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牧野C-40型

標準附属品

　標準附属昴だけを用いて、次のような工具

研削が可能です。

□平フライスコエンドミルロシェルエンドミ

ルコ溝フライスロキー溝フライス二千鳥刃フ

ライスロ側フライスロ角フライスロ正面フラ

イス(200－迄)コ円鋸刃(1､200･-迄)ロメタル

ソーロタップロリーマ等です

(一部取付金具が必要です｡)
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aカ・プ勁●石ｇ：･¶�･Ｇ･・･ｖｓ号115xllxl¶.7S－

＠弔馥置石ｗＡ(Ｄ貞１･�･Ｋ･ｍ･Ｖ１号　ISDXllxl.・－

●弔●●SGe･¶菌･Ｇ･菌･ｖ¶号150×11XS¶.7s一

冊弔慰●石Ａ･･ａ・Ｎ･Ｂ１号10axl.5×117－

●サラ型●SwAIOAI･･0･J･．･v l1号ISXllxl.7S－

齢サラ馥置石wa(DA)･SI･J･・･v li● 75×11×12.7－

3Zワークヘッド用センターMTk2(又はS&Sk7)
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Sコレット町ｋ５哨TkS(laB&SIF肺Sk9)
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　　　で、御入用の向きは発注時に指示ください

注２)ＣＦの場合１ワークヘッド・｢7－タヘッド

　　　用Ｔボルトは特別付凰晶となります。
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研削可能範囲を無限iこ能範囲を無限に広げる各種特別附属品
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■変速電動主軸台

　lj－マー、センター、-7ンドレル、タッフ

ドリル等のストレートまたはテーパものの強

力円麹研削や、ボ｀ﾌﾞ．ギャーカッター、カラ

ー、ナット等のフェーシング研削に威力を発

揮Ｌます．

　この装置は、専用テイルスト･y夕と一対に

な、ていて、ライブセンターワーク、デ･ンド

センターワーク、それにチャックワークが可

能で、前出の円筒研削装置に較べ強力研削に

適Ｌでいます．

　主軸顔には0.2kwのモーターを使用Ｌであ

l】.研削物に応ヒた回転速度か、３段の変速

と120､200､325rp・〕で選べるようになっていま

すので．研削能力や研削精度が一段a=高くな

"て゛ます．なお、テーブル上の握りは250･・

です．

(特1咄a23)

■冷却水装置

　牧野C －40は、乾式・湿式のいずれの場合

でも研削できるよ弓設計されており、円鮪。

内面、平面研削等で、冷却の必要な際に、こ

の冷却水装置を用います。冷却水の射出口も

用途に応じた工夫が施きれています。なお、

冷却ポンプのモーターは0.1kwです。

(特附Na21)

レ

■円徊li死織II装置

　この装置は、製品のストレート又はテーパ

の円筒研肖||や。工具類のフzl－シンダ研削に

最適です。握りは250

●･で、ライプセンター

またほデーyドセンター|こよるセンターワーク、

あるいは、チャックで押える方法で作羞を行

ないます。径が50－以上の円筒研削をずる

場合は、変速竃動主軸台を使って研削すれば、

一層効果的です。0.21､wの苓一タを使用Ｌ-ご

います。

(特附N､｡|)

■内謹ili痴||装置

　この装置は。ほとんどの場合、円筒研削装

置または変速電動主軸台との組合おせで使用

します。この装置には２種類あり、研削回転

薮か20､000rpmで、研削径12－50 ●●｡ 研削Ｌ

得る深さ75●･のものと。研削回転数か35､000

rp・で研削径8～20－、研削Ｌ得る深さ40－

のものとかあります。冷却水装置とあわせ

てご使用･くだきい。

(特附N0.4)
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■割出し板

　割出し板は、主軸右剔出装置、ヘリカル研

削装置等に用いられますが、そのいずれもが

正確な割出Ｌ精度を要求されます。割出し角

産の少しの狂いが、工具の破損あるいは畑削

誤差を生むからです。

　牧野フライスでは、麹精密分割装置を使用

L、c －4aそのもので研削した割出複を供給

Ｌ、ユーザーの皆植にご'満足いただいており

ます。

ノ

j 『

バ
ｙ

＠
ａ’
Ｌ
｀

割出し板

＠
＠

ヘリカル研削装置に内蔵する剔出板

　　　SI

/

1

犬

　
　
　
　
　
ｊ

j
［
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写真ａ剔出Ｌピンは標準ｔ櫨の左勝早です。右お、オプシ●ンとＬて右爵早もあります。

■圭自白割出装置

　精密な嘸出作奮が、標準ワークヘ･、ドに割

出Ｌ板を組込むことにより。敏速に、しかも

箇単に行なえます。特に等分配のカ･yター研

削には。刃受けを使わずに、この装置を使う

と、作業は容易になり、かつ精密な研削か行

なえます。

　この装置の標準割出し板は24等分を１枚付

属していますが、必要に応ヒて割出し枚数は、

最大4S等分まで製作Ｌております。例えば、

24等分は、２、３、４、６、８、１２､２４の割出しが

可能です。

(特附kl2)
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■ヘリカル研削装置

　この装置により、ホプ、エンドミル、セン

タードリル、段付ドリル、センタドリルのレ

1』一フ研削等の、1コヒれ刃部及ぴ久トレート

の掬い面、外層逃げ角の研削等が、高輪度か

つ容易に行なえます。

　主軸はＭＴＮａ４（又はB＆Slla10）のテ

ーパーホールになっており、専用のスプI』ン

ダコレットチャ･。クの用童もあl】ます。

　りードは、０－無限大まで、主軸ほ最夫２

回転、最大研削径は125＝、最大研削長は。

　　　　　　　　　　　　　　　　　＊ヅａ硬釧

　　－

乙
へ

ダ

320＝。また、ホプの場合では、モジュール

最大８､ねヒれ角最大士8'の研自ljが可能です。

割出し板は、標準で24等配のものを１枚付属

Ｌでいますか、ご希望により40等配まで製作

いたします。

(特附S0.18)
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バイト研削

ワークヘッド用ベースを僣jlすれぱ、あら廠●負度忖の●幽も可鐘です。

･▽kプブ

■平彊i靫i幽|】装置

　この装置は、いわゆる万能バイスといわれ

るむので、バイスとベースの間にサポー１を

持ち、テーブル上面に対し、水平、垂直方向

に360'旋回できる構造にな、ていますので、

“イト等の研削に必要な角度を、容易に設定

することができます。

　‘゛イスは、巾100･●、開き70＝、隷さ25＝

の能力を持-ｺています。

(特附･131

22
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■Ｎ･。１半径i腎冑II装置

　この装置は、ポールエンドミル及ぴスタイ

ラスの先端ラジフスの研削を目的としたもの

です｡マイクロ・アジ4･スターを持、た２方向

のスライドプレートとワークヘッドで構成さ

れ、ワークヘ･ソドはＭＴｌａ５（又はB＆SNa

12）のテーパーホールを持っています。

　能力は最大190－までのラジアス研削が可

能で。フライス径100.●までのものに関して

は50＝のラジフス研削ができます。なお、ワ

ークヘッドの後に割出し板をセットして、ス

トレート刃のダイレクト割出Ｌ研削｛｝で瓢＆

よji設計されています。a.065kwのモータを

使用しでいます。

C特附嵐6）

■N0.2半径研削装置

　この装置は、正面フライス、シェルヱンド

ミル等のコーチーラジフ叉の研削に適Ｌてい

ます．フイクロメーターにより．研削闇飴の

位置決めをＬますので、研削ミスかありませ

ん．なお、この装置ではo－25●･までのラジ

ア叉．カッター径最大300＝のものまで研削

できます.

(特附k7)
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ｙ

スタイラスのラジアス研削

1で･
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j11♪
フライスの・－ナーラジアス研削

４

１

■顕微鏡付半径研削装置

　バイＦの半径、またほ、-７イクロポ？一の

刃先の研削、スロ一アウェイ等の研削に用い

ｉｔ。顕微鏡の址夫倍率ほ20倍で･、テンプレ

ート上半径の読みで､0.1－4＝まで確認でき

ます。なお、研朗ずるものに応1ﾆて、装置全

体の可傾範囲が－5°－0'－＋15'と得られ､研

削物をセ･yトする台も、前後左右に=120幽の傾

斜か得41Lますから能力は一段と倍化されて

います。

〔特附k20〕

J4イ１とマイク回廊７－
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Ｉ

』

一
　
ｊ

.¢　゛

　●1　〃

C17や

■スモールエンドミル研削装置

　径の小さいエンドミルで、フルートの長さ

が98－までのもので､ＭＴＮａ２（又はＢ＆ＳＮａ

７）のテーパーシャンクをもったのを、本装

置で研削できます。この装置はＭＴＮ（１５（又

はB＆SNa12）のテーパーをもつワークヘッ

ドに挿入されるスリーブと、バーによって構

成されており、バーを、このスリーブの中で

滑らせることによって研削しまｔ

（特附Na8）
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■スプリングコレットチャック

　このコレットチャックは、3～20ssまたは

20～40－径までの又トレート、ジャンクの工

具を正確に保持します。またASAN0.50、M

TNa5（又はＢ＆Ｓｋ１２）の主軸台のテーパ

ーホールに、直接挿入か可能です。小型工具

の研削作業には必要不可欠のものです。

（特附N0.5）

k必ヽ･、
一　一－fl轟●●

1ぬ･･ヽ

コレッＦチャックと割出し板併用による

エンドミルの研削

25
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テーブル自動送り装置による平面研削

■レシプロ装置

　短いストローク、一定間隔のテーブル往復

運勣が必要な工具類の研削に、この優一は最

適です。ストロークの長さはa－30＝まで調

節でき、設定した往復運動は。正確かつ精密

です。0.065k wのモータを使用しています。

(特附N0.17)
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■テーブル白勤送り装置

　この装置は、レシプロ装置と異l)油圧シI』

ンダーによりｆ－ブルの動きをコントロール

Ｌ．その往復運鋤簾囲は。全ストローク〔400

●●〕です｡子一プル送り速度は100－6.000－/min

まで無段階にノプを廻すことによ･)、簡単に

選j4ことかできます。

　特に平面研削僅僅、円筒研削装置内面研削

装置等に併用すると効果的です。

　後日取付はできませんので、ご注･二時にご

指示ください。

(特附No22)
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■●状冷却装置

　この装置は。超硬工具類の刃先を、ダイヤ

モンド砥石を用いて湿式研削する場合に用い

るもので、研削液は、回転申の砥石に、連続

的に注がれ｡書状となり、研削部を冷却Ｌます。

　従、でこの装置ほ、研削411=発熟し易い硬

度の高い工具類の精密研削に適しており、ま

た研削塵の飛散も肪ぎ、作瀧者の安全か計11

ます｡(吸塵装置が必要です。)

(特附N､｡14)

¬

Cj

(j

Ｃ

Ｃ

■lE長砥石軸

　研削作業上。砥石軸の延長か必要な時、例

えば平面研削の場合などに非常に有用です。

　この装置は、完全な砥石紬ユこ･y1であり

標準附属品の砥石延長軸に比べ、精度を饗す

る研削、強力研削に、よ'J適しています。ま

たゐートlj ･yジ式なので、標準砥石軸とめ交

挫も容易です。

(特附Na19)

■･む上1ダ舎

　作業の都合で、テーブル上の振りか、更に

必要な場合､例えぱ､噫皐ワータヘ･yドでjま撞

りか足りない場合など　この心上げ台を用ぃ

ます。心上げ台は50.8＝yj高さか槽嘩=てす。

(特附i､｡13)

；　　　　4

1
.

」

ぞ:■二｝

　●準砥石軸
-¬y･
羞長砥石軸（特別附属＆）

　牧野C －40型万能工具研削盤

無限の可能性を持ってLヽます。

それは

　18種1ﾆも及ぷ特別附属晶は、更に不可能な

研削を可能にしました。Ｌかし、なお牧野の

技備陣は、貪欲に、その可能性をひきだすた

め、より新Ｌい、より能率的な工具研削法－

そのためのアタッチメント類の研究、

開発を続けています。
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■吸塵装置

　これは、研削中に飛散する砥石粉や研削塵

等を吸収する装置で、機櫨の精度保持、作業

者の安全健康管珊!の面か4､、必要欠（べか４

ざる附属品です。

　=iン･4クトにまとま｡ていｉｔので、床面

スペースも少なくてすみます。

吸塵能力：風　　量　約90j（50Hz）

　　　　　静圧（水柱）豹150･●（50HI）

　　　　　モ　ー　タ　０．４ｋｗ

（特附陥｡||）
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牧野C －40の標準仕様

加工範囲

　テーブル上の振り

テーブル

250･･

C）

(ﾘ

一 一

(ﾌ

（

牧野C －40の床面プラン
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Ｃ
　
４

14.3C

４

Ｓ

＋C.･]5

－り.T

｜

♭

14

d

lQ

畢・：－･－

－
－

｜

＿Ｃ．

　　-

ＡＩ　Ｂ

　左・右テイルスト･yク同心間の距離…………………………700･･

ワークヘ･yドのワークスピンドル前端と

　右テイルスト･yクセンター間の距離…………………………580－

ワークヘッドのワークスピンドルテーパー穴………一端ASA Na50

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　他端ＭＴＮａ５

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　(又はB＆SNa12)
(注文聘御指定下さい・

作業面積･･･…………………………………(巾)135ミ×〔長さ〕940＝

T檎の数及ぴ寸法･･･…………………………………１条14.30t::l＝

左・右の動き……………………………………………………　400＝

10‘

　テーブル旋回目盛………………………………………………士60'

砥石頭の前後動き…………………………………………………250●･

砥石頭の上下動き…………………………………………………250●●

砥石軸の水平旋回角度………………………………………………360‘

砥石軸の垂直旋回角度………………………………………30'(士15')

砥石紬中心維とテーブル上面までの距離………最小50＝最大300＝

砥石軸匝]転数……………………………………2､600､3.700､6.200rpm

砥石軸駆動モーター……………0.75kw{1�1、1.5kw･･2}PIオプｙョン

所要床面積………………………………………………1.5SOXI.735－

900㎏

●1.5kw(2HP)(オプション)を差豊した場合

砥石径…………………………………………………………最大φ205

7ランジ径…………………………………………………………13S.1

回転数………………………………………2.700、3､700、5､000rpm

注〕1.本仕植敷値|ま変更する・歯があり１すめで。あ６かｌめこ･了承７きL･。

　　2.幽社の欄皐色はマ辱ノカラー1マン咆ル記号2.5pgS｡2梱幽】です。

　　　な右、書室色の場合1ﾆli.ll一息●｡種ｎいたＬｊｔ．
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工具研削の完全自動化に

ｆ皿.』=･●.ﾐｰ･･l-l=】｜一吋=
ｙ

　このCF－40型シりーズ|ま、ｔで|こ定評の

あるC －40型万能工具研削盤を母体として、

それに。油圧、及び電気機構を組み合わせて、

テーブル自動送り装置、白動割出装置及ぴ磁

石自動切込み装置等を、各機種に応じて借用

した、画期的を白動工具研削盤です。

　CF－40型シりーズは、目的の作業に最適

の機種か選択できるよう三型式(下記)を製作

Ｌています。

□ＣＦＩＡ－４０型

刃受式主軸台自動割出(最小自動割出数４)

前方自動切込み・テーブル白動過り装置付。

□ＣＦＩＳ－４０型

割出板式主軸白自動割出(最小自動割出数3)

前方自動切込み・テーブル自動送り装置付。

□ｃＦｍＡ－４０型

割出板式へI】カル白勅額出(最小自動割出数23

回転自動切込み・テーブル自動送り装置付。

　各型共、白動を手動に切換えますと、万能

工具研削盤として、C －40型同様、フライス

エ具をは1ﾆめ、各種工具の研削が可能であり

ます。勿論、C －40型用の特別附属品は、そ

のまヽ使弓・とができます。

自動工具研削盤

CF－40型の主な仕様

よヽヽ讐、
ＣＦＩＡ－４０ ＣＦＩＢ－４０ CFIⅡA－40

割出枚数

（自動による）
（刃受け） 24(標準)

割出板
24(標準)
割出板

最小割出枚数
（自動による） ４枚（標準） ３枚 ２枚（標準）

自動切込み量
0.005～0.1郷s

　(無段階)

0.005～0.1常常

　　(無段階)

9.鄙~0.1－無ぷら

9.助~0.き●徊転切込みI

テーブル
自動送り速度

100～6,000mm/minバ無段階）

研削可能
　カッター径

最大250.。 最大250.。
ホブ研削

最大モジュ一ル8

最大125ミ

最小リード
かイドバー
設宙角で約40°

油圧装置
　　　電動機

0.4kw/6P

●特別付属品

●前方自動切込

●下方自動切込

31

１
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ＣＦＩＡ－４０型

　テーブル運動(自動)一一‘往復毎に主軸台(力|

出概または刃受け)の自動割出を行ない。割

出Ｌ研削が一回転すると、砥石は、設定畳

{0.005－0.1－}だけ自動切込みを行ないます。

ごのサイクル運動を繊返Ｌ、あらかヒめ設定

された寸法まで研削されますと、ワークは左

側へ移勤し砥石より離れた位置で、機械は全

停止Ｌます。

　本機は主軸台(割出板または刃受け)の割出

Ｌを必要とする研削作業(例えば正面フライ

ス)には最適です。

刃曼lfによａ自一一出Ｌ研削

ｃＦＩＡ－４ａ
割出板による自動劃出し機構
CFIB－40

cFnlA－40型!

ヘリカル自動･i削盤

　本機は、C－40型万能工具研削盤の特別附

属品、へりカル研削装置を自動化したもので

自動割出Ｌ、及ぴテーブル白動送り装置の併

用によI)｡へりカル自動研削盤とＬて、完成

Ｌたものです。

　ホプ、及びスパイラル刃の工具の白動研削

に最適です。参考までに、下にねヒれ角設定

表を樋げまＬた。
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CF－40型

丸(7)こ自動研削盤

ｙ
　
　
　
一

£】io

３　●

へ

ｊ
隨
溥

　本腰は、テープjし運動の一往復毎に、丸ｸﾞ)

この外周刃逃げ角のC刃受けによる〕割出研削

を行な弓画期的研削盤です．

　ＣＦＩ－４０型と同様、砥石は、設定量だけ

自動切込みを行ない．このサイクル運動を繰

返した後．所定の寸法まで研削さjLますと、

ワークは左憧へ移動Ｌ砥石より離れた位置で

機械は全停止します．

▲丸のこ自動研削

33

CF－40型の床面プラン

C －25型の床面プラン
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加工錐囲

　テープ･L上jn振‘日直そ差1…………………180･，

　左・石子ｆ･し又ト･7ク幽心間の剔丿喘………400sm

"7－クヘ･lj　ド又ピンド･し前端と

　む子いLXト一一，クセンタ闇の匪1離…………300･･

ワークヘー･･ドＸピンドルの予－パ穴………
　　　　　　　　　　　　　　　　　一一端ASANc.50

　　　　　　　　　他端ＭＴＮａ５(又はB＆SN｡123

テーブル

　作憲一柘……………………(長1620●●×り1J1105一回

　左右の艶き…………………………………250･･

旋回角 180’

土15°

..j

小型万有旨工具研涜llil

Ｃ |･’

ノ･･，

／
｜

　本機はC－40の鮪鋒機とＬて設計された、

高輪度の小型工具研削盤です。C－40と同様、

万能であIJ優れた操作性、檀械剛性を神って

いますので、多目的の研削に他用すると効巣

的であることは勿論ですが、特に、スモール

ワークの寡jl機とＬて、特訓附属晶と併用の

上、利用す１と経済的な機械です。

■主な機械的特長

＊旋回可能な砥石題

　砥石頭は、左の写真に見るように、垂直に

ｔ】５‘。水平laiで360‘旋回L.Ξ1す1･ふ､、逃|ﾃﾞ角

グ･設定が非常:=容易で、研削能力を高めてい

ます｡

●ゑ久潤滑方式の砥石軸

　砥石軸には、超精まなアンギュうー・コン

タクトベ？りングを使用Ｌ、永久潤滑な式を

採用Ｌていますので。給油の必要はあ･1】ませ

ん。

●フィンガーコン１ロールの可能なテーブル

　テープjﾚほ、娩入IL研摩ＬたV･SI及び平型

の案内【ljと、鋼球によって支えられ、ワィヤ

ーの巻付運動によ、て移動Ｌますから、操作

か軽快で、デリケートな刃先研削に。欠くこ

とのでき&･い禰作性を持っています。

●楠作位置は、ワークによって●べます

　いわゆるデュア･しコントロールの槙造にな

ｰっていますから、作意に応ヒて操作位置か迦

べまオ。このことは作業能率を高め、高精度

研削作業には欠せないぷイン１です。

34

テーJ4調整範囲…

　旋回目盛……………………………………士45'

砥石頭の前後動き……………………………150一一

砥il‾噛の上F'動き……………………………18a●●

砥石越の水平旋回角度…………………………360'

砥石越の垂直旋回角li…………………30'I士1511

砥石軸回転数……………………3.SaO･6.500rpm

砥石岫駆動モータ………………………0.･kw(％H｀1

所要床釧肖…………………………1.165XI.195●･

正喩重量………………………………………550恥
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アフターサービスのご用命は
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●享　　社

●大阪営業所

●名古屋営業所

●仙台営業所

●廊山営業所

●新潟営叢珊

●太田営業所

●大宮営巣所

●東東京営巣所

●厚木営業課
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●ﾏｷﾉRaDｾﾝﾀ

〒152東京都目黒区中根2-3-19　　　　　　s(03)3717一口51呪FAX(C3)3723-4621

〒577大阪府東大阪市長田西3-60　　　　　　�(06)744-7691代FAX(06)744-7672

？465名古屋市名東区藤森西町1901　　　　　e(052)777-2511㈹FAX(s2)777-e510

〒暗3仙台市営城野区宮城野ト12-15(松栄営城野ピル)き(022)四５-７７３７ ＦＡＸ(-2)2S-B303

〒－3福畠県郡山市朝日2-l-5(丸久ピル307号室)　�(e49)詑-９９８８ＦＡＸ(－4S)22-9979

〒li新ｌ県三条市下須頃5S4(バークハイツ須頃201号)�([156]35-6601 FAX(-56)35-Sa2

〒373群馬県太田市西本屏135-18　　　　　　�(0278)31-9800 FAX(－7B)31-原]7

〒3-埼玉県与野市上落合515(キノエピル)　　�(B48)155-3346 FAX(Q48)853-58加

〒125東京都葛飾区白鵬1-11-16　　　　　　s(〔l〕3695-7 2 1 1 FAX(a3)3ss-3330

〒243一回棒奈川県ｌ甲郡愛川町中津字桜台4－3　　酋(6482)a5-07alil FAX{a4e}画一B4圖

〒ll長野県諏訪郡下諏訪町4384-】(みなとやピル)酋(〔ai〕28-8431 FAX(･槌)29-8433

〒422静伺市稲川3-5-2(ラ・リペルテピル)　　酋(〔64〕283-7 9 3 2 FAX(画4)2砺-6233

〒4S浜松市握鳥町6-6(カワ清・林京ピルＩＦ)　酋{S3}46a-a311g FAX(E3)460-llo

〒馴)冨山市旅篭町2-10(西森ピル)　　　　酋(07S4)22･1907 FAX(0784)91-ll7

〒612享馨市伏見尽下島l穏●ｹ繭ll9-1(ピジ3ﾝﾊｲﾂｲﾄｰ2-A)s(0乃)-2-552a FAX(075)ii-5773

〒71)広鳥市中区鉄砲町ト20(ウエノヤビル３号館)酋(－!)227-3389 FAX(IS2)22S一画78

〒a12福岡市博多区博多・荊2-12-26(博多エースピル)s(S2)441･6 9 1 8 FAX(ll)474-1317

〒243-03神東川県愛甲郡愛川町中津学桜台4－3　　s(04駝)S-072價tFAX(0411)缶一関・

〒243一回神奈川県愛甲郡菱JII町中津字接台4加7　　酋(84駝)缶-4n5㈹FAX(B411)S-374g

〒葡卜叫山梨県南都留郡●山村3560-1　　　　�((ili)83-2171㈹FAX(S56)83-Pll
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精密超万能 それは

野Ｃ-４０の代名詞です

フライス盤の専●メーカーとＬて、牧野フ

イスは、慟に時代の萎鏑に応え●高精度・

性能な製品を、世Cこおくり出Ｌ、日＊のみ

らず世界において、独特な地位を鎬いてま

哺ました。

高精度､高性能な機械･ それへの出発は、

用工具一つ一つの精度です。牧野フライス

-Ｔこの原点に立って、精密工具再研削のた
●li｀したのが､c-40型万能工具研削盤で
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Ｌ

機械工場で要求される工具研削の

全てを満足させる

豊富な実績を積み重ねたマキノのC-40

３

Ｏ　　「

１

牧野C－40の数々の特長

それは、あなたの工具研削を、より精密に
より早く、より容易にいたします

■逃げ角設定が楽々と出来る

■高速、高輪度研削を可能にした

　　　　　　　　　　　　　　　　〈頁〉

胃傾式置石●………………………５

カートリッジ式砥石●………６

■最適な位置で作廠が出来る　　複操作方式…………………………７
■研削能力を広げた Ｓ�ワークテーブル……………………８

■テーブルは７４ンガーコントロールで一値●ま摺勤�…………９

■テーブルの戻りショックを皆無にしている

■各種研削を容易にする
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Ｘプリンダクッシ．ン封テーブル・ドッダ…………10

■機械精度の長期維持に-Ｓ申飴油システム………………………10

■各種研削作業を勣けるｰ�定式、●●武刃受け…………………¶２

■人間工学に基づいた一傭かなメカこズムの構成…………………13

■一･｡‾｀y　を畿密に検品したｰ･0歯偏の欄皐附属晶………………15

■不可能を可能にする一墨宦な特別付属a…………………………17

　　　　　　口円筒研削装●口内面研削装●□変速●朧主軸舎

　　　　　　□冷匍水盤●□主尚歯剔出盤●□へりカル研削装置

　　　　　　口平麗膀削装置□Na¶半径研削装置【二Sa2半径碩剛毅置

　　　　　　□●犠置付半径研削装置ロス●－ルエンドミル研削装置

　　　　　　ロスヅリンダコレッ1･チャックロレシヅロ装●

　　　　　　ロテープル朧朧送り装置□●状冷匍●璽□吸●装置

　　　　　　口艦長●石軸□心上げ舎

■標準仕様とフロフプラン………………………………………………29
●高精度な自動工具研削盤-C F －40型シリーズ SI
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j左げ角の設定を楽にした

　可{頃式石l石豆頁

　砥石頭は、簡単な操作によI〕正確に俯角、

迎角か各々15'まで傾斜できるように設計され

ております．きらに水平面上で36a‘旋回が可

能ですから．逃げ角の設定や、掬い角の設定

が非鴬に容易であるばかりでなく、研削可能

鎗囲をく･んみ広くしています．

にj,-

亀・
ｔ

-

好きｌｙ－
ニ
’

　　ゾ
i!rご

５

○

-

１

（

４
ｒ

‘
‐
ａ

１１

高速、高精度研削を可能にした
　　　　カートリッジ式砥石軸

　砥石軸は工具研削盤の生命です｡牧野C-40

の砥石軸は、両端を２個１組の予圧された超

精密アンギュラーコンタクトベアリングで支

持された独特の構造で、軸の振れはほとんど
零･

タ

　高速、強力研1111時に!jいでも、精密な研削

を保証する安定性と剛性を持っております。

しかt』｡砥石軸そのものは永久潤滑方式です

から、給油する必要は全くありません。

　回転数は2.600､3､700､6､200rpmの3段階を

研削条件に応じて選択できます。

　牧野C－40の砥石岫のも弓一つの特長は、

カートり･、ジ式ユニット構造です。延長砥石

軸（特別附属品）との交換は容易で。

軸の保守点検も筒単に行なえます。

又、磁石

Ｘ　－　篁Ｌ　　　　Ｉ　　　　Ｉ

瓦 六　Ｒ
４゛匹六　　－

篇四一一蔭｢|
｀W

//

/ 砥石軸断面図

４ＣＳｌｊ
植草砥石軸

づrZ‾▽･
延長砥石軸(特別附属品)
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最:適なｲ立:置で

作業が出来る

複操作方式

、Ｉ　　　多種多様の研削を要求される工具研削盤で

lg;囃11

、操作性の良きは、重要な具備すべき特長

　　　　　です｡牧野C－40は、テープjﾚの高さと操作機

　　　　　構、砥石頭とテーブルの動きの関係など、あ

　　　　　らゆる角度から人間工学に基づぎ使い易さ’

。　　　　をねら。た設計になｰ､-でおＩ）ｉｔ。

　　　　　　作禽者は､痙れることなく立、たままでも、

　　　　　椅子に座･､てでも自由に作業ができ、しかも

　　　　　=1ラムの前後左右いずれの位置か４でも操作

r　　

できるように、各メカニズムを構成していま

Ｃ　　　　す。
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●石顧とワークテーブルの篤賜
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4肝削可育邑範囲を

拡大した

旋回ワークテーブル
●ワークテーブルは1201旋回します

　牧野C－40は、同種の機械に較べ、サドル

前後の動きに、テーブルの120‘旋回き、主軸

顧の360‘旋回能力を力Uえていますので、前後

の作裁範囲は飛躍的に拡大しています。この

旋回能力は。写真に示されているような長手

工具や、大型工具の研削に、非常に効果を発

揮します。

＊旋回角度の精密調整は

　　テーパー調整ネジで

　ワークテーブルの旋回角度は、テーブル上

面の目盛で一応設定することかできますが、

テーブルの左寄りに設けられたテーパー調整

木ジで土10°の範囲まで､最後の微調整が行な

える機構になっています。これは精度を要す

るデリケートなテーパー研削には欠かせない

機構です。

テーパー鯛蔓ネジ
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スプリングクッションイ寸

テーブルドッグ

　孝一プJしド･yグは．単に子－プルの動きを

位置決めするだけではなく．内蔵されている

スプリンダク･フションによって、戻り運動の

際の衝撃をなくＬ．スム一スな研削を可能に

Ｌます．また．左右のド･yグを遂に取付ける

ことにより．固定式ド･yグとＬても使用でき

ます．

機械の保守に便利な

集中給油方式

　高精度で、デリケートな動きを要求される

工具研削盤は。精度保持上、完全な潤滑給油

機構を具備Ｌていなくてはなりません。

　牧野C －40は右図に見るようなシステムで、

集中加圧給油方式を採用し、オイルポンプの

自動調整機能によって、必要個所へ必要量が

給油さILますので、日々の給油作業の手数を

省くと間時lご、機械蜻度の長期維持が保証Ｌ

ます。

機械操作に便利な

●装晶　操作盤

　保守の容易化、作業者の安全のために、電

装箱は機械後部に一括Ｌて取付けています。

ＬかＬ、作業者の=1ントロールに必要な叉イ

･yチ類は、作業が容易に行なえるように、テ

ーブルの左下に取忖けています。

Ｆ
Ｉ
匹

操作パネル

／

！
－
－
・
‐
－

－
・
Ｉ

ｒｘ

皿

　　・　･a
唸 ●

●

-

．･Ｓ

ｆ

減摩式摺動面
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テーブル返り機構
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コントロールできる

減摩式摺勤面

　上の写真で見るように、焼入れ研摩きれた

Ｖウヱイ上を、40個のサイズの統一された

鎖球が回転することによりｆ－プルが摺動す

るので、動きは精密で、指一本でもコントロ

ールできるほど操作は軽快です。この摺動方

式のため研削状況は作業者の手に、正確に反

応を示Ｌますので、作業者と機械とが一体と

な･､た研削が行なえるのです。

ホテーブルは、ワイヤーの巻付き運動で

　コントロールされていますから

　バックラッシュの心配は皆無です

　左の図に見られるように、テーブルの左右

の動きはワイヤ一をリールヘ巻付ける運動に

よってコントロールされます?)で、ラックビ

ニオンの組合わせによる送り方式に比べ、操

作が軽快なばかりでなくバックラッシュの心

配が全くありません。

＊テーブJレ（7）コントロールは

　S爰急自在です

　テーブルの動きは、作業内容に応とて、緩

急自在にコントロールできます。テーブルの

左右に移動用ノプか、機械の右側前面に微動

送り用クランクjヽンドルが設けてあり、11j傭、

内面研削等のように、機動送りを萎する作業

には欠か廿ない機構です。
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テーブルドッグ
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集中給油畏構

電装箱側面



｜

｜

-

ワークヘッド

テ･fルストッタ
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各種研削作業を
容易にする標準附属品

　牧野C－40には、研削を容易化する53点も

の標準附属品か付ぃてぃます。

次に主要なものを紹介します。

■万難ワークヘッド

　万能ワークヘ･･ドは、ワークテープル上の

どの位置にも筒単に取付け11れ、テーブルに

対して水平、垂直の２方向に旋回か可能で･、

研削内容に応じて、最適な角度を設定するこ

とかできます｡ΞiΞ軸の両端には、テーパ穴が

設けてあり、一方はＭＴＮａ５｛又はB＆SNa12｝

億端はASANa50とな･っています。
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■センターゲージ

　逃げ角の設定には、研削する刃先の位置を

その工具のセンターと同一の高さに設定しな

ければなりません。そうした研削をする場合

センｙ－ゲージを使用し、工具のセンターと

テイルストックセンターの高さと、砥石軸芯

を等しくセットします。

刃費け使用例
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センターゲージ使用例

■刃受け

　下の研削例に示すように刃受けは、工具研

削に不可欠なものです。牧野C－40に|ま固定式

と調整式の２種類の刃受けが附属しています。

研削する工具によって随意に選択して使用し

ます。
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二

■テイルストック

　テイルス｝･yクは、テーブル上の任意の位

置に簡単に取忖けができ、ワークヘ･リドとの

組み合わせ、または左右両テイルｚト･ックで

研削物を七･ｙＦＬます。

　両テイルストックは、蝶ネジで片方に押Ｌ

付けること|ごより、正確に両センターの芯か

一致するようになっています。図に見るよ弓

に、右側テ･りし戈トーyクのセンターは、スプ

リンダ動作により出し入れができますから、

ワークの取付け､取外しが容易に行なえます。

‘や?し

講整式センター



｜

ｌ

ｌ

牧野C-40を構成する
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各部の名称
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[1]砥石頭本体

[Z]砥石

[蔓]ワークヘッド

園旋回テーブル固定用六角ナット

固偏心ピン

l]テーパー調整ネジ

[Z]テーブルドッグ

匯〕テーブル移動用ノブ

園ストッバー

頭砥石頭前後移動用ハンドル車

回右テールストック

ａ旋回テーブル

ｎテーブル微動送り用クランクハンドル

13
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召砥石

ａベルトカバー

蒲旋回ベース

屁角度ベース

漣ベース固定用六角ナット

漣塵除け蛇腹

蓮砥石頭上Ｔ移動用ハンドル車

囲給油時のセットポイント

リテーブル固定ネジ

臨サドル

一機械吊り上げボルト

一電気操作盤

圀機械吊り上げ用棒穴

屁ベツドカバー

臨電磁制御器箱

臨レベリングボルト

闘ナット

囲ベースプレート

６　　０

e）　O
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ji心

-

ｎそーター

賤砥石軸

襲テーブル送り用ワイヤ固定ネジ

ｕ油槽口

麗油量確認窓

闘配油レバー

蕗砥石頭上下移動用ハンドル車

麗電磁制御器函開閉用ハンドル

圓電磁制御器函

Ｕベースプレートけ季準附属品）
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賤蓋石ガード取付棒固定ネジ

闘滑りテーブル

回テーブル移動用ノブ

一機械吊り上げボルト

一機械吊り上げ用棒穴

混コンセント板

麗｀ッドカバー

麗｀ッド

蹟レ⌒゛リングボルト

圓ナット

窟｀－スプレート
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