
POWER SILENT ARBOR
パワーサイレントアーバ

防振機構内蔵
Built-in anti-vibration mechanism

NEWNEWNEW

本品は数多くの実績を誇る当社のダンパー技術を複合化し、

制振効果を高め、ビビリを確実に減衰し、安定した加工を実現！

面粗さの低下・加工寸法の不良・刃具寿命の低下を一挙に解決！

防振機構なしと防振機構ありでの加工比較防振機構なし（一体アーバ）

●切削条件： 立型MC　ビッグプラスBBT50　被削材S50C
V=90m/min , f=1.0mm/刃 , アキシャル切込み量（ap）1mm

防振機構なし
（一体アーバ）
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防振機構あり
パワーサイレントアーバ
（ダンパーユニット）

×：ビビり発生　Chatter occurrence　　○：良好　In good condition

アーバ
ARBOR

ラジアル切込み量（ae）mm

結果 ： 加工能力が6倍向上。
Result: 6 times more processing capacity

防振機構あり（パワーサイレントアーバ）

This product combines our damper technology, which boasts many achieve-
ments and Increases the damping effect and reliably damps chatter
Achieve stable processing! Resolve the reduction of surface roughness, defec-
tive processing dimensions, and shortened cutting tool life at once! 

No anti-vibration mechanism (integrated arbor)

With anti-vibration mechanism

Machining comparison between without anti-vibration mechanism and with anti-vibration mechanism

高送りラジアスミル（カッタ径Φ50 4枚刃）

L／D＝7.7

L／D＝7.7

BBT50-FMH22-47-350（防振機構なし）

DAMPER UNIT PS36-FMH22-47-180-DP

BASE HOLDER BBT50-PS36-47-170

High feed radius mill (cutter diameter Φ50, 4 blades)

BBT50-FMH22-47-350 (No anti-vibration mechanism)
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PS36-FMH22-47-180-DP

Runout adjustment type 
collet chuck
ZERO-1 CHUCK

ZERO-1 CHUCK
センタースルー対応
シャンクスルー対応
Thru -the-tool  Coolant Available
Thru-the-shank Coolant Available

NEWNEWNEW

振れ調整式コレットチャック

機械主軸の振れ精度劣化をホルダで補正！
The holder corrects the deterioration of the runout accuracy of the machine spindle!

機械主軸は、摩耗などにより、テストバーでメンテナンスを定期的に実施
しても、修理等を実施しない限り、振れ精度は低下していきます。
従いまして、チャックや刃具の振れ精度が良好でも、機械主軸の振れ精
度により、機械装着時の刃先の振れ精度が低下するのです！
つまり、穴径大や表面粗さの悪化の原因は、この振れ精度にあるのです！

Even if the machine spindle is regularly maintained by the test bar due to wear, 
etc., the runout accuracy will decrease unless the spindle is repaired.
Therefore, even if the runout accuracy of the chuck and cutting tool is good, the 
runout accuracy of the cutting edge when mounted on the machine will decrease 
due to the runout accuracy of the machine spindle! In other words, it is this runout 
accuracy that causes the large hole diameter and deterioration of the surface 
roughness! 

機上で刃先の振れ調整を行います！

この様なお悩みを

ZERO-1チャックが解決いたします。

偏心カムシャフト機構により操作性
抜群！ 簡単調整！

1.調整リングの▼基準マークを振れのピー
ク位置に合わせる。

2.T形レンチで振れ幅の半分の値まで時計
回りに回し調整する。

3.再度振れ幅を確認し、振れのピーク位置に
近い調整軸を回し、振れが2μｍ程度にな
るまで同上操作を繰り返す。
Align the ▼ reference mark on the adjustment 
ring with the peak position of the runout.
Use a T-type wrench to turn clockwise to half 
the swing width and adjust.
Check the runout width again, turn the adjustment 
shaft near the peak position of the runout, and 
repeat the same operation until the runout 
becomes about 2 μm. 

1. 

2. 

3.

Excellent operability due to the eccentric 
camshaft mechanism! Easy adjustment! 

基準マーク（3ヶ所）
調整軸（3ヶ所）

六角幅5mm

振れ幅

調整幅

調整後 0-2μm
After adjustment 0-2μm

刃先の振れ2μｍ以下に！ 刃具寿命のUP 面粗度の向上 穴径の安定化

ZERO-1 chuck solves such problems.
Adjust the runout of the cutting edge on the machine!

The runout of the cutting edge is 2 μm or less! Increased cutting tool life Improvement of surface roughness Stabilization of hole diameter

Reference mark 
(3 places) Adjustment axis

 (3 places)

Hex width 5mm

Runout

Adjustment 
width

寸法表 DIMENSIONS BT P.74 HSK P.96
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