












－ ７ －

（ Ａ ） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 固定タイプ） 　 　 ９ ０ °曲げ専用

■Ｏ Ｋ Ｂ － ５ ２ Ａ の曲げ作業準備

曲げ加工する鉄筋径に合わせて当金の位置を調整して下さい。

※当金の調整

図はＤ ５ １ （ 鉄筋） を置いた状態を示します
　 　 鉄筋径・大Ｒ ローラの変更の場合は当金のナットを弛めて調整を行って下さい

◎曲げ作業準備

曲 げ 方 向

Ｄ ５ １

当　 金

ローラーアーム
　 固定ボルト

大Ｒ 用ローラーアーム

　 変形大Ｒ ローラ－

　
３

０
０

　
５

０
０

　
７

０
０

　
８

０
０

　
１

０
０

０

　 ３ ０ ０ 　 ５ ０ ０ － 　 ７ ０ ０ 　 ８ ０ ０ － 　 １ ０ ０ ０

取り付け部品

※大Ｒ 用ローラーアーム

※変形大Ｒ ローラー

※大Ｒ ローラー押さえ座金

　 ８ ０ ０ － 　 １ ０ ０ ０ の場合は六角ボルト
（ Ｍ ３ ０ ×９ ０ ） で廻り止めをして下さい。

◎曲げ作業準備◎曲げ作業準備

※大Ｒ ローラー廻り止めボルト

Ｍ ３ ０ ×９ ０

（ 注） 変形大Ｒ ローラーは最大曲げ角度９ ０ °です。９ ０ °を超える曲げ加工は
　 　 　 機械が破損しますので特に注意願います。

※大Ｒ 用ローラーアームの調整は固定取り付けの為， 調整不要です。

（ 注） 調整後は固定ボルト・ ナットはしっかりと締めて下さい。

（ 注） 大Ｒ 用ローラーアーム及び変形大Ｒ ローラーはオプションです。

曲げ作業を行う前には必ず電源を遮断して下記の曲げ作業の準備を行って下さい



－ ８ －

（ Ｂ ） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） 　 　 最大１ ８ ０ °曲げ

曲げ作業を行う前には必ず電源を遮断して下記の曲げ作業の準備を行って下さい

曲げ加工する鉄筋径に合わせて当金の位置を調整して下さい。

※当金の調整

図はＤ ５ １ （ 鉄筋） を置いた状態を示します
　 　 鉄筋径・大Ｒ 用ローラ－ の変更の場合は当金のナットを弛めて調整を行って下さい

（ １ ） 曲げ加工する鉄筋径に合わせて大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） の位置を調整して下さい。

曲 げ 方 向

Ｄ ５ １
当　 金

ローラーアーム
　 固定ボルト

　 センターローラー（ 　 ５ １ ０ ）

（ ２ ） 大Ｒ 用ローラーアームのローラーと鉄筋との隙間は図に示す様に１ ０ ～１ ５ ｍ ｍ 程度開けて下さい。

（ 隙間を開けないと曲げ材料が引っ張られ、 曲げ寸法が一定になりません。 ）

（ 注） 調整後は固定ボルト・ ナットはしっかりと締めて下さい。

（ 注） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） 及び標準付属センターローラー径以外又は
　 　 　 　 １ ９ ８ を超えるセンターローラーは特別注文品です。

曲 げ 方 向

Ｄ ５ １
当　 金

ローラーアーム
　 固定ボルト

（ 注） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） を使用することにより， 最大　 ５ １ ０ （ Ｄ ５ １ ） までの
　 　 　 センターローラーを取り付ける事ができます。

　 センターローラー（ 　 ２ ５ ０ ）

ストップボルト

大Ｒ 用ローラーアーム

１ ０ ～ １ ５

（ 注） 　 ２ ５ ０ までは標準のローラー
　 　 　 アームで曲げ加工できます。

（ 注） 変形大Ｒ ローラーを使用する場合は
　 　 　 大Ｒ 用ローラーアームを最大に
　 　 　 開いて取り付けて下さい。

１ ０ ～ １ ５

ストップボルト

ローラーアーム

◎曲げ作業準備◎曲げ作業準備◎曲げ作業準備

■Ｏ Ｋ Ｂ － ５ ２ Ａ の曲げ作業準備



－ ９ －

（ Ａ ） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 固定タイプ） 　 　 ９ ０ °曲げ専用

曲げ作業を行う前には必ず電源を遮断して下記の曲げ作業の準備を行って下さい

曲げ加工する鉄筋径に合わせて当金の位置を調整して下さい。

※当金の調整

図はＤ ５ １ （ 鉄筋） を置いた状態を示します
　 　 鉄筋径・大Ｒ ローラの変更の場合は当金のナットを弛めて調整を行って下さい

曲 げ 方 向

大Ｒ 用ローラーアーム

◎曲げ作業準備◎曲げ作業準備

当　 金
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※大Ｒ 用ローラーアーム

取り付け部品

　 ５ ０ ０ － 　 ７ ０ ０ 　 ８ ０ ０ － 　 １ ０ ０ ０

※変形大Ｒ ローラー

※大Ｒ ローラー押さえ座金

　 ８ ０ ０ － 　 １ ０ ０ ０ の場合は六角ボルト
（ Ｍ ３ ０ ×９ ０ ） で廻り止めをして下さい。

◎曲げ作業準備

※大Ｒ ローラー廻り止めボルト

Ｍ ３ ０ ×９ ０

（ 注） 変形大Ｒ ローラーは最大曲げ角度９ ０ °です。９ ０ °を超える曲げ加工は
　 　 　 機械が破損しますので特に注意願います。

※大Ｒ 用ローラーアームの調整は固定取り付けの為， 調整不要です。

（ 注） 調整後は固定ボルト・ ナットはしっかりと締めて下さい。

（ 注） 大Ｒ 用ローラーアーム及び変形大Ｒ ローラーはオプションです。

Ｄ ５ １

　 変形大Ｒ ローラ－

ローラーアーム
　 固定ボルト

■Ｏ Ｋ Ｂ － ５ ５ Ａ の曲げ作業準備



－ １ ０ －

（ Ｂ ） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） 　 　 最大１ ８ ０ °曲げ

曲げ作業を行う前には必ず電源を遮断して下記の曲げ作業の準備を行って下さい

曲げ加工する鉄筋径に合わせて当金の位置を調整して下さい。

※当金の調整

図はＤ ５ １ （ 鉄筋） を置いた状態を示します
　 　 鉄筋径・大Ｒ 用ローラ－ の変更の場合は当金のナットを弛めて調整を行って下さい

（ １ ） 曲げ加工する鉄筋径に合わせて大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） の位置を調整して下さい。

（ ２ ） 大Ｒ 用ローラーアームのローラーと鉄筋との隙間は図に示す様に１ ０ ～１ ５ ｍ ｍ 程度開けて下さい。

曲 げ 方 向

（ 隙間を開けないと曲げ材料が引っ張られ、 曲げ寸法が一定になりません。 ）

当　 金

（ 注） 調整後は固定ボルト・ ナットはしっかりと締めて下さい。

（ 注） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） 及び標準付属センターローラー径以外又は
　 　 　 　 ２ ９ ６ を超えるセンターローラーは特別注文品です。

（ 注） 大Ｒ 用ローラーアーム（ 調整タイプ） を使用することにより， 最大　 ５ １ ０ （ Ｄ ５ １ ） までの
　 　 　 センターローラーを取り付ける事ができます。

ストップボルト

大Ｒ 用ローラーアーム

（ 注） 　 ３ ０ ０ までは標準のローラー
　 　 　 アームで曲げ加工できます。

（ 注） 変形大Ｒ ローラーを使用する場合は
　 　 　 大Ｒ 用ローラーアームを最大に
　 　 　 開いて取り付けて下さい。

Ｄ ５ １

ローラーアーム
　 固定ボルト

　 センターローラー（ 　 ５ １ ０ ）１ ０ ～１ ５

ローラーアーム 曲げ方向

当　 金

ローラーアーム
　 固定ボルト

センターロール

ストップボルト

５ ～１ ０

Ｄ ５ １

◎曲げ作業準備◎曲げ作業準備◎曲げ作業準備

■Ｏ Ｋ Ｂ － ５ ５ Ａ の曲げ作業準備


