石 の 最 初 の 接 触 を 容 易 に す る こ

と が で き 、 又 、 テ ー ブ ル 摺 動 中 で も 簡 単 に 砥 石 を 送 る こ と が で き ま す。

潤滑油（ＮＦＧ-５１５トｌ、５１５）
テ ー ブ ル 左 右 案 内 而 は 、 ベ ッ ド 内 部 に 設 置 さ れ た 電 磁 ポ ン プ に よ り 強 制 給 油 さ
れ ま す 。 又 サ ド ル 前 後 案 内 面 、 主 軸 頭 上 下 案 内 而 、 前 後 送 リ ネ ジ は 、 木 体 に

向 っ て 右 側 に 設 置 さ れ た ハ ン ド ル 式 ポ ン プ に よ り 給 油 さ れ ま す。

油 圧 （ ５ １ ５ Ｈ の み ）

油 圧 パ ワ ー ユ ニ ッ ト は 本 休 の 中 に 設 置 し 床 面 積 を 少 な く す る と と も に 油 圧 バ ル

ブ は 自 社 製 の 特 殊 バ ル ブ を ｆ 史 用 し コ ン パ ク ト 化 を 図 る と 共 に 配 管 等 を 少 な く し

て 信 頼 性 を 高 め て い ま す。

特 別 附 属 品 及 び 特 別 仕 様

成 形 研 削 に 必 要 な ア タ ッ チ メ ン ト を 豊 富 に 取 り 揃 え て あ り ま す か ら 作 業 能 率 を
一 段 と 高 め る と と も に 広 範 囲 の 研 削 加 工 が 行 な え ま す。

１

１
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① 上 下 早 送 り モ ー タ ー
② 砥 石 軸 頭 上 下 ハ ン ド ル
③ 微 細 切 込 装 置
④ 上 部 ド レ ッ サ ー 装 置
⑤ 可 傾 式 マグ ネ ッ ト チ ャ ッ ク
⑥ 左 右 送 り 速 度 調 整 レ バー
⑦ 左 右 送 り 起 動 停 止 レ バー
⑧ 自 動 切 込 量 調 整 ダイ ヤ ル
⑨ 前 後 微 細 送 り 装 置
⑩ テ ー ブ ル 前 後 送 り ハ ン ド ル
⑨ テ ーブル 左 右 送 り ハ ン ド ル
⑩ 給 油 ポ ン プ
⑩ 電 装 箱
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① 上 下 早 送 り モ ー タ ー … …
② 砥 石 軸 頭 上 下 ハ ン ド ル
③ 微 細 切 込 装 置
④ 上 部 ド レ ッ サ ー 装 置
⑤ 可 傾 式 マグ ネ ッ ト チ ャ ッ ク
⑥ 前 後 微 細 送 り 装 置
⑦ テ ーブル 前 後 送 り ハ ン ド ル
⑧ テ ーブル 左 右 送 り ハ ン ド ル
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② 砥 石 軸 頭 微 細 送 り ノ ブ
③ 上 部 ド レ ッ サ ー 装 置
④ 可 傾 式 マグ ネ ッ ト チ ャ ッ ク
⑤ テ ーブル 前 後 送 り ハ ン ド ル
⑥ テ ーブル 前 後 送 り 精 密 読 取 装 置
⑦ 砥 石 軸 用 押 ボ タ ン スイ ッ チ
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湿 式 成 形 平 面研削盤

○超硬、合金等の研ｆ削には冷却水が必要とされるためＮｓＧ - ５５０Ｂを湿式にしたものです。
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ｏ 本 機 に そ な え つ け の セ パ レ ー タ ー 付 吸 塵 冷 却 装 置 は 特 別 附 属 品 で す。
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高 速 回 転 専 用 機

○主軸回転数を高速回転させ超精密研削を主目的に作られた
ｌ 専 用 機 で す 。 。 ご ７ ど ‾ ） Ｔ
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■ 砥 石 回 転 数 … … … … ｌ ｏ ， ｏ ｏ ｏ ｒ ｐ ． ｍ テ ー ブ ル 前 後 送 り の 全 移 動 量 … １ ４ ０ ｍ ｍ 但 し Ａ の 最 大 距 離 ９ ０ ｍ ｍ ■

Ｉ砥石最大寸法（タｉヽ径 ×厚さ ×穴径）…６０φ ×１５ ×１２．７φｍｍ テ ー ブ ル 前 後 送 り ハ ン ド ル ｜ 目 盛 の 移 動 量 … ３ ｍ ｍ ■

Ｉ 砥 石 軸 ス ピ ン ド ル … Ｎ ｓ Ｋ ス ピ ン ド ル （ ９ ０ φ × ２ ６ ０ ） テ ー ブ ル 前 後 送 り ハ ン ド ル ｜ 目 盛 の 移 動 量 … ０ ． ０ １ ｍ ｍ ｌ

Ｉ 砥 石 軸 モ ー タ ー … … ０ ． ７ ５ ｋ ｗ ２ Ｐ テ ー ブ ル 上 面 よ り 砥 石 軸 心 ま で の 距 離 … １ ４ ０ ～ ３ ６ ０ ｍ ｍ ■

凰 ． テ ー ブ ル 左 右 送 り ハ ン ド ル ｜ 回 転 の 移 動 量 ・ ‥ ９ ０ ｍ ｍ
゛ 』

-
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成形平面研削盤仕様及び附属品

（

こ こ
４１ＺロＺ

＠

１１

‘ 二 ｒ ｌ … … …

ぶ：ｉｌｉで｀’ｙｊ・一万、．Ｌ＝．ｙｅ。、
ｊ ． ゛ ぷ Ｆ ｌ ｙ ．

） 内 特 別 仕 様 で す。

三

Ｖ
Ｉ

配 電 盤 付 整 流 器 （ セ レン ５ ０ Ｗ ）

（ 本 体 に 組 込 ） … … … … … … ７

⑥ 作 業 用 工 具 … … … … … … … １ 組

（本体に附属）

砥石フランジ……（本体に附属）

台
枚
組

③ ダ イ ヤ ル イ ン ヂ ケ ー タ ー ‥ … ２ 個

④ ダ イ ヤ モ ン ド ツ ー ル … … … … ２ イ 固

⑤ ド レ ッ サ ー ス タ ン ド … … … … … ｜ 個

項 目 単 位 Ｎ Ｆ Ｇ - ５ １ ５ Ｈ Ｎ Ｆ Ｇ - ５ １ ５ Ｎ Ｓ Ｇ - ５ ５ ０ Ｂ

能 力 ・ 容 量

テーブル作業面の大きさ（長さ × 巾） ｍ ｍ ｘ ｍ ｍ ４５０×１８０ ５４０×１８０ ５００×１４０
テ ー ブ ル 最 大 移 動 量 （ 左 右 ） ｍ ｍ ５２０ ５４０ ５３０
テ ー ブ ル 最 大 移 動 量 （ 前 後 ） ｍｍ １８０ １８０ １４０
テ ーブル 上 面 か ら 砥 石 面 ま で の 距 離 ｍ ｍ ３１０ ３ｊｏ ３１０
加 工 物 最 大 重 量 Ｋｇ ８０ ８０ ８０

テ ー ブ ル

作 業 面 の 大 き さ ｍ ｍ ｘ ｍ ｍ ６００×１５０ ６００×１５０ ６５５×１５０
Ｔ 溝 （ 呼 び 寸 法 × 列 数 ） ｍ ｍ ｘ Ｎ １２-３ １２ -３ １２-３
左 右 送 り 速 度 変 換 数 無段
左 右 送 り 速 度 ｍ／ｍｉｎ ０．１～１８

ハ ン ド ル ｜ 回 転 に つ き （ 前 後 送 り ） ｍ ｍ ５ ５ ５
マイクロカラー１目盛につき（前後送り） ｍ ｍ ０．０２ ０．０２ ０．０５

砥 石 車
砥石の大きさ（夕｜ヽ径 × 巾 × 内 径 ） ｍ ｍ １８０×６～３２×３１．７５ １８０×６～３２×３１．７５ １８０×６～３２×３にｉｉｋ

回 転 速 度
５０Ｈｚ

ｒｐｍ
２８００ ２８００ ２ ８ ０ ０ １

６０Ｈｚ ３４００ ３４００ ３４００

砥 石 頭
移 動 量 （ 上 下 ） ｍ ｍ ２４０ ２４０ ２４０

早 送 り 速 度 ５０Ｈｚ 「ｉｌｍ／ｍｉｎ ３００ ３００ （３００）
６０ＨＺ ３５０ ３５０ （３５０）

切 込 送 り 量
ノ ゝ ン ド ル ｌ 回 転 に つ き ｍ ｍ １．０ １．０ 精 ０ ． ６ ／ 粗 ｜ ． ５
マ イ ク ロ カ ラ ー ｜ 目 盛 に つ き ｍｍ ０．００５ ０．００５ 精０．００２／祖０．００５
自 動 切 込 ｍ ｍ （毎分Ｏ～２）

電 動 機

砥 石 軸 駆 動 用 ＫＷ-Ｐ ０．７５-２Ｐ ０．７５-２Ｐ ０．７５-２Ｐ

上 下 送 り 駆 動 用 ＫＷ-Ｐ ０．１１-４Ｐ ０ ． １ - ４ Ｐ

油 圧 ポ ン プ 駆 動 用 ＫＷ-Ｐ ０．７５-４Ｐ

吸 塵 冷 却 装 置 用 ＫＷ-Ｐ 吸 塵 の み ０ ． ４ - ２ Ｐ 吸 塵 の み ０ ． ４ - ２ Ｐ 吸 塵 の み ０ ． ４ - ２ Ｐ

機 械 の 大 き さ
機 械 の 高 さ ｍｍ １８９３ １８９３ １７３０
所 要 床 面 積 ｍ ｍ ｘ ｍ ｍ ２１９０×１４３０ ２１９０×１４３０ １８７５×¶目０
正 味 重 量 Ｋｇ １０００ ８５０ ８５０

標準附属品（ＮＦＧ-５１５Ｈ、５１５、ＮＳＧ-５５０Ｂ）
① 可 傾 式 電 磁 チ ャ ッ ク
（３８０×１００）（長さ×幅）

（本体に附属）

② 砥 石

８



成形平面研削盤外観寸法図

１１１町ｌ-５１５Ｈ，５１５ｊＥ面図，側面図

--
-ＳＧ-５５０Ｂ正面図，側面図

９
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成形平面研削盤名称及？ＩＬ，１｀構造

［コＮＦＧｊ１５Ｈ，５１５ＮＳ；ＩＥＩ-５５０Ｂ

一 一

１０

ｊ
』

「一一

じ
Ｉ

一 一

一 一 一 一

-
一 一

一 一

-

レ
- 一 一

一 一
-

一 一- 一 一
- 一 一

- 一 一 一 一

砥 石 軸 頭 切 込 装 置

上 下 送 り ハ ン ド ル を 右 回 転 さ せ る と 砥 石 軸 頭

は下降します。ハンドル｜目盛０．〔〕０５ｍｍ。

微 細 切 込 装 置

精密研削が必要とされる場合は、｜目盛０．００２

ｍｍの微細切込装置が、特別付属品として用意し

てあります。

砥 石 軸 頭 切 込 装 置 （ ５ ５ ０ Ｂ ）

ハ ン ド ル 中 央 の エ ボ ナ イ ト 握 り を 押 し こ ん だ

状態で使用すると、｜目盛〔〕；〔〕０５ｍｍ引き抜くと

１ 目 盛 ０ ． ０ ０ ２ ｍ ｍ の 微 細 切 込 を し 、 尚 中 間 に セ ッ

ト す る と ニ ュ ー ト ラ ル に な り ま す 。

-

｜
｜

１

Ｘ



｜
｜

Ｉ
ノ

- 一 一 一 一 一 一

非 真 円 軸 受 に つ いて

‾ ・ 二

- 一 二 ！

軸 受 は ３ 面 スベ リ 軸 受 で、 軸 の 回 転 に よ っ て 圧 力 油

膜 を 発 生 さ せる スリ ーブ 型 を 採 用 して あ り ま す。 こ の

方 法 は 軸 の 回 転 に よ り 圧 力 油 膜 を 構 成 し 、 ３ 面 スベ リ

面 に 油 の ク サ ビ が 出 来 る 形 状 、 構 造 と し 、 砥 石 軸 と 軸

受 面 の スキ マ に 強 力 で 安 定 し た 油 膜 を 形 成 さ せ 、 そ の

中で砥石軸を回転させています。

こ の 方 法 は 軸 の フ レ が 著 し く 小 さ く 、 こ ろ が り 軸 受

で は 不 可 能 な 高 い 回 転 精 度 を 有 し 、 少 々 の 変 化 荷 重 に

対 して も 極 度 に 安 定 して 回 転 い た し ま す。

１１



特 別 附 属 品 - １
成 形 研 削 に お け る 必 要 治 具 を は じ め 、

⑧
⑨
⑩
⑨

・ 特 殊 顕 微 鏡 ｜ 組

防 塵 板 （ 蛍 光 灯 付 ） ｜ 台
… … … … 隙 見 台 （ 立 型 ） ｜ 台

ク ラ ン プ ２ 組

測 定 作 業 等 を 能 率 的 に な お か つ 容 易 に 行 う た め の 附 属 品 で す。

⑩
⑩
⑩
③

… … … 直 角 ブ ロ ッ ク （ 大 小 各 ｜ 個 ） ｜ 組 ⑩

… … … 平 行 定 規 （ 大 中 小 各 ｜ 個 ） ｜ 組

… … … … 金 岡 製 ラ ッ ピ ン グ 仕 上 定 盤 ｜ 個

冷却用定盤１００×２３０×３００１個

⑩
⑩ 薬 研 台 ｜ 個

平 行 ブ ロ ッ ク （ 大 小 各 ２ 個 ） ｜ 組 ⑩ … ス ト レ ー ト エ ッ デ （ 大 中 小 各 ｜ 個 ） １ 組
８×３７〉く３００，５×３０×１７０，６×２３×８０
・ 精 密 ス ク エ ア ー （ 大 小 各 １ 個 ） １ 組

１０

１１●

ｍ
-

１
　　　　　　１
　　　　　　ＥＩ

＠

心 彩

。 尋 夕

＠ 「 ＆

１２

芦 尹

……・鯛５’ｉ
ｒ １ ７ ｔ ・

Ｘ

， ｉ Λ

ｊ ： ブ

？ ・ う

二 ク

１０

＠



戸゛

１゙`

‥
一
Ａ

⑩

包

図

サ イ ン バ ー １ 個

ダ イ ヤ ル ゲ ー ジ ス タ ン ド ｜ 台

角 度 ド レ ッ サ ー ｜ 台

＠ Ｂ … サ イ ン バ ー 式 角 度 ド レ ッ サ ー ｜ 台

⑩……・」ヽ徊ＥＲドレッサー（Ｏ～２０ｍｍ）｜台

＠

⑩
⑥

⑩
励

＠

嘔）

… … … 凸 Ｒ ド レ ッ サ ー （ ２ ０ ～ ５ （ ） ｍ ｍ ） ｜ 台

… … … 凸 Ｒ ド レ ッ サ ー

（５０～１００ｍｍ，１０〔〕～ｊ５０ｍｍ）｜台

凹 Ｒ ド レ ッ サ ー １ 台

平 行 ド レ ッ サ ー １ 台

七
ｙ

⑩
⑩
⑩

サ イ ド ド レ ッ サ ー ｜ 台
砥 石 フ ラ ン ヂ ｜ 個

・ 砥 石 バ ラ ン シ ン グ 装 置 ｜ 台

⑨ … … … 真 空 吸 塵 装 置 （ ホ ー ス ロ 金 付 ） ｜ 台
⑩
⑩

３０

脱 磁 器 １ 台
マ ン ド レ ル １ 個

＠
- 一 一 - 一 一 一 一

＠

嘔 Ｉ Ｉ

二 ‾ ‾ ・ べ ．

｜ ～ ＿

ｗ ・

＠ ＠
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特 別 附 属 晶 - ２

１４

ス プ レ ー ミ ス ト 用 吸 塵 装 置 … … … … … … … ｜ 台

光 学 読 取 装 置 （ 本 体 同 時 注 文 ） … … … … … … ｜ 台

サ イ ン バ ー 付 電 磁 チ ャ ッ ク … … … … … … … ｜ 台

高速

『

‘ ｉ

マ グ ネ ッ ト ド レ ッ サ ー ス タ ン ド … … … … ｜台

●光学読取装置は８倍、｜目盛０．（）｛｝５ｍｍになっています。

●高速研削装置、スピンドル回転数５１５、！５１５Ｈ-９、〔〕００ｒｐｍ、

５５０Ｂ-一一９ｊ）００ｒｐｍ砥石（径×巾）５１５、５１５Ｈ、５５０Ｂ-６５×

ｊ５ｍｍ、写真は５５０Ｂのものです。



（本体と同時注文願います。）

彷婦田切込装置

前 後 微 細 送 り 装 置

上 下 ダイ ヤル 読 取 装 置

（５１５型には上記３点セットにて附属致します。）

プ ラ ン ジ 自 動 切 込 装 置

（５１５Ｈ型には上記４点セットにて附属致します。）

上 下 現 在 位 置 表 示 装 置

ス プ レ ー ミ ス ト 用 冷 却 装 置

前 後 ト ラ ペ ル ダイ ヤル 読 取 装 置

１５



特 別 附 属 品 米 ド レ ッ サ ー 装 置 の 使 用 例
複 雑 な 形 状 を も つ 部 品 の 精 密 加 工 に は 砥 石 の

成 形 加 工 を 正 確 に な お か つ 容 易 に 行 な わ な け

れ ば な り ま せ ん 。 二 の ド レ ッ サ ー 装 置 は 小 径

Ｒ 、 凸 Ｒ 、 凹 Ｒ 、 角 度 、 平 行 、 サ イ ド な ど 砥

石 面 を ド レ ッ シ ン グ す る の に 最 も 適 し た ド レ

ッ サ ー 装 置 で す 。

■ 角 度 ド レ ッ サ ー

砥 石 の 両 側 に 正 確 な 任 意 の 角

度 を つ ける と き は 、 （ バーニ ヤ ）

目 盛 を 併 用 し て ０ ． １ 度 ま で 読

む こ と が で き ま す 。

■ サ イ ン バ ー 式

角 度 ド レ ッ サ ー

（ サ イ ン バ ー 式 ）

こ の ド レ ッ サ ー は ４ ５ ° 以 内 の

角 度 を 正 確 に ド レ ッ サ ー す る
ニ と が で き ま す 。

所 要 角 度 の サ イ ン を 表 に よ り

り 求 め 、 バ ー の 芯 間 距 離 が １ ０ ０

で す か ら そ の 数 値 に １ ０ ０ を カ ヽ

け た だ け の ブ ロ ッ ク ゲ ー ジ を

ベ ー ス 上 に 積 み 重 ね る と 角 度

が 正 確 に で ま す 。

■ 小 径 Ｒ ド レ ッ サ ー

（ Ｏ ～ ２ ０ ｍ ｍ ）

定 盤 と ブ ロ ッ ク ゲ ー ジ を 併 用

し て 、 ダ イ ヤ モ ン ド の 位 置 を

正 確 に 決 め 、 任 意 の 凸 Ｒ 並 に

凹 Ｒ の ド レ ッ シ ン グ が で き ま

す。

１６
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■ 凸 Ｒ ド レ ッ サ ー

（２０～５０ｍｍ）

（５０～１５０ｍｍ）

ブ ロ ッ ク ゲ ー ジ に よ っ て 、 ド

レ ッ サ ー 装 置 の 芯 と 、 ダ イ ヤ

モ ン ド の 先 端 の 距 離 を 正 確 に

セ ッ ト し 、 任 意 の 凸 Ｒ ド レ ッ

シ ン グ を 行 い ま す 。

１` ｍにニフニ。
ブ ロ ッ ク ゲ ー ジ に 合 せ る こ と

に よ っ て 、 任 意 の 半 径 が 得 ら

れ ま す。

■ 平 行 ド レ ッ サ ー

可傾式電磁チャックを併用し
て、 砥 石 の 片 面 に 任 意 の 角 度
をつける装置で図のように石升

芦 業 が 自 由 に で き ま す 。

■ サ イ ド ド レ ッ サ ー

砥 石 前 後 面 の 振 れ を 取 り 、 緻
密 な 角 （ す み ） を 正 確 に 研 削
するには、図のように行いま
す。

レ ＝

１７



成形研削盤技術講習会
成形研削盤技術講習会はＮＦＧ-５１５｝｛、５１５、ＮＳＧ-５５０Ｂ
成 形 平 面 研 削 盤 を よ り 高 精 度 、 高 能 率 に 使 用 して い
た だ く た め 或 は 金 型 製 作 等 の 知 識 を よ り 多 く 吸 収 し
て い た だ く た め に 毎 月 行 な う 講 習 会 で す。 貴 社 に 於
て 成 形 平 面 研 削 盤 を 初 め て お 使 い に な る 方 は 勿 論 の
こ と 、 更 に 高 度 な 研 削 技 術 を 習 得 希 望 さ れ る 方 が あ
り ま し た ら 完 備 し た 会 場 と 優 秀 な 講 師 に よる 日 興 機
械 の 技 術 講 習 会 を 是 非 お 受 け 下 さ い ま すよ う お 進 め
いたします。

ＩＢ
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製品加工例
一 研 削 完 了 刃 物 -

ｒ｀
一 割 型 組 立 要 領 一

‰

Ｅ

９１１１１１１１１９

モ ー タ ー コ ア ー の 型 。

刃 面 以 外 も 高 精 度 に 仕 上 げ を し

な い と 組 合 せ 時 に 、 正 確 な 形 状

を 得 る 二 と が で き ま せ ん 。

刃物の組合せにキーを使用しま

ｒ ｀

以 上 の 加 工 例 は Ｎ Ｆ （ ３ ぶ ５ Ｈ 、 ５ １ ５ Ｎ Ｃ Ｇ - ５ ５ ０ Ｂ 成 形 研 削 盤 で 製 作 さ れ た も の で す が 、 異 形 々 状 の 加 工 等 に は Ｎ Ｓ Ｇ - ６ ２ ５

数 値 制 御 成 形 研 削 盤 、 Ｎ Ｓ Ｇ - ６ ３ ０ ダ イ ヤ フ ォ ー ム 付 精 密 平 面 研 削 盤 も 用 意 さ れ て い ま す 。

ＮＣＧ-６２５数値制御成形研削盤

ＳＩＭ１１
　０１５ｊ
　１１Ｍ５７ｊｏｌｊｕｌ
　　ｏｌ
　　ｏｌｌ

ＮＳＧ-６３０ダイヤフォーム付精密平面研削盤

※機械の改良等に伴ない予告なく仕様外観を変更することがあります。

１９
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