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筆繁 F の及び繊維強化樹脂P ) の磨耗量の比較

ター回回転カと晴綴臨書
限まで引督闘した、最総進化型。

※商品の仕様は予告参く変更することがあります。

M 臨 m のアマチュアと中.ギや

へリカルギヤと一 4 て二ー一
小ハスバギヤの特殊加工

繊維強化型プラスチックギヤ

出力軸(パッド固定軸)の最大トルクは、
ilm"I ・ m / 900rpm ( 2 , 000w 超、モーター
部 14 , 6O8rpm ) 。 5Occ の商用単車のエン
ジンの最大トルクが 4N ・ m 程なので、
それの 2 . 5 倍の驚異的な回転カ(トルク)
を発生する。更に、高効率のトルク伝達
能力と磨耗の減少のために第 2 ギヤに繊
維強化プラスチックギヤを開発・使用。
異次元の低摩擦と低磨耗量を実現。

研磨カ[ま回転カ[こ酪例する。
研磨作業を‘方法の側面から捉え直すと「『ペーパー目などの傷を消すために、その傷よりももう少し浅い傷を、バフと
コン,べウンドで広範囲に磨き付けて、その傷を次のエ程の浅い傷に置き換えることで消す』行為の繰()返し]と言えます。
きれいに速く研磨仕上げをするためには、それぞれの道具や材(剤)料の能力が、「研磨力がありながら浅くて均一な傷を
残すもの J でなければな L)ません。 なぜなら、研磨力があっても‘深い傷や不均一な傷を残すものでは、次の工程でその
深い傷が完全に消えないために、 1 |頂次、消し残した傷が重畳的に重なって、それらが最後のエ程まで残るので傷だらけの
汚い仕上がりとなってしまうからです。したがって、バフやコンバウンドの設計は「研磨力がありながら、浅くて均一な傷
を残す」ものでなければなりません。
ところで、研磨力を稼ぐ目的でバフやコンパウンドを設計すると、両者は塗膜面に直接接触するものなので、研磨後に

残す傷がどうしても深くなる傾向があります。これに対して、ポリッシャは直接塗膜面に接触することなく単に、バフと
コンパウンドに運動する力を与えるだけのエ具です。これの回転力(トルク)を上げて‘研磨力を良好にしたところで、
塗膜面に接触している材(剤)料が同一であれば、残す傷の深さに影響を与えに<いと言えます。つまり、研磨力を上げる
ためにポリッシャに強力な回転力を与えることはきれいに速<仕上げる
ために極めて有効な方法であるといえます。 明日の研磨技術を今日の商品で実現する
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