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  取 扱 説 明  
このたびは、キー溝盤ＴＫ-150A-DX-Ｒをお買い上げいただき誠にありがとうござい
ます。 
本機は、当社が⻑年の経験と技術を⽣かして開発致しました最新鋭機です。この機械
を正しくご使用いただくために、本取扱説明書を良くお読みくださるようお願い致し
ます。 

開梱・据付準備 
機械は図のような荷姿で梱包してありますので、次の順序で開梱してください。 
① →印(下部)の釘を全部抜きます。 
② そのままの状態で木枠を吊り上げて外します。 
③ 運搬用固定金具(4 ヶ所)を外します。 
④ 機械吊り上げ金具(4 ヶ所)にワイヤーを掛けます。 

【本体正味重量 800 ㎏】 
機械を吊り上げる時は、ワイヤーなどが機械の弱い部分に当たらないように注意
し、接触部分には布またはフェルトなどをあて、塗装を損じない様にして下さい。 

⑤ 円形台座上に据付し、角テーブル上でレベルを出してください。 

 

※本機の機械部品が運搬中に損傷があれば、早急にご購入販売店、または弊社まで 
ご連絡下さい。 
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1.  仕様 

キー溝巾 3～20 ㎜ 

主軸ストローク 150 ㎜ 

切削長さ 1 枚刃使用時 130 ㎜ 2 枚刃使用時 100 ㎜ 

前後テーブルストローク 60 ㎜ 

左右テーブルストローク 各 25 ㎜ 

アーバー背～コラム迄(フトコロ寸法) 345 ㎜ 

テーブル面の大きさ 560×570 ㎜ 

テーブル中心穴径 180φ 貫通穴 150φ 

1 ストローク切込み量 0.03 ㎜単位 0.03～0.18 ㎜ 

1 ストロークテーブル戻り 0.30 ㎜－切込み量 

エアーシリンダー(アーム前後) 32φ×200st 

エアーシリンダー(アームクランプ) 50φ×40st 

送りモーター 3 相 200Ｖ 40Ｗ 4Ｐ 

ロータリーアクチュエーター（送り入・切） 30°-90° 

回転数 22ｒｐｍ/27ｒｐｍ 

主モーター 3 相 200V 1.5kw 6P 

クーラントポンプ 3 相 200Ｖ 60Ｗ 2Ｐ 

所要床面積 520×695 ㎜ 

重量 800 ㎏ 

 

2. 使用前の準備 

1.機械の据付及びスペース 

 ・付属品の円形台座 4 個の上に機械を乗せ付属品の M16×60 のボルトで 

   レベルを出した後、ナットを締めて下さい。 

  ・スペースは 1.5ｍ×1.5ｍ位必要です。 

2.付属品 

  ・両口スパナ(17－19)、(22－24)各 1 本 ・Ｌ形六角レンチ 1 式 ・円形台座 4 個 

  ・ガイド(6、8、12、20 ㎜)・レベリングボルト・ナット M16×60 各 4 個  

・丸ハンドル握り棒 2 本 

3.電源の接続 

・配電盤ボックス横から出ているコードに結線して下さい。 

・ブレーカーを「ON」にして回転を確認してください。 

回転方向は自動送りスイッチを「入」にしてテーブルが 0.3 ㎜前進交代を繰り返せば正

回転です。 

4.エアー源の接続 

  ・カプラ式ジョイント(日東工機 20ＰＭ)に接続して下さい。※最低 0.5ＭＰａ必要です 

5.給油(P.3 参照) 

 ・切削油タンクにオイルゲージ上限迄入れて下さい。   

  ・呼び油をホースの口から 0.5ℓ～1ℓ程入れて下さい。 

  ・その他図の指定箇所に注油して下さい。 
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3. 給油箇所略図 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ⅰ 給油箇所及び適油 

No. 給油箇所 給油時間 品番 メーカー 

1 オイルカップ 3 ヶ月 スーパーマルパス DX46 ENEOS 

2 切削油タンク ゲージの下限 

GUTTY NC-21FX(一般用)  豊栄産業 

GUTTY NC-21MN(難削用) 豊栄産業 

3 打込カップ 3 ヶ月 スーパーマルパス DX46 ENEOS 

4 オイルポンプ ゲージの下限 スーパーマルパス DX46 ENEOS 

5 減速機 
ゲージの下限 

3 ヶ月 
ボンノック TS320 ENEOS 
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4. 操作前の準備 

1. 3 ㎜～8㎜カッター(小径用)使用の場合 
●カッターホルダー 

 

                                      
割出しテーブル用ホルダー 

                         (傾斜テーブル) 
 
 
 
 

●カッター 

 
 ●標準小径カッターの切削長さと加工物穴径 

カッター巾 最小穴径 切削長さ(mm) カッター全長(mm) Ｈ a Ｍ 

3 8φ 50 410 7 6 3 

3 10φ 50 410 9 8 4 

4 10φ 50 410 9 8 4 

5 12φ 90 450 10 8 4 

5 14φ 90 450 12 8 4 

6 17φ 90 450 15 8 4 

7 20φ 100 480 18 8 4 

8 20φ 100 480 18 8 4 

 
 ●ホルダーにカッターを取付けた状態 

 

注意：カッター高さ(h)とホルダー深さ(Ｈ)を必ず同じにすること。 
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2. 7 ㎜～20 ㎜(1 枚刃、2枚刃)使用の場合 
●アーバー 

 

●標準アーバー 

カッター巾 最小穴径 切削長さ(ｍｍ) ℓ(ｍｍ) ｃ(ｍｍ)  ｆ(ｍｍ) 

7 ㎜・8㎜ 24φ 
1 枚刃 130 

480 12 16 
2 枚刃 100 

10 ㎜ 30φ 
1 枚刃 130 

480 12 20 
2 枚刃 100 

12～20 ㎜ 38φ 
1 枚刃 130 

530 20 27 
2 枚刃 100 

 

●割出しテーブル用アーバー(24φ、30φ用はホルダー交換) 

カッター巾 最小穴径 切削長さ(ｍｍ) ℓ(ｍｍ) ｃ(ｍｍ)  ｆ(ｍｍ) 

7 ㎜・8㎜ 24φ 
1 枚刃 130 

530 12 16 
2 枚刃 100 

10 ㎜ 30φ 
1 枚刃 130 

530 12 20 
2 枚刃 100 

12～20 ㎜ 40φ 
1 枚刃 130 

530 20 30 
2 枚刃 100 

 

●カッター 1枚刃、2枚刃(替刃) 

 

●アーバーに 2枚刃カッターを取付けた状態 

 

注意：カッター巾 7㎜・8㎜の取付けビスは「カサ」の小さい方を使用のこと。 
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5. アーバーとカッターの取付け及びガイド高さ 
1. アーバーとカッターの取付け 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

・上図の様に主軸にアーバー又はカッター(ホルダー組込)を差し込み 

 締付けボルトを手で廻し締付け、その後蝶ネジを締める。 

最後に 17□をスパナで強く締付けて下さい。 

注意：ホルダーのボール穴と締付けボルトの位置を確認のこと。 

 

2. ガイド 

・ガイドは 4種類です(6㎜、8㎜、12㎜、20㎜) 

  カッター(小径用)、アーバーの巾に合う様に取付けて下さい。 

 

3. ガイド高さ 

   

 

・アーバーガイドの高さ Aは 100 ㎜～140 ㎜、キー巾 7㎜～20㎜ 

 アーバーは最上部、下死点でガイドから外れない位置で使用。 

・3㎜～6㎜は、加工物の高さに合わせ下部の位置で使用。 
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6. 加工物の位置決め 

 

1. 内径案内ゴマ(14φ～45φ
加工内径

)・・オプション 

    

 

2. 内径案内ゴマ(φ50～φ120
加工内径

)・・オプション 

 

 

3. イケール 
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7．深さ寸法の設定 

 1. テーブルの位置 

                           

                          

                  ハンドル右回転で 

                  テーブル前進する 

                           

                              

 

 

 

     穴とカッターが離れている       穴とカッターが接している 

 

 

3. 穴の中心からの深さ寸法 

                   A 寸法は穴径とカッター巾で変わります。 

                   A 寸法は換算表を見て下さい。 

                   表にない場合下記の計算で求めます。  

               A=
�穴径�

�  ―��穴径� �� − �カッター巾� ��
 

                 深さ＝図面寸法+A 
 
 
4. 深さ目盛の合せ方 

1. テーブルの位置上図②の状態にす

る。 

2. ①のボルトをゆるめ③を右回転さ

せてリミットに当たる迄廻す。操

作パネルのランプが点灯する。 

3. ①を締め②をゆるめて③の目盛を

0にする。(④をゆるめて矢印を近

づけた方が確認しやすい) 

4. ②を強く締めて①をゆるめ深さ寸

法を③の目盛で左回転させ決めて

から①を締める。         
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8. 操作略図 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No. 名   称 No. 名  称 

1 アーバーガイド 17 アーバーガイドクランプ 

2 アーム前後シリンダー 18 アーバー、カッター 

3 アームクランプシリンダー 19 ワーククランプ 

4 横送りハンドル 20 ワーク芯出し用イケール 

5 リミットスイッチ(テーブル後退端) 21 テーブルクランプ 

6 切り込み深さ調整ボルト 22 近接スイッチ(始動スタート) 

7 ブレーカー 23 テーブル前後送りハンドル 

8 電源ランプ 
24 

自動送り入・切 

(ロータリーアクチュエーター) 9 逆転スイッチ 

10 起動スイッチ 25 1 ストローク送り量調整版 

11 停止スイッチ 26 送りモーター 

12 クーラントポンプ入・切 27 寸動・連動切替スイッチ 

13 
ワーククランプ ON・OFF 

(自動クランプはオプション) 

28 アーム前後・後退スイッチ 

29 アームクランプ ON・OFF(上昇・下降) 

14 送りモーター入・切 30 近接ランプ(スタート位置) 

15 リミットランプ(切削終了) 31 給油ポンプ 

16 タイマー(０カット) 32 レベル用ボルト 
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9.操作手順 
   
 ※予め㉗スイッチは「寸動」、⑭スイッチは「送りモーター切」にしておい  
  て下さい。また⑥切込み深さ調整ボルトは左に廻してリミットスイッチか 

遠ざけておき、㉒近接スイッチのドッグもテーブル外側方向へ離しておい 
  て下さい。(〇内の数字はＰ9.「操作略図」の番号) 
 

1. アーバー、カッターを取付ける。(P6.アーバー、カッターの取付参照) 
2. ワークをテーブルに乗せる。(P7. 加工物の位置決め参照) 

3. ⑲のワーククランプで加工物をクランプする。(P11.補足参照) 
4. ㉓のハンドルで加工物にカッターが接する迄テーブルを移動させる。

(P8.参照) 
5. ⑥の切り込み深さ調整ボルトを⑮のリミットランプが点灯する迄右回転

させ、目盛カラーを 0に合わせ、深さ寸法分左回転させた後に固定す
る。（Ｐ8.参照）                                     

6. テーブルを㉓のハンドルで 0.3 ㎜程度戻し、ハンドルの目盛カラーを 
０に合わせ㉒のスタート近接を合わせる。(ドッグをテーブル側から近

接スイッチに寄せ、近接が点灯した所で固定する。下図参照) 
7. ㉕の１ストローク送リ量調整板を合わせる。 

8. ⑯のタイマーを 5秒程度に合わせる。 
(通常は変える必要なし) 

9. ⑭送りモーター入・切スイッチを「入」 
にする 

 
 

 
               ※左図「ロータリーアクチュエーター部 

                   センサー」にて動作確認可 
 

10. ㉗の寸動、連動の切替スイッチを「連動」にする。 
11. ⑩の起動スイッチを押す。 

12. ⑮のリミットランプが点灯するまで切込み、タイマー時間経過後加工完
了。 

13. ③のアームクランプシリンダーが「下降」し、②のアーム前後シリンダ   
ーが「後退」し、テーブルが㉒の近接スイッチがＯＮ(点灯)するまで戻

り、サイクル終了。(以後 3,11,(12,13)の繰り返し。) 
※注意 1.連動→起動時、送りモーター入・切スイッチが「切」になっていると 

    送りがかかりません。(「連動」モードではこのスイッチは入・切出
来ません。) 

※注意 2.「連動」でクーラント「入」にしたまま「寸動」に切替えるとクーラ
ントが吐出しますので、クーラント「切」にしてから「寸動」に切替

て下さい。 
※注意 3.アーム前進、後退及びアームクランプは寸動にしないと単独操作出来

ません。またアームクランプ ONの時、アーム後退は出来ません。 
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作手順.(9-3）ワーククランプ操作手順の補足 

 

1. Ａのレバーをゆるめて、Ｂ部を 

上方へ上げます。 

 

2. Ｄ部が図の様に傾く様、Ｃの 

ボルトで傾けます。 

 

3. Ｄ部をワーク上へのせ、その底面 

がワーク上面と平行に近づく様、 

Ｃのボルトを戻していきます。 

 

4. 若干前下がりの、クランプに適した     図 1 

高さで、Ａのレバーをロックします。 

 

5. 更にＣのボルトをゆるめて、 

前後左右の向き、位置を合わせ 

ます。(右図参照) 

 

6. Ｃのボルトを締めてクランプ完了 

です。(以後のワークの脱着時は、 

Ｃのボルトのみでのクランプ、 

アンクランプとなります。） 

 
 
 
                            図 2 
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10. 送り装置の調整 
                                

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 送りが悪い時の調整方法 

・チェーンがたるんでいないか、たるんでいた場合チェーンテンションで 

調整して下さい。 

  ・テーブルが前進方向に強く進んでハンドル目盛が静止せず少し戻される

様な場合、スピードコントロールで調整して下さい。スピードコントロ

ーラーのネジを右に締めるとテーブル前進が弱くなります。 

  ・ウレタンローラーの摩耗を確認し交換する。 

  ・テーブルのカミソリ調整ナットをゆるめ、ボルトを締める。 

    ハンドルでテーブルを動かしながら調整。 
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11.トラブルと処置 

(〇内の数字はＰ9.「操作略図」の番号)   

1. 始動が入らない 

 ・㉒の近接スイッチが作動しているか調べる。 

 ・電気ボックス内のサーマルが開いていないか調べる。 

 ・⑤のリミットスイッチ(テーブル後端)に当たっていないか調べる。  

 ・②と③のシリンダーに付いているセンサーが作動しているか、位置が 

  ズレていないか調べる。 

   

2. 深さが決まらない 

・⑥の切込み深さ調整ボルトの台を締付けている 12㎜ナットを強く締め

る。 

・①のアーバーガイドのローラーがカッター、アーバーに当たっているのか

調べる。 

・カッターの摩耗、損傷がないか調べる。 

 

3. 穴の中心に切削しない 

・㉑のボルトをゆるめ④のハンドルで中心点を決める。 

 

4. 切削中にビビリ音がする 

・アーバーガイドをさげすぎてないか？ 

・カッターのすくい角がつよくないか？ 

 

5. 切削中に加工物を押し上げる 

・カッターのサイドが構成刃になっていないか調べる。 

 構成刃をハンドラッパで落し、サイドテーパーを付ける様にする。 

・切削油を加工物の適応油種に変える。 

・ステンレス等の難削材はコーティング刃を使用する。 

・カッターの摩耗、損傷がないか調べる。 

 

6. 切削中に機械が停止した時 

・寸動に切替え、サーマルを押し込み、逆転スイッチで加工物を外す。 
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12. カッターの再研磨 

 カッターは、すくい角・逃げ角の再研磨で再度使用可能です。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

〇カッターの材質 

  

 粉末ハイス  50 

   コーティング刃・・・ステンレス・ダイス鋼等の難削材 

 

 

〇切込み量と回転数 
 

刃巾 FC20 回転数 Ｓ45Ｃ 回転数 SUS 回転数 

3㎜～4㎜ 0.03～0.09 27 0.03 27 0.03 22 

5 ㎜～6㎜ 0.06～0.15 27 0.03～0.1 27 0.03 22 

7 ㎜～12 ㎜ 0.06～0.15 27 0.03～0.1 27 0.03 22 

13 ㎜～15 ㎜ 0.06～0.15 27 0.03～0.1 27 0.03 22 

16 ㎜～20 ㎜ 0.03～0.06 27 0.03 27 0.03 22 

※通常は 22rpm(低速＝難削対応)で出荷 
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13.切込み換算表 
 
キー溝巾 8φ 9φ 10φ             

 
3 0.29 0.26 0.23 11φ 12φ 13φ          

4   0.42 0.38 0.34 0.32 14φ 15φ 16φ 17φ 18φ 19φ 20φ   

5     0.55 0.50 0.47 0.43 0.40 0.38 0.35 0.33 0.32   

 17φ 18φ 19φ 20φ 21φ 22φ          

6 0.55 0.51 0.49 0.46 0.44 0.42 23φ 24φ 25φ 26φ 27φ 28φ 29φ 30φ  

7    0.63 0.60 0.57 0.55 0.52 0.50 0.48 0.46 0.44 0.43 0.41  

8      0.75 0.72 0.69 0.66 0.63 0.61 0.58 0.56 0.54  

 30φ 31φ 32φ 33φ 34φ 35φ 36φ 37φ 38φ 40φ      

10 0.86 0.83 0.80 0.78 0.75 0.73 0.71 0.69 0.65 0.64            

 38φ 39φ 40φ 41φ 42φ 43φ 44φ 45φ 46φ 47φ 48φ 49φ 50φ         

12 0.97 .095 0.92 0.90 0.88 0.85 0.83 0.81 0.80 0.78 0.76 0.75 0.73         

14        1.12 1.09 1.07 1.04 1.02 1.00         

 50φ 51φ 52φ 53φ 54φ 55φ 56φ 57φ 58φ 59φ 60φ           

15 1.15 1.13 1.11 1.08 1.06 1.04 1.02 1.00 0.99 0.97 0.95           

16 1.31 1.29 1.26 1.23 1.21 1.19 1.17 1.15 1.13 1.10 1.08           

 58φ 59φ 60φ 61φ 62φ 63φ 64φ 65φ 66φ 67φ 68φ 69φ 70φ         

18 1.43 1.41 1.39 1.36 1.34 1.31 1.29 1.27 1.25 1.23 1.21 1.19 1.18         

 65φ 66φ 67φ 68φ 69φ 70φ 71φ 72φ 73φ 74φ 75φ 76φ 77φ 78φ 79φ 80φ      

20 1.58 1.56 1.53 1.50 1.48 1.46 1.44 1.42 1.40 1.38 1.36 1.34 1.32 1.30 1.28 1.27      
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13. 購入部品 
 

品 名 品 番 数量 メーカー 

リミット SW SHL-Q2255 (主軸下端) 1 オムロン 

リミット SW HL-5200 (テーブル後退端) 1 オムロン 

リミット SW ZE-Q-2 (切り込み深さ調整) 1 オムロン 

近接 S W  E2E-X2E1 2M (スタート位置) 1 オムロン 

エアーシリンダー CDG1BA32-200 (アーム前後) 1 ＳＭＣ 

センサー D-C73 2 ＳＭＣ 

エアーシリンダー CDQ2B50-40DM(アームクランプ) 1 ＳＭＣ 

センサー D-A73 2 ＳＭＣ 

ソレノイドバルブ VZ5240-5DZ-01 3 ＳＭＣ 

マニーホールド VV5Z5-41-031-01 1 ＳＭＣ 

サイレンサー AN-200-02 2 ＳＭＣ 

ロータリーアクチュエーター CDRB2BW30-90DZ-R73(センサー付) 1 ＳＭＣ 

センサー D-R731、R732(アクチュエータとセット) 2 ＳＭＣ 

インダクションモーター 51K40RGN-C 200V/40W/0.5A/2.5µf/4p 1 オリエンタル 

ギヤヘッド 5GN15K 1 オリエンタル 

コントロールパック SS22M 1 オリエンタル 

クラッチ 101-06-11-12 マル DC24V 1 三木プーリー 

フィルターレギュレーター AW30-02BG-A (エアー取入口) 1 ＳＭＣ 

主モーター SF-PR1.5kw 6P 200V-A 1 三菱 

クーラントポンプ VKN055A 1 テラル 

給油ポンプ LA-3 1 正和 

Ｖベルト C-43 (6 0 H z) 、C-44 (5 0 H z) 1 バンドー 

 
※その他の電気部品は巻末綴じ込みの電気図面を参照ください。 

  

 
 
 
 



 

 

 



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

部品リスト

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｃ００１

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

部品リスト

記　　号 名　　称 型　　式 メーカ 備　　考

コイルＡＣ２００Ｖ

数量 記　　号 名　　称 型　　式 メーカ 数量 備　　考

ＭＳ１Ｂ

ＭＳ３

ＣＰ１

マグネット

マグネット

サーキット

ＳＣ－０　３ａ１ｂ

ＳＷ－０３　６０Ｗ

ＣＰ３１ＦＭ－３Ａ

富士電機

富士電機

富士電機

１

１

１

サーキット ＣＰ３１ＦＭ－２Ａ 富士電機 １

シーケンサ 三菱電機ＦＸ１Ｎ－６０ＭＲ １

タイマー Ｈ３ＣＲ－Ａ８ 三菱電機 １

ソケット

和泉電気

和泉電気

和泉電気

Ｐ３Ｇ－０８

Ｙ９２Ｆ－３０

Ｈ３Ｙ－２　ＡＣ２００Ｖ　５Ｓ

ＰＹＦ０８Ａ

Ｙ９２Ｈ－３

バネ

タイマー

ソケット

バネ

ＴＭ１Ｂ

取付金具 ＰＳ９Ｚ－３Ｅ２Ｃ

直流電源 ＰＳ３Ｌ－Ｃ２４ＡＦ

ランプ ＡＰＳ－１２２ＤＮ－Ｗ

１

１

１

１

１

１

１

１

ＮＦＢ ブレーカー ＮＦ３０－ＣＳ　３Ｐ１５Ａ 三菱電機 １ ＰＬ－Ｙ２１ ＬＥＤランプ Ｄ０－１０ＨＪＴＧ 坂詰 １

Ｔｒ

ＳＴ

トランス

スタック

リレー

ＢＳＷ－２００Ｃ２

Ｓ５０ＶＢ６０

Ｇ２Ｒ－２－ＳＮ　ＤＣ２４Ｖ

今井電機 １

新電元 １

オムロン ２

コイルＡＣ２００Ｖ

入力ＡＣ２００Ｖ

３０ＷＡＶＲ

ＣＲ２，３

ＰＬ－０

押し釦 ＡＢＳ１１０ 和泉電気 １

押し釦 ＡＢＳ３０１Ｎ－Ｒ 和泉電気 １

ＭＳ１ マグネット ＳＷ－０ＲＭ　１．５ＫＷ 富士電機 １ コイルＡＣ２００Ｖ

ＣＰ２

ＣＰＵ ＡＣリレータイプ

ＴＭ

三菱電機

三菱電機

三菱電機

三菱電機

三菱電機

入力ＡＣ２００Ｖ

ＰＢ－Ｘ０１

ＰＢ－Ｘ１２

ＰＢＬ－Ｘ０２

ＳＷ－Ｘ０５，
Ｘ０３，Ｘ０７

ＳＷ－Ｘ１１

照光押し釦 ＡＬＳ２２２１１ＤＮ－Ｇ 和泉電気 １

スナップスイッチ Ｓ－３０８ 日開 ３

スナップスイッチ Ｓ－１Ｂ 日開 ２

２００／４０Ｖ，２００ＶＡ

ソケット Ｐ２ＲＦ－０８ オムロン １

カウンターＢＯＸ

ＣＴ１ カウンター

押し釦

Ｈ７ＥＣ－ＮＶ オムロン

ＡＢ６Ｍ－Ｍ１Ｂ ＩＤＥＣ

１

１

乳白，ＤＣ２４Ｖ

緑，ＤＣ２４Ｖ

緑，ＤＣ２４Ｖ

（オプション）

ＴＢ１ 端子台 ＴＸ２０ 今井電機 ４

ＴＢ２ 端子台 ＴＴ１０ＳＫ 新電元 ２２



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

配置図

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｄ００２

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

ＡＶＲ

ＣＰＵ

ＣＰ１ ＣＰ２

ＴＭ

ＣＲ２ ＣＲ３

ＭＳ１ ＭＳ３ ＭＳ１Ｂ

ＴＭ１Ｂ

Ｔｒ

ＳＴ

ＴＢ２

ＴＢ１

３００

４
５
０

２６０

４
０
０



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

操作盤の寸法線図

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｆ００１

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

切

２５φ

起 　動

停 　 止

切

切

切 削 前 端

４ ５ 角

ク －ラ ン ト 入

切

ク ラ ン プ

送 り モ ー タ 入

切

上 昇

下 降

仕 上 げ タ イ マ ー

加 工 終 了スタ ー ト 位 置

ア ン ク ラ ン プ

寸 動

前 進

連 動

後 退

４
０

４
７

３
５

４
５

４
５

４
５

４
５

３
５

２－Φ１０．５

６－Φ１２．５

６
１
６
２
．５

１
６
２
．５

６

２１ ４６ ２１

２８ ３２ ２８



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

動力回路図１

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｇ００１

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

A

B

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

Ｕ
１

Ｖ
１

Ｗ
１

Ｒ

Ｓ

Ｔ

２Ｂ

３Ｂ

Ｒ

Ｕ
３

Ｖ
３

Ｗ
３

Ｔ１

２Ａ

３Ａ

Ｅ

Ｅ

Ｍ

Ｍ１
（１．５ｋＷ）

Ｅ Ｒ０ Ｓ０ Ｔ０

ＮＦＢ
（３Ｐ／１５Ａ）

ＭＳ３

ＯＬ－３

Ｅ

Ｍ

Ｍ３
（６０Ｗ）

ＭＳ１Ｒ

ＯＬ－１

ＭＳ１Ｌ
Ｔ
ｒ

（
２
０
０
Ｖ
Ａ
）

０ ０

４
０
Ｖ

２
０
０

ＣＰ１

（３Ａ）

ＭＳ１Ｂ

３Φ３Ｗ　ＡＣ２００Ｖ　５０Ｈｚ

主軸 クーラントポンプ

ＳＴ

～

～

＋

－



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

動力回路図２

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｇ００２

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

A

B

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

Ｔ１

Ｒ

Ｐ２４Ｐ２４

Ｙ２２

４
Ａ

４
Ｂ

４
Ｃ

Ｐ
Ｏ

ＲＥＳ ０Ｖ

ＷＬ

（ＰＬ－０）

ＣＰ２
（２Ａ）

Ｏ
Ｖ

Ｐ
２
４

Ｒ

Ｔ１

ＭＳ１Ｒ

ＭＳ１Ｌ

ＴＭ１Ｂ

ＭＳ１Ｂ

（ＳＣ－０）

ＴＭ１Ｂ

（Ｈ３Ｙ－２）

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＢＳ－ＲＥＳ

ＤＣ電源

Ａ
Ｃ
２
０
Ｖ

シーケンサ電源ランプ

トータルカウンター

上部カウンターＢＯＸ（オプション）

ＣＮＴ

１

２

３

４

ブレーキ

ＣＰＵ

ＦＸ１Ｎ－６０ＭＲ

ＡＶＲ

ＰＳ３Ｌ－Ｃ２４ＡＦ



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

ＬＳ配置図

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｈ００１

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

A

B

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

Ｒ Ｔ１

６Ｍ

９Ｍ

１１Ｍ

１Ｍ

４Ｍ

４ＭＡ

２０ ＳＶ
ＳＶ

ＣＲ２

ＣＲ３

ＶＲ

切 削 終 了

近 接 ＳＷ

ク ラ ン ク 下 降 端

安 全 ＳＷ

ス ト ッ パ ー 上 昇 端

ス ト ッ パ ー 下 降 端

前 進 端 後 退 端

（ Ｘ ２ ５ ）

Ｌ Ｓ Ｏ （ Ｘ １ ４ ）

Ｌ Ｓ ８ （ Ｘ ２ ４ ）

Ｌ Ｓ ７ （ Ｘ ２ ３ ）

Ｌ Ｓ ６ （ Ｘ ２ ２ ）

Ｌ Ｓ ３ （ Ｘ １ ７ ） Ｌ Ｓ ２ （ Ｘ １ ６ ）

Ｌ Ｓ １ （ Ｘ １ ５ ）

Ａ 接 点 Ｂ 接 点

Ａ 接 点

⑩②

③

⑨

⑧

①

⑪⑥

④

クラッチ

ノイズキラー

青 青

黄

白

黒 青
ＳＳ－２２Ｍ

Ｍ

Ｃ

コントロールバック

ハ イ ロ ー タ 仕 様



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

シーケンサ入力割付表

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｉ００１

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

A

B

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

ＯＶ Ｐ２４ ＯＶ Ｐ２４

ＢＳ

ＣＯＳ

ＬＳ０

ＬＳ１

ＬＳ２

ＬＳ３

ＬＳ４

ＬＳ５

ＬＳ６

ＬＳ７

ＬＳ８

ＬＳ

ＬＳ

ＢＳ

θ

ＴＨ

ＥＭＳ

ＸＳ

ＴＬＲ

ＳＮ－Ｘ１１

ＳＮ－Ｘ１２

ＣＯＳ－

ＣＯＳ－

ｏｖ Ｐ２４ ＯＶ Ｐ２４

ＳＮ－Ｘ０３

ＳＮ－Ｘ０５

ＳＮ－Ｘ０７

Ｘ ０ ７

Ｃ Ｎ ９ 　 　 　 下 降
Ｘ１０

Ｃ Ｎ １ 　 　 　

Ｃ Ｎ ２ 　 　 　

Ｃ Ｎ ３ 　 　 　

Ｃ Ｎ ４ 　 　 　

Ｃ Ｎ ５ 　 　 　

Ｃ Ｎ ６ 　 　 　

Ｃ Ｎ ７ 　 　 　

Ｃ Ｎ ８ 　 　 　

Ｃ Ｎ １ ４ 　 　

Ｃ Ｎ １ ３ 　 　

Ｃ Ｎ １ ２ 　 　

連 動 ／ 寸 動
Ｘ００

Ｘ ０ １

Ｘ ０ ２

Ｘ ０ ３

Ｘ ０ ４

Ｘ ０ ５

Ｘ ０ ６

前 進

後 退

ク ラ ン プ

ア ン ク ラ ン プ

上 昇

停 止

起 動

Ｘ２０

Ｘ２ １

Ｘ２ ２

Ｘ２ ３

Ｘ２ ４

Ｘ２ ５

Ｘ２ ６

Ｘ２ ７

Ｘ３ ０

Ｘ３ １

Ｘ３ ２

Ｘ３ ３

シ ー ケ ン サ 　入 力 シ ー ケ ン サ 　入 力

寸動

Ｘ３ ４

Ｘ３ ５

Ｘ３ ６

Ｘ３ ７

ハ イ ロ ー タ 仕 様

ＣＮ １０ 　 　 ク ー ラ ン ト ポ ン プ
Ｘ１１

逆 転
Ｘ１２

Ｃ Ｎ １ １ 　 　 仕 上 げ タ イ マ ー
Ｘ１３

安 全 Ｓ Ｗ
Ｘ １ ４

切 削 終 了
Ｘ１５

ア ー ム 後 退 端 （ シ リ ン ダ ー ）
Ｘ１６

ア ー ム 前 進 端 （ シ リ ン ダ ー ）
Ｘ１７

切 入

ク ラ ン プ 端

ア ン ク ラ ン プ 端

ア ー ム ク ラ ン プ 下 降 端

ア ー ム ク ラ ン プ 上 昇 端

ピ ス ト ン の 下 降 端

ス タ ー ト Ｓ Ｗ

送 り モ ー タ ー 切

送 り モ ー タ ー 入

送 り 切 端

送 り 入 端 （ 原 点 ）

主 軸 　 過 負 荷



納
入
先

名

称

宝機械工業株式会社

シーケンサ入力割付表

殿

日

付
２０１８／０７／０５

承

認
岡本

東伸電機工業株式会社
検

図
藤田

設

計
坂井

図

番

訂　正

日　付

１５０－ＤＸ－Ｒ　

１ ２

Ｉ００２

３ 数 量

１５Ｓ＊＊＊０００１

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

A

B

C

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

ＯＶ Ｒ Ｔ１ Ｐ２４ ＯＶ Ｐ２４

θ

ＯＬ－１

θ

ＯＬ－３

Ｙ０１

Ｙ０２

Ｙ０３

Ｙ０４

Ｙ０５

Ｙ０６

Ｙ０７

Ｙ１０

Ｙ１１

Ｙ１２

Ｙ１３

Ｙ１４

Ｙ１５

Ｙ１６

Ｙ１７

Ｙ２０

Ｙ２１

Ｙ２２

Ｙ２３

Ｙ２４

Ｙ２５

Ｙ２６

Ｙ２７

Ｙ００ ＭＳ－２

ＳＶ
ＳＶ

ＳＶ
ＳＶ

ＳＶ
ＳＶ

ＳＶ
ＳＶ

ＳＶ
ＳＶ

ＳＶ
ＳＶ

ＳＶ
ＳＶ

ＳＶ
ＳＶ

ＣＲ３

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＣＲ２

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＣＲ１

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＭＳ１Ｒ

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＭＳ１Ｌ

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＭＳ３

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＴＭ

ＧＬ

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ａ

ｂ

．
．

．
．

．
．

ＯＶ Ｐ２４ ＯＶ Ｐ２４

ＧＬ

ＧＬ

ア ー ム 前 進

主 軸 正 転

主 軸 逆 転

ク ー ラ ン ト ポ ン プ

仕 上 げ タ イ マ ー

運 転 中 リ レ ー

運 転 中 ラ ン プ

シ ー ケ ン サ 　出 力 シ ー ケ ン サ 　出 力

Ｔ ２

Ｔ ３

加 工 終 了 表 示

Ｔ４

ス タ ー ト 位 置 表 示

ハ イ ロ ー タ 仕 様

ア ー ム 後 退

ア ー ム ク ラ ン プ 上 昇

ア ー ム ク ラ ン プ 下 降

ハ イ ロ ー タ 仕 様 送 り 入

送 り 切

ハ イ ロ ー タ ー リ レ ー

ク ラ ッ チ ＯＮリ レ ー

ク ラ ン プ

マ レ ク ラ ン プ

ト ー タ ル カ ウ ン タ ー （ オ プ シ ョ ン ）
Ｃ Ｔ １


