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MH型 強 力 旋 盤 取 扱 説 明 書

2.

1.型

(1)

(2)

131

(4)

(5)

(6)

(7)

(3)

(9)

tlll

11ll

(121

1131

(1ll

(19

(16)

(1獅

li働

i19

式

MH型 電勲機直結.全 歯車式 強力旋盤

仕     様        MH-28型

セ ン タ の 高 さ

両 心 間 の最 大 距 離  ′    6,oOo

ペツド上の振り        /,POっ
往復台上の振リ       タ拘

ペ ツ ドの 長 さ          8,800

ペ ツ |の 巾

主軸速度の変換救及び範囲      16段  ―

主 軸 穴 径

規ねじの直径及びねじ山数

左 右 送  り        54段

前 後 送 り      54段 ψ

ウイツ トね じ切 P,          46段

メー トルねじ切 り   i       41段

DCP ねじ切 り            30段

モジユールねじ切 り            31段

主 電 勤 機

君稲■塵旨電動機 (往復台 )

″   (心 押台及び同ス リーブ ゝ

粒  算  重  量          18i000〓 f

(単位 :盟 )

MH-30型  MH-32型

500

6,500   ■00o

幸 9-、

仰

9,300   9,800

820

3.6-63orp置 I

103

80ガ 。12ビ ツチ

0.053-2&8/主 軸 1回転に付

0,026-11,9/主軸 1回転鮒

/年 56山 /25.4鹿露

0.5～ 112題 ピ ツチ

1～ 112山 /25.4π協

025-28π 腐肥ピツチ

30削  6P AC

4P l.5印

4P 075M 04削

19,000X, 20,900i帝
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1 lt主主ititr― : iit

そヴ)他 ′)部 分 には シエ ル /f油 製 シ
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使 用 潤 滑 油 お よ び グ リー・スー 覧表

三菱二f油1日 本石油
ツ ンス タ ン

ー F石油
メ ー カ

出光 輿産 丸善石Υ曲 モー■クレ7油シエルZ「油

ス ピノツ クス

イル 20S
ンソ不ヽ

８

ビ

３

ス ダイヤモ ン ド
420

油

名
ダソニーオイル

2340
スワフル ード

100
ベ ロ シテ イ

10
テラスオイル

2  1油 の 性 状

0.858 0.88o0.865 0.3iF 1 70.8r,8 o.866 0.871比重 (1ツ名℃)

210 170170 工76188 200 167引 火 点
°C

16.9
3.S

20,7
4.2二

22.05
4.27る

22.16
4.144 ４

７

５

１

４

，
ｖ 21.0

4.1

20.83
3.929

37,8° C

98.9° C
粘度

(CSt)

l13 10b12435 95 142.5精  度 指 数

-35-2.5 -30 -5,0-37.5 -12.5 -30流 動 点
°C

ァ レ ツ ン

4 3
ダイヤモンド
110

油
名

スワループ
Ro-150

D tt Eォ ィル

ラ イ ト

ドよつKオ イル
R&o35

テラスオイル

27
ク

４

ツ

４
一一
ル

カ

イ

メ

オ

o.8670,864 0.8610.8647 0.869 0.87160,月 679

214 202212 21421■ 20822鳥

33.5
5,3

35.0
5.5

30。 82
5。 27

33.4ヨ

5.4ユ ６

５

４

４

５

０
０ 31,91

5.23

引 火 点  °C

粘 度

(031)
37.SiC
98.9° C

33.90
5.46

114 101103 104 99106.5 106.5粘 度 指 数

-7.5 ―一二2.5-7.5 -12.5一 二7.5 -25流 動 点  つc -32.5

フエー ビス

42
ダイヤモ ン ド

4130巨 !

′くキユオ リン

1405
ユエウエイ
35H

トナオィル

27
マノ窮 ウエ f

4 4
スワウエイ
II-150名

油

油

の 状性

0.874 0.866B0.8732 0.8610.8738 0.8986 0.869比竜 (lν句℃ )

204202 180194 Eと 0200 132引 火 点  °C

33,1
4.91

33.11
5.417

33.27
5.53

32.51
5。 31

35。 23
5.775

34.66
5,40
33.5
5.24

37.8`Ec

98.9°C
粘賞

(Cこ荘 )

1091】 4 106 66.9106111.5 98粘  度 指 数

-20 -32.5 =-125-30 ～-10一‐35 一-32.5流 動 点 Oc

ネ ブ ラ
Jttj  工′

マブしテイネーッくス

グ リー‐スと|せ

ス

２

ク

ス

ツ
・
　

・

一フ

　

．

モ

グ

力
／
９
″

）

ス

ノ

　

一

ビ

リ

エ
グ

アル ンミヽ ャ
グ リ ´ス 2

コロネツクス
グ リー ス 2

リマ ツクス

2
スク 、リ

争油の性状

比重 (15/4℃ )
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同様の方法でハンドル,鼻作を行 なえば、 14,20123140,rp4 56,801112,160,rpm

224, 315,4501 630, TI,ユ 又は吼5, 631 91 12う ]rpコ、18= 251 36. 50, r pH、  79, 100,

140,200!rp吼 230,400,560,8001 rp■ 、 の各 16段の回転数が容易に摂定すること

ができます。

曲主軸速度の変換操作は歯車の崎勢回転中に行ない、電動機峰よる回転中に
は操作しな

いように注意して下さい。

バンクギヤハンド′XD ィ密  , 1,生
内l貝 :送 り4段変魁ハンドル(τ

型 上::1生と:登り?14T I堂レ(8!
・) /

操作猟と,

ベル トカ″ヽ‐■ DAINIGHI

送り正逆切換ハンド′り t4バ (1,■′ツ!Ff'

1  主 軸 __端

こ_」
″れ七:4BZも丞ハンド′し壁う

夕‖!:2BZ験を ンヽド′照多

送 り 箱

整pl_と r_上′イ及び7丁 IIマ拶塾ftイ ド′恵功

得マ'Itt k)
メ荻五′干t｀入t′〕ハオツ

2)機 械 送 り

ネジ切 リー送 り切換′ウ ドル位鋤を「送 り」に、主軸台側の荒
。細送 り切換かンドル(8)

を町 lッ タF又 は/＼ツ
～
彰/生に合せ、送 り,正

O逆切換ンヽンドル(9)を正又は逆に合せます。

次に掛書え歯車を機械に貼附めネジ切 り
。送 り表に合せて掛書え、送 り変速ハンドル

儀0を回せば、荒送 りは主軸 1回極につき奇 03～ 11,2薦、細送 りはdOS～ &7虐

②機械送りができます。

横送り量は縦送り量の/になり切換ハンドルは働の操作により1/1に もできます。

尚開レ′`一により縦送り量も送り表の2倍 に
・四換えることができます。

ェプ,ソ のr、 ンド′ン類は次の方法で操作して下さい。 ,

ヒ吐_イ _ビ

A41X100/59 大 日 金 属 工 業 株 式 会 ,社
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トーアナツトが /ド ル醜 慮送りの場合蕉慎鳥しないので、 上に回して親ネンとの関連を

外して灘き、 下要ツプウオームィヽ アドルは働を右に日 して
'送
り」の位置に合せ、荒 つ細

送 り切換かン ドル儀Sを 右えは左 Fヒ回します。右にすれば縦送 りは送 り表のこりで、横送

りは表のアになり、デヽと
ンドルtSを 左にコせばL縦送 りとよ表の 2倍 になりれ横送 りは送 り

表の通 りになります。   ‐

送り方向を切 り狼える場合 ,ま Lが Lヽ/ド ルはいを回して行ない、左に倒せぼ、縦送 りは正 (

左方へ )、 横送 りは前進し.′＼,ド ル161を回して館板の中央を指標に合せば縦きり撃逆

(右方へ )、 横送 りは後退 (手前 )し ます。ハンドルは0を更に右に国せば芍往復合の早

送 りが指けられる状態になり、押ポがゾ操作板(2)の 押ボタと
イを押すことにより早送 りが

作動します。

_ヽ シドルは0は 幣時左ぺ倒しておくよう注意して下さいじ

第  8 図   送   り  箱

爪アヽり6ュ!!変ぇ【てヽ́ィト
.ィレ∞ =り

,メ ト几かo宅イツトネジ切豫ハンドエ9

親  ネ

送  り 朝l

_ヽ ′上Ⅲカノ|――__´

速
．

ベ  ッ ヽ

A41X100X50

り 紬

大 日 金 属 工 業 株 式 会 社
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井 柱 闊 往 復 台

刃物締付ナツト う ハ ン ト・ル

刃物 押 え ゆ丈 横 送 り台

操 作 板
上部 送 り合刃  物  台

横送 リハン ド '▼―プナツトツト)/卜″

上苫5送 り合手動送 リハント
恋坊 ,′ t

,メ r´友■ィわ宴注91,多 ダ
ペ ツ

サ  ト・ ル

ド 面

ツ ク

復台早送 リモータ■.5

縦送 り手 __封丸ハンドル ∩ |

送り正逆及び早送 り切換ハンドル〇

ドロツノウォームハンレレ⊂⊃ 送 り荒 .細 切換ノ`ン ドル

手 .勁  込  り           、

韓・横ぷり切操ノ〔ンドルは0を 館窮k中 ;ミ つ記号・▼
夕
の位置予こおいてから、次の操杵を行な

つて下さい。尚この場合は、い フナィ ト^‐ ンド′し働は操作できる状態になるので注意

を要します。往復台の縦送 り(左右方向うは丸′ヽ ンドル耐を回して行ないます。

ハンドルを右向に画せば、往復台は右の方へ移動し、左向に固せば在の方へ移劫します。

この′ヽンドルは吉時空転の状態になつていますので使用時は約 10日程押込んで□して

下さい。

ハンド′'1回 転による往復台の移動量は約
Fρ 題で、マイクロメ タカラによる微細送

りでは 1目 盛 θ′鶴になります。

横送 りはハンドル輯を回して行ない、″ヽ /ド ルを右向に回せば、横送 り台は前進し、左

向に回せば、逆方向に移勲します.´ ンヽ ドル 1回転による横送 り合の移動量は8“です。

マイクロメ ータカラは複式目盛カラにより。直接加工物の直径を読み取る方法でありま

す。その都震直径を測定しなくても目饉カラにより容易に切込みができます。

例えば、500Bの 直後の加工を行なう場合、素材より加工をして 520ゴ に仕 上つた

時にt内 側巨エカラの目隆を520に 合せておけば、以後は目臨カラにより切込みを行

聖 生狂 二

3)

F-7

A41X100/50 大 目金 属 工 業 株 式 会 社
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なえばよく,いちいち加工物の外径を測定する必撃はありませんし、この目ilカ ラ Jよ 、

外周を 624等 分してあり,1目盛 &騨になつて居ります。 (直後表示 )

外側目盛カラI怠切込みの際賞用し、外周を920等 分してあり、 1目 螢 0,05編 で,直

後におけ 1切込み量を表示 して居ります。

上部送 り台の移動→ま、ハンドル捌を回して行ない、 ″ヽアドルを右向に回せば、刃物合は

左へ移動し.左向た |ヨせば右に移動 します。このハンドルは取 り外し可能です。

,ヽ アドル 1回転の移動量は 6口で、マイタロメ タカラ予志外周を 300等 分してあり、

1目盛 0,02綱にしてあります。                 ‐

第   5   図

複 武 目 盛 カ ラ の 図

横送 リハンドル

(サ ドル )

目盛 カラー ( )

外側目.感カ ラー ( )カラー締付レパー

A41X100X50 大 日 金 属 工 業 株 式 会 社
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4) 安 全 猿 i:r

機械送 りの際、往復台に迅負荷がか よつたり、又は衝突したりした場合
は、エアロソ|ヘ

に設けられているド,'プ Ⅲ十一ユ装置が働いて,往復台が停上して、様就セ破福しな

ぃように考慮してあpま す。_此の貯は、
ハ ンドルは9は Q名板の |ヽ|い の位置を指示 しますか

ら、 ド浄ツダ1'オ ーよが外れたことⅢます卜菩じから礎認することができます。ス
ドロツプウ

ォームの働く力の強さ泳、カギー6辞を外し、ナヅト嗣を調節上て行な
います。

送 りとネジ切 りのインタロツタは、
r、 _ブ すツト・` ンドル側と縦 〕横送 り切換ハンドル

uど の間において行なわれ、ハー 7ナ ツトが親ネジとかみ合つている時は、
アヽアドルunは

操作できません。又ハシ
′ドル但Bが 4幾械送りの状態にある時は芍クヽγドル働は操作できま

せ ん。

第   6   区

峯 プ ロ ン 安 全 装 置

ウオ ー ′、ホ十 一ル

フ オ =4

ク ラ ン 上
]ン

スブ リング    i

手ブロン

[__詢 負Iナ ィ 上鬱

|

|

つ卜れオ
′
=

藤 共媒身t作 F々l_(′ |イ lⅢф坦 )

大 日 金 属 工 業 lit式 会 社

げ
に

す

A41X100X50
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5) メ_ト ルネジ切り         ,(こド
とを指標に合せ、′`アドル(91を切るべ

｀

送 り箱の
不メド'ン 観を'一 'ル

■チ切 り「 ソ

きネジが右ネジ渉、左
本ジかによつヽて位置を選定し、

エプ澤フ側のかンドル硼慮中立年

ほ子
:十  二【操作します o

次峰切るべきネ
ジのビツチにより、主鞠台 二部左側

に鮨附してある「送 り及び
ネジ切 り

表 ど第 7 図の通 リチ‐プサギ
ヤを掛け、′くノクギヤ

ハプドル(6)を 子 Ⅲ こ又は子← 」

【操作し、更に
″ヽプドル17'を ra」「 bと

にし、ネツドル(8〕を「
いフ・ 3/生 」又

L怠「/ア /ヽと               、

「 cと rdと の何れかに合せ、
″′`と′ドル軸をfl・ … 6とに操作します!

以上の方法でユートルネジ切り
の準備ができ¬押ぷタン(Jを押して運転状

態にし,′ ~`

フナツトハプドル餞を下げてR″ 一`
フすツトと茅島ネジをかみ合せば希重する

ピツチのネ

ジで切葛とすることができますo

ネジを切りおわると、横送り台
ハアドルは9を 注【回して,どと、イトを加

工物より離し、同

特にか― フナイト
ン‐yド ル囲を 上げ、丸′`ソドルu8を 右向

にЦして亀往復台を元の位置

に戻 します。重に
バイトを切込んで、テ`アドルリを下げ

るとがイ |は前と同じピツチで

移動します。比の操作を繰 り
返して完全なネジを切削します

o′ ン`ドルリ
'よ

ネジのピブ

チによつて、下す時期が遂つ
てくるのでミ第 9ィ 10キ墨 により

割出歯車攻びダイアルを取

替えて使用して下さ
いo

第 9図 割 出 器
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第   10

メ ト ル ネ サ 切 り 割 出 表

十
~~~~~ ~ ― 一―  ‐

T
ル 歯

歯

．
車

数

ハーフナツトを下す |

回数  (1回 転中 )!

一　
色
　
　
一

一　詢
　
　
赤
一

報
|

加 工物 の ピ ツ チ
メ イ ア

の

1  4
１

　

　

　

４96. 32 l
６

１

０

２

６

４

６

１

０
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６
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機
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４
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２
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２
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Ａ
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6)iレ 1ネ ラ47'

ハとイドル硼を、 ′1レ 1 本ジ切 り「 ウj売」の位置に米き、その他慮竜打霊と同じ方法で 1零ポ

作し(下 さい。

ほ し1工程切りお持つてもハーフナ/Ⅲ ハンドル働を下したまゝ′くイトは加工物か ら離

し ,́,ン ドルm_声逆送 り位置にして、往復台を元の位置に戻し、がイトを切込んで再び″ヽ

|ド ル側を正送 り位置に切替えて切削を行ないます。  ´

7)DoP=及 びモジユールネジ切 り

チ=7ジ ギヤをネジ切 り表 (第 8凶 」のつ 。=又 はモジ
ユールネジ切 りの館板によつて

掛替え、その強の操作はD3=ネ ジ切りの場合はイ 〉琴 ネジ切 りの要領で、そジ鼻一

ルネジ切りの場合はみ一 、ルネジ切 りと同じ方法で行なつて下さい。

心)往 復 台 の早 送 り

ハンドル住llを 左に回して「
｀
芦ゥ こに合せ、ハンドル硼を右に回して「―

‐
増に合せ、ハ

ンドルmとま『好i( どに操作 した後、操作板唸)の早送 り用押ボタンを押せ ,よる銘板に表示

の方向に早送 りが生動 します。この押ポタイは寸動になつていますから、押している間

だ。け早送りはかレ|り ます。早送 り速度は約 3,lu/minになります。

9)横 送 り台 の早 送 り

ハンドルunを 右に国して「柚ソ|と に合せ、その他のがヽンドル等の操作は高1項の方法で行

なえば横送り台の早送りができます。早送り遠HHB約 1.56豊 /minに なります。・

iO)

横送り台の早送 りは、摺動距離が短いため特に注意を要します。
^学           ・        と                                  '

往復 台 のクラ ンプ

面削り、中ぐり作業等の場合、往復台のクランプポル ト働を締付けて行なつて下さいo

縦送 りの場合は必ず強めてから作業を行なうよう注意を要します。

心押 台 の移動

心押台全体の手動を行なう場合、先ず式_― ス下部の4ケ 新にある統付ポ″牌ナツトロ0を

裁 心、′ヽンドル師を左、倒して手動送りとし、移動ハンドル囲を回して行ないます。

フ′ヽズドル鉛を右に回せば心押台は右へ移動し、左に団せば左へ移動 します。移動後ハン

ドル確働は必ず外しておくこと。

早送りを行なう場合は、上記の状態で、′ヽンドル開は右へ倒し、クヽンドル囲を外してお

いて下さい。操作板(3)の 下偶の押ボタンを押して行ないます。■の押ボタンも寸動 にな

11)

■-13

A41× 100X50 1ヽ :
大 日 金 属 業 株 式
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クラングナツ トデ■

っています rっ て押している電だけ早送 りが曇 ります。早よ り補構の途中にも負荷安全二ヽ

置をitけ てありますので ,ユ |ボ メレ″イ手しても作動しな
いナ与合は、4;付ボルトの苑心具

合猛又↓よその開近を点4食 して下さい .

安全装置 l`よ経立の藤調整してありますが、着し強
,ら弼すぎる場合は、ペ ス部分のカパ

ー碑を外 して、安全洩置の議

`廷

ホジを通宜調整して下さい。円周 8ヶ 所 2列 にこのネジ

があります.調整後はス トンプリングをかけることを忘れないよう注意願ヤ!ま す。

心押軸移動用ハン ドル
操 作 板

リモーメ 印心押軸

オ

ュ芋rθLン プI IIサ F i

心押台本体 .ペース固定ボ
ル ト

ナ ツ ト  29

板

ボル ト

り

心押台早送 リモータ

(0.″ 5K平 )

心押合手動一

ドル

ルゲー

台手動送 リハンドル 切換ハン ドル

心押台固定ボル トナツト

12)心 _押 台め 固定                    ´

ぺ 八下部の4ヶ 所にある締付ポル トナツト曲を締め Fヽすければ、心押台は閥定されます。
→13)心 揮 強 の 出 し 入 れ

心押韓グランプナツト囲を地め、丸・・ヽ ンドル囲を回して行ないます。その前に切換
′ヽン

ギル蝦は左へ,朗 しておきます.丸 ′ヽンドル働を右【国せば心押軸は出ていき、左【回せ

ば入ります。移動後はクサンプナツト囲は固く締付けておくこと.  ＼

14)心 押 軸 0早 送 り                        ・

心押軸を虫速に出し入れする場合は、免づ″ランプナツト囲を鑢h虫 に観換′|ン ドル

"セ
右へ倒し.操作標131の 上偶の押ボタンを押せば、心押軸0出入ができます.

“

路出す場合通当な位置で止めて下さ
～
。ヽ若しネ土が外れた場合嗽心押軸を前から押して

I下さい.この押ぷタンも寸的になうていますの々 子背購せば軍送りは止ります。

一

h

=

守

守
◇
下◆
―

Ａ
一

Iゝ    A4 1X100× 50 大 日 金 属 工 業 株 式 会 社
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この内騨にも安全装置があり、ハンドル蝦の部分のカバーを外 して前配 と同じ嬰領で .

関整 して下さい。

lS)心 押台中 ,住 位ヽ慨の移聰り

両心間での勾配削リイⅢ:非 等心押台の中心 を移勁する場合はポル ,ナ ツ ト動を弛め、日盛

板醐 に合せて、出軽ポル ト90に よって行ないます,H糊 整後はナ ツ ト卿は固定 してか ら作

業にか ゝって下さい。作業終了後 lよ 日催の「 0マ ー ク」に正磁に合せて下さい。

16)ジ ァ の 鷺輛 坐

往 411追  ¬t.散送 り台年には、関 1と のできる勾肥 ジプがありますから.隙 !哲 lが 大きくて
ガタかちる場合【逆に作動が重い理L合 は、岳W軽 ネジによって加I減 して下さい。

先づ、往復台由l llョ たィfに 勾占じジプカとあり、ポル ト及び ナントによつ て剥鋳を行ない ます。

又前後の左右にも夫々押ズ_板 に勾霊 ジプがぁりますの
‐c必 捜に応 じてェ学為警 して ドさぃ。

t猟 〕より合には長い勾鳴とジプがあり、これは稔4t羊とょ リホジを回 して制任します。 ジアの l尊

い わ々弛め、厚い方のネ ジセ締めれば ジプは固くなり、逆にすれ lr idiみ ます.開 撻後は

両 方のネジを十d t iIケ 〔ヽ′)|、lけ て 卜さぃ
“ 上部送 り台にく,勾 ♂丈iジ プがあ りますので 上記 とlld

じすrょ で〕:亀 伴 して 卜さぃ .

17) 上れi送 り合により勾趙削 り

回株歯ヴ〕ナツトlttlを 他い.噴 送リモ1に刻 kれ とい1日 棉tr、 回転台の1学淳を合ビてナツ
「
(拗 仕聴 心 付け i 上潮;転 り肯 ′ヽ /ド ル切 をい|し て†jな い ま す。

上附;送 り台の手多射雄 !よ 杓 も 6 0 ant,り ま す
｀
。                  ・

↓使違ン
'′ 口蔭 多々=

・ ― =― 一i‐す.,と
==●

ｈ
，

■

‥

Ｉ

Ｉ

，

‐

ヽ
こ
Ｉ
Ｉ

,,

十 一――――_ュ____ ツマミ

_連金上色

ガ / |メ |
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18)主 軸 軸 受 の 調 整

〔A〕 前軸受 は複式 円筒 コ ロ軸受 1ケ と、 ス ラス ト玉軸受 2ヶ に よつ て構成

され てお り、 長時間運転 の上や ゝ固っに J口ち整 され てお りますが、長期

ご使用後隙間が大 き くなつ た時は、 下記 の様に調整 は慎重 に行 つ て下

さ い 。

(1)軸 受 調 整 代 を 何 |ク ロ ンに す るか を決 め る。          '

(2)主 軸 台 上 面 カ バ ー を 外 す 。

(3)内 側 リ ン グナ ツ ト 3i3637+とな|を 戻 し、 主 軸 を 前 へ 押 し出 せ る状 態
に す る。

(4)チ ャ ッ ク側 の軸文 カバ ー
′
30の 取 付 ボル トを外す 。

(5)主 軸 フ ランジ部 の上 め ネ ジ 4ケ を外 し (主 軸端 面 部 よ り見る と 4ケ

の止 め栓 用 ネ ジ (M12)が 入 つ てお ります。 )、 代 りに抜 きt(り

用 の長 い 不 ジで 半割 カラー
′40を 押 す。

納 入 時 の カ ラーの厚 み は主軸台 軸受上 部 に刻印 して あ りますか ら、

直径 で の軸受 Rl「J整 代 の 12倍 (軸 受穴 は 1/12テ ー′く)を 正 確 に平
行 に研癖 可ュ

(6)割 りカ ラー⑩ を元 の位 置 にはめ込 み、 ナ ツ ト(D～ 〇 を 割 リカラー
が密着 す る迄 強 く締 め付 け、 主軸 を手 で 廻 して 見て隙間 の 調整 具合

を 確認 し、 座 金 f凸 の 歯 を 必ず折 り曲げ てお い て下 さい。

向、 調整 を弊社 にお 申 しイ、l‐ けの場 合 は、r´引 Ьi項 に 書 いた 様 に上部 カ

バ ーを外 し、 前軸 受 上 部の刻 印を ご連絡 下 さる様 にお願 い致 します。

〔B〕 中軸受 は、複式 円筒 コ ロ軸受を使用 して あ りますので、 ナ ツ ト 37を
廻 して調整を行 い ます。 ナ ツ トを締 め過 ぎる と焼付 きの危険があ りま

す Qで 、 少 しづつ主 軸 を手で廻 して隙間を確 認 しなが ら慎重 に行 つて
'下 さぃ。 f山句、 調整後 は必ず座金の歯 を折 り曲 げておいて下 さい。

〔C)後 軸受 の調整 は不要 で す。
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