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お問い合わせ窓口
最寄りの各支店（P.240）までお問い合わせ下さい。

http://www.punch.co.jp

SPECIAL ORDER PARTS

特注部品のご案内

設計・製造Navigator

パンチ工業が新たな提案をします。

私たちが長年培った特注部品製作に関するノウハウにより、

材質や表面処理の選定、加工方法や許容加工精度等、お客様の

設計段階より部品加工のご提案をいたします。

また国内外に自社工場・協力メーカを多数保有していることで、

お客様から安心してご相談いただけるネットワークを構築しています。

まずはご相談下さい。

パンチ工業はお客様のご要望に誠心誠意お応えいたします。

2次元 3次元

対応CADファイル形式 DXF, DWG, FXD, FDA X_T, STEP, IGES, SAT, NX（UG）, 
CATIA, Solid Works, Pro/E

当社使用CAD Cad Super FX（Ver.10） Solid Works（Ver.2007）, Master Cam X2

CADデータ対応について

CADデータによる注文にも対応しております。
※3次元データの場合、パラソリッド（X_T）形式を推奨しております。

〈CADデータに関してのお問い合わせ先〉
ユーザーサポート課CADグループ：TEL 0197ー68ー3594／FAX 0197ー71ー1357／Eーmail cad1@punch.co.jp

FAXの場合

最寄りの支店まで図面をFAXで送信下さい。

・図面
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※貴社名、ご担当様名、電話番号をご記入の上、FAXを送信してください。弊社より折り返しご連絡致します。

豊富な経験と確かな技術、また最新設備によって生み出されています。
●経験豊富な精鋭の加工技術者

●最新の加工機と検査器具

●国内3工場、中国4工場および100社を超える

協力工場のネットワーク

研 削 加 工 機
検査測定器具
切 削 加 工 機
放 電 加 工 機
熱 処 理
表面処理装置

CNCプロファイルグラインダ・CNCジグ研削盤・円筒研削盤
三次元測定機・真円度測定機・投影機・測長器・硬度計
CNC旋盤・CNC旋盤・マシニングセンター・NCフライス盤
CNC放電加工機・CNCワイヤ放電加工機・細穴放電加工機
真空熱処理炉・高周波焼入装置・洗浄機
ラジカル窒化装置・硬質クロムめっき装置・黒染め装置　等

351台
280台
170台

55台
24台
10台

（2009年3月現在の国内全工場合計）

パンチ工業の

特注品は

まずは、P.240より

最寄りの支店を

確認して下さい

最寄りの支店にFAX、

またはEーmailで図面を送付

詳細打合せ後、

お見積書をご提出

ご検討のうえ、

ご発注

まずはご相談ください。見積り、納期、価格の回答を致します。
カタログの規格や追加工に該当しない製品、パターン（形状）やサイズ、寸法、公差、材質等の規格外の製作、

または特殊な形状の場合も、特注製作品としてご相談承ります。

パンチ工業の

特注品は

パンチ工業の

特注品は
精密・省スペース化
　　　　　自働機設計時のイメージに素早くお応えします。

ご要望

●設計した部品が加工できるのか知りたい
●寸法精度や加工方法について事前に情報が知りたい
●省スペース化による設計変更をしたい
●精度が必要な部分に使う部品の加工を依頼したい

そんなご要望にお応えしてきた事例を知りたい方は次の「特注部品の事例」へ　

Eーmailの場合

※見積・発注時には、2次元データまたは3次元データと図面のPDFのセットでご依頼下さい。
※データ互換の確認、または随時データの検証をさせていただく場合がございます。
※3次元データのみの見積・発注については、寸法公差・注記など別途打合せをさせていただく場合がございます。
※1回の送信容量は5MB未満でお願いいたします。
　容量を超えてしまう場合は弊社のWEBサーバーをご案内致しますので、最寄りの各支店までご連絡下さい。

・2次元データ（DXF）

順送型 部品図
部品名称
PARTS NAME

名　称
NAM E１：１

製　図
DRAWN

BUCKLE BASE

094

02-10201図　番
DWG.No.

A4
ヒﾟアスハﾟンチ

(R/L)

設　計
DESIGNED

第３角法

検　図

THIRD ANGLE PROJ .

CHECKED

DATE

作成

承　認

0 3 年  9 月  8  日
APPROVED

SCAL E

尺度

(上型 )

ADAF 001

R0.3

R0.3

R1
R0.3

R0.5

R0.5

R0.5

3.2

R1.6

7.
5

8.
5
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.3

(1
2)

1.
6

3.
5

3.
7

R0.5

7.3

R1

4.45

5.21

1

R0.3

2.5

2.84

6

12

6
12

13

80

M6×15タップ

4-C1
A

Dtail A(4:1)

水野伊藤SS橋本可瀬

本図のミラー形状品も作製すること。（L/Rは対称形の為。）

・3次元データ（X_T）

図面（2次元または3次元のデータ）を最寄りの各支店アドレスまで送信して下さい。
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SPECIAL ORDER PARTS

特注部品の事例

電子部品関連 包装関連 各種省力機械関連

装置名称
（装置掲載ページ）

●シーラ 熱圧着（転写）装置　（P.22）　　●PC部品移載・整列装置　（P.32） ●ICパッケージ装置　（P.42） ●リフタ付きコンベヤ装置　（P.50）　　　●インデックス加工機　（P.56）

機構名称
（機構掲載ページ）

●ニップロール
●送りロール
●シール送りロール駆動
●シール繰り出し

（P.24）
（P.26）
（P.28）
（P.30）

●トレー供給・収納リフタ
●トレースライドアーム
●X－Z軸スライド
●Z軸チャック

（P.34）
（P.36）
（P.38）
（P.40）

●テープ巻取り
●吸着パッド
●ダンサーロール

（P.44）
（P.46）
（P.48）

●リフタコンベヤ
●リフタ

（P.50）
（P.54）

●インデックス
●スライドホッパ

（P.56）
（P.60）

特注部品名称 シャフト
アームブロック
圧着ロール
ブラケット
ロール
ベアリングケース
ローラシャフトB
ナット
スペーサB
スリップブロックA
スリップブロックB
センターシャフトA

リール
プレート
テーブルプッシャ
トップ固定プレート
テーブルプレート
アンダープレート
ベースプレート
タイミングプーリ
プッシャアーム
従動軸
テンションブロック
ベアリングホルダ押さえ

駆動側ブロック
スライダ
駆動側軸
従動側軸
クランプ爪A
クランプ爪B
細ピン縦チャック爪
内外両チャック爪
多段爪
多角形チャック爪
細ピン横チャック爪
オニ爪

リール軸
ベアリングホルダ
テープリール止め内
テープリール止め外
モータ取付けプレート
スライドブロックホルダ
バキュームスライドシャフト
ブシュホルダ
リフタプレート
吸着ノズル
ダンサーアーム

アーム軸
ベアリングホルダ
ローラ
ローラストッパ
ローラ軸

モータ側シャフト
パイプローラ
固定側ベースフレーム
可動側ベースフレーム
固定ガイドプレート
可動ガイドプレート
アジャストプレート
ベルトガイドプレート
ベースプレート
シャフトホルダ
シャフト

スライドプレート
プシュナットホルダ
インデックスシャフト
インデックスホルダ
スプリング
ベアリングカラー
ストッパピース
ストッパピン
ピンホルダ
ワークリフタ
ワークホルダ

リフタガイド
シャフトベース

当社の｢特注部品の事例｣は業界別の�装置�から�機構�、�機構�から�特注部品�と関連
付けて掲載しております。その為�特注部品�の用途や特長、要求される加工精度を分
かり易くご覧いただけます。
・装置掲載ページ：装置の斜傾図と数種類の機構組立図を掲載しています。
　　　　　　　    装置全体のイメージと各機構の機能や用途がご覧いただけます。
・機構掲載ページ：各機構の組立図と使用される特注部品図を掲載しています。
　　　　　　  　  特注部品の寸法、機能、加工ポイントがご覧いただけます。
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SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

シーラ熱圧着（転写）装置

B.送りロール（P.26）

A.ニップロール（P.24）

C.シール送りロール駆動（P.28）

D.シール繰り出し（P.30）

A. ニップロール B. 送りロール
●シール送りロール駆動機構を補助して、
　シールの駆動を安定させる機構

●シールテンションや走行を安定させる機構

シャフト アームブロック

圧着ロール

ブラケット

シャフト ロール ベアリングケース

ローラ
シャフトB

スペーサB

ナット

部品図　P.24 部品図　P.26

C. シール送りロール駆動
●シールを駆動させる機構

ブラケット

シャフト ロール

ベアリングケース

部品図　P.28

D. シール繰り出し
●センターシャフトの摩擦抵抗を調整して、シールに適度なテンションを持たせる機構

センターシャフト リール

スリップブロックＡ
スリップブロックＢ

プレート

部品図　P.30

装置POINT
・［組付］　連続的にテープ供給し熱圧着をかけ転写を行う装置

　　　　特注部品は機構掲載ページ（P.24 ～31）をご覧下さい
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2  アームブロック
S45C
無電解ニッケルめっき
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3  圧着ロール
A5052
ウレタンゴム
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SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

シーラ熱圧着（転写）装置
ニップロール

組立図

1  シャフト
S45C
無電解ニッケルめっき

加工POINT
・溶接によるブラケット加工

＊サイズにより切削加工対応

機能POINT
・圧着送りによるシールのシワや蛇行を防止

加工POINT
・ワークに接するゴムの外径面：同軸度0.05、面粗さRa0.8（研磨仕上げ）

＊ゴムの材質、色、硬度等　変更対応可能

機構POINT
・シール送りロール駆動機構を補助して、シールの駆動を安定させる機構
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断面図A－A’
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SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

シーラ熱圧着（転写）装置
送りロール

組立図

1  ロール
S45C
無電解ニッケルめっき

2  シャフト
S45C
無電解ニッケルめっき

3  ベアリングケース
S45C
無電解ニッケルめっき

4  ローラシャフト B 5  ナット
S45C
無電解ニッケルめっき

S45C
無電解ニッケルめっき

27
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6  スペーサＢ
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機構POINT
・シールテンションや走行を安定させる機構
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SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

シーラ熱圧着（転写）装置
シール送りロール駆動

組立図

1  ロール
S45C　52HRC
硬質クロムめっき

2  ベアリングケース
S45C
無電解ニッケルめっき

30

6 （18）
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3  ブラケット
SS400
無電解ニッケルめっき
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2－3キリ
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φ
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1.6

1.6
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4  シャフト
S45C
無電解ニッケルめっき

φ
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φ
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φ
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φ
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0.9＋0.1　0面取り不可

M3深さ9

0.01

1.6 25 251.6

機能POINT
・シールの送り（回転精度）の安定

加工POINT
・シール送り外径面：同軸度0.05、面粗さRa0.4（研磨仕上げ）
・シャフト穴：両端H7、中央部中ぐり加工（ロール両端軸押さえ用）

機構POINT
・シールを駆動させる機構
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加工POINT
・取り付け穴6等配加工（取付けねじサイズ：M3）
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SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

シーラ熱圧着（転写）装置
シール繰り出し

3  センターシャフト A
S45C
無電解ニッケルめっき

4  リール
A5052
白アルマイト

1010（80）

5（95）
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※：③センターシャフトAと組合せ加工後の精度

※
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5  プレート
A5052
白アルマイト
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120
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（30）

25
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5
2－5.5キリ

9.5ざぐり深さ5.5

6040

2－M5ヘリサート1.5D
（うらより加工,下穴通し不可）
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26

4 5 2

A0.03

1.6

A0.03

1.6 1.6

A

1.15

面取り不可

4－M4（4等配）

P.C.D.25

機能POINT
・シールの繰り出し（回転精度）の安定

加工POINT
・シール繰り出し部の分割加工（強度保持・軽量化）
・リール円筒面：同軸度0.03（基準面：センターシャフトAのA面）

組立図

1  スリップブロックA 2  スリップブロックB
MCナイロン MCナイロン

40

10 20

20 （20）

（10）

7.5 25 （7.5）

9.5

5.5

21

9

12 （9）

6

32

15
（
17
）

（
23
）

2
7

1

2－M4
ヘリサート1.5D

φ12
2－4.5キリ
8ざぐり深さ5

20

257.5 （7.5）

40

（20）

10
12

11
6

φ1
2

（スリップブロックBと共加工） （スリップブロックAと共加工）

機構POINT
・センターシャフトの摩擦抵抗を調整して、シールに適度なテンションを持たせる機構

60

25

95 10
570512
55

7.5

4010

90

12
011
5

5

φ
32

φ
10
0

M
75
×
P
2

4

5

3

21
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

PC部品移載・整列装置

C. XーZ軸スライド（P.38）

D. Z軸チャック（P.40） B.トレースライドアーム（P.36）

A.トレー供給・収納リフタ（P.34）

A. トレー供給・収納リフタ
●ボールねじのナット回転によるトレーテーブル上下機構

シャフト

トップ固定プレート

テーブルプレート

テーブルプッシャ

アンダープレート

部品図　P.34

B. トレースライドアーム
●タイミングベルトをモータで駆動して、トレーをX方向にスライドする機構

ベースプレート

タイミングプーリ 従動軸

テンションブロック

ベアリングホルダ押さえプッシャアーム

部品図　P.36

C. X ー Z 軸スライド
●タイミングベルトをモータで駆動して、Z軸チャック機構をX方向にスライドする機構

駆動側ブロック 従動側ブロック プレートスライダ シャフト
駆動軸 従動軸

部品図　P.38

D. Z 軸チャック
● Z方向に移動してワークをチャッキングする機構

部品図　P.40

クランプ爪A・B

装置POINT
・［整列・供給］　複数の直動機構によりフィーダからの部品を整列しトレーを移載する装置

　　　　　　  特注部品は機構掲載ページ（P.34～41）をご覧下さい



34 私たちは環境にやさしい商品をお届けします。 35

特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

PC部品移載・整列装置
トレー供給・収納リフタ

組立図

1  シャフト
SUJ2
高周波焼入れ

2  テーブルプッシャ
A5052
白アルマイト

3  トップ固定プレート
A5052
白アルマイト

4  テーブルプレート
A5052
白アルマイト

5  アンダープレート
A5052
白アルマイト

4

2ーM5深さ12

φ
10
H
7 φ
13（
す
き
ま
調
整
）

φ
10
H
7

115 5

328

±0.01320
A0.02/100

（4）

0.4
G

A

C0
.5

C0.5

12

15

8

83

φ
20

φ
12
h7

5キ
リ

φ
10
Ｈ
7

φ
44

2ーM4
4ーM4

P.C.D.30

5

4ー
φ
10
H
7φ
12
H
7

A0.02

0.03
12

□
20
0

15
0
±
0.
01

150±0.01

4ー
C5

4ー5.5キリ
9.5ざぐり深さ5.4

4ー4.5キリ
7ざぐり深さ4.4

P.C.D.30

±0.05

A

40

□
25
0

15
0
±
0.
01

4ー
C5 0.03

10

A

50

4ー6.6キリ

6ーM4
P.C.D.82

35 50

φ70H7

33

10
5

15

2ーM5

30ﾟ

4－φ23H7

8ーM4

A0.02

150±0.01

18
0

15
0
±
0.
01

0.03
5

A

A0.02

40
10
0

40

70

26

150±0.01

6ー
C5

2ー
R2
0

（
67
）

16
7

180

2ーM5

φ8H7

4ー10H7

機構POINT
・ボールねじのナット回転によるトレーテーブル上下機構

55

26
4

35
25

19
0

110

200

250

200

180

60

65

4

15
0

24
2

4

5

3 2

1

10
68

12
5

6

機能POINT
・テーブルプレートの傾きを抑えた上下昇降

加工POINT
・リニアブシュ内接円形に対するリニアシャフトの外径加工（すきま調整）
・リニアシャフト：直角度0.02、L寸法相互差±0.01（4本）
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特
注
部
品

5  テンションブロック 6  ベアリングホルダ押さえ
A5052
白アルマイト

A5052
白アルマイト

SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

PC部品移載・整列装置
トレースライドアーム

組立図

タイミングプーリ

1

23

5 4

6

70

33

60

785

20

64070

1  ベースプレート
A5052
白アルマイト

2ーR13.5

90

785

1.6

1.6

1.6

φ36H7

P.C.D.70

30

35 ピッチ60 34

60×10＝600 69.5

3015 15 560 60

8

4ーR2.25

33

27
H
7 17
.5

17
.5

4.
5

16

35

70

2ーM4
11ーM5

4ーM4

10ーM4深さ8

0.05
10

2  タイミングプーリ 4  従動軸
A5052
白アルマイト

S45C
無電解ニッケルめっき

1.6

φ
61

φ
57
.3

φ
56
.3
4

φ
8h
7

φ
45

φ
40

16

2.52.5

23.5

11

4

120ﾟ

2ーM4

φ
12

φ
8g
6

φ
7
＋
0.
09

　
0

45

42
（
3）

（
16
.1
）

25
.9

0.
9
＋
0.
1

　
0

1.6

C0
.5

C0
.5

3  プッシャアーム
A5052
白アルマイト

60

10

10

3 15

50

30

25

155

28

7.57.5
4ーM3

2ーM5

11
32

90

3

4ーφ6.6

45

4535

3.2

22.5 22.54ー
C1

φ27.5

2ーM4

30

2ー
φ
8

7
（
7） 2ー
φ
4.
5

4.4

15

10

10

5

16

M4

機構POINT
・タイミングベルトをモータで駆動して、トレーをX方向にスライドする機構

加工POINT
・スライドガイド取付け用ベースプレート：平面度0.05

加工POINT
・カタログ規格品（ヒンジピン）の追加工
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

PC部品移載・整列装置
XーZ軸スライド

組立図

1  駆動側ブロック
A5052
白アルマイト

2  スライダ
A5052
白アルマイト

3  シャフト 5  駆動軸
SUJ2
高周波焼入れ

S45C
無電解ニッケルめっき

M6 11　0ー0.1

795

12 25

0.4
G

φ
12
g6

2ーC0.5

3ー0.004ー0.029

10

60

15
19

φ8g6
2ーC0.5

4  プレート 6  従動軸
A5052
白アルマイト

S45C
無電解ニッケルめっき

13
0

11
0

10
±0.1

10
（
10
）

2×4ー6.6キリ

880

35 3010 10 0.05

3.2

3ー0.004ー0.029

16

45
3

4815

φ12

φ8g6

1.
8
＋
0.
1

　
0

2ーC0.5

C0.5

φ36H7

60 50

60

φ30
φ22H7

52

65

35 20

A0.03

A0.0310 （10）

90（
H
7保
証
深
さ
） 40

2ー
φ
11

2ー
φ
6.
6

2ー
φ
12
H
7

2

1.6

断面ZーZ

10

50

A0.03

13
0

25
（
25
）

（
10
）

11
0

30
±
0.
05

30±0.02

35±0.02

AP.C.D.70
80
±
0.
02

4ーM4深さ8（おもてより）
4ーM6深さ12（うらより）

2－R5

4ーM4深さ8

Z

Z

1.6

A

B1.6

15

47

40

8
10
4

80
±
0.
02

11
2
±
0.
2

10

7.5 （7.5）
2ーφ21H7

±0.02

4ーM4

2×4ーM4深さ8

4ー
C5

12
0

（
20
）

32

16

8

32

（
20
）

55 50

20 （10）±0.230

35B0.03

4ーM4深さ8

A0.03

P.C.D.32

10
52

13
0

5510 50

65
断面AーA

A

A
10

8
8

56

32
32

40 8011
2

10
4

4 2 1
5

3 6

φ
12

φ
12

□60

機構POINT
・タイミングベルトをモータで駆動して、Z軸チャック機構をX方向にスライドする機構

加工POINT
・カタログ規格品（ヒンジピン）の追加工

加工POINT
・カタログ規格品（ヒンジピン）の追加工
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　電子部品関連

PC部品移載・整列装置
Z軸チャック

組立図

1  クランプ爪 A 2  クランプ爪 B
SUS304
セラミック接合

SUS304
セラミック接合

5.
7
2.
3

11
7

8

6.5

11

5.7

2

13

ざぐり4.5深さ図中

18

2ー3キリ

セラミック貼付 C0.5

5＋
0.
05

　
0

1.5

C5

18

2 4.5 4.55

2.
3

11
7

13

11

7

5
＋
0.
05

　
0

ざぐり4.5深さ図中

C0.5

セラミック貼付

2ー3キリ

5.
7

5.71.5

14

6.5

C5

その他、チャックの爪 参考例
■ 細ピン縦チャック爪 ■ 内外両チャック爪

SUS304 SUS304

φ3～6
内側φ3

外側φ25

■ 多段爪 ■ 多角形チャック爪
SKH51　60HRC SUS304

φ1.5

5角形

8角形

9角形

■ 細ピン 横チャック爪 ■ オニ 爪
SUS304 SKS3　60HRC

四三酸化鉄皮膜

最小φ1.5

機構POINT
・Z方向に移動してワークをチャッキングする機構

35.4

27.2

23

50

14
3.
2

□60

29

60

1

2
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　包装機器関連　

ICパッケージ装置

A.テープ巻取り（P.44）

B.吸着パッド（P.46）

C.ダンサーロール（P.48）

A. テープ巻取り
●手動のリール着脱構造を持った、テープリールを駆動する機構

ベアリングホルダリール軸テープリール
止め外

モータ取付けプレートテープリール
止め内

部品図　P.44

B. 吸着パッド
●ワークを真空パッドで吸着し移載する機構

部品図　P.46

C. ダンサーロール
●適度なテンションをテープに持たせる機構

部品図　P.48

ローラ軸

ローラ

ダンサーアーム アーム軸

ベアリングホルダ

ローラストッパ

ブシュホルダ

バキューム
スライドシャフト

スライドブロック
ホルダ

リフタープレート

装置POINT
・［包装］　トレーに配列されたワークを一点づつテープに供給し包装する装置

　　　　＊特注部品は機構掲載ページ（P.44～49）をご覧下さい
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　包装機器関連

ICパッケージ装置
テープ巻取り

組立図

1  リール軸
S45C
無電解ニッケルめっき

A

φ
25
h7

52

68
＋0.2
　0

4.
0＋
0.
2

　
0

R2.5 R2.5

φ5

7.5

φ
12

15

2ーM3深さ8

1.6

16

φ
18
.5

φ
20
h7

φ
10

140 99 （15）

1

8　
0

ー
0.
03
6

25

254

M20×P1.0

A0.02

A0.01

2  ベアリングホルダ
S45C
無電解ニッケルめっき

3  テープリール止め内 4  テープリール止め外
ポリアセタール MCナイロン

A

A0.02

4.
2

6

12

φ
25
.5

φ
35

φ
55

φ
36

5
1

38

3 5

23

＋
0.
2

 0

4.5

φ4リーマ通し、M5深さ6

C0.5

あや目ローレットM1

C0.25

±
0.
1

φ
56

±
0.
1

φ
40

±
0.
1

φ
60

φ
36

5  モータ取付けプレート
SS400
無電解ニッケルめっき

0.8
G

1.6

A φ
35

φ
55
h7

φ
42
H
7

φ
70

φ
85

4ー
φ
11

4ー
φ
7

6.5

24ー0.01ー0.03 48 （15）

10

30

P.
C.
D.
50

87

4ーＭ3深さ8

研磨ニゲ溝 1.6

2ーC1

A0.02

A0.01A0.01

φ
54

φ
42
H
7

C0.5

1.61.6

□
12
0

10
0

100

15

P.C
.D.
94

9

モータ外形寸法

4ー5.5キリ

断面AーA

φ
34
＋
0.
15

＋
0.
05

□
90

4ーC5

4ーM5
（4等配）

A

A

機構POINT
・手動のリール着脱構造を持った、テープリールを駆動する機構

5

1

34

2

774

254
239 15

10

φ
34

φ
12

φ
20

φ
25

φ
25

35

117115 9

機能POINT
・ベアリングの均一押さえによる組付け

加工POINT
・ベアリング組付け穴：深さー0.01～ー0.03
・ベアリング組付け面：直角度0.01
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　包装機器関連

ICパッケージ装置
吸着パッド

組立図

1  スライドブロックホルダ
SPCC
三価クロメート

15 8

28

20

4ーφ5.5

50

11 32

15

4ーM3

2ーM5

5

3060

35

3.2

2  バキュームスライドシャフト
SUJ2　高周波焼入れ
硬質クロムめっき

0.4
G

305＋0.1＋0.05
　0
ー0.1121

156

8

φ
10
g6

8

164

φ
8

φ
6

5

2ーM8深さ8 φ3キリ

3  ブシュホルダ
A5052
白アルマイト

4  リフタプレート 5  吸着ノズル（その他参考例）
SUS304 SUS440C 60HRC

4ーC2

25 （15）

8＋
0.
2

＋
0.
1

5

Ｍ4

40

20

R4

40

30

30
10

29

24

15

5

2ーM4深さ8
（うらより）

4ーM5深さ10
（うらより）

φ19H7

50

30

2ーM4深さ8

2ーC5

POINT

・
・

ワーク吸着
接触面ラップ仕上げ
エア用φ0.5（長さ3.4mm）穴加工

B

B0.02

断面AーA

5 10 （5）

2.5 15 （2.5）

（
4）

10
1

20

310

4 7

3.5 4 （3.5）

（4）

6

5 （5）

φ
4.
2

3ーφ0.5

5

16

15

M5

M
5

0.
5

5

2ーR1.5

1.6

0.05
GL

4

4ーR0.5

（
9）

A

A

機能POINT
・シャフトの上下スライドによるバキューム

加工POINT
・バキューム用φ3穴加工
・先端部バキュームパッド取付け形状加工

機構POINT
・ワークを真空パッドで吸着し移載する機構

2 3

1
4

5

52

10

5524

30

3533

70

15
6

8
5060

機能POINT
・ワークの形状に合わせた吸着

加工POINT
・接触面ラップ仕上げ
・エア用φ0.5（長さ3.4mm）穴加工
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　包装機器関連

ICパッケージ装置
ダンサーロール

組立図

1  ダンサーアーム
SS400
無電解ニッケルめっき

20

φ84.
5

6.6キリ

220

10 110

5 10

（そりなし）

（そりなし）

15
ー
0.
1

　
0

4ーC2.5

φ4.5

0.8
G

0.8
G

2  アーム軸
S45Ｃ
無電解ニッケルめっき

3  ベアリングホルダ
S45C
無電解ニッケルめっき

4  ローラ
ポリアセタール（デルリン）

5  ローラストッパ 6  ローラ軸
SUS304 SUS304

6.
6キ
リ

φ
20

φ
8H
7

13.5

4

φ
14

C3

1.6 1.6φ
8h
7

φ
10
h7

（13）743

1.5
Ｍ63ーC0.5

90

M6深さ15

A

φ
26
H
7

φ
50

φ
32
h7

8

8 8（16） 4ー4.5キリ
8ざぐり深さ4.2

P.C
.D.3
8

φ
24

φ
26
H
7

32

1.6

A0.05

1.6

1.6

3ーC0.5

A

1.6

φ
25

15
＋
0.
2

　
0

φ
14

50 10

M4深さ10

136.52

φ
9.
5

φ
10
H
7

8
C0.3C0.5

（60）

C0.5

A0.03

A0.03

A

φ
60

φ
16

φ
19
H
7

φ
30

φ
50

5 3

73

5

17 3 3

φ
19
Ｈ
7

17 17

1.61.6

A0.05

R1.5

機能POINT
・点接触によりシールの送り安定

加工POINT
・シールとの接触量調整の為接触面R加工

機構POINT
・適度なテンションをテープに持たせる機構

φ25

73
14

φ50

φ60

5

6

4

2 1 3

機能POINT
・ローラの振れ抑え

加工POINT
・ダンサーアームのそりなし
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特
注
部
品

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

リフタ付きコンベヤ装置

B.リフタ（P.54）

A.リフタコンベア（P.51）

A. リフタコンベヤ B. リフタ
●モータでパイプローラをダイレクトに回転させる、ベルトコンベヤ機構 ●ワークを選別して上段・中段・下段に振り分ける機構     

固定側
ベースフレーム 固定

ガイドプレート

モータ側
シャフト

パイプ
ローラ

可動
ガイドプレート可動側

ベースフレーム

アジャスト
プレート

ベルトガイド
プレート

部品図　P.51～53 部品図　P.54

シャフトホルダ

ベースプレート

シャフト

ブシュナット
ホルダ

スライドプレート

組立図

1  モータ側シャフト
S45C
無電解ニッケルめっき

2  パイプローラ
A5052
白アルマイト

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

リフタコンベヤ

断面AーA

2ーC0.5 31.5 20 216 2.5

4　
0

ー
0.
03
0

φ
11

φ
12
g6

480

0.4
GA

A

＋0.1
　0

装置POINT
・［搬送］　直動の昇降機構により搬送ラインを振分ける装置

　　　　＊特注部品は（P.51～55）をご覧下さい
機構POINT

・モータでパイプローラをダイレクトに回転させる、ベルトコンベヤ機構

3
42
8

3

43
4

9

65050 50

50

φ60

15

75

3

1

2

4

8

50 50

6

40
40

2ーブシュ圧入
（ハッチング部）

14

408

428

2ー
φ
40

2ー
φ
50

φ
60

20

φ
50

11.84±0.015

φ
12
H
9

5

10

M4
ブシュ圧入後加工

1.
8＋
0.
1

　
0

A

2ーM4
ブシュ圧入後加工

1.6

φ
12
H
9

B

1.6

5

AーB0.1
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特
注
部
品

3  固定側ベースフレーム
A5056
白アルマイト

4  可動側ベースフレーム
A5056
白アルマイト

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

リフタコンベヤ

1.6P.C.D.42

4ーM5 6ー7キリ

2ーφ40G6φ34G6

開口部外周C0.5

6 6

30

27.5 57.5

27
.5

30 12
8

10
10

10
0

40

90

5

15

0 50 13
0

37
5

62
0

64
5

70
0

75
0

0 70 29
0

51
0

73
0

27
.5

30

4ーM5

30

4ーM4 2ーM4

4ーM6

4ーM6P.C.D.42

4ーM4

2ーM4

6ー7キリ

2ーφ40G6
開口部外周C0.5

4ーM5

φ34G6

6 6

30 30

27
.5

12
8

10
10

10
0

90

40

5

20

0 70 29
0

51
0

73
0

0

13
0

37
5

62
0

64
5

70
0

75
050

27
.5

1.6

5  固定ガイドプレート
SUS304

6  可動ガイドプレート
SUS304

7  アジャストプレート
S45C
無電解ニッケルめっき

8  ベルトガイドプレート
ポリカーボネート

4ー7キリ

220

20

58

50

45

3

340

2020 220 220

50

70ﾟ

3

4ー5.5キリ、10皿ざぐり深さ2.8

700

540 80

20 50

80

50

20ﾟ

4ーM4深さ8（4等配）

R0.5以下

60

4ー10

80

55

4ー
4.
5

70

φ
34
G
6

φ
40
h7

P
.C
.D
.4
2

12 3

15

1.6

A0.01

A
1.6

3.2 3.2

（570）

10
17
9

10

（
19
9）

12

6ー2

6ー
φ
11 6ー
φ
7

40 40245245

加工POINT
・可動側ベースプレートとの同時加工

加工POINT
・固定側ベースプレートとの同時加工
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特
注
部
品

組立図

1  ベースプレート
A5052
白アルマイト

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

リフタ付きコンベヤ装置
リフタ

2  シャフトホルダ 3  シャフト
S45C
無電解ニッケルめっき

SUJ2

4  スライドプレート
A5052
白アルマイト

5  ブシュナットホルダ
MCナイロン

A角ニゲ加工

4ー9キリ

R
1

φ
26

φ
18

17 40

70

φ
40
H
7

10

φ88

P.C.D.72

φ
54
h7

1.6

1.6

Aφ0.03

3.2

A0.03

（4等配）

1200

32

M
16

1412

φ
40
g6

断面AーA

37

37

0.4
G

90ﾟ

A

A

6ー11キリ 4ーφ60H7

2ー25キリ

2×8ー9キリ

8ーR15

17
0

5051
0

55
0

380

474

610
±0.15

690

2ー27.5 2ー27.5

10

22
5±
0.
02

22
5±
0.
02

A

A0.03

1.6 1.6

P.C.D.59
4ーM6深さ12

2ーP.C.D.78

2×4ーM8インサートねじ

8ーM8深さ16

550

（50） （50）

2ーφ60H7

65
80

（51.1）

（
29
.5
）

85170 85 170

27
.5

27
.5

（4等配）

30ﾟ

30ﾟ

225±0.02 225±0.02

A0.03
φ46H7

A0.03

機構POINT
・ワークを選別して上段・中段・下段に振り分ける機構     

φ40

1

2

3

5

4

（
75
）

75

A

1.6

1.6

A0.03

A0.03

P.C.D.72

4ーφ54H7

4×4ーM8

P.C.D.522ーφ42H7

2×4ーM5
M12

10ーM8 24

610±0.15

710

（50）

22
5±
0.
02

22
5±
0.
02

60
0

12
2.
5 17
0

30

22
0

75

34
0

（
4ー
φ
54
H
7）

（
2ー
φ
42
H
7）

180

110

（50）15

加工POINT
・リニアシャフト固定の為軸端90°平面取り加工（φ40）

機能POINT
・ナット取付け位置あわせ

加工POINT
・2枚同時加工
・スライドプレート軽量化：MCナイロン
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特
注
部
品

組立図

1  インデックスシャフト
SCM435　52HRC

φ60

φ100

20
18

60

28
6

30
5

φ80

φ158

14
0

21

φ200

15
19
6

φ180

φ80

φ230

φ130

30
30

6 51 72

3

4

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

インデックス加工機

B.スライドホッパ（P.60）

A.インデックス（P.57）

A. インデックス B. スライドホッパ
●加工機の中心軸を1/4の間欠回転させる機構 ●上下運動を利用して被加工材を整列させる機構

インデックスシャフト

インデックスホルダ

ストッパピース ストッパピン

ピンホルダ

スプリング

ベアリングカラー

ワークリフタ

ワークホルダ

シャフトベース

シャフトホルダ シャフト

リフターガイド

部品図　P.57 部品図　P.60

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

インデックス装置POINT
・［加工］　インデックス機構によりワークの位置決めをし、ワークに対する複数の加工をする機械

　　　　＊特注部品は（P.57～61）をご覧下さい
機構POINT

・加工機の中心軸を1/4の間欠回転させる機構

8ーM10（8等配）

□
18
0

8ーM8×15

φ
19
6

φ
60

φ
80

φ
16
0

φ
10
0h
7

φ
80
H
7

φ
76
.5

5 21 230 30

3

286

34

22.5

2.7

2

15

研磨ニゲ溝

M100 P2.0

4ー40

φ
10
0h
7

φ
99

70 95

研磨ニゲ溝

巾
15
深
さ
4

キー溝加工　巾10　　  深さ5
ー0.015
ー0.051

＋0.2
　0

1.6

1.6
G

250.8
G

0.8
G

A
10.5

A0.03

B

A0.03

B0.03

B0.03

B0.03

＋0.14
　0

P.C
.D
.130

A0.03

　
0

－
0.
3

機能POINT
・加工面（フランジ平面）の平面振れ抑え

加工POINT
・直角度0.03、同軸度0.03、平行度0.03
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特
注
部
品

2  インデックスホルダ
S45C
無電解ニッケルめっき

3  スプリング
SWP-B

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

インデックス

φ
14
0H
7

φ
13
0

φ
14
0H
7

φ
16
0h
7

φ
15
8

C20

60

42＋0.1　0 20＋0.1　0

140

30

4ーR1

P.C
.D.
200

8ーM10深さ20
（8等配）

φ230

200

φ
17
0H
7

1.6

1.6 1.6

1.6

A

A0.03A0.03A0.03

20＋0.1　0

A0.03

要 目 表

材質 SWP-B
線径 ［mm］ φ8
中心径 ［mm］ φ115
有効巻数 ［巻］ 5
自由長 ［mm］ 150

取付時
荷重 ［kN］ 237
荷重時高さ ［mm］ 105

ばね定数 ［kN/mm］ 5.28
表面処理 ショットピーニング

錆止め加工 錆止め油塗布

φ
11
5

150

105

荷重237kN

φ8

（
φ
10
7）

（
φ
12
3）

4  ベアリングカラー 5  ストッパピース
SS400
四三酸化鉄皮膜

S45C　48HRC

6  ストッパピン
SCM435　52HRC

φ
8

φ
15

12

1.5

3.5

2

74

7ー0.1ー0.15

φ
8g
6

C0.5
6

90ﾟ
C2

ー
0.
05

ー
0.
15

7  ピンホルダ
SS400
無電解ニッケルめっき

φ100
＋0.15
＋0.05

φ115

φ128

3
4

7

C2

40

60

15

2ー
φ
9

2ー
φ
13
.5

2ー
8.
5φ14

φ8

90ﾟ

2ー4

15

6.3
＋0.1
　0

35

20

60

80

1520
.5

70
.579

φ
12
H
7

2ーM6深さ12

2ーφ11

302ーC2

6.3

1.6

A

A0.03

機能POINT
・加工面（インデックスシャフトのフランジ平面）の平面振れ抑え

加工POINT
・直角度0.03、同軸度0.03

機能POINT
・ベアリング押さえによる位置の保持

加工POINT
・ホルダ内径、シャフト外径に合わせたスプリング製作
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特
注
部
品

組立図

1  ワークリフタ 2  ワークホルダ
SS400
四三酸化鉄皮膜

SS400
四三酸化鉄皮膜

14

290

22
0

710
10
0

90

6.3

60ﾟ
6ーM5深さ12

SPECIAL ORDER PARTS

特注　各種省力機器関連

インデックス加工機
スライドホッパ

3  リフタガイド
SS400
四三酸化鉄皮膜

4  シャフトベース 5  シャフトホルダ 6  シャフト
SS400
四三酸化鉄皮膜

SS400
四三酸化鉄皮膜

SUJ2

φ25＋0.05＋0.01

4ー9キリ 4ーM8深さ17

⑤シャフトホルダ

（⑤と共加工）

53

85

8

29

30
±
0.
02

1530

36

70

2

1.6

3.2 （④と共加工）

17

1530

36

53

4ーφ14

4ーφ9

4ー
9 18

φ25＋0.05＋0.01
1.6

φ25g6

65
0

0.4
G

314

ス
ト
ロ
ー
ク
20
0

69
0

80

25
0

67
67

22
6

20
30

30

90

148 1515

1229012

90
46
0

54
0

350

10
90

30
26

60
14
0

60
14
0

60
20

5

4

6

3

φ25 φ25 2

1

15
6ーM5深さ12

8ー9キリ

5ーR0.5

4ーM8

0 30 70

98
.5

14
8.
5

39
1.
5

44
1.
5

48
0

0 10 50 21
0

25
0

41
0

45
0

0 60 20
0

26
0

40
0

46
0

0

25

55

91

13

67

121

151

165

14

7.
5

15

6.3

14

A0.02 A0.02 A0.02

6.3

6.3

A

機構POINT
・上下運動を利用して被加工材を整列させる機構

163

288

10
40 4ー
φ
9.
5

28
0

14

4ー5.5

6.3

60ﾟ

4ー
5.
4キ
リ

C1

加工POINT
・2枚同時切削、穴あけ加工


