
マイクロアーチャー MA3025 接続のご案内 

 

Ⅰ) 本体及び標準付属品の概略は下図の通りです。 

 

 

 

Ⅱ) 導入時、お客様にご準備して頂く事は下記の通りです。 

① 切削油分岐配管部品の手配 

 

 



② 被装着機とマイクロアーチャー接続用リバティーホースの手配 

 

 

1． ホース外径はφ5 またはφ6 を選定して下さい。 

2． マイクロアーチャーの設置位置からドリルスリーブ迄の配管を想定し、長めに長さを決定して下さい。 

ホース外径φ5 で長さ 2.5ｍを手配する場合の注文型式は「 ＬＨ－２５００－５ 」 となります。 

 ※納期多少掛かります。 

 

 

 

 

 

 



③ リバティーホースとドリルスリーブを繋ぐ継手の手配 

 

  ＬＣＴ－０６０１ or ＬＬＮ－０６０１ のどちらかを選択し、手配して下さい。 

 

④ ドリルスリーブの手配 

1．アルプスツール製コレットホルダー使用の場合 

  

   ※上記以外の特殊シャンクも製作されます｡ 



⑤ 被装着機械側の 24V 電源及び M 信号（無電圧ａ接点）端子設置の手配 

 

      

   被装着機械メーカー様宛 ご依頼下さい。 

 

⑥ エアー供給用φ８タッチチューブの配管手配 

   マイクロアーチャーへのエアー配管は外径φ８のタッチチューブでご準備下さい。 

   そこには、空圧 0.4ＭＰａ以上の清浄で乾燥したエアーを供給できるようにしておいて下さい。 

 

⑦ 推奨切削油の手配 

 日本グリース サンカット ＥＦ－５N （値段手頃、引火点 146℃、ステンレス加工もＯＫ） 

 （カタログ http://www.nippon-grease.co.jp/products/catalog/469140J.pdf） 

または      サンカットブレンド ＥＦ－５Ｎ + ＭＬ－５（10%以上）が最適です。 

※サンカット ＭＬ－５  （値段超高級？、引火点 200℃、合成エステル 100%） 

 （カタログ http://www.nippon-grease.co.jp/products/catalog/460200J-460220J.pdf） 

 

※ 上記推奨切削油は粘性が低い為、固定型ガイドブッシュには不向きですが、敢てご使用される場合

は必ず、超硬ブッシュ内面摺動部にイオンビーム式ＤＬＣ加工（DLC コーティング）を施して下さい。

（ブッシュ胴径だけマスキングして、全体をコーティングしても構いません。） 

 

 

以上 マイクロアーチャー ＭＡ３０２５ 接続ご準備の際は宜しくお願い申し上げます。 


