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ストッパー

カッター

つまみ
リミットスイッチ押し棒

チップ・クランプネジ

ガイド板を外した状態

X軸調整ツマミ

固定ノブ

AC100Vアース（M5）

銘板

Z軸調整ツマミ

Z軸目盛り

ガイド板固定ネジ

X軸目盛り

モーター（内蔵）

ヒューズ

ゴム足

シューター

カッターカバー

ガイド板

電源スイッチ

ボディ

X軸固定ネジ



R3または

FR FR-400S

２７ｋｇ

２６

4mm　（６mm）　（両面R3の場合）

型番

３２ｋｇ

240×250×360 290×400×400

（日本国内仕様）

（200V圏内仕様）電圧220V※モーターが220V仕様の場合



M-1
本体に装着

（R４以外）３
６（R４以外）

※
※

（Z軸）の

×

※

×

※ 両面６コーナー使えます。
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電源



押し板

インデックスプランジャ

スライド方向



（一例）
６×６×４０mmのような手でしっかり保持
できないサイズの材料など。

※小さすぎるワーク材の本機での面取り加工は
大変危険です。

ワーク材がカッターチップに弾かれて飛んだり、
ワーク材と共に手指がカッター開口部に入り巻き
込まれるなど大きな事故の原因となります。

確実に手で保持できる大きさのワーク材を面取り
加工する用途にご使用ください。
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●＝RM チップ

●＝ＲYチップ

1

3

2

単位：（R)

(RYチップ使用時)

面取り量の調整は固定ノブを緩め本体背面の調整ツマミを

回すことで行うことができます。　（赤い数字がRYチップ用になります）
調整後は固定ノブを締めてください。同時にX固定ネジが締まっていることも
確認してください。

X軸固定ネジ

X軸調整ツマミ

X値調整用の目盛りがRYチップの線で合致していることを確認してください。

※

※

※

※

X値調整用の目盛り

※RYチップの線が合っていない場合の調整手順。

①X軸固定ネジ２本をK-6レンチを使い緩めます。
②X調整ツマミを回すことでX値が変わります。
③RYチップの線で合ったところでX軸固定ネジを締めます。

Z軸

Z軸

Z軸
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位
：
（
R
)

※

※ ※

※

２．X値調整用の目盛りを１に合わせます。

３．Z軸調整ツマミをまわしZ軸方向目盛りを１に合わせます。

１．固定ノブとX軸固定ネジを緩めます。　（ ）

※R1の場合

4．Z軸固定ノブとX軸固定ネジを締めます。

5．面取り量は以下の図を参考にしてください。

本機内蔵の電動機の能力はC/R３までです。また、ガイド板とカッターが
接触し破損するおそれがあります。

切削を行ってください。

C/R3

※C1の場合





インデックスプランジャ





TL-T9レンチ

コーナー
コーナーチェンジ



正確な面取りができな
い場合があります。



インデックスプランジャ



つまみ

K-4
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弊社



第 6 章

チップについて

♢この章で行うこと

本機で使用するチップの一覧になります。

6-1.　　チップ詳細
6-2.　　適応チップ



6-1　チップ詳細

6-2　適応チップ





寸法図
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※（R3設定時）

※（R3設定時）
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単位：mm

単位：mm

7－１．　機械寸法

①.FR-250

②.FR-400S




