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NSKリニアガイドの組付け
〔第一部：࡞機械編〕

このたͼは、「/4,リχアΨイυ」を、
用き、にありがとう͟͝いま࠾͝
す。このࢿྉでは、当社リχアΨイυ
を作機械なͲに組付けるときの要ྖ
ͼリχアΨイυの取ѻい上のҙにٴ
ついて、͝આ໌します。

、い߶ੑとߴ作機械向けとしては
ੑٱɾিܸੑにॆな৴པのある
ϩーϥΨイυ3Aγリーζ、またはい
࣮を࣋つリχアΨイυ-Aγリーζを
ਪしています。

/4,リχアΨイυは、直ઢӡ動をつ
かさͲるレールと、॥するボールま
たはこΖを用いて、テーブルの࢟
߶ੑをҡ࣋するベアリングからなって
います。
ʢҙʣ-Aγリーζはレールからベア
リングをൈき取るとボールがམしま
すので、取ѻいにはे͝ҙくださ
い。

レール 
͜Ζ 
͜Ζอ࣋ϐース 

ϕΞϦϯά 
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NSKリニアガイドɹऔѻ͍ҙ߲ࣄ
NSKリχアΨイυは、ߴ࣭で使いқく、

安全ઃܭとなっています。より安全に͝使用い

ただけますよう、ҎԼの߲目に͝ҙくださ

い。

ʢ�ʣ५

ᶃ防錆油༷でೲೖされる߹には、防錆油を

よく১き取り、५滑ࡎを෧ೖしてから͝使用

ください。

ᶄ油५滑で͝使用になる߹、ベアリングの取

付ঢ়ଶによっては油がيಓ面まで行きらな

いことがあります。このような߹の५滑方

法はNSKに͝૬ஊください。

ʢ�ʣऔѻ͍

ᶃϥンダϜϚッチングのベアリングは、仮࣠

に組みࠐΜだঢ়ଶでೲೖされます。レール

の組み付け時には取りѻいに͝ҙください。

ᶄ֤෦をみだりにղすることは、͝みの৵ೖ

֤෦組ཱてਫ਼度ྼԽのݪҼとなります。

Ήをಘない߹の他はղを行Θないでくだ

さい。

ᶅレールをけるだけでベアリングがҠ動する

߹がありますので、レールから֎れないよ

う͝ҙください。

ᶆඪ準のエンυΩϟッϓはϓϥスチックです。

たたいたりͿつけたりするとഁଛするੑݥة

がありますので͝ҙください。

ʢ�ʣ༻্のҙ

ᶃ͝みҟはできるݶり৵ೖしないようにし

て͝使用ください。

ᶄ使用ڥにより৯ੑのある༹ࡎ、クーϥン

トなͲがඈࢄする߹には、ジϟόϥまたは

ΧόーによりリχアΨイυ本ମの付ணを

ආけてください。

ᶅ使用Թ度ݶքは௨ৗ80ˆҎԼʢ༷を

আくʣとしてください。これを͑るとϓϥ

スチックのエンυΩϟッϓがଛইするݥة

ੑがあります。

ᶆお٬༷にてレールをஅされるような߹に

は、அ面のόリΧエリはेআڈしてく

ださい。

ᶇベアリングをٯさりঢ়ଶʢྫ͑ば、レール

をఱҪに固定しベアリングをԼ向きにして使

用する༷な߹ʣでは、ສ一エンυΩϟッϓ

がഁଛしてボールがඈͼ出してしまうと、ベ

アリングがレールから֎れてམԼするڪれが

あります。このような用్については、安全

置をՃするのॲ置を࣮ࢪしてください。

ʢ�ʣอ

ᶃレールのอ࢟がѱいとۂがりがൃੜする

ことがあります。อに際しては、ద当な面

にࡌせてਫ平Ґ置でอしてください。

५༉֬ೝ

ղࢭې

མԼҙ

औѻ͍ҙ

িܸ付Ճࢭې

80℃ 
Max

͝Έҙ

Γҙ͞ٯ

Թҙߴ࠷

อ࢟ҙ
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そして、֤ʑの測定機により、測定できる߲目がҟなりますので、目的にԠじて
使いける必要があります。

ਫ準ثは、ؾ๐のҠ動量を読み取る
ものが一ൠ的ですが、ిؾ的にきを
測し、σジλル表ࣔするものもありܭ
ます。Ͳͪらもʠϐッチングɾϩーリ
ングʡの2つの方向の֯度Ώれを測定で
きます。

ストレートエッジとダイヤルゲージ
ຢは、ిؾϚイクϩϝーλの組߹せで
は、測定ڥによりҟなりますが、一
番ଟくのม動要ૉ、すなΘͪʠϐッチ
ングɾϤーイングɾϩーリングʡٴͼ
ʠ上Լ動ɾࠨӈ動ʡを測定できます。

Φートίリϝーλは、ޫのࣹ֯に
より֯度มԽを読み取るݪཧのため、
ʠϐッチングɾϤーイングʡを༰қに読
み取れます。
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『リχアΨイυの作機械の組付け』においては、ࢼ作組付けで、ॆ測定
σーλをとり、確৴して組付けることがେです。リχアΨイυを初めて使用する
、ͼリχアΨイυのਫ਼度を測定しておきٴ作組付けにおいては、機台の取付面ਫ਼度ࢼ
テーブルのਫ਼度とのؔを໌確にする必要があります。これにより、機械の目的の
Ճਫ਼度をಘるための機台取付面ਫ਼度、リχアΨイυのਫ਼度ڃのબ定のよしあ
し、さらには、Ͳのఔ度のਫ਼度測定を行͑ば、量産組付けにおいて、リχアΨイ
υをೋ度と֎すことなく、機械の組ཱがਐめられるかということがਪ定できます。
では、当社リχアΨイυを初めて作機械に組付ける߹の要ྖについて、͝આ

໌します。

機台とテーブルの取付面のόリ
出っுりを油ੴで取りআきます。
取付面に೪度のϚγン油をബく

塗っておくと防錆にޮՌがあります。

これで、機台測定の準උができましたので、測定のલに、測定ثと、Ͳのような
ことの測定ができるかを͝հします。

ここで、ӡ動ਫ਼度を測定するにあた
り、ମのӡ動のを確認しておき
ます。ମは、લ後、上Լ、ࠨӈの֤
方向のҠ動と、֤方向を࣠としたճస
のϩーリング、Ϥーイング、ϐッチン
グにけられます。

ϐッνϯά 

্Լ 

 ӈࠨ
લޙ 

Ϥーイϯά 

ローϦϯά 

精機製品_別冊_ॳ.qxd  ��16.1.�� 11:44  ページ 3



— 6 —

また、A2面の真直度も同༷に測定し
ますが、このときストレートエッジは、
いっさい動かさずに置いておくことが
େです。

̎つの測定݁Ռより、A1面とA2面
の平行度もٻめることができます。

リχアΨイυの取付台の#1面の真直
度は、A面と同じように、ダイヤルゲー
ジを固定し、#面に平行に置いたスト
レートエッジ側面にダイヤル端子を当
て、測定します。

"2໘ 

ௐଆ 
"2໘ 

[   N

Z NN

"1໘ͱ"2໘ͷฏߦ 

 ४ଆج

[   N

ௐଆ 
[   N

[�ɹN

Z NN

ʗZNN

[�   N

#1໘ 

 ४ଆج
#1໘ 

Y   N

Z NN
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レーβー測定機では、ʠϐッチングɾ
Ϥーイングɾલ後動ʡをߴいਫ਼度で読
み取れます。しかし、測定機のͪ࣋ӡ
ͼがେมであること、ηッテΟング
の時ؒがかかるܽを࣋っています。

そこで、このࢿྉの測定では、ݱで࣮用ੑのߴいストレートエッジとダイヤル
ゲージの組߹せによる測定をத৺として行います。

リχアΨイυのレールが取付けられ
る機台の面としては、レールఈ面が当
たるA面とレール側面が当たる#面の֤
2面があります。
これらの面の真直度ٴͼ、平行度を

測定します。

基準側リχアΨイυを取付ける機台
の取付面A1面の真直度は、A1面上に
基準ブϩックを置き、これにダイヤル
ゲージを固定し、A1面と平行に置いた
ストレートエッジの上面にダイヤル端
子を当て、測定します。このとき、基
準ブϩックをしっかり両खでԡさ͑、
#1面にԡし付けるようにして、ॴ定の
ϐッチずつ動かしてください。

A1
B1

B2

A2

"1໘ 

 ४ଆج
"1໘ 

 ४ブロックج

[   N

Z NN
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これで、リχアΨイυ取付台のਫ਼度測定は完了しましたので、リχアΨイυの取
付けを͝આ໌します。

/4,リχアΨイυは、ダンボールの
ࠝแശにೲめられています。ࠝแശの
தには、ϙリエチレンϑΟルϜࠝแさ
れたリχアΨイυٴͼ、そのリχアΨ
イυをอূするࠪݕূʢまたはݕ
ࠪ߹֨ূʣが同෧されています。

また、レール取付݀用のΩϟッϓの
要のあったものには、Ωϟッϓが同
෧されています。

ਫ਼度1ڃ�ɾ1�ɾ1ڃ�の߹、
されていまࡌهূに測定がࠪݕ
す。
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#2面の真直度も同༷に測定します。
この߹も、ストレートエッジは、

動かさずに置いておくことがେです。

#1面と#2面の平行度もA1面とA2
面の߹と同༷にٻめることができま
す。

#2໘ 

ௐଆ 
#2໘ 

Y   N

Z NN

 ४ଆج

Y   N

ௐଆ 

Z NN

ʗZNN#1໘ͱ#2໘ͷฏߦ 

Y   N

Y�ɹN

Y�   N
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この基準レールと、調整レールのݟ
けは、レール側面の番߸の後に
ついたه߸で行います。
『,-』とҹしてある方が基準レール

です。

リχアΨイυに塗布されている防錆
油を১き取ってください。

さて、準උができましたので、リχアΨイυを機台に乗せてください。

基準側レールʢ�,-�Ϛーク付きʣであ
ること、レールの取付面が機台の取付
基準面に向い߹うことを確認してから
ベアリングをレールに付けたままで
レールを機台の取付面に੩かにࡌせ、
取付ボルトを仮締めします。これで
レールఈ面が機台にີணしたঢ়ଶとな
りました。

このとき、レールが機台の取付基準
面にີணするようԣԡししてください。
ԣԡし൘なͲをボルトで締め付ける
߹は11ϖージの表1の締付トルクを基
本として行ってください。ただし、取
付基準面の߶ੑがい߹にはదٓ調
અが必要です。

 ४レールͷج
ҹʠ,-ʡ 

RA351200ALC2-0
0P53    

 6Y-0
01KL
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ࠝแをղくと、リχアΨイυのレー
ル側面にの໊番と番߸が、ベ
アリング側面には、番߸がҹされ
ているのが͑ݟます。

また、レールٴͼベアリングには、
取付基準面をࣔす『取付面用ߔ』がつ
いています。

一ରのリχアΨイυは同じようにݟ
͑ますが、1本は基準側で、組み付けら
れている個のベアリング取付基準面
とレール取付基準面のؒのੇ法の૬ޓ
ࠩをਫ਼度֨نで定めています。このੇ
法૬ࠩޓを定めていないリχアΨイυ
で、ベアリングをޡってテーブルの取
付基準面に当たるように組Ήと、ઢ
のようにテーブルがリχアΨイυのҠ
動方向といたঢ়ଶとなってしまいま
す。
一ൠ的には、基準側Ҏ֎のリχアΨ

イυには、テーブルに取付基準面はઃ
けられませΜので、ಛผな指定のない
り、このようなベアリングؒのੇ法ݶ
૬ࠩޓはԡ͑てありませΜ。このリχ
アΨイυを調整側とݺΜでいます。

औ໘༻ߔ 

82
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リχアΨイυは、機台のਫ਼度になら
いますので、தತの機台にରしては、
தತとなります。このようにならない
時には、機台চがΏれるの測定に
がある߹もありますので、ҙ
が必要です。

最後に、テーブルを取付けて、組ཱ
ମとしてのӡ動ਫ਼度を確認してくださ
い。確認はαυル、または仮のテーブ
ルで行ってもかまいませΜ。ӈは֯度
มԽの測定イϝージਤです。ʢϩーリン
グの߹はϐッチングをݮじる必
要があります。ʣ

ઌず、ベアリングをテーブルにあΘ
せて配置させ、੩かにテーブルをベア
リングの上にࡌせ、取付ボルトを全て
仮締めます。
テーブルのݞとベアリングの取付基

準面がेにີணするよう、テーブル
をԣԡししながら基準側のベアリング
取付ボルトを૿締めします。
その後、調整側のベアリング取付ボ

ルトも૿締めます。
ここで、テーブルをखで動かしてみ

てストϩークதにຎࡲがେきくなるな
Ͳのҟৗがないことを確認してくださ
い。ʢਖ਼しいख順で取り付けられている
ことが確認できます。ʣ
全てのボルトを表1の締付トルクを基

本として締め付けます。

リχアΨイυは、組ཱମとすること
により、ベアリング一つ一つにおける
いൣғの真直度ストϩーク全にڱ
ରする真直度はྑくなります。
しかし、これは、機械の機台߶ੑ、

取付ਫ਼度とؔがਂいので、この組付
けにおいて一࿈に測定しましたσーλ
は、貴社の機械͝とのେなಛੑで
あり、量産する時、組付け指ࣔॻの作
にෆՄܽなものとなります。
なお、組付完了後のリχアΨイυ表

面には防錆油またはグリースを塗布し
ておくことをおすすめします。

Y1   N
Y   N

Z NN

Y ɿऔ໘ͷਅ 
Y1 ɿςーブルͷਅ 

ϐッνϯάͷଌఆ 

Ϥーイϯάͷଌఆ 

ローϦϯάͷଌఆ 
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レール取付ボルトは一方のレール端
から他方の端に向かって本締めします。
表1の締付トルクを基本として行ってく
ださい。このとき、ਤのように、ࠨ側
に機台の取付基準面がある߹、向こ
う側からखલ側とボルトを締めてく
るようにします。こうするとボルトの
ճసྗでレールを機台の取付基準面に
ԡし付けるྗがൃੜします。

このように、機台にリχアΨイυを
組み付けましたら、ベアリング2個を߯
൘の仮テーブルでつなぎ、その上にダ
イヤルゲージを固定し、機台の基準面
を測定した時と同じख順で、ストレー
トエッジを使い、組付けたリχアΨイ
υのϐッチングਫ਼度を測定してくださ
い。

同じように、Ϥーイングਫ਼度の測定
を行います。そして、ಘられたσーλ
を機台の基準面σーλとൺֱし、リχ
アΨイυを取付けることによるӡ動ਫ਼
度のมԽを確認してください。

खલଆ 

 ଆ͏͜

క
Ί
ͯ
͘
Δ
ํ
 

ᶃ ᶄ ᶅ ᶆ 

ද� Ϙϧτのక付τϧΫʢS$.ࡐの߹ʣ

ボルト呼び番号 締付トルク ボルト呼び番号 締付トルク
M2.3 0.38 M10 43
M2.5 0.58 M12 76
M3 1.06 M14 122
M4 2.5 M16 196
M5 5.1 M18 265
M6 8.6 M22 520
M8 22 — —

単位：N・m
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このたͼは「/4,リχアΨイυ」を͝࠾用き、にありがとう͟͝います。こ
のࢿྉでは、当社リχアΨイυを一ൠ産業機械に組付ける際の要ྖ、およͼリχア
Ψイυの取ѻい上のҙについて、͝આ໌します。
一ൠ産業機械においては、作機械なͲの߹と同༷に、リχアΨイυの取付基

準面を使い組付ける߹と、取付基準面を使用せず平滑面に組付ける߹がありま
す。リχアΨイυの取付基準面を使い組付ける方法については、『ୈ一෦ɿ作機械
ฤ』を͝ࢀরくとして、ここでは、平滑面に組付ける方法について͝આ໌します。

一ൠ産業機械用には、ࣗ動調৺ੑがେきく取付ٵࠩޡऩྗのߴい「/)、/4、
-8γリーζ」をத৺に、༷ʑなγリーζを用ҙしています。さらに、ベアリング
のՃ取ସ͑が༰қなように、レールとベアリングのϥンダϜϚッチングʢޓ
ੑʣをՄとしたをඪ準ઃ定しているので、ೲظରԠがՄです。

「/)、/4、-8γリーζ」はレール
とベアリングのϥンダϜϚッチング	ޓ

ੑがՄとなっているため、レール
とベアリングはผ個にݿࡏされていま
す。
ベアリングは、仮࣠とݺͿϓϥスチッ

クの࣠に組付けられており、Կճでも、
Ͳのレールも組付けられるように
なっています。

NSKリニアガイドの組付け
〔第二部：一般産業機械編〕
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Ҏ上のように、リχアΨイυの組付けは؆୯な作業で、Ͳなたにも༰қに行͑ま
す。
最後に、/4,リχアΨイυの機をेに͝׆用けるよう、組付けの際の取付

。༰にؔし、આ໌しますڐࠩޡ
レール組付けの際の取付ࠩޡとしては、『2࣠の平行度ڐ༰ɿF1』と、『2࣠の

。༰ɿF2』があ͛られますڐさߴ

-Aγリーζ取付ڐࠩޡ༰ ୯Ґɿµm
ࣜܗ

߲目 ༧ѹ -A2� -A�� -A�� -A�� -A�� -A��
2࣠の平行度ڐ༰F1 ;� 1� 1� 2� 2� �� ��

;� 1� 1� 1� 2� 2� ��
2࣠のߴさڐ༰F2 ;��;� 1��µm����mm

取付ࠩޡはগない΄Ͳ直ઢӡ動ਫ਼度ੑٱにྑいӨڹを༩͑ますので、貴社の
の৴པੑをߴめるためにも、ेなཧをおすすめします。取付ڐࠩޡ༰の
。রくださいࢀ方については૯߹Χλϩグを͑͝ߟ

Ҏ上ड़ましたように、リχアΨイυ組付けそのものはԿもしいことはありま
せΜが、۠ؒ͝とに測定チェックをՃ͑リχアΨイυを組付け、機械として完し
てしまってからղすることのないよう配ྀしてくことをਪします。
࣮際に作機械ϝーΧー఼では、この組付けを基本として、ࣗ社に߹ったチェッ

クをೖれることにより、リχアΨイυを的にແく組付けています。
その他、『/4,リχアΨイυ』の取ѻい、࣭͝につきましては、最دりの

。社ɾӦ業ॴまでおい߹Θせくださいࢧ,4/

e2

500

e1

3Aγリーζ取付ڐࠩޡ༰ ୯Ґɿµm
ࣜܗ

߲目 ༧ѹ 3A1� 3A2� 3A2� 3A�� 3A�� 3A�� 3A�� 3A��
2࣠の平行度ڐ༰F1 ;� � � � 11 1� 1� 1� ��
2࣠のߴさڐ༰F2 ;� 1��µm����mm

/)γリーζ取付ڐࠩޡ༰ ୯Ґɿµm
ࣜܗ

߲目 ༧ѹ /)1�/)2�/)2�/)��/)��/)��/)��/)��

2࣠の平行度ڐ༰F1
;1�;; 1� 2� 2� �� �� �� �� ��
;��;) 1� 1� 2� 2� �� �� �� ��

2࣠のߴさڐ༰F2 ;1�;;�;��;) ���µN����NN
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。に、リχアΨイυの取付けについて͝આ໌します࣍

レールとベアリングは、それͧれϙ
リエチレンϑΟルϜࠝแされた上、ダ
ンボールのࠝแശにೲめられています。
ࠝแശには、それらをอূするϥベル
表ࣔがされています。

なお、レール取付݀用のΩϟッϓが
͝ೖ用の߹には、Ճจをおئい
します。
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仮࣠からベアリングを֎してもボールはམͪないઃܭʢอث࣋付ʣとなっていま
すが、ΰϛ۵がೖってしまうՄੑもありますので、なるく仮࣠より֎さ
ないことをおすすめします。

それではまず、仮࣠からレールの取付けɾ取り֎しの要ྖについて、͝આ໌し
ます。

ベアリングは、ボールをհしてߔがઃけられた仮࣠に組付けられ、ൈけ出さない
ようΰϜόンυまたは固定όンυによりอ࣋されています。
なお、ΰϜόンυは、仮࣠より֎れてしまΘないように、仮࣠両端のԜ෦にೖりࠐ
Ήようになっています。

ベアリングをレールに取付け、または取り֎す߹には、仮࣠の端面෦がレール
端面෦かられないようにอ࣋し、ベアリングをҠ動し、Ҡし͑ます。
仮࣠にベアリングを取り֎し後しばらく์置する߹には、೦のため、再ͼΰϜ

όンυまたは固定όンυにてอ࣋しておくことをਪします。
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貴社のҠ動台	に、そのリχアΨイυのベアリング上に、テーブル࣍をࡌせ、
本締めされたレール上のベアリングと、仮締めされたレール上のベアリング1個を
表1の締付トルクで固定してください。仮締めされたレール上のりのベアリング
は仮締めఔ度としておきます。
テーブルをレール取付ボルトϐッチຖに動かしながら、仮締めされたレール上の

本締めしてあるベアリングؒۙのレール取付ボルトを表1の締付トルクで締め付け
ていきます。これを一方の端から他方向かって順࣍行います。
テーブルをいったΜしてからりのベアリングも本締め後、ઌఔのख順と同༷

にったレール取付ボルトも表1の締付トルクで締め付けていきます。テーブルを
खで動かしてみてຎࡲがେきくなるなͲのҟৗがなければ完了です。
なお、組付完了後に表面には防錆油またはグリースを塗布しておくことをおめ

します。

Ҏ上のように、リχアΨイυの組付けは؆୯な作業で、Ͳなたにも༰қに行͑ま
す。しかし、લड़の方法は、『滑らかに動くこと』だけを目的とした組付け方法です。
テーブルのӡ動ਫ਼度ʢ真直度ʣのཧを必要とする߹には、ҎԼのような測定

を行う必要があります。

基準側レール�調整側レール�

表1のトルクにて締付け�

締付け�

表1のトルクにて締付け�

仮締め�
表1のトルクにて�

締付け�
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ࠝแからレールを取出し、防錆油を১き取ってください。
なお、ベアリングには/4,ඪ準グリースが෧ೖされていますので、そのまま͝使
用けます。

さて、準උができましたので、リχアΨイυを機台にࡌせてください。

そして、まず、レールをボルトでܰ
く締まるఔ度、『仮締め』を行います。
これでレールఈ面が機台にີணしたঢ়
ଶとなります。

レール端のボルトより、トルクレンチ
で『本締め』してください。

なお、機台の取付基準面ԣԡしのない平面にリχアΨイυを取付ける߹、レー
ルの取付けボルトをレールதԝ෦よりৼりけて締めますと、ボルト࠲面でこじら
れ、4ࣈঢ়にレールが取付けられてしまうことがあります。ैって、/4,では、レー
ル端のボルトより締付けることをਪしています。

ӈਤのように、機台に基準となるレー
ルを組付けましたら、࣍にもう一本の
レールを機台上に置き、両端のレール
ؒのڑをϊΪスにて測定し、レー
ルスύンがಘられたとこΖで両端のボ
ルトのみを『仮締め』してください。

खલଆ 

 ଆ͏͜

క
Ί
ͯ
͘
Δ
ํ
 

ᶃ ᶄ ᶅ ᶆ 

ԾకΊ 
ຊకΊ͞Εͨ 

レール 
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最後に、/4,リχアΨイυの機をेに͝׆用けるよう、組付けの際の取付
。༰にؔし、͝આ໌しますڐࠩޡ
レール組付けの際の取付ࠩޡとしては、『2࣠の平行度ڐ༰ɿF1』と、『2࣠の

。༰ɿF2』があ͛られますڐさߴ

取付ࠩޡはগない΄Ͳ、直ઢӡ動ਫ਼度ੑٱにྑいӨڹを༩͑ますので、貴社
のの৴པੑをߴめるためにも、ेなཧをおすすめします。取付ڐࠩޡ༰
の͑ߟ方については૯߹Χλϩグを͝ࢀরください。

Ҏ上のように、リχアΨイυ組付けそのものはԿもしいことはありませΜが、
దٓ、測定チェックをఔதにೖれてき、機械として完してしまってからղ
することのないよう配ྀしてくことをਪします。また、ࠓ後とも『/4,リχア
Ψイυ』の͝Ѫ用を、よΖしくおئいਃし上͛ます。

その他、『/4,リχアΨイυ』の取ѻい、࣭͝につきましては、最دりの
。社ɾӦ業ॴまでおい߹Θせくださいࢧ,4/

߲目 ༧ѹ
ࣜܗ

/)1� /)2� /)2� /)�� /)�� /)�� /)�� /)��
;�;5 22 �� �� �� �� �� �� 11�

2࣠の平行度ڐ༰F1 ;1;; 1� 2� 2� �� �� �� �� ��
;�;) 1� 1� 2� 2� �� �� �� ��

2࣠のߴさڐ༰F2
;�;5 ���µm����mm
;1;;;�;) ���µm����mm

߲目 ༧ѹ
ࣜܗ

/41� /42� /42� /4�� /4��
;�;5 2� 22 �� �� ��

2࣠の平行度ڐ༰F1 ;1;; 1� 1� 2� 2� ��
;�;) 12 1� 1� 2� 2�

2࣠のߴさڐ༰F2
;�;5 ���µm����mm
;1;;;�;) ���µm����mm

e2

500

e1

/)γリーζ取付ڐࠩޡ༰

߲目 ༧ѹ
ࣜܗ

-81� -821 -82� -8�� -8��

2࣠の平行度ڐ༰F1
;�;5 2� 2� 2� �� ��
;1;; � � 1� 2� ��

2࣠のߴさڐ༰F2
;�;5 1��µm����mm
;1;; ��µm����mm

-8γリーζ取付ڐࠩޡ༰

/4γリーζ取付ڐࠩޡ༰
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まず、初めのレールを機台に取付け
る時、ストレートエッジとダイヤル
ゲージを使い、レールの真直度を出し
て締付ける必要があります。
レール両端の取付ボルトを仮締めし、

ダイヤルゲージの読みで「A1≒A2」
となるように、ストレートエッジを配
置します。
これを基準にダイヤルゲージでレー

ルとの平行度を測定しながらレールを
調整し、ボルトを仮締めします。この
とき、ストレートエッジが動かないよ
うにしてください。この作業はレール
の一方の端から他方に向かって行いま
す。組付けの真直度は、貴社の機械と
して必要な真直度と同じにしてくださ
い。
最後に全てのボルトを表1の締付トル

クで締め付けて、ダイヤルゲージで真
直度を再確認してこの作業を終了しま
す。

本締めされた『基準レール』上のベ
アリング2個を仮テーブルでつなぎ、そ
の上にダイヤルゲージを固定し、機台
上に乗せたレールの取付基準面にダイ
ヤル端子を当て、片端より順番にレー
ル取付ボルトを締めてください。
組付完了後に表面には防錆油または

グリースを塗布しておくことをおすす
めします。
なお、調整側レールの取付けは基準

側レールの取付けの際に使用したスト
レートエッジを基準とする方法もあり
ます。

また、『滑らかに動くこと』だけが目的とされるテーブルであっても、安定した量
産を目指すのであれば、平行度も定量的にチェックし、組付けることをおすすめし
ます。

ストレート 
エッジ ブロック 

ダイヤル 
ゲージ 

A2

A1

� 
� 

� 
� 
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