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オプション機械仕様

機械寸法図

SAF410-CNC5-CCD SAF410-CNC5-CCD-305
加工能力 成形砥石最大径 φ410mm

成形砥石最小径 φ1mm

成形砥石最大巾 40mm

研削角度 ±95°

運動及び ワーク軸頭 前後 手動： 160mm

調節範囲 左右 手動： 85mm

砥石軸頭 前後(U軸) NC： 50mm

揺動(V軸) NC： 70mm

旋回(C軸) NC： ±95°

旋回台左右(Y軸) NC： 80mm

旋回台前後(X軸) NC： 100mm

カメラ 上下 80mm

前後左右 13mm

砥石軸アンギュラ角 0～20° -

ワーク軸 客先指定スピンドル取り付け改造 ○ 

駆動モーター 1.5kw-4p

砥石軸 回転数(インバーター使用) 500～1800rpm

駆動モーター 0.75Kw-4p (OP 1.5Kw-4p)

使用砥石寸法 φ205x19xφ50.8 φ305x19x50.8

デジタルCCD CCDカメラ 200万画素カラー3CCD

カメラ装置 フレームレート 30fps

高精度ズーム顕微鏡 1～5x

パソコン Windows 7、HDD250G、DVDドライブ

キーボード、マウス、USB3.0、LAN

モニター 17インチカラーLCD（OP 21インチカラーLCD）

モニター倍率 40～200倍（ズームレンズ)（レンズ交換により倍率範囲変更可）

描画ソフト クロススケール、同心円、半円

計測機能 スケール、二点間、半径、

角度、キャリブレーション

描画機能 クロススケール、同心円、平行線

透過光源灯 50Ｗハロゲンランプ（照度調整機能付）

支持構造 防振門型三点支持

機械カバー 上方開放式オイルパン

制御装置 FANUC Series 32i/31i-MB

その他 自動給油装置 1式

お客様供給エアー(ドライエアー) 消費エアー量　90ℓ /min

砥石フランジ 1個付属

機械重量 4000㎏

標準付属品 1組

標準工具 1式

シグナルタワー 赤　オレンジ　緑

操作銘板 各国語表示

研削液装置 タンク容量 ・ポンプ 60L・60w

100L・180W

簡易ペーパーフィルター付

ワーク軸 回転数(インバーター使用) 25～250rpm

スピンドルクイル用 φ45mm1式

交換式ホルダー φ60mm1式

(お客様と相談により仕様決定) φ70mm1式

高精度成形ホイール 
による研削事例

超砥粒ホイールCNC成形盤

SAF410-CNC5-CCD



倍率 200 倍 φ 150mm ワーク外周（ドリルフルート研削用ホイール）
0.02mm/div   参考画面

デジタルCCDカメラは門型構造の機上測定台にセットされ
ており、振動や熱変位の悪影響を最小限にくいとめます。
また多彩な測定及び測定画像の保存が可能で高倍率測定に
威力を発揮します。 

デジタルCCDカメラ極めつけの高剛性
ベッドを含め機械構造全てが、ダイヤ加工機のカネヒラの
ノウハウを集約した、おりがみ付の高剛性を保証します。
完全箱型構造のコンクリート充填ベッドで、剛性と高い振
動減衰性能を持っています。
テ ー ブ ル ス ラ イ ド に は 高 精 度 リ ニ ア ロ ー ラ ー ウ エ イ を
使 用。 剛 性 と 高 精 度 な 動 き が 可 能 と な り ま す。SAF410-
CNC5-CCDでは成形加工時の機械重心移動によるマシント
レースラインエラーをサブミクロンレベルに抑えます。

②研削盤から取り外したダイヤモンドホイール付のスピン
ドルクイールを本機にセットでき、成形時ホイール振れを
極小にすることによって加工時のホイール初期摩耗を最小
にします。（スピンドルが良好なコンディションであること
が重要です）

①各社研削盤のフランジ及びアーバー付きマルチセットホ
イールの修正に対応します。(下図ツーリング図参照)

高精度のポイント

法線方向制御
プログラム運転にて加工用砥石が常に法線方向を向くよう
に旋回軸を制御し、正確な輪郭加工が可能です。

KG-CAM シミュレーション画面

豊富なソフト/CAMシステム
簡単に５軸制御の本機を運用できます。
形状パターンマクロプログラム対話型プログラミングシス
テムKG-CAM[CAD図形(DXF形式データ)及び多点データよ
りNCプログラムの作成]

設定値入力画面

パターン選択画面

転送

対話ソフト

ワークの寸法、
加工条件などを
設定します。

パターン選択

O1001
#101=100.0
#102=10.2
#103=0.005プログラム作成

成形研削盤砥石軸
WASINO
WAIDA

OKAMOTO
MITSUI

NAGASIMA
NAGASE

JUNG
  etc

工具研削盤砥石軸
WALTER

ANCA
ROLLOMATIC

EWAG
MAKINO

UTSUNOMIYA
  etc

各種アダプター装着済み
スピンドルクイル

ホイール
＋

ストレートアーバー

ホイールフランジ
＋

テーパーアーバー

BT30 ホイールスリーブ
＋

BT30 アーバー

BT40 ホイールアーバー
＋

BT40 アダプター

HSK50 ホイールアーバー
＋

HSK50 アダプター

交換式クイルホルダー

ワーク軸

プルスタッド・ドローバー

4000DX
ROLLOMATIC

各社研削盤スピンドルクイル

各社研削盤対応フランジ及びアーバー付きホイール

2000DX
4000DX

ワークツーリング 

KOBAYASI
2000DX

形状パターン・マクロプログラム例 ( オプション )

 

本機にてφ0.09PCBドリルフルート溝加工用ダイヤホイー
ル（＃2500）成形後、お客様研削盤にて1本目より1000本研
削加工後の溝形状の良好な維持、及び形状具現100％満足を
達成。
またφ0.1PCBドリルフルート成形10回同一形状試験におい
て良好な再現性を達成。

加工実績 

ホイール(ダイヤ&CBN砥石)をホイールアーバー
やフランジに、シングルあるいはマルチでセッ
トした状態で修正できます。これにより研削盤
上でのホイールのナラシ研削・修正ドレスが不
要または最短時間で可能です。研削加工におけ
るナラシ研削・機上ドレス作業を行うことによ
るロス時間を大幅に短縮し、研削盤実駆動時間
の大幅な向上が図れます。
ワーク軸に各種アーバーまたはアダプターを交
換装着することにより、異なる研削盤のフランジ
及びホイールアーバーに高精度に対応できます。 
また、各種アダプター装着済みスピンドルクイ
ル及び各社研削盤スピンドルクイルを交換式ク
イルホルダーにより装着でき、より高精度に修
正可能です。


