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マキノ式粉砕機の概要
マキノ式高速度衝撃式粉砕機（通称：マキノ式粉砕機）の生産は、大正１５年（１９２５年）弊社創業以来、あらゆる産業界の粉粒体の製造に広くご利用頂いております。
この度ご利用頂きますマキノ式粉砕機ダイレクトドライブシリーズは、長年の研究と改良の積み重ねにより、実験研究用から一般産業用大量生産機まで、各種用途、生産計画に合せてお選び頂けるよう、豊富な機種を取り揃えてございます。
又、その特徴として、
１）回転板の回転数増減、固定盤の有無、スクリーンの穴径等により、粗粉から微粉までの粉砕が可能
２）粉砕機の内部の点検、部品交換、清掃等は、ドアーを開けるだけで出来る
３）回転板の回転により風が発生し、粉砕と同時に、乾燥、解砕が出来る
４）粉砕と同時に混合が出来る
５）回転板は両方向に回転でき、駒の両端のエッジを利用するため寿命が長い
６）インバーターによる回転制御により、生成粒度をきめ細かに決定出来る
等があります。
※各種用途に合わせた部品を取り揃えております。消耗部品は弊社に御相談の上、必ず弊社純正部品を御使用下さい。
御不明な点、御質問等がございましたらどの様な事でも下記宛御相談下さい。
槙野産業株式会社 営業部
ＴＥＬ
０３－３６９１－８４４１（代）
ＦＡＸ
０３－３６９１－８４４５
槙野式粉砕機を安全に運転するために
1.本体ドアー
マキノ式ミニ粉砕機本体のドアーの固定ボルトには、長いボルトが使用さていて、短時間で開閉が出来ないようになっています。運転中にドアーを開けたり、ドアーを開けたままで起動したりすると、内部の構造物が接触し粉砕機を破壊したり、内部から被粉砕物や異物が飛び出したり、回転部分が直接身体を傷つけるだけでなく、手指、着衣などが巻き込まれたりして重大な事故が発生することも考えられます。
異音がする等の異状があった時は、まず粉砕機を停止させることが先決です。粉砕機が完全に停止したことを確認した上でドアーを開けるようにしてください。
メンテナンス或は調整等でドアーを開ける場合にも粉砕機が完全に停止したことを確認することが重要です。

制御盤内のブレーカースイッチを落としてから作業を行うようにして下さい。
2.揺動式フィーダー
揺動式フィーダーのエキセン皿部は機構上の制約からカバーがついていません。「指づめ注意」シールを添付していますので、運転中に手をふれないようにしてください。
また標準では直結モーター駆動になっていますが、ベルト駆動の機器もあり、完全な安全カバーができない機種があります。この場合手指、袖口等が巻き込まれる恐れがあります。「巻き込まれ注意」シール、が添付されていますので、運転中はカバー裏面等に不用意に手を近付けないようご注意願います。
仕様
１．型式
DD-1-0.4    
２．外駒外径
134mm (DD-1)

３．粉砕駒数
内駒
0本 (DD-1)  


外駒
2本 (DD-1)  
４．固定盤
無し
５．スクリーン
板厚
mm

穴径 φ
mm
６．最高周速 
82 m/sec（ 200 Hz）
付録 1, 2参照
７．所要動力
0.4 kw
８．発生風量
m3/min

付録 1, 2参照
１．据付
1-1. 本体設置
防音ボックス、架台付きの場合は、架台をしっかりとした床面に設置し、水準器等を使用して、水平を確認して下さい。

テーブル設置型の場合は、下図の様に、しっかりとしたテーブルの前、後面に取り付け金具を掛け、ボルトで締め付けてください。
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架台やテーブルが弱かったり、水平に取付けられてない場合には、振動が出たり、原料の均一な供給が出来なかったりすることがあります。このような状態で長時間運転を行うと、粉砕機の寿命に大きな影響を与えます。
1-2. 原料供給機
処理能力を最大にする為、また、安定した粒度分布を得る為にも、原料を定量供給する必要があります。
標準では、マキノ式ミニ粉砕機専用の振動式ホッパーフィーダーを使用します。このフィーダーのホッパーを改造するなどして容量を増やさないで下さい。供給機に無理な力が掛ったり、定量供給が出来なくなったりします。
標準のホッパーフィーダーでは定量供給が出来ない場合や、前後のシステムの都合で他の供給方法が必要な場合は、スクリューフィーダ等も使用出来ます。
尚ホッパー容量や、供給方法を変更する必要がある際にはご連絡下さい、御要望に応じた改造案や注意事項を御提示致します。
1-3. 排気
マキノ式粉砕機を効率的にご使用いただくために、回転板のファン効果による発生風を、排気布、バッグフィルターなどにより処理して下さい。風量は仕様を参照して下さい。
排気が不完全な場合、生成粒度、処理速度等に影響が出たり、機械の寿命も短くします。発熱により製品性状を損う事も有ります。
1-4. 駆動
駆動用モーターは、当社にて指定した動力のものを御使用下さい。所定以上の動力、回転数を使用すると機器損傷の原因になります。
粉砕機にかかっている負荷を測定する為に操作盤を電流値が見易い場所に設置し、モーターの最大許容負荷値を明示しておいてください。
1-5. 予備粉砕
粉砕する原料の粒子径にも最適な粒子径があります。原料粒度が大き過ぎる場合には、予備粉砕する事をお薦めします。原料粒度が大きすぎると、定量供給が出来なかったり、投入口内部で詰まったり、スクリーンを破損したりします。
1-6. 部品の取付
1) スクリーン(1-5-3)の取付けは、穴径φ１mm以上ではスクリーンのみを受け棒の上に差込みますが、φ１mm以下の場合スクリーンの破損や外れを防ぐため、補強スクリーンに重ねて使用します。その場合、スクリーンからの漏れを防ぐパッキンを保護するスクリーンガイド付きの、微粉砕用ドアーを使用します。

2) 回転板(1-2-1)の取外しは、２本の６角穴付きボルト(1-2-4)を外し、静かに引出して下さい。通常、カップリング(1-2-3)は外さないで下さい。
3) パッキン(17-01)は、弊社指定のゴムパッキンを接着剤で取付けて下さい。
２．運転
2-1. 始動
粉砕機のドアを開け、内部に原料、異物等の入っていない事を確認して下さい。回転板を手で回し、異音や接触音の無い事を確認して下さい。
ドアを閉めドアハンドルを締めつけて下さい。
電源スイッチを入れ、規定の回転数に達した後、供給機より原料を供給します。
（注）ドアを開ける時は、粉砕機が完全に停止しているのを確認して下さい。
2-2. 粉砕操作
電流計を見ながら、駆動モーターの定格負荷電流値を越えないよう、次第に供給量を増加させて行きます。８０～９０％前後で長時間安定した粉砕が出来れば最大の処理能力が得られます。但し、ホッパー内の原料の量によって供給速度が急に変わる事があるので、粉砕中は、電流計の監視を怠らないようにして下さい。
また、製品は粉砕機出口下のホッパーに排出されますが、特に補集袋やペール缶受け等バッチ処理タイプでは、これが一杯にならぬ様に注意して下さい。満杯になりますと、粉砕機を通過する空気の処理が困難となり、粉砕物や粉砕機の過熱、ベアリングの破損、モーターの過負荷等の原因となります。
フィーダーの定量性が良くない場合、電流値の脈動が大きくなります。この場合平均電流値を定格以下に保つだけでは、まだ不適当な場合もあります。処理速度も大幅に低下させますので、フィーダーを再検討する必要があります。
供給速度を変化させると、生成粒度分布に影響が出る場合がありますので、粒度分布管理を行う必要がある場合は、この点に留意して下さい。
鉄、金属、石等の固形物は原料と一緒に粉砕機の中に入れない様にして下さい。
2-3. 排気風量の確保
粉砕状態を最適に保つ為に、定量の空気を通過させる必要があります。従って排気フィルターは、常に必要空気量が通過出来るようにしておかねばなりません。
排気布は時々粉砕機を停止して、叩いたり、振ったりして下さい。パルス型や揺動の自動払い落し装置付きのフィルターを使用すれば、粉砕機の運転中でもこの作業が行なえます。粘着凝集性の物質を粉砕する場合、排気布の払い落としが頻繁に必要となります。粉砕機に適した充分なフィルター面積の排気布は、当社で取り扱っております。各種自動払い落し装置付バッグフィルターも揃っています。
室温が高い場合にも支障なく連続運転を維持する為には、適当な換気扇の設備が必要です。粉砕熱で風味や色が変化したり、融点が低い物質の粉砕では、周囲温度が問題となります、粉砕テスト時の条件再現に注意が必要となります。
2-4. 停止
原料全部が粉砕機の外に運び出されてから駆動モーターの電源を切って下さい。粉砕機が完全に停止してから、バッグフィルターに附着している微粉を捕集器内へ振い落として下さい。
粉砕機のドアを開け、必要であれば払い落とし等を行って下さい。
（注）ドアを開ける時は、粉砕機が完全に停止しているのを確認して下さい。
2-5. 粒度調節
粒度調節は、次の方法のどれか、あるいは併用して行なって下さい。
1)回転板の回転数を変える。
2)スクリーン穴径を変える。
3)原料供給量を変える。
３．保守
3-1. 清掃
清掃は附着性のある場合はワイヤーブラシをかけてください。出来れば回転板を取り外し裏面も清掃して下さい。
3-2. スクリーンの交換時期
打抜き穴の角がとれ、穴寸法が変化してしまったり、スクリーン全体が膨らんだ場合には取替えて下さい。
3-3. 駒の交換時期
駒の先端断面部が、1/2程度まで摩耗したら逆転時期です、回転方向を逆にして外駒の裏面のエッジを使用して下さい。この時、回転板の回転方向に合わせて、スクリーンの重ね合わせ部分も逆になります。両面とも摩耗したら、回転板の交換時期です。
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3-4. 質問とその答え
1) 能力が下がった
a）排気の不完全、排気布の目詰りによる排気不足
=手動による払い落し又は交換
b）排気布破れによる吹き出し
=排気布交換
c）回転板、駒の摩耗
=新規交換
2) 振動が出る
a）駒、回転板のバランス不良
=駒、回転板の取り付け不良、あるいは交換
b）取付ボルト等のゆるみ
=交換、締め付
c）架台、基礎が弱い
=補強工事、設置場所の再検討
3) 異常音が発生する
a）固定盤と回転板の接触
=取付け調整
4) 必要以上に負荷がかかる
a）スクリーンの目詰まり（特に細かいスクリーンの場合）
=スクリーン穴径、供給量の検討
b）排気の不足、吸入空気の不足の場合
=調整
尚、部品取替、調整、修理其の他御不明の場合は弊社に御相談下さい。 

DD-1-0.4 技術資料
１．許容回転数
東芝製2P高速モーターを使用した時以下の回転数まで使用出来ます。
	最高回転数
	周波数
	周速

	11700 rpm
	200 Hz
	82 m/sec


２．2Pモーターの場合の周波数と回転数、周速の関係
	周波数(Hz)
	85.5
	100
	125
	150
	175
	200

	回転数(rpm)
	5000
	5850
	7313
	8775
	10238
	11700

	周速(m/s)
	35.0
	41.0
	51.3
	61.5
	71.8
	82.0


３．必要処理風量
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上表のデーターは、選択したスクリーン、回転数での開放無負荷時、発生風量を示します。上表より推測して下さい。
読み取った風量Ｑは、濾布等の圧力損失があれば多少減少します。
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スクリーンφ1以上の Q-ΔP 曲線を上図に示します。実際、濾布等の圧力損失を考慮すると上図より風量は抑えられます。
4． 騒音測定

Aスケール　dB

	　
	A
	B
	C
	D

	5850rpm(100Hz)
	80.0
	81.0
	76.8
	81.0

	11700rpm(200Hz)
	103.6
	100.9
	96.7
	101.7


暗騒音　64.4dB(A)

上下開放時の参考騒音値です。

騒音は、特別御指示のない場合は、測定は行いません。

上記数値を参考にして頂いております。

５．振動測定

振動は、周波数と振幅の関係状、一概に何μm以下という事は、規定出来ません。

弊社としては、粉砕機を台に固定し、最高周波数にて運転した時の振動を記録し、数値上は100μm以下にして出荷しています。納入後の機器据付状況や周波数により振動が大きくなる場合もあります。
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社内試運転時の振動測定点
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