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切込み制御は最適圧力弁方式

切削抵抗の変化を増幅し、鋭敏に切込み圧力を制御する

最適圧力弁の作用により、鋸フレーム下降のフィードバ

ック性能は完べきです。(日米特許)

切削長の短かい箇所では速 く、

長い笛所では遅 く下降する。

斜め切りがつねに正確、定規バイス

ダイトウの場合
ベッド上の3点パイスで材料をクランプする
ので、長い材料が蛇行して搬入されても、ク

ランプによリベッドがフリーに若千旋回して

材料に対して正しく添います。(特許 )

角

設定角度 :α 切断角度 :α

他社の場合
バイスの基準側が基台に固定されているので

材料が少しでも蛇行して搬入されると、クラ

ンプしても、長い材料の場合はパィスの基準

面になかなか添いません。
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“

仇コ胞崩″
形鋼切断のクアルテット
弦楽四重奏―バイオリシ、ビオラ、テェ回、ヨントラバスは、

それぞれの楽器のもつ音色を調和させ、美しい施律をかなでま魂

タイトウSTシリーズ
.の

クアルテットは、

ST4585、 ST5070、 STθ990、 ST80,θの4種類
―
。

アンクル、チャンネルから大型の日形鋼、コラムまよ

それぞれのサイズにあった最良のt〃断をお約束しヽたしま売
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形鋼切断に理想的な2本柱方式

鋸フレームは、同Ⅲ直な二本の柱で案内されていますi

円 5,駅下降方式と違い、常に0居刃が同じ角度で下降す

るので、材料の上の方でも下の方でも切削条件は同

じ  ―切削長の変化も少ないので、形銅、特に角
コラムの切断にI望 想的です
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鋸刃の背部を受ける背

押しローラーは超硬リ

ング式一―。ベアリン

グも水のかからないよ

う両側に配置されてい

るので、長期間、磨耗

しらずです。(実用新案)

切削中、材料の歪によ

り鋸刃がはさみ込まれ

そうになると、鋸フレ

ームが自動的に上昇し、

再び下降して切削を続

けます。(ST6090、 ST
8010のみ標準付属)

摩耗知らすの ?,冨 カイト 鋸刃はさみ込濤検出謡
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(60Hz)19～ 150(無段 )
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ローラーベッド、油圧押えバイ風
帯鋸刀2本、工具一式

電劫コンベアー、油圧押えパイス
帯ξ居刀2本、工具―式
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