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このたび音金ベンダーをお買い上げ頂き有り難うございます

間違った取扱いは事故の原因になります。 これによる事故の責任及び損失は当社は一切責任を
負いません。

御使用の際は取扱説明書をよく読んで正しく使用して下さい
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◎仕　 様◎仕　 様
型　 式

全　 高　 　 全　 幅　 　 奥　 行

作業高さ

使用モータ－

重　 量

メインローラー外径

メインローラー回転数 ６ ０ Ｈ Ｚ

５ ０ Ｈ Ｚ
能　 力

最小巻き径（ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ３ ９ ０ ）
曲げ速度は低速

　 ２ ４ ５

回転用　 ２ ． ２ ｋ ｗ

９ １ ０ ｍ ｍ 　 　 ８ ５ ０ ｍ ｍ 　 　 ９ ９ ０ ｍ ｍ

高速　 ２ ０ ． ０ ｒ ｐ ｍ 低速　 １ ２ ． ５ ｒ ｐ ｍ

高速　 １ ６ ． ７ ｒ ｐ ｍ 低速　 １ ０ ． ４ ｒ ｐ ｍ

◎特　 徴◎特　 徴

３ ． ３ 種類の曲げＲ （ 円弧長さ） に対応する為、 回転用タイマーを「 １ ・ ２ ・ ３ 」 とし、 自動歩進としました。

－ １ －

７ ９ ５ ｍ ｍ

約５ ２ ０ Ｋ ｇ

８ ． 曲げデータの活用により、 過去に曲げ加工した製品がすぐできます。

７ ． Ｕ 字形ワッシャーの採用により、 鉄筋径が変わっても即対応できます。

（ デジタルタイマー・ １ ） （ デジタルカウンター）

６ ． 「 タイマー」 ・ 「 連続」 ・ 「 寸動」 の各種運転モードが有ります。

（ Ｕ 字形ワッシャー）

２ ． １ 本の鉄筋で３ 種類の曲げＲ （ 円弧長さ） が続けて加工できます。 （ ３ 段曲げ加工）

（ デジタルタイマー・ ３ ）

１ ３

４ ． メインローラーの回転時間が自在に設定できる為、 大Ｒ 曲げやＵ 字曲げが可能。 （ デジタルタイマー）

（ ３ 段曲げ機）

５ ． サブローラー（ 曲げ側） の位置をデジタル表示する為、 曲げＲ は自在に且つ確実に調整できます。

１ ． 強力な油圧シリンダーでサブローラーの位置決めをする為、 均一な円形加工ができます。

油圧ポンプ　 ０ ． ３ ｋ ｗ

Ｄ １ ０

Ｄ １ ３

Ｄ １ ６

Ｄ １ ９

Ｄ ２ ２

Ｄ ２ ５

Ｄ ２ ９

Ｄ ３ ２ 　 １ ０ ０ ０

　 １ １ ５ ０

　 １ １ ０ ０

　 １ ０ ０ ０

　 １ ０ ０ ０

　 ９ ０ ０

　 ９ ０ ０

　 １ ０ ０ ０

（ デジタルタイマー・ ２ ）

２

９ ． 非常停止スイッチ（ ボタン） が３ 箇所有り、安全性を更に重視しました。

最小巻き径（ Ｓ Ｄ ４ ９ ０ ）
曲げ速度は低速

Ｄ １ ０

Ｄ １ ３

Ｄ １ ６

Ｄ １ ９

Ｄ ２ ２

Ｄ ２ ５

Ｄ ２ ９

　 １ １ ５ ０

　 １ １ ０ ０

　 １ ０ ０ ０

　 １ ０ ０ ０

　 ９ ０ ０

　 ９ ０ ０

　 １ ０ ０ ０

（ 注）曲げ本数は１ 本です。　複数曲げの場合は材料がスリップして曲げムラがでます。



◎床面の基礎工事及び据え付け工事◎床面の基礎工事及び据え付け工事◎床面の基礎工事及び据え付け工事◎床面の基礎工事及び据え付け工事

＊ 床面工事については平面なコンクリート仕上げにて機械を据え付けて下さい。

◎レベルの（ 水平） の出し方◎レベルの（ 水平） の出し方◎レベルの（ 水平） の出し方

＊ 機械本体の上部に水準器を置いてレベルを出して下さい

－ ２ －

また、 作業高さを高くして据え付ける時はコンパネ等の安定した木等を敷いてしっかり固定して下さい。

＊ 機械の据え付け工事には、 必ず床面工事（ 床面はコンクリート） を行い、 機械が移動しない様に
　 ホールアンカー等でしっかり固定して下さい。

止むを得ず直接地面に機械を固定する場合は、 機械が移動しない様に杭等でしっかり固定して下さい。

水準器水準器

７ １ ０７ ５ ０

７
９
５

＊ 機械の両サイド「 鉄筋の通り道」 は、 鉄筋の送りに大きな抵抗がない様に
　 鉄板等で鉄筋を受ける等、 考慮して下さい。

　 特に、 鉄筋の出口側がコンパネ「 木材」 等の場合、 鉄筋が引っ掛かりながら
　 進む為、 曲げＲ に「 ムラ」 が発生したりして、 製品が均一になりません。



Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ

－ ３ －

２ ） 押釦を押すことにより操作回路に電源が入り、 各運転モードによりメインローラーが回転します。

＊ 電源の入った状態に於いて、 回転するものや移動するものには
　 手を触れないで下さい。

３ ） 回転方向の確認は別紙図（ ６ ページ参照） により回転方向を確認して下さい。 回転方向の変更は
　 　 　 一次動力線、 赤． 白． 黒． の３ 本線の内２ 本を入れ替えて下さい。

（ 注１ ） 動力線の入替えはブレーカ－ 等の電源を切ってから行って下さい。
　 　 　 　 機械側の配線は絶対にさわらないで下さい。

（
押
釦
ス
イ
ッ
チ
）
機
械
側

一
次
動
力
線
側

◎電気配線の方法◎電気配線の方法◎電気配線の方法

（ １ ） 一次電源の接続

一次側電源の接続に使用するコード

機　 　 　 種 電源電圧 電源コードのサイズ（ ３ ０ ｍ 以内）

２ ０ ０ Ｖ ２ ２ ０ Ｖ

１ ） 一次電源はブレーカ－ から直接押釦スイッチへ接続して下さい。 （ アースは必ず接続の事）

５ ． ５ ｍ ｍ
２

（ 注２ ） 機械本体の押釦スイッチから出ているコードは一次電源コードでは有りません。
　 　 　 　 適性な一次電源コードを接続して下さい

ブレーカー容量

３ ０ Ａ 以上

アース取り付けネジ

アース線（ 緑色）



－ ４ －

（ １ ） タイマー運転

◎運転方法

操作制御盤の　 ＜ タイマー， 連続， 寸動＞ 　 セレクトスイッチにて　 ＜ タイマー＞ 　 を選択します。

＊ ６ ・ ７ ページの「 曲げ加工について」 を参照の上、 正しく運転して下さい。

運転用フットスイッチを踏むと、 サブローラ－ が前進して鉄筋を挟み込み、 メインローラ－ がタイマー１ の
設定時間だけ回転し、 サブローラ－ が後退します。
（ 運転用フットスイッチを踏む度にタイマー１ を繰り返す）

最初の回転時間はタイマー１ 、 次の回転時間はタイマー２ 、 ３ 回目の回転時間はタイマー３ となります。

◎運転方法

１ ） １ 種類の曲げＲ の場合は、 ＜ １ ， １ ・ ２ ， １ ・ ２ ・ ３ ＞ 　 セレクトスイッチにて　 ＜ １ ＞ 　 を選択します。

２ ） ２ 種類の曲げＲ の場合は、 　 ＜ １ ・ ２ ＞ 　 を選択します。

運転用フットスイッチを踏むと、 サブローラ－ が前進して鉄筋を挟み込み、 メインローラ－ がタイマー１ の
設定時間だけ回転し、 サブローラ－ が後退します。続けて運転用フットスイッチを踏むと、 タイマー２ に
切り替わり２ の設定時間だけ回転し、 サブローラーが後退します。
（ 運転用フットスイッチを踏む度にタイマー１ ・ ２ を繰り返す）

３ ） ３ 種類の曲げＲ の場合は、 　 ＜ １ ・ ２ ・ ３ ＞ 　 を選択します。

運転用フットスイッチを踏むと、 サブローラ－ が前進して鉄筋を挟み込み、 メインローラ－ がタイマー１ の
設定時間だけ回転し、 サブローラ－ が後退します。再度運転用フットスイッチを踏むと、 タイマー２ に
切り替わり２ の設定時間だけ回転し、 サブローラーが後退します。 再再度フットスイッチを踏むと、
タイマー３ に切り替わり３ の設定時間だけ回転し、 サブローラーが後退します。
（ 運転用フットスイッチを踏む度にタイマー１ ・ ２ ・ ３ を繰り返す）

注１ 　 ２ ） ・ ３ ） の時、 運転途中及び停止中に停止用フットスイッチを踏む（ 停止釦を押す） と、
　 　 　 回転タイマーはタイマー１ に戻ります。 また、 電源を入れた直後やセレクトスイッチを
　 　 　 操作した場合も、 タイマー１ から運転されます。

注２ 　 タイマー設定時間は、 曲げＲ の円弧の長さに関係しますから必ず試験曲げを行って
　 　 　 各タイマーの時間を設定して下さい。

１

１ ・ ２

１ ・ ２ ・ ３タイマー
連続
寸動



－ ５ －

◎運転方法つづき

（ ３ ） 寸動運転

制御盤の＜ タイマー・ 連続・ 寸動＞ セレクトスイッチにて＜ 寸動＞ を選択します。

運転用フットスイッチを踏むと、 サブローラ－ が前進して鉄筋をメインローラ－ に押しつけます。
圧力上昇後（ ４ ０ ０ ｋ ｇ ｃ ｍ ２ ） 、 再度運転用フットスイッチを踏むと、 スイッチを踏んでいる間だけ
メインローラ－ は回転します。

フットスイッチから足を離せば、 メインローラ－ の回転は停止し、 停止用フットスイッチを踏めば
サブローラ－ は後退します。

（ ２ ） 連続運転

制御盤の＜ タイマー・ 連続・ 寸動＞ セレクトスイッチにて＜ 連続＞ を選択します。

運転用フットスイッチを踏むと、 サブローラ－ が前進して鉄筋をメインローラ－ に押しつけます。
圧力上昇後（ ４ ０ ０ ｋ ｇ ｃ ｍ ２ ） メインローラ－ が回転を続けます。
運転停止は停止用フットスイッチを踏むと、 メインローラ－ は停止しサブローラ－ は後退します。

（ ４ ） 非常停止押釦 停止用フットスイッチ 非常停止プレートについて

＊ 運転中はメインローラ－ や、 サブローラ－ 等
　 回転部分には触らないで下さい。

（ 注） 運転中に電源用押釦スイッチをＯ Ｆ Ｆ 、 又は停電等により電源が遮断された場合は
　 　 　 サブローラーはそのままの位置にて、 メインローラーの回転が止まります。

再度電源を入れるとサブローラーは後退します。後退後のデジタルカウンターの表示は「 ０ ． ０ 」 に
表示されていませんから、 デジタルカウンターのリセットボタンを押して「 ０ ． ０ 」 に変更して下さい。

＊ サブローラーが確実に戻っているか、 必ず確認してリセットして下さい。
　 （ サブローラーが完全に戻ってないのにリセットすると、 曲げデーターが合わなくなります）

＊ ６ ・ ７ ページの「 曲げ加工について」 を参照の上、 正しく運転して下さい。

◎運転方法つづき

◎空　 運　 転◎空　 運　 転◎空　 運　 転
（ １ ） 曲げ作業を行う前には必ず毎回空運転を行って下さい。 （ 回転方向確認）

・ 空運転でも、 必ずＵ 字形ワッシャーを入れて下さい。 （ サイズ不問）

・ 運転 停止を繰り返し、 デジタルカウンターの数字が正常に加減するか、 確認して下さい。

・ 非常停止釦 非常停止プレート 停止フットスイッチが正常に働くか、 確認して下さい。

・ 各種運転モードに切り替えて、 空運転をして下さい。 （ 運転モードは別紙参照）

＊ 運転開始時及び終了時はサブローラー（ 油圧シリンダー） が移動しますので、
　 曲げＲ 調整特殊ナット等、 可動部の付近には絶対に手等を入れないで下さい。
　 　 　 （ 大怪我をします）

・ 運転中に非常停止釦を押す（ 又は非常停止プレートを作動させる 停止用フットスイッチを踏む） と
　 メインローラ－ の回転は停止し、サブローラーが後退します。

・ 非常停止押釦を押した場合、 押した状態で釦がロックされますので、 解除する場合は押釦に矢印が
　 ついていますから矢印の方向に回転させて下さい。 ロック解除となります。



（ １ ） 曲げ加工を行う場合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。

１ ） 油圧シリンダー上部の保護カバーをまくり、 曲げ加工する鉄筋径と同じ番号のＵ 字形ワッシャーを
　 　 「 入口側」 のスタッドボルトに一個差し込んで下さい。 （ Ｄ １ ０ の場合、 Ｕ 字型ワッシャーは入れない）

－ ６ －

３ ） １ 本の鉄筋で１ 種類の曲げＲ だけを加工する場合、 曲げＲ 調整特殊ナット「 １ 」 を使用し位置調整をします。
　 　 （ 曲げＲ 調整特殊ナット「 ２ 」 ・ 「 ３ 」 は可動時、 ストッパーに当たらない様手前の位置で固定します）

◎曲げ加工について

４ ） １ 本の鉄筋で２ 種類の曲げＲ を加工する場合、 曲げＲ 調整特殊ナット「 １ 」 ・ 「 ２ 」 を使用し位置調整をします。
　 　 （ 曲げＲ 調整特殊ナット「 ３ 」 は可動時、 ストッパーに当たらない様手前の位置で固定します）

＊ 「 ２ 」 の曲げＲ 調整特殊ナットの位置調整をし、 小Ｒ 曲げの停止位置を決定します。
　 （ デジタルカウンターにて位置を確認する）

＊ 曲げＲ 調整特殊ナット「 １ 」 が大Ｒ 用、 「 ２ 」 が小Ｒ 用です。

＊ 「 １ 」 の曲げＲ 調整特殊ナットには、 「 使用してないＵ 字形ワッシャー」 を入れて、 ナットの
　 位置調整をし、 大Ｒ 曲げの停止位置を決定します。 （ デジタルカウンターにて位置を確認する）

＊ 大Ｒ 側にＵ 字形ワッシャーが入っている場合は、 必ず大Ｒ 側が先にストッパーに、 Ｕ 字形ワッシャーが無い
　 場合は小Ｒ 側が先にストッパーに当たるよう、 Ｕ 字型ワッシャーのサイズを決定します。

（ 出口側）

（ 入口側） 鉄筋

「 中央」 スタッドボルト
（ Ｕ 字形ワッシャーを入れます）

「 入口側」 スタッドボルト
（ Ｕ 字形ワッシャーを入れます）

回転方向

曲げＲ 調整特殊ナット「 １ 」

曲げＲ 調整特殊ナット「 ２ 」

ストッパー「 １ 」

ストッパー「 ２ 」

曲げＲ 調整特殊ナット「 ３ 」

ストッパー「 ３ 」

２ ） 曲げ加工する鉄筋径より１ サイズ上の番号のＵ 字形ワッシャーを、 「 中央」 のスタッドボルトに
　 　 一個差し込んで下さい。 （ Ｄ ３ ２ の場合、 「 Ｄ １ ６ 」 と「 Ｄ １ ９ 」 を１ 枚づつ「 中央」 に入れる）

＊ 鉄筋がスリップする場合は鉄筋径と同じサイズのＵ 字型ワッシャーを「 中央」 に入れて下さい。
　 （ 但し、 加工途中に中央の厚みを変更した場合、 曲げＲ が変わる場合が有ります）

＊ 「 入口側」 及び「 中央」 の、 ナットの位置調整は絶対にしないで下さい。
　 　 （ 過去の曲げデーターが変わってしまいます）



－ ７ －

（ 出口側）

（ 入口側） 鉄筋

「 中央」 スタッドボルト
（ Ｕ 字形ワッシャーを入れます）

「 入口側」 スタッドボルト
（ Ｕ 字形ワッシャーを入れます）

回転方向

曲げＲ 調整特殊ナット「 １ 」

曲げＲ 調整特殊ナット「 ２ 」

ストッパー「 １ 」

ストッパー「 ２ 」

◎曲げ加工についての続き

曲げＲ 調整特殊ナット「 ３ 」

ストッパー「 ３ 」

＊ 大Ｒ 側にＵ 字形ワッシャーが入っている場合は、 必ず大Ｒ 側が先にストッパーに当たって停止し
　 中Ｒ 側にＵ 字形ワッシャーが入っている場合は、 必ず中Ｒ 側が先にストッパーに当たって停止し
　 Ｕ 字形ワッシャーがどちらにも入っていない場合は、 必ず小Ｒ 側が先にストッパーに当たるよう
　 各移動距離を考慮の上、 Ｕ 字型ワッシャーのサイズを決定します。

４ ） １ 本の鉄筋で３ 種類の曲げＲ を加工する場合、 曲げＲ 調整特殊ナット「 １ 」 ・ 「 ２ 」 ・ 「 ３ 」 全てを使用し
　 　 位置調整をします。

＊ 曲げＲ 調整特殊ナット「 １ 」 が大Ｒ 用、 「 ２ 」 が中Ｒ 用、 「 ３ 」 が小Ｒ 用です。

＊ 最初に「 ３ 」 の曲げＲ 調整特殊ナットの位置調整をし、 小Ｒ 曲げの停止位置を決定します。
　 （ デジタルカウンターにて位置を確認する Ｕ 字形ワッシャーは使用しない）

＊ 「 ２ 」 の曲げＲ 調整特殊ナットには、 「 使用してないＵ 字形ワッシャー」 を入れて、 ナットの
　 位置調整をし、 中Ｒ 曲げの停止位置を決定します。 （ デジタルカウンターにて位置を確認する）

＊ 「 １ 」 の曲げＲ 調整特殊ナットには、 「 中Ｒ 曲げのＵ 字形ワッシャー」 を入れて、 ナットの
　 位置調整をし、 大Ｒ 曲げの停止位置を決定します。 （ デジタルカウンターにて位置を確認する）

（ 注１ ） 曲げＲ の組み合わせによっては、 「 １ 」 ・ 「 ２ 」 の「 Ｕ 字形ワッシャー」 が同じサイズでできない
　 　 　 　 場合もあります。 その場合は、 個別にサイズを決定して抜き差しを行って下さい。

（ 注３ ） 以前のデータがある場合は、 データどうりにＵ 字形ワッシャーを入れ、 曲げＲ 調整特殊ナットを
　 　 　 　 同じ位置に固定する。 （ 必ずデジタルカウンターにて位置を確認する事）

※２ 段曲げ及び３ 段曲げの時、 組み合わせができない曲げ加工データー値が有ります。
　 （ Ｕ 字形ワッシャー「 Ｄ １ ０ 」 の場合、 データー値４ ８ 以上どうしの組み合わせ）
　 （ Ｕ 字形ワッシャー「 Ｄ １ ３ 」 の場合、 データー値４ ５ 以上どうしの組み合わせ）
　 等の様に６ ０ ｍ ｍ から抜き差しするＵ 字形ワッシャーの実寸を引いたデーター値の
　 組み合わせはできません。

（ 注４ ） Ｕ 字形ワッシャーの抜き差しは、 回転タイマーの切り替えと合わせて行う必要がありますので
　 　 　 　 抜き差しを忘れないよう確実に行って下さい。

（ 注２ ） 始めて曲げる半径や、 鉄筋径に対しては試験曲げにより、 曲げＲ 調整特殊ナットの位置を決めて下さい。



（ １ ） 大Ｒ 曲げやＵ 字曲げは円弧の長さにより、 送り時間を制御する為、 制御盤内のデジタルタイマーにて
　 　 　 時間設定を行って下さい。

※曲げＲ 調整ナット位置及びタイマー設定時間が決まれば下記の表の様に
　 データを控えて置きましょう

鉄筋径

鉄筋材質

曲げＲ

「 入口側」 Ｕ 字形ワッシャー　 （ サイズ）

「 中央」 Ｕ 字形ワッシャー　 　 （ サイズ）

出口側Ｒ 調整特殊ナット位置（ ｍ ｍ ）

油圧ポンプ圧力ｋ ｇ ｃ ｍ ２ ４ ０ ０ ｋ ｇ ｃ ｍ
２

－ ８ －

（ 例・ 左図は１ ５ ． ３ 秒の設定、 右図は１ ２ ． ５ 秒の設定です）

◎タイマー調整（ メインローラ－ 回転時間の調整）

鉄筋長さ

鉄筋メーカー

注１ ） 各列の数字や単位を確実に切り替えて下さい。
　 　 　 （ 中途半端な位置のまま運転すると、 故障の原因となります）

注２ ） 時間単位は「 ０ ． １ ｓ （ ０ ． １ 秒） 」 もしくは「 Ｓ （ 秒） 」 単位にて
　 　 　 ご使用下さい。 （ それ以上は「 連続」 運転モードで運転願います）

注４ ） タイマー設定時間は、 「 タイマー」 運転モードのみ有効です。

時間単位切り替えスイッチ
　 （ サムロータリー）

時間経過バーグラフ表示
　 　 （ 液晶表示）

メインローラ－ 回転時間（ 秒） 大Ｒ

※鉄筋速度　 （ 低速） 　 ６ ０ Ｈ
　

Ｚ 　 １ ６ ８ ｍ ｍ 秒　 （ 高速） 　 ６ ０ Ｈ
　

Ｚ 　 ２ ７ ０ ｍ ｍ 秒
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ５ ０ Ｈ

　

Ｚ 　 １ ４ ０ ｍ ｍ 秒　 　 　 　 　 　 ５ ０ Ｈ
　

Ｚ 　 ２ ３ ０ ｍ ｍ 秒

※鉄筋実径や材質のバラツキ等により、 鉄筋速度が異なる場合が有ります。

◎タイマー調整（ メインローラ－ 回転時間の調整）

注３ ） 設定値が「 ０ ０ ０ 」 の場合、 メインローラーの回転は止まりません。

１
０ ． １

　 Ｓ５ ３ １
０ ． １

　 Ｓ２ ５

「 曲げＲ 用」 Ｕ 字形ワッシャー（ サイズ）

中Ｒ 小Ｒ

中Ｒ 小Ｒ大Ｒ

中Ｒ大Ｒ

中Ｒ 小Ｒ大Ｒ



鉄　 筋　 径　 （ 材質）

４ ２ ． ０

４ １ ． ０

４ ０ ． ０

３ ９ ． ０

３ ８ ． ０

３ ７ ． ０

３ ６ ． ０

３ ５ ． ０

３ ４ ． ０

３ ３ ． ０

３ ２ ． ０

３ １ ． ０

３ ０ ． ０

２ ９ ． ０

２ ８ ． ０

２ ７ ． ０

２ ６ ． ０

２ ４ ． ０

２ ３ ． ０

２ ２ ． ０

１ ９ ． ０

１ ７ ． ０

１ ６ ． ０

１ ５ ． ０

１ ４ ． ０

１ ３ ． ０

１ ２ ． ０

２ １ ． ０

２ ５ ． ０

Ｄ ２ ２ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）

４ ３ ． ０

４ ４ ． ０

４ ５ ． ０

４ ６ ． ０

４ ７ ． ０

４ ８ ． ０

５ ０ ． ０

５ ２ ． ０

５ ４ ． ０

カウンター値

大　 和

１ ０ ． ０

１ １ ． ０

５ ６ ． ０

５ ８ ． ０

６ ０ ． ０

Ｄ ３ ２ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）Ｄ ２ ９ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）Ｄ ２ ５ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）

大　 谷 大　 谷 大　 谷鉄筋メーカー

鉄　 筋　 径　 （ 材質）

４ ２ ． ０

４ １ ． ０

４ ０ ． ０

３ ９ ． ０

３ ８ ． ０

３ ７ ． ０

３ ６ ． ０

３ ５ ． ０

３ ４ ． ０

３ ３ ． ０

３ ２ ． ０

３ １ ． ０

３ ０ ． ０

２ ９ ． ０

２ ８ ． ０

２ ７ ． ０

２ ６ ． ０

２ ４ ． ０

２ ３ ． ０

２ ２ ． ０

１ ９ ． ０

１ ７ ． ０

１ ６ ． ０

１ ５ ． ０

１ ４ ． ０

１ ３ ． ０

１ ２ ． ０

２ １ ． ０

２ ５ ． ０

Ｄ １ ０ 　 （ Ｓ Ｄ ２ ９ ５ ）

４ ３ ． ０

４ ４ ． ０

４ ５ ． ０

４ ６ ． ０

４ ７ ． ０

４ ８ ． ０

５ ０ ． ０

５ ２ ． ０

５ ４ ． ０

カウンター値

大　 和

１ ０ ． ０

１ １ ． ０

５ ６ ． ０

５ ８ ． ０

６ ０ ． ０

Ｄ １ ９ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）Ｄ １ ６ 　 （ Ｓ Ｄ ２ ９ ５ ）Ｄ １ ３ 　 （ Ｓ Ｄ ２ ９ ５ ）

岸和田 岸和田 大　 谷

備　 　 　 考

鉄筋メーカー

備　 　 　 考 入口側Ｕ 字型ワッシャー無し

Ｄ ２ ２ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）Ｄ １ ０ 　 （ Ｓ Ｄ ２ ９ ５ ） Ｄ ２ ９ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）Ｄ ２ ５ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ） Ｄ ３ ２ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）Ｄ １ ９ 　 （ Ｓ Ｄ ３ ４ ５ ）Ｄ １ ６ 　 （ Ｓ Ｄ ２ ９ ５ ）Ｄ １ ３ 　 （ Ｓ Ｄ ２ ９ ５ ）

－ ９ －

◎カウンター位置標準曲げ加工データ（ 半径）◎カウンター位置標準曲げ加工データ（ 半径）

　 ５ ２ ０

　 ５ ５ ０

　 ６ ０ ０

　 ６ ６ ０

　 ５ ５ ０

　 ５ ８ ０

　 ６ ０ ０

　 ７ ０ ０

　 ７ ５ ０

　 ８ ８ ０

　 ９ ２ ０

　 ９ ５ ０

１ ， ０ ０ ０

１ ， １ ５ ０

１ ， ２ ０ ０

１ ， ３ ０ ０

１ ， ４ ０ ０

１ ， ５ ５ ０

１ ， ８ ５ ０

２ ， ０ ０ ０

２ ， ２ ５ ０

２ ， ８ ０ ０

２ ， ９ ５ ０

３ ， ０ ０ ０

３ ， ５ ０ ０

４ ， ５ ０ ０

７ ， ５ ０ ０

９ ， ０ ０ ０

　 ５ ０ ０

　 ５ ４ ０

　 ５ ８ ０

　 ６ ３ ０

　 ７ ０ ０

　 ８ ０ ０

　 ８ ２ ０

　 ８ ５ ０

　 ９ ０ ０

　 ９ ５ ０

１ ， ０ ０ ０

１ ， １ ０ ０

１ ， ２ ０ ０

１ ， ３ ０ ０

１ ， ５ ０ ０

１ ， ６ ０ ０

１ ， ７ ０ ０

１ ， ８ ０ ０

２ ， １ ０ ０

２ ， ２ ５ ０

２ ， ６ ５ ０

３ ， ０ ０ ０

４ ， ０ ０ ０

５ ， ０ ０ ０

７ ， ０ ０ ０

８ ， ７ ０ ０

９ ， ５ ０ ０

１ １ ， ０ ０ ０

１ ０ ， ０ ０ ０

　 ４ ０ ０

　 ４ ３ ０

　 ４ ５ ０

　 ４ ７ ０

　 ５ ０ ０

　 ５ ３ ０

　 ５ ８ ０

　 ６ １ ０

　 ６ ９ ０

　 ８ ０ ０

　 ７ ５ ０

　 ７ ２ ０

　 ８ ５ ０

　 ９ ０ ０

　 ９ ２ ０

１ ， ０ ０ ０

１ ， ０ ８ ０

１ ， １ ５ ０

１ ， ２ ０ ０

１ ， ３ ０ ０

１ ， ５ ０ ０

１ ， ６ ５ ０

１ ， ８ ５ ０

２ ， ０ ０ ０

２ ， ２ ３ ０

２ ， ６ ５ ０

　 ４ ７ ０

　 ５ ０ ０

　 ５ ２ ０

　 ５ ４ ０

　 ５ ９ ０

　 ６ ２ ０

　 ７ ０ ０

　 ７ ７ ０

　 ８ ０ ０

　 ９ ５ ０

　 ９ ２ ０

　 ９ ０ ０

１ ， ０ ０ ０

１ ， １ ０ ０

１ ， ２ ０ ０

１ ， ３ ０ ０

１ ， ４ ０ ０

１ ， ５ ０ ０

１ ， ７ ０ ０

１ ， ８ ５ ０

２ ， ０ ０ ０

２ ， ５ ０ ０

２ ， ６ ０ ０

３ ， ０ ０ ０

３ ， ２ ５ ０

４ ， ６ ０ ０

　 ６ ６ ０

３ ， ０ ０ ０

３ ， ５ ０ ０

５ ， ５ ０ ０

７ ， ２ ０ ０

　 ４ ４ ０

　 ４ ６ ０

　 ４ ９ ０

　 ５ ２ ０

　 ５ ５ ０

　 ６ ０ ０

　 ６ ３ ０

　 ６ ６ ０

　 ６ ９ ０

　 ７ ２ ０

　 ７ ５ ０

　 ８ ０ ０

　 ８ ５ ０

　 ９ ０ ０

　 ９ ５ ０

１ ， ０ ０ ０

１ ， ０ ５ ０

１ ， １ ５ ０

１ ， ２ ５ ０

１ ， ３ ０ ０

１ ， ４ ０ ０

１ ， ６ ０ ０

１ ， ７ ０ ０

２ ， ０ ０ ０

２ ， ２ ０ ０

２ ， ７ ０ ０

３ ， ６ ０ ０

５ ， ４ ０ ０

　 ４ ９ ０

　 ５ １ ０

　 ５ ３ ０

　 ５ ８ ０

　 ６ １ ０

　 ６ ７ ０

　 ７ ０ ０

　 ７ ３ ０

　 ７ ５ ０

　 ８ ０ ０

　 ８ ５ ０

　 ９ ０ ０

　 ９ ５ ０

１ ， ０ ０ ０

１ ， ０ ５ ０

１ ， １ ０ ０

１ ， ２ ０ ０

１ ， ３ ０ ０

１ ， ４ ５ ０

１ ， ６ ０ ０

１ ， ７ ０ ０

２ ， １ ０ ０

２ ， ８ ０ ０

４ ， ０ ０ ０

４ ， ８ ０ ０

６ ， ０ ０ ０

７ ， ２ ０ ０ ４ ， ９ ０ ０

５ ， ９ ０ ０

７ ， ５ ０ ０

４ ， ３ ０ ０

３ ， ４ ０ ０

２ ， ５ ０ ０

２ ， ０ ０ ０

１ ， ７ ０ ０

１ ， ４ ０ ０

１ ， ２ ５ ０

１ ， １ ５ ０

１ ， ０ ２ ０

１ ， ０ ０ ０

　 ９ ７ ０

　 ９ ２ ０

　 ８ ５ ０

　 ８ ３ ０

　 ８ ０ ０

　 ７ ７ ０

　 ６ ８ ０

　 ６ ３ ０

　 ５ ９ ０

　 ５ ５ ０

　 ５ ２ ０

　 ５ ０ ０

　 ４ ８ ０

※鉄筋速度　 （ 低速） 　 ６ ０ Ｈ
　

Ｚ 　 １ ６ ８ ｍ ｍ 秒　 （ 高速） 　 ６ ０ Ｈ
　

Ｚ　 ２ ７ ０ ｍ ｍ 秒
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ５ ０ Ｈ

　

Ｚ 　 １ ４ ０ ｍ ｍ 秒　 　 　 　 　 　 ５ ０ Ｈ
　

Ｚ　 ２ ３ ０ ｍ ｍ 秒

※鉄筋実径や材質のバラツキ等により、 上記データー及び鉄筋速度が異なる場合が有ります。
　 また、 高速運転時は曲げＲ が若干大きくなります。

※データー値は低速運転で、 真ん中のＵ 字型ワッシャーは鉄筋より１ サイズ上を使用しています。

※Ｄ １ ０ のデーター値は入口側のＵ 字型ワッシャーが無い状態での数値です。

※鉄筋速度　 （ 低速） 　 ６ ０ Ｈ
　

Ｚ　 １ ６ ８ ｍ ｍ 秒　 （ 高速） 　 ６ ０ Ｈ
　

Ｚ 　 ２ ７ ０ ｍ ｍ 秒
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ５ ０ Ｈ

　

Ｚ　 １ ４ ０ ｍ ｍ 秒　 　 　 　 　 　 ５ ０ Ｈ
　

Ｚ 　 ２ ３ ０ ｍ ｍ 秒

※鉄筋実径や材質のバラツキ等により、 上記データー及び鉄筋速度が異なる場合が有ります。
　 また、 高速運転時は曲げＲ が若干大きくなります。

※データー値は低速運転で、 真ん中のＵ 字型ワッシャーは鉄筋より１ サイズ上を使用しています。

※Ｄ １ ０ のデーター値は入口側のＵ 字型ワッシャーが無い状態での数値です。

６ ， ２ ０ ０

４ ， ３ ０ ０

６ ， ５ ０ ０ ３ ， ２ ０ ０ ２ ， ３ ０ ０

　 ７ ５ ０

　 ８ ０ ０

　 ９ ０ ０

　 ９ ７ ０

１ １ ７ ０

１ ３ ５ ０

１ ６ ０ ０

５ ６ ０ ０

５ １ ０ ０

４ ４ ０ ０

３ ８ ０ ０

３ ３ ０ ０

２ ８ ０ ０

２ ５ ０ ０

２ １ ０ ０

１ ９ ０ ０

１ ７ ５ ０

　 ４ ７ ０

Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ



Ａ ３Ｏ Ｋ Ｒ ， Ｍ Ａ Ｎ Ｕ Ａ Ｌ Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ ト リ セ ツ 　 　 ２ ， １ ０ － １ 　 （ Ｓ ＝ １ １ ５ ）

２ ０ ０ ２ ． ０ ３ ． ０ ４

（ ３ 段曲げ）

・ 曲げ加工例

（ 直線長さ　 ５ ０ ０ ｍ ｍ 　 大Ｒ 長さ「 Ｒ ＝ １ ５ ０ ０ 」 ７ ０ ０ ｍ ｍ 　 中Ｒ 長さ「 Ｒ ＝ １ ０ ０ ０ 」 ６ ０ ０ ｍ ｍ 　 小Ｒ 長さ「 Ｒ ＝ ６ ０ ０ 」 ３ ０ ０ ｍ ｍ 　 全長２ １ ０ ０ ｍ ｍ ）

＊ タイマー１ に大Ｒ 用曲げ時間「 ４ ． ２ 秒」 、 タイマー２ に小Ｒ 用曲げ時間「 ３ ． ６ 秒」 をセットし
　 タイマー３ には鉄筋が通過する以上の時間をセットします。
　 各Ｒ のナット位置も設定済みとする。 （ タイマー時間は実際とは異なります）

・ タイマー１ での大Ｒ （ Ｒ ＝ １ ５ ０ ０ ） 加工が停止したら
　 Ｕ 字形ワッシャーを中Ｒ 曲げ部に差し替えて運転用フット
　 スイッチを再度踏みタイマー２ の中Ｒ （ Ｒ ＝ １ ０ ０ ０ ） を曲げ加工する。

・ 大Ｒ 曲げ部、 中Ｒ 曲げ部にＵ 字形ワッシャーが入っていない為、 今度は
　 小Ｒ 調整特殊ナットがストッパーに当たって、 曲げローラーが固定される。

・ １ 本の曲げ加工が終了したら、 大Ｒ 曲げ部にＵ 字形ワッシャーを
　 差し込み新しい素材を挿入して、 運転用フットスイッチを踏みます。
　 最初のタイマー１ から曲げ加工が始まります。

・ 大Ｒ 曲げ部にＵ 字形ワッシャーが入っている為、 大Ｒ 調整
　 特殊ナットがストッパーに当たって、 曲げローラーが固定される。 ・ 中Ｒ 曲げ部にＵ 字形ワッシャーが入っている為、 中Ｒ 調整

　 特殊ナットがストッパーに当たって、 曲げローラーが固定される。

－ １ ０ －

Ｒ１５
００

５
０
０

送り方向

５００

Ｒ
１
５
０
０

Ｒ
１
０
０
０

７００

５
０
０

Ｒ
１
５
０
０

７
０
０

Ｒ１
００
０

６
０
０

Ｒ６
００

・ タイマー２ での中Ｒ （ Ｒ ＝ １ ０ ０ ０ ） 加工が停止したら
　 Ｕ 字形ワッシャーを外して運転用フットスイッチを
　 再度踏み小Ｒ （ Ｒ ＝ ６ ０ ０ ） を曲げ加工する。

・ 曲げ加工が完了（ 素材が通過） し、 タイマー３ にてメインローラーの
　 回転が停止してサブローラーが後退します。

・ 運転用フットスイッチを踏み、 タイマー１ で大Ｒ
　 （ Ｒ ＝ １ ５ ０ ０ ） を曲げ加工する。

中Ｒ 調整特殊ナット

小Ｒ 調整特殊ナット

大Ｒ 調整特殊ナット

Ｕ 字型ワッシャー

＊ 操作制御盤のセレクトスイッチにて＜ タイマー＞ 及び＜ １ ・ ２ ・ ３ ＞ を選択します。

Ｕ 字型ワッシャーＵ 字型ワッシャー

大Ｒ 調整特殊ナット
中Ｒ 調整特殊ナット

小Ｒ 調整特殊ナット

・ 素材を直線（ 先端） 長さ５ ０ ０ ｍ ｍ の
　 位置から挿入する。

・ 大Ｒ 曲げ部にＵ 字形ワッシャーを差し込む。

送り方向 送り方向

送り方向



Ａ ３

Ｄ
１
６

３ ８

６ ０ ６ ０ 中央側
曲げ材料径のＵ ワッシャを入れる。

挿入側
曲げ材料径のＵ ワッシャを入れる。

固定ナットは絶対に弛めない事

３ ９

３ ８

固定ナットは絶対に弛めない事

下図は納入時の状態及び各名称です。

大Ｒ 曲げ用
Ｕ ワッシャを入れる

中Ｒ 曲げ用
Ｕ ワッシャを入れる

※曲げ加工の設定は左図のように納入時の状態から曲げ設定を行って下さい。

〔１ 〕曲げＲ 大の設定を行います。

（ Ａ ） Ｕ ワッシャを大曲げ用の箇所に入れます。曲げ材料以外のＵ ワッシャを入れて下さい
目安として曲げ材料の前後のＵ ワッシャを使用して下さい
（ 曲げ材料Ｄ ３ ２ の場合はＤ １ ６ 又はＤ ２ ２ を使用して下さい）

（ Ｂ ） 曲げ材料Ｄ ３ ２ の場合はＤ ３ ２ 用のＵ ワッシャを挿入側と中央側に入れて下さい

※曲げ順序は曲げＲ （ 大・中・小） の順番で曲げ加工を行います。

曲げ加工を行い、曲げ数値をカウンタにより読み取ってデータ取りを行って下さい。　 　
曲げデータ取りが完了したならば特殊ナットをロックして下さい

曲げ加工データ数値表を参考に大Ｒ の曲げＲ を決めます。（ 大Ｒ 用調整ナットの調整）

〔２ 〕曲げＲ 中の設定を行います。

（ Ａ ） 大曲げ用に使用したＵ ワッシャを中Ｒ 曲げ用の箇所に入れて下さい

大Ｒ 曲げ用特殊ナット

曲げ加工データ数値表を参考に中Ｒ の曲げＲ を決めます。（ 中Ｒ 用特殊ナットの調整）

（ 曲げデータは必ず記録して下さい。Ｕ ワッシャを違うサイズに変更した時に使用します。）

曲げ加工を行い、曲げ数値をカウンタにより読み取ってデータ取りを行って下さい。　 　
曲げデータ取りが完了したならば特殊ナットをロックして下さい
（ 曲げデータは必ず記録して下さい。Ｕ ワッシャを違うサイズに変更した時に使用します。）

〔３ 〕曲げＲ 小の設定を行います。

（ Ａ ） 中Ｒ 曲げ用に使用したＵ ワッシャ取り外し、小Ｒ 用特殊ナットの調整で小Ｒ の曲げＲ を決めます。

小Ｒ 曲げ用
特殊ナット

大Ｒ 曲げ用特殊ナット

曲げ加工データ数値表を参考に小Ｒ の曲げＲ を決めます。
曲げ加工を行い、曲げ数値をカウンタにより読み取ってデータ取りを行って下さい。　 　
曲げデータ取りが完了したならば特殊ナットをロックして下さい

Ｏ Ｋ Ｒ ， Ｍ Ａ Ｎ Ｕ Ａ Ｌ Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ ト リ セ ツ 　 　 ２ ， １ ０ － ２ 　 （ Ｓ ＝ １ ８ ）

２ ０ ０ ７ ． ０ ６ ． ０ ７



Ａ ３

◎制御盤内電気関係

電磁開閉器

デジタルタイマ－

Ｈ ３ Ｃ Ａ － ８

デジタルカウンタ－

Ｈ ７ Ｃ Ｒ － Ｂ ４

２ ０ ０ Ｖ

Ｒ Ｓ Ｔ Ｕ Ｖ Ｗ １ Ｂ Ｒ １ Ｔ １ Ｒ ４ Ｒ ５１ ２

押釦スイッチへ
　 （ 電源）

フットスイッチ
　 （ 停止用）

Ｒ ３ Ｐ １ Ｎ １ Ｃ １ Ｃ ２

赤 黒 黄 白

Ａ Ｂ Ｃ Ｄ Ｅ Ｆ Ｇ Ｈ Ｉ Ｊ

油圧ポンプ端子盤

Ｅ

油圧ポンプへ接続

Ｍ Ｙ － ４ Ｎ

２ ０ ０ Ｖ

補助リ レ ー

エンコーダ－ へ
（ デジカラー）

Ｘ １ Ｘ ２

Ｔ ０

モ ー タ －

フットスイッチ
　 （ 運転用）

（ 注１ ） 制御盤はタイマー調整時以外開けないで下さい。
　 　 　 　 （ 鉄筋のスケール等が入り故障の原因となります）

（ 注２ ） 制御盤内配線及び機械本体の配線は絶対に触らないで下さい。
　 　 　 　 （ 故障の原因となります）

Ｘ ３ Ｘ ５
（ 設定２ ｓ ）

デジタルタイマ－

Ｈ ３ Ｃ Ａ － ８

２ ０ ０ Ｖ

Ｔ ２

Ｘ ４

２ ０ ０ Ｖ

デジタルタイマ－

Ｈ ３ Ｃ Ａ － ８

２ ０ ０ Ｖ

Ｔ １

非常停止釦

サブローラー位置
　 表示カウンター

（ 操作制御盤）

（ ３ 段曲げ）

メインローラー
駆動タイマー２

電源ランプ

１ ， １ ・ ２ ， １ ・ ２ ・ ３ 　

（ セレクトスイッチ）

タイマー， 連続， 寸動
（ セレクトスイッチ）

メインローラー
駆動タイマー１

メインローラー
駆動タイマー０

Ｏ Ｋ Ｒ ， ３ ２ Ｈ Ｃ Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ トリセツ　 ２ ， １ １ － １ （ ２ ０ １ １ ． ０ ５ ． ２ ３ ）

１ Ａ

Ｓ － Ｎ １ ０

Ｍ Ｙ － ２ Ｎ

２ ０ ０ Ｖ

補助リ レ ー

Ｈ ３ Ｙ － ４

タ イ マ －

２ ０ ０ Ｖ

Ｍ Ｙ － ４ Ｎ

補助リ レ ー

２ ０ ０ Ｖ

Ｍ Ｙ － ２ Ｎ

補助リ レ ー

２ ０ ０ Ｖ

１ Ｂ １ Ｃ

非常停止
プレート

Ｍ Ｉ Ｔ Ｕ Ｂ Ｉ Ｓ Ｈ Ｉ

Ｈ ３ Ｙ － ２

タ イ マ －

２ ０ ０ Ｖ

Ｘ ６

Ｈ ３ Ｙ － ２

タ イ マ －

２ ０ ０ Ｖ

Ｘ ７
（ 設定０ ． ５ ｓ ）（ 設定１ ． ０ ｓ ）



Ａ ３

Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ

Ｒ Ｓ Ｔ

Ｍ Ｆ

１

２

１ ０

８

エンコーダー

９

６

Ｈ ７ Ｃ Ｒ － Ｂ ４

カウンター

Ｎ １ （ 黒）

Ｃ １ （ 白）

Ｃ ２ （ 緑）

Ｐ １ （ 赤）
１ １

Ｋ Ｐ

Ｍ

駆動モーター
２ ． ２ ｋ ｗ

Ｕ

Ｖ

Ｗ

Ｒ １ 　 操作回路
　 　 　 Ａ Ｃ ２ ０ ０ ＶＴ １

Ｏ Ｋ Ｒ ， ３ ２ Ｈ Ｃ Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ トリセツ　 ２ ， １ ２ － ３

２ ０ １ ６ ． １ ０ ． ２ ６

Ｐ Ｕ Ｓ Ｈ 　 Ｂ Ｕ Ｔ Ｔ Ｏ Ｎ 　 Ｓ Ｗ Ｉ Ｔ Ｃ Ｈ

　 　 Ｄ Ｈ ２ ３ ３ 　 ２ ０ Ａ

Ｒ １

Ｗ Ｌ

Ｔ １

Ｘ ２ Ｘ １
電源表示

Ｆ Ｓ １

Ｎ Ｃ Ｎ Ｃ

Ｐ Ｂ １ Ｔ ２１ Ａ

Ｒ １

５ ８

Ｆ Ｓ ２

Ｘ １

１ ２ ８

Ｘ ３

１ １ ３

１ ２

３

Ｘ １
１ ３ １ ４

Ｔ ０

４ １

Ｔ １

８ ５

Ｔ ２

４ １

３ Ａ ４ ４ ０ 押え中

Ｍ Ｙ － ４ Ｎ

Ｘ ２
１ ３ １ ４

インチング

Ｍ Ｙ － ２ Ｎ

Ｘ ４
１ ３ １ ４

２工程終了

Ｍ Ｙ － ４ Ｎ

Ｘ ５
１ ３ １ ４

１回目記憶

Ｍ Ｙ － ２ Ｎ

Ｔ １
７ ２

２回目回転時間

Ｈ ３ Ｃ Ａ － ８

Ｔ ０
７ ２

１回目回転時間

Ｈ ３ Ｃ Ａ － ８

Ｔ ２
７ ２

３回目回転時間

Ｈ ３ Ｃ Ａ － ８

Ｍ Ｆ
Ａ ２ Ａ １

駆動ローラ

Ｓ Ｎ － １ ０

Ｘ ３
１ ３ １ ４

圧力確認

Ｈ ３ Ｙ － ４ 　 ５ ｓ

Ｔ １

８ １ ２

７６

７１ １

Ｘ １
５

寸動連続タ イ マＣ Ｓ １

（寸動）ａ 接

Ｘ ３

１ ３

４ Ａ

１ ７

Ｘ ４

１ １ ７

４ Ｂ

１ ・ ２ ・ ３１ ・ ２１Ｃ Ｓ ２

ａ 接（ １ ・ ２ ・ ３ ）

１ ５
Ｔ ０

８ ６

Ｘ ５

１ ２ ８

１ ４

タ イ マ

１ ９

Ｘ ４

（ タ イ マ ）

Ｃ Ｓ １

ａ 接

９ Ａ

９ Ｂ

４ １

１ ２

Ｘ １

９ ５

１ ０

（ タ イ マ ）

Ｃ Ｓ １

ａ 接

ｂ 接（寸動）

寸動連続タ イ マ

５９

Ｘ ５

４１ ２

Ｘ ４
９ ０９

１９

Ｘ ５

８１ ２

Ｘ ４

Ｘ ３

６ １ ０

Ｍ Ｆ

１ ３ １ ４

８

８１ ２

Ｘ ２

Ｒ ５

６１ ０

Ｘ １

Ｘ １

１ ０ ２

Ｒ ３

Ｒ ４

Ｔ １

１ Ｃ

Ｐ １

Ｐ ３

Ｐ ４

Ｐ ５

Ｓ ３

Ｓ Ｏ Ｌ

Ｐ Ｓ Ｗ

Ｃ Ｒ

Ｃ Ｒ

Ｍ

油圧ホ゜ンフ゜ユニット

（製造番号：Ｎｏ．４２３８～）

Ｘ ７

Ｘ ６

Ｒ ４ Ａ

１ ３ １ ４

１ ３ １ ４

油圧ホ゜ンフ゜停止

テ゛ィレータイマー

Ｈ ３ Ｙ － ２ 　 ５ ｓ

初期タイマー

Ｈ ３ Ｙ － ２ 　 ５ ｓ

Ｘ ７

５ ９

Ｘ ６

１ ９

Ｘ ６

８

Ｘ ７

４１ ２ １ ２

Ｒ ３ Ａ

Ｌ Ｓ１ Ｂ

（ １ ） ｂ 接



Ｏ Ｆ Ｆ

Ｏ Ｎ

Ａ ３

（ 操作制御盤）

非常停止釦

サブローラー位置
　 表示カウンターメインローラー

駆動タイマー３

電源ランプ

１ ， １ ・ ２ ， １ ・ ２ ・ ３ 　

（ セレクトスイッチ）

タイマー， 連続， 寸動
（ セレクトスイッチ）

メインローラー
駆動タイマー２

メインローラー
駆動タイマー１

Ｏ Ｋ Ｒ ， Ｍ Ａ Ｎ Ｕ Ａ Ｌ － ３ Ｏ Ｋ Ｒ － ３ ２ Ｈ Ｃ トリセツ　 ２ ， １ ３ － １ 　 （ Ｓ ＝ １ １ ０ ）

押釦スイッチ
（ Ｄ Ｈ ２ ３ ３ ）

４ ０

２０

０

６ ０

８ ０

圧力計　 　 油圧ポンプ
（ Ｓ Ｍ Ｐ － ３ Ｓ Ｋ ）

運転用
フットスイッチ

停止用
フットスイッチ

リニアエンコーダー

トランスミッション

非常停止プレート

素材入口

メインローラー回転速度
　 　 切り替えレバー

２ ０ ０ ２ ． ０ ３ ． ０ ４

操作制御盤

（ ３ 段曲げ）

ローラーカバー

３ ９

３ ８



－ １ ４ －

※オイルの点検

オイルゲージにより汚れ・ 量を確認して下さい

（ 注１ ） オイルの色が黒く変色したならば交換して下さい

（ 注３ ） 使用オイルは汎用潤滑油＃１ ５ ０ です。

オイルゲージ、 給油口、 排出口は図参照

＊ 点検は必ず電源を切ってから行って下さい
　 点検及びオイル交換後は必ずカバーを取り付けること

（ 注２ ） 最低１ ヶ月ごとに点検・ １ 年ごとに交換してください。

◎減速機のオイル点検◎減速機のオイル点検◎減速機のオイル点検

ピンを抜いて変速レバーを高速、 低速に合わす

ピン穴２ 個見える場合は高速

ピン穴１ 個見える場合は低速

ピン

変速レバー

オイル排出口

Ｖ フ ゜ ー リ －

オ イ ル 給油口

ピン差し込み穴

◎減速機の速度切替え
＊ 減速機の速度切替えは変速レバーにより行います。

変速レバーに２ 個のピン差し込み穴があり、 レバーを引き出し奥の穴に差し込むと高速になります。

レバーを押し込み手前の穴にピンを差し込むと低速になります。

（ 注１ ） レバーの押し込み、 引き出しが完全に出来ない場合は減速機のＶ プーリ－ を
　 　 　 　 手で回しながら変速レバーを操作して下さい

（ 注） 必ず電源を切って変速を行うこと。

◎減速機の速度切替え◎減速機の速度切替え

変速レバー オイルゲージ



－ １ ５ －

※ベルトの張力調整
（ Ａ ） 調整ボルト固定ナットを弛めて、 Ｖ ベルト調整ボルトを少しづつ右回転させて張力を調整して下さい

ベルトの張力は図に示す位置にて軽く押した状態にて２ ～５ ｍ ｍ 程度に調整する。

（ Ｂ ） 調整後は調整ボルト固定ナットにて固定して、 カバーを取り付けて下さい

※ベルトの交換
（ Ａ ） 調整ボルト固定ナット、 特殊ナット、 調整ボルトを取り外してから交換して下さい

（ Ｂ ） 交換したらベルトの張力調整方法にて調整して下さい。

（ 注） ベルトを張り過ぎると、 モータ－ 及び減速機に負担がかかり
　 　 　 良く有りません

◎Ｖ ベルトの調整◎Ｖ ベルトの調整◎Ｖ ベルトの調整
＊ ベルトの調整及び取り替え時は必ず電源を遮断して行って下さい

モーターベース

Ｖ ベルト調整ボルト

特殊ナット調整ボルト固定ナット

モータープーリ－

Ｖ プーリ－

減速機 軽
く
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－ １ ６ －

◎日常の点検
＊ 作業開始前は下記の事項を良く理解し点検して下さい。
　 　 　 点検を怠ると思わぬ事故や機械の故障につながります。

１ ） 電気関係

電源コード及び押釦スイッチ、 アース線の接続状態

２ ） サブローラー（ サブローラーホルダー）

サブローラーを手で回転させてスムーズに回転するか確認する。

３ ） 減速機のオイルの状態及びＶ ベルトの状態

機械の使用頻度を把握し、 定期的に点検を行って下さい

４ ） 能力内での曲げ作業

鉄筋径に対して最小曲げ半径以上であるか確認する。

５ ） 保護カバー等の確認

保護カバー等は確実に固定されているか確認

６ ） 消耗品の摩耗確認

７ ） 操作、 保守担当者の選任

誤操作や保守事項の失念等、 不徹底による事故等を未然に防止する為、 専任の担当者を決めて下さい。
（ 担当者以外は機械に近寄らせないこと）

担当者は機械の使用頻度を把握し、 定期的に機械の駆動部関係の（ 減速機、 Ｖ ベルト等） 点検を行うこと

（ 注） 専門販売店にて定期点検を行ってもらう（ 有料）

８ ） 機械使用中に異常音及び異常振動等が出て来たら、 すぐに作業を中止して電源を切り
　 　 専門販売店にて点検、 修理を行って下さい。

９ ） 取扱い説明書は機械を使用する人がいつでも見られるようにすること

（ 注２ ） 屋外の作業場の場合は作業終了後、 機械本体に必ずビニールカバー等をして、
　 　 　 　 雨等がかからない様にして下さい。

◎日常の点検◎日常の点検

（ 注１ ） 作業開始前に、 毎回必ず空運転を行って機械が正常に作動・ 停止するか確認して下さい。

減速機の速度は適正であるか確認する。

（ 摩耗がひどいと鉄筋がスリップしたりして、 曲げが一定になりません）

（ Ｖ ベルトが緩んでいると回転がギクシャクして、 曲げが一定になりません）

各ボルト類の緩みも確認する

メインローラー・ サブローラー・ ガイドプレート・ ガイドローラーは摩耗してないか確認

サブローラーホルダーの慴動部は、 毎日掃除をし、 ホルダーがスムーズに前後する様にして下さい。
（ ホルダーが完全に戻りきらないと、 ホルダーの位置とカウンターの数字が合わなくなり
　 データどうりに曲げができません）



－ １ ７ －

（ ３ ） 曲げ加工による摩耗部品及び電気機器

※メインローラー・ サブローラー・ ローラーホルダー・
　 　 　 　 ガイドプレート・ ガイドローラー等

※モータ－ 、 押釦スイッチの制御機器等

◎保証について

＊ 　 保証の範囲が記載してある保証書を必ずお読みください。

＊ 　 保証期間内に於いても下記の事項及び部品については有償となります。

（ １ ） 取扱い不良、 及び注意に反する取扱いによって発生した故障

（ ２ ） 貴社に於いての改造に伴う事故及び故障

＊ 上記以外の事項については保証書に明記してありますのでご確認下さい。

※油圧ポンプ、 油圧シリンダー等の油圧機器
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