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ﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙ･TB充填機型式表示方法

NIL12-TB24-HS600N2 NIL12-TB1-500N2S NIL13-HS500N3

NIL 1 2 TB24 HS600 N2－ －

計量機台数

制御方式

1:１段

2:２段

3:３段

充填機仕様

TB

TB1

TB2

TB4

TB14

TB24

秤量

HS100 :100kg

HS200 :200kg

HS300

HS500

HS1000

HS1500

HS2000:2ton

供給仕様

N2 :自然流下２枚弁

N3 :自然流下３枚弁

N2V :２枚弁＆電磁ﾌｨｰﾀﾞｰ

N2S :２枚弁＆ｽｸﾘｭｰ
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選択一覧表

ﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙ 充填機 袋ふくらまし 充填方式 バッグ ﾊﾞｯｸﾞ コンベア ﾊﾟﾚｯﾄ供給機

昇降装置 (ﾊﾝｶﾞｰ) ｻｲｽﾞ (ﾊﾟﾚｯﾄ)

HS-XXXX ＴＢ２ 標準装備 下降充填 内装 ○ 多種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄCB 不可*3

ﾓｰﾀｰ 停止充填 標準 ○ ﾍﾞﾙﾄCB 不可

中間停止可 首無し × ﾁｪｰﾝCB 可

HS-XXXX ＴＢ２４ ｵﾌﾟｼｮﾝ 下降充填 内装 △ 多種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄCB 不可*2

ｼﾘﾝﾀﾞｰ 停止充填 標準 ○ ﾍﾞﾙﾄCB 不可

中間停止可 首無し ○ ﾁｪｰﾝCB 可

HS-XXXX ＴＢ４ 不可 下降充填 内装 × １種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄCB 不可

ｼﾘﾝﾀﾞｰ 停止充填 標準 ○ ﾍﾞﾙﾄCB 不可

中間停止可 首無し × ﾁｪｰﾝCB 不可

不要 ＴＢ１ 標準装備 下降充填 内装 ○ 多種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄCB 不可*3 *1

ﾓｰﾀｰ 停止充填 標準 ○ ﾍﾞﾙﾄCB 不可*1

中間停止可 首無し × ﾁｪｰﾝCB 可*1

不要 ＴＢ１４ ｵﾌﾟｼｮﾝ 下降充填 内装 △ 多種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄCB 不可*2 *1

ｼﾘﾝﾀﾞｰ 停止充填 標準 ○ ﾍﾞﾙﾄCB 不可*1

中間停止可 首無し ○ ﾁｪｰﾝCB 可*1

:少なくとも、充填と搬出の２台のｺﾝﾍﾞｱが必要になります。*1

TB1･14の計量と充填を同時に行う機種では、バッグを搬出するためのコンベアが、充填（計量部）部

と搬出コンベアの２台が必要となります。

:袋ふくらまし装置を付ける*2

TB14･24型で内装ポリ袋のバッグを使用する場合は、袋ふくらまし装置を設置します。

:ﾓｰﾀｰでのｼｭｰﾄ昇降は不向き*3

TB1･2型での下降充填は、表では 取り消し線 になっていますが、不可能なわけではありません。

①シュートの昇降をモーターで行うために、スピードの調整が出来ない。シリンダー型では

スピードコント ローラーで、昇降の速度を変えられる。

②シリンダー昇降型は、空気の膨張・圧縮がありますので、バッグ充填重量で位置（スピード）が

変わるなど 有利な面があります。



*1容器=ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙｺﾝﾃﾅｰﾊﾞｯｸﾞ=ﾌﾚｺﾝﾊﾞｯｸﾞ=ﾄﾗﾝｽﾊﾞｯｸﾞは、ﾊﾞｯｸﾞ又は袋と記載しています。
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ＮＩＬ－ＴＢ１型

TB1型は対象ﾊﾞｯｸﾞが内装ﾎﾟﾘ袋付でﾊﾟﾚｯﾄを使用して運搬するものを対象に、設計されています。

内装袋付のﾊﾞｯｸﾞの充填には、袋ふくらまし装置が不可欠です。

特徴:袋ふくらまし装置,ﾊﾝｶﾞｰが標準装備されています。
ﾊﾝｶﾞｰによるﾊﾞｯｸﾞ肩部分の吊り上げ機構と計量前に袋をふくらませる事で、ﾊﾞｯｸﾞ肩部分に

無理なく充填出来ます。
袋の大きさに余裕がない被計量物等に威力を発揮します。

概要：
○ﾊﾞｯｸﾞ に充填しながら、自動計量します。*1
○ﾊﾞｯｸﾞは低位置にて昇降ｼｭｰﾄに装着させた後、自動的に上昇し

充填位置（任意に決められる）で停止します。
計量ﾎﾞﾀﾝにて、袋ふくらまし→自動計量します。

○計量・充填完了後→自動開放(ﾁｬｯｸ､ｸﾗﾝﾌﾟ)→昇降ｼｭｰﾄ上端まで再
上昇(搬出時に袋口等がｸﾗﾝﾌﾟ等に引かかるのを防止する)します。
搬出ﾎﾞﾀﾝにて、充填ｺﾝﾍﾞｱ→搬出ｺﾝﾍﾞｱと完了袋が移動します。

○自動計量,自動搬出選択にすると、ﾊﾞｯｸﾞの装着以後、
搬出まで、全て自動で行う事ができます。

○充填しながら計量していますので、前ﾗｲﾝ（上部）にﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙが必要ありません。

従って、全設備の高さ(ｽﾍﾟｰｽ)が小さくできます。
但し、計量（充填）中には秤量部(充填ｺﾝﾍﾞｱ,ﾊﾞｯｸﾞ,内架台等）に
触れられませんし、TB2型に較べ能力が劣ります。

標準仕様
秤量 500kg～2000kg

ﾃﾞｼﾞﾀﾙ最小表示 0.1kg/500kg, 0.1or0.2kg/1ton, 0.2or0.5kg/2ton
※被計量物で多少変わります精度 500kg計量時 ±1/1000～1/2000

※袋差しの人手作業にも関係します能力 20～40bag/h
ﾊﾞｯｸﾞ種類 ｺﾝﾃﾅﾊﾞｯｸﾞ （内装ﾎﾟﾘ袋可能）
同上寸法 900～1400φ 又は 角形1000～2000h

同上形状 首有り、肩掛け有り
吊り金具(ﾊﾝｶﾞｰ) 3～4点
ｺﾝﾍﾞｱ種 ﾊﾟﾚｯﾄ＋ﾁｪｰﾝｺﾝﾍﾞｱ

①補助ﾎｯﾊﾟｰ
②:供給ｹﾞｰﾄ

③継ぎｼｭｰﾄ
④継ぎ布
⑤金属検出器
⑥ﾌﾞﾛﾜｰ
⑦ﾛｰﾄﾞｾﾙ（秤部）
⑧集塵ﾀﾞﾝﾊﾟｰ

⑨昇降装置(ﾓｰﾀｰ)(秤部）
⑩防塵ｼﾞｬﾊﾞﾗ（秤部）
⑪内ｼｭｰﾄ
⑫昇降ｼｭｰﾄ（秤部）
⑫-1:袋留めﾁｬｯｸ

⑫-2:全周ｸﾗﾝﾌﾟ
⑬ﾊﾝｶﾞｰ（秤部）
⑭内架台（秤部）
⑮外架台
⑯充填ｺﾝﾍﾞｱ（秤部）
⑰搬出ｺﾝﾍﾞｱ

⑱ﾊﾞｯｸﾞ



*1容器=ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙｺﾝﾃﾅｰﾊﾞｯｸﾞ=ﾌﾚｺﾝﾊﾞｯｸﾞ=ﾄﾗﾝｽﾊﾞｯｸﾞは、ﾊﾞｯｸﾞ又は袋と記載しています。
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ＮＩＬ－ＴＢ２型

TB2型も1型と同じｺﾝｾﾌﾟﾄで設計されていますが、計量と充填が分かれていますので
TB1型に比べ能力が上がります。

特徴:TB1と同じ充填機能で、計量機が別設置であるので、袋詰めが能力ｱｯﾌﾟ出来ます。
ﾊﾟﾚｯﾄ供給機等の周辺機器には、HSXXXXとTB2型が、良いように思います。

概要:
○別設置のﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙにて計量した(500kg～2ton)製品を、自動充填します。
○ﾊﾞｯｸﾞ は低位置にて昇降ｼｭｰﾄに装着させた後、自動的に上昇し、充填位置（任意に決められる）で*1

停止します。 計量完了にて→自動充填を開始します。（完了前は待機）
○充填完了後→自動開放(ﾁｬｯｸ､ｸﾗﾝﾌﾟ､ﾊﾝｶﾞｰ)し、

昇降ｼｭｰﾄ上端まで再上昇(搬出時に袋口等がｸﾗﾝﾌﾟ等に引かかるのを防止する)します。
搬出ﾎﾞﾀﾝにて、搬出ｺﾝﾍﾞｱ上で完了袋が移動します。

○自動搬出選択にすると、ﾊﾞｯｸﾞの装着以後、搬出まで全て自動で行う事ができます。
○充填専用装置ですので、前ﾗｲﾝ（上部）にﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙが必要です。

従って、計量と充填が並行して行われますので、袋詰め作業は高効率になります。
又、充填中にﾊﾞｯｸﾞ等に触れても、問題が生じません。

全設備の高さ(ｽﾍﾟｰｽ)が大きくなります。
○計量機は既設でも可能です。（精度は既設計量機になりますので、仕様から省かれます。）

標準仕様
秤量 500kg～2000kg
最小表示(計量機) 0.1kg/500kg, 0.1or0.2kg/1ton, 0.2or0.5kg/2ton

※被計量物で多少変わります精度 500kg計量時 ±1/1000～±1/2000
※袋差しの人手作業にも関係します能力 40～60bag/h

ﾊﾞｯｸﾞ種類 ｺﾝﾃﾅﾊﾞｯｸﾞ （内装ﾎﾟﾘ袋可能）
同上寸法 貴社御指定寸法
同上形状 首有り、肩掛け有り

吊り金具(ﾊﾝｶﾞｰ) 3～4点
ｺﾝﾍﾞｱ種 ﾊﾟﾚｯﾄ + ﾁｪｰﾝｺﾝﾍﾞｱ



*1容器=ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙｺﾝﾃﾅｰﾊﾞｯｸﾞ=ﾌﾚｺﾝﾊﾞｯｸﾞ=ﾄﾗﾝｽﾊﾞｯｸﾞは、ﾊﾞｯｸﾞ又は袋と記載しています。
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ＮＩＬ－ＴＢ４型

TB4型は、簡易，安価を目的に設計されています。

ﾊﾞｯｸﾞ は1品種が原則ですが、形状が似ていれば使用できます。*1

特徴:袋ｸﾗﾝﾌﾟ装置を2本のｼﾘﾝﾀﾞｰで直接昇降させます。

構造がｼﾝﾌﾟﾙで、安価になります。

制御動作もｼﾝﾌﾟﾙなので、袋詰め作業は高効率です。

架台等が無いので、既設ﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙへの充填設備の追加に最適です。

概 要 :

○別設置のﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙにて計量した(500kg/1ton)製品を、自動充填します。

○ﾊﾞｯｸﾞは低位置にて昇降ｼｭｰﾄに装着させた後、

自動的に上昇し昇降ｼｭｰﾄ上端で停止します。

○ﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙ計量完了にて→自動充填を開始します。

充填物に応じて、袋(昇降ｼｭｰﾄ）が自然に下降しながら充填します。

○充填完了後→袋ｸﾗﾝﾌﾟ機構が自動開放(ﾁｬｯｸ､ｸﾗﾝﾌﾟ)します。

搬出ﾎﾞﾀﾝにて、充填ｺﾝﾍﾞｱ→搬出ｺﾝﾍﾞｱと完了袋が移動します。

○自動搬出選択にすると、ﾊﾞｯｸﾞの装着以後、

搬出まで全て自動で行う事ができます。

上記の搬出はｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄｺﾝﾍﾞｱ 付きの場合です。

○充填専用装置ですので、前ﾗｲﾝ（上部）にﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙが必要です。

従って、計量と充填が平行して行われますので、袋詰め作業は高効率になります。

○計量機は既に設置されていて、ﾊﾞｯｸﾞ詰めをしている簡易装置の

更新用(作業性を高める)としての利用が多いようです。

①継ぎ布

②計量機供給ｹﾞｰﾄ部

③ﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙ

④排出ｼｭｰﾄ

⑤昇降装置(ｼﾘﾝﾀﾞｰ)

⑥内ｼｭｰﾄ

⑦防塵ｼﾞｬﾊﾞﾗ

⑧昇降ｼｭｰﾄ(ﾁｬｯｸ､ｸﾗﾝﾌﾟ)

⑨搬出ｺﾝﾍﾞｱ

⑩ｺﾝﾃﾅﾊﾞｯｸﾞ

標準仕様

秤量 500kg/1000kg

最小表示(計量機) 0.1kg/500kg, 0.1or0.2kg/1ton,

※被計量物で多少変わります精度 500kg計量時 ±1/1000～±1/2000

※袋差しの人手作業にも関係します能力 50～80bag/h

ﾊﾞｯｸﾞ種類 ｺﾝﾃﾅﾊﾞｯｸﾞ 1種類のみ

同上寸法 900～1400φ

同上形状 首有り

吊り金具(ﾊﾝｶﾞｰ) なし

ｺﾝﾍﾞｱ種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄｺﾝﾍﾞｱ



*1:TB14型では昇降ｼｭｰﾄのﾁｪｰﾝ4点支持構造です。

*2:容器=ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙｺﾝﾃﾅｰﾊﾞｯｸﾞ=ﾌﾚｺﾝﾊﾞｯｸﾞ=ﾄﾗﾝｽﾊﾞｯｸﾞは、ﾊﾞｯｸﾞ又は袋と記載しています。
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ＮＩＬ－ＴＢ１４型

TB14型は、500kgﾊﾞｯｸﾞ,1000kgﾊﾞｯｸﾞ,首無しﾊﾞｯｸﾞ等、ｻｲｽﾞ,種類など多くのﾊﾞｯｸﾞを充填できるようにを

目的に設計されています。計量重量が多種で、頻繁に袋種を変更しないといけないような製造作業

に適していると思います。

中規模の設備と考えていますので、標準機では、袋ふくらまし装置を省いています。

特徴:TB1型とTB4型の良いところを、掛け合わせたﾀｲﾌﾟです。

①TB1,2型は昇降ｼｭｰﾄがﾓｰﾀｰ駆動であるために、充填位置を任意に決められます。

従って使用できるﾊﾞｯｸﾞ種類数が多いわけです。

②TB4型は下降充填方式ですので、ﾌﾞﾛﾜｰによる袋ふくらまし装置,行程とﾊﾝｶﾞｰによる袋の肩持ち装置,

その作業行程(袋装着時のﾊﾝｶﾞｰ掛け)が必要ありません。

従って簡単な構造 になりますし、作業工程が減るので、TB1型に比べ能力UPになります。*1

※昇降装置はﾓｰﾀｰでも同等の動作は可能ですが、ｴｱｰｼﾘﾝﾀﾞｰを採用しているのは、袋内重量の増加に伴って

空気圧(調整)がｸｯｼｮﾝの変わりになります。ｴｱｰ回路は(1995.3現在)も改良段階です。

概 要 :

○ﾊﾞｯｸﾞ に充填しながら、自動計量します。*2

○ﾊﾞｯｸﾞは低位置にて昇降ｼｭｰﾄに装着させると、自動的に上昇し

昇降ｼｭｰﾄ上端にて停止します。

この時に、袋底が空中に浮く袋は充填可能です。

○計量ﾎﾞﾀﾝにて、自動充填(計量)します。投入(充填)に合わせて

昇降ｼｭｰﾄが下降します。(TB4と同じ動作)

○袋の高さに合わせた充填位置(10段階ﾃﾞｼﾞｽｲｯﾁ)まで下降すると、

昇降ｼｭｰﾄは停止し計量完了(充填完了)を待ちます

○計量・充填完了後→自動開放(ﾁｬｯｸ､ｸﾗﾝﾌﾟ)→昇降ｼｭｰﾄ上端まで

再上昇(搬出時に袋口等がｸﾗﾝﾌﾟ等に引っかかるのを防止する)

搬出ﾎﾞﾀﾝにて、充填ｺﾝﾍﾞｱ→搬出ｺﾝﾍﾞｱと完了袋が移動します。

○自動計量,自動搬出選択にすると、ﾊﾞｯｸﾞの装着以後、

搬出まで全て自動で行う事ができます。

○充填しながら計量していますので、前ﾗｲﾝ（上部）にﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙが

必要ありません。

従って、全設備の高さ(ｽﾍﾟｰｽ)が小さくできます。

標準仕様

秤量 500kg～1000kg

ﾃﾞｼﾞﾀﾙ最小表示 0.1kg/500kg, 0.1or0.2kg/1ton,

※被計量物で多少変わります精度 500kg計量時 ±1/1000～1/2000

※袋差しの人手作業にも関係します能力 30～50bag/h

ﾊﾞｯｸﾞ種類 ｺﾝﾃﾅﾊﾞｯｸﾞ （内装ﾎﾟﾘ袋不可※１）

同上寸法 900～1400φ 又は 角形1000～2000h

※２同上形状 首有り, 首無し

吊り金具(ﾊﾝｶﾞｰ) なし

ｺﾝﾍﾞｱ種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄｺﾝﾍﾞｱ

:袋ふくらまし装置,ﾊﾝｶﾞｰ等取付時は可能です。※１

:首無しの袋の場合は、口部を手繰り寄せてｸﾗﾝﾌﾟした時の状態で、内部容量が充分ある場合です。※２
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ＮＩＬ－ＴＢ１４型

①ブロワー

②供給ゲート

③継ぎ布・継ぎシュート

※④ロードセル

⑤集塵ダンパー

※⑥昇降装置（エアーシリンダー）

※⑦防塵ジャバラ

⑧内シュート

※⑨昇降シュート

※⑩２点クランプ

※⑪全周クランプ

※⑫内 架 台

⑬外 架 台

※⑭充填コンベア

⑮搬出コンベア

⑯バッグ

※は、ロードセルに吊られている秤の部分です。

⑤
⑥

⑧

⑭

⑮
⑯

①
②

③

④

⑦

⑨

⑩

⑪
⑫

⑬



*1容器=ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙｺﾝﾃﾅｰﾊﾞｯｸﾞ=ﾌﾚｺﾝﾊﾞｯｸﾞ=ﾄﾗﾝｽﾊﾞｯｸﾞは、ﾊﾞｯｸﾞ又は袋と記載しています。
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ＮＩＬ－ＴＢ２４型

TB24型も14型と同じｺﾝｾﾌﾟﾄで設計されていますが、計量と充填が分かれていますので、能力が上がります。

また充填中にﾊﾞｯｸﾞ 等に触れてもかまわないので、14型より以上に融通がきくと思われます。*1

特徴:TB1,2型の昇降部をｼﾘﾝﾀﾞｰに変更し、充填時動作をTB4型に変更する事により、袋ふくらまし装置

袋肩持ちﾊﾝｶﾞｰ装置を無くしても、充填可能な機種にしました。

充填位置が変更可能であるので、TB4型ではできない多種の袋に対応できます。

概 要 :

○別設置のﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙにて計量した(500kg～1ton)製品を、

自動充填します。TB14型の充填専用機です。

○ﾊﾞｯｸﾞは低位置にて昇降ｼｭｰﾄに装着させると、自動的に上昇し上端に

て停止します。(この時に、袋底が空中に浮く袋は充填可能です。)

○計量機からの計量完了信号にて（完了前は待機）→自動充填します。

充填に合わせて昇降ｼｭｰﾄが下降します。袋の高さに合わせた充填位置

(10段階ﾃﾞｼﾞｽｲｯﾁ)まで下降すると、昇降ｼｭｰﾄは停止し、

充填完了(ﾀｲﾏｰ)を待ちます。

○充填完了後→自動開放(ﾁｬｯｸ､ｸﾗﾝﾌﾟ)→昇降ｼｭｰﾄ上端まで再上昇し、

（搬出時に袋口等がｸﾗﾝﾌﾟ等に引っかかるのを防止する)

搬出ﾎﾞﾀﾝにて、搬出ｺﾝﾍﾞｱ上で完了袋が移動します。

○自動搬出選択にすると、ﾊﾞｯｸﾞの装着以後、

搬出まで全て自動で行う事ができます。

○充填専用装置ですので、前ﾗｲﾝ（上部）にﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙ が必要です。

従って、計量と充填が平行して行われますので、袋詰め作業は高効率

になります。又、充填中にﾊﾞｯｸﾞ等に触れても、問題が生じません

但し、全設備の高さ(ｽﾍﾟｰｽ)は大きくなります。

○計量機は既設でも可能です。

（精度は既設計量機になりますので、仕様から省かれます。）

標準仕様

秤量 500kg～1000kg

最小表示(計量機) 0.1kg/500kg, 0.1or0.2kg/1ton

※被計量物で多少変わります精度 500kg計量時 ±1/1000～±1/2000

能力 40～70bag/h 。※袋差しの人手作業にも関係します

ﾊﾞｯｸﾞ種類 ｺﾝﾃﾅﾊﾞｯｸﾞ （内装ﾎﾟﾘ袋不可 ）※1

同上寸法 貴社御指定寸法

※2同上形状 首有り, 首無し

吊り金具(ﾊﾝｶﾞｰ) なし

ｺﾝﾍﾞｱ種 ｽﾁｰﾙｽﾗｯﾄｺﾝﾍﾞｱ

※1:袋ふくらまし装置,ﾊﾝｶﾞｰ等取付時は可能です。

※2:首無しの袋の場合は、口部を手繰り寄せてｸﾗﾝﾌﾟした時の状態で、内部容量が充分ある場合です。
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ＮＩＬ－ＴＢ２４型

①継ぎ布・継ぎシュート（計量機）

②供給ゲート（計量機）

③ホッパースケール本体（計量機）

計量機 NIL12-HS500N2

④排出シュート

⑤昇降装置（エアーシリンダー）

⑥集塵ダンパー

⑦防塵ジャバラ

⑧内シュート

⑨昇降シュート

⑩２点クランプ

⑪全周クランプ

⑫架台

⑬搬出コンベア

⑭バッグ

①

②

⑦

⑫

⑬

⑭

⑧

⑨

⑩

⑪

④

⑤

⑥

③
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＜ 動作説明＞TB24

袋装着 袋装着 上昇（自動） 最上端まで上昇 ※充填開始※１： ２： ３： ４：
２点クランプ片側を閉 ２点クランプ残片側を閉 昇降シュート上昇中 全周クランプ閉（自動）

充填中 充填中 充填中（下降停止） 充填位置で状態保持５： ６： ７： ８：
シュート下降中 シュート下降中 任意に設定できる充填位置（停止位置）で昇降シュート下降停止

充填完了（袋開放） シュート上昇中 袋口閉じ（人為作業） 袋搬出（シュート自動下降）９： ： ： ：10 11 12
(能率 )２点クランプ開・全周クランプ開・昇降シュート再上昇 袋搬出後、次袋充填中に口閉じ UP
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ＮＩＬ※－ＨＳ※※※※

概要:弊社では、計量槽が外から見える構造の自動計量機をﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙと位置づけています。
原料の受入れ(重量ﾁｪｯｸ)用，製造ﾗｲﾝ（累積配合用），製品出荷（ﾄﾗｯｸ,大型包装ﾊﾞｯｸﾞ詰め）等に
使用されています。

ﾎ ｯ ﾊ ﾟ ｰ ｽ ｹ ｰ ﾙ（電子秤）

○ ﾛｰﾄﾞｾﾙを使用しています。感度は1/5000～1/10000を有します。
○ 製品の供給は2又は3段ｶｯﾄｹﾞｰﾄ方式を採用しています。

被計量物（粉体）に応じてｽｸﾘｭｰﾌｨｰﾀﾞｰ等の供給になる事もあります。
○ 正味重量値は毎回ﾃﾞｼﾞﾀﾙ表示されますので記録装置（ﾌﾟﾘﾝﾀ,ﾊﾟｿｺﾝﾃﾞｰﾀ転送）と併用する事により

ﾃﾞｰﾀ管理が出来ます。

排出（払い出し）機構:
扇型ｹﾞｰﾄ1枚又は2枚弁で、計量槽形状，排出時間等の兼ね合いで決定されます。
その他、下流ﾗｲﾝ等取り合いなどで、二股ﾀﾞﾝﾊﾟｰなども製作する事があります。

計量ﾎｯﾊﾟｰ（計量槽）:

形状が角形の物は通常、ﾛｰﾄﾞｾﾙ4点吊り、丸型の物はﾛｰﾄﾞｾﾙ3点吊りで製作します。
架台上部,下部と、防塵用布で接続されています。
検査分銅台，通気ﾀﾞｸﾄ等を設けてあります。

架台：

供給装置，ﾛｰﾄﾞｾﾙ（和算箱），通気筒など取付られています。
ﾛｰﾄﾞｾﾙは、ﾋﾞｰﾑ型，吊下げ型，圧縮型など、環境，用途によって選択されます。

供給機構:
被計量製品により供給ﾌｨｰﾀﾞｰ種類が決められます。

ｶｯﾄｹﾞｰﾄ方式2枚，3枚弁(攪拌機取付の物もあります) 2段または3段制御方式
1管ｽｸﾘｭｰﾌｨｰﾀﾞｰ2段制御方式、 2管(大,小)ｽｸﾘｭｰﾌｨｰﾀﾞｰ2段または3段制御方式
通常の製品であれば、上記種類のいずれか方式になります。
特殊製品については、その都度考慮製作します。

配合用など、供給装置がないものも製作します。
標準仕様
秤量 100kg～2000kg
ﾃﾞｼﾞﾀﾙ最小表示 0.1kg/500kg, 0.1or0.2kg/1ton, 0.2or0.5kg/2ton

※被計量物で多少変わります精度 500kg計量時 ±1/1000～1/2000
能力
ﾛｰﾄﾞｾﾙ ﾋﾞｰﾑ型 500Kg or 1t の4点吊り

※図面参照計量槽形状 角形

排出機構 扇型ｹﾞｰﾄ 1又は2 ｴｱｰｼﾘﾝﾀﾞｰ駆動
供給装置 製品により選定 2又は3段投入制御

その他：○分銅載架装置，集塵ﾀﾞﾝﾊﾟｰ（集塵機），ｻﾌﾞﾎｯﾊﾟｰ，架台（梯子）周辺設備も含めて
製作も致します。

○従来の桿式ﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙを出張現地改造にて、ﾛｰﾄﾞｾﾙ化も致しております。
（供給部のみの更新も致します。電気制御も既設盤を改造、更新等、致します。）
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ＮＩＬ※－ＨＳ※※※※

①継ぎ布・継ぎシュート
②供給ゲート
③ロードセル

④計量槽（計量ホッパー）
⑤排出ゲート
⑥架台
⑦継ぎ布

⑤

⑥

⑦

①

②

③

④
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電気制御部

A&D社 AD4323B 改造NO.57版↑
NIL-TBｘｘ(1,2,14,24)ﾀｲﾌﾟの標準指示計にしています。

UNIPULSE社 F800特殊仕様版←
NIL-HSｘｘｘｘﾀｲﾌﾟの標準指示計にしています。

ＮＩＬ－HS,TB型
--------------------------------------------

機構作動説明 ｶｯﾄｹﾞｰﾄ方式 2段制御
計量部（計量槽）は4個のﾛｰﾄﾞｾﾙにより直吊りしています。
重量表示は4～5桁のﾃﾞｼﾞﾀﾙ表示をし、計量値を正確に表示します。
計量開始と同時に、大投入弁、小投入弁がｴｱｰｼﾘﾝﾀﾞｰにより開放します。

表示値が大投入設定値に達しますと、大投入弁が閉じ、
定量に達しますと、小投入弁が閉じ、計量完了信号を発します。
--------------------------------------------

自動誤差修正機構（自動落差補正装置：AFC）
とは、粉粒状の供給が必ずしも一定しているとは考えられず、ﾎｯﾊﾟｰ内の製品の変動によって
落差量が多少変わります。これが計量誤差となります。

この誤差修正機能により、計量4回分の誤差の平均値を演算し次回の計量落差値を自動的に
計量目標値になるように、落差値を修正します。
従って、計量結果をｵﾍﾟﾚｰﾀｰが監視し、不良の場合は落差を修正する手間が省けます。
--------------------------------------------

過不足比較（量目不足自動補正装置）
計量完了を判定する際に、不足，正量，過量の状態を表示します。
正量は計量完了信号を発し、外部からの袋詰め信号で製品袋詰め（計量槽排出ｹﾞｰﾄの開放）をします。

万が一正量でない場合は警報を発します。
不足の場合は、袋詰め（排出）せず、小投入が再び動作し、不足量を補います。
正量になった時点で袋詰め（排出）しますので、計量重量不足の心配はありません。
過量の場合は、計量槽から過量分を抜き取る事が出来ませんので、そのまま袋詰め（排出）するか

排出をせずに手動で処理するかの選択をします。
--------------------------------------------
自動零調装置（ｵｰﾄｾﾞﾛ）TB1,14の場合は風袋消去ﾎﾞﾀﾝに当たります。

粉体が計量槽に付着すると、計量誤差の原因になります。
付着量は袋詰できませんので、その付着重量分だけ軽い量が袋詰めされる事になります。

（ 排出終了後に付着分の重量が重量表示器に表示され、0.0kgから計量をしていない状態です。）
この付着分を自動で重量表示を0.0kgにして、計量誤差を防ぎます。(説明はNIL-HS)

手動によるｾｯﾄｷｰ、解除ｷｰ･･････指示計に標準装備
毎回ｵｰﾄｾﾞﾛ･･･････････････････切替ｽｲｯﾁで選択標準装備
---------------------------------------------

（ﾊﾟｯｶｰｽｹｰﾙとﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙの相違)
①ﾎｯﾊﾟｰｽｹｰﾙは使用用途がさまざまですので、操作ｽｲｯﾁ類が多くなり、制御も複雑になります。
②大抵の場合、能力において他の搬送ﾗｲﾝを上回ります。従って毎回ｵｰﾄｾﾞﾛをかける事ができます。
③排出時間が計量する製品,重量で、かなり差が出てきます。またﾊﾟｯｶｰより時間がかかります。

従ってｾﾞﾛ付近をｷｬｯﾁしてからのﾀｲﾏｰ時間制御の回路が付加されます。
○TB14.24型については、操作(ｽｲｯﾁ）等、機械同様改良中です。
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電気制御部

外形：上下2枚扉の自立型防塵構造が標準です。①
上部扉はｶﾞﾗｽ取付の窓付になっています。
概略寸法： 800x1700x400

内部取付部品により多少寸法が変更になります。

主要機器：ﾛｰﾄﾞｾﾙ指示計(ｳｪｲﾝｸﾞｲﾝｼﾞｹｰﾀ)とｼｰｹﾝｻｰ(FUJI,OMRON,MITSUBISI)②
の組み合わせになります。

標準ｼｰｹﾝｻｰﾒｰｶｰはFUJIですNIL-HSxxxxは 標準指示計F800、
標準ｼｰｹﾝｻｰﾒｰｶｰはOMRONですNIL-TBxxは 標準指示計AD4323B、

TB4型のみの場合 壁掛け型，１枚扉， 概略寸法: 600x800x250
ﾘﾚｰ回路のみ(ｼｰｹﾝｻｰ未使用)の盤になります。

標準機の各ｽｲｯﾁ,表示灯③

ｽｲｯﾁ,ﾗﾝﾌﾟはφ30(標準)を使用しています。

計量機(部) PL :表示灯
CS :切替ｽｲｯﾁTB1 T B 1 4 HS-XXXX 部 品 種

電源 ○ ◎ ◎ ◎ PL PB :押ﾎﾞﾀﾝｽｲｯﾁ
切｜制御電源｜入 ○ ◎ ◎ ◎ CS PBPL:照光式押ﾎﾞﾀﾝｽｲｯﾁ
制御電源 ○ ◎ ◎ ◎ PL PBR :ﾛｯｸ式押ﾎﾞﾀﾝｽｲｯﾁ

手動｜自動｜自動計量 ○ × CS
× ○ 手動｜自動 CS (操作BOX)
(風袋消去) ○ × PB ()は充填機側操作BOXに
× × 切｜始動｜入 CS 取りつけられています。

切|ＡＺ｜入 ○ ○ CS
大投入 ○ ○ PBPL 停止ﾎﾞﾀﾝ等、盤側と操作
小投入 ○ ○ PBPL BOXの2カ所にあるｽｲｯﾁは、

計量完了 ○ ○ PBPL 停止(停止)と2回記されて
排出 ○ ○ PBPL います。
重量異常 ○ ○ PL

ｻｰﾏﾙPC異常 ○ ○ PL 文字はｽｲｯﾁ銘板の刻字です
切｜ﾚﾍﾞﾙ｜入 ○ ○ CS その機種にｽｲｯﾁが有ります
製品空 ○ ○ PL
計数ｶｳﾝﾀ ○ ○ ○は文字と同じです。

ﾌﾟﾘｾｯﾄｶｳﾝﾀ ○ ○ ｽｲｯﾁがその機種にあります
切｜ﾌﾟﾘｾｯﾄｶｳﾝﾀ｜入 ○ ○ CS ×はｽｲｯﾁがありません
警報ﾌﾞｻﾞｰ ○ ○

異常表示 ○ ○ PL ◎は充填機単体の盤にも
ﾌﾞｻﾞｰ停止 ○ ○ PB 部品があります。

充填機(部)
TB4型では同一機能ですがTB1 T B 1 4 T B 2 T B 2 4 T B 4

× × 手動｜自動 ○ ○ CS 刻字が異なったり、状態表
上昇(上昇) ○ ○ ○ ○PB PBPL(PB) 示が無かったりしますので
下降(下降) ○ ○ ○ ○PB PBPL(PB) 刻字が同じものは○です。

× 排気 × ○ × PBPL 刻字が異なるものは文字を
ﾌﾞﾛﾜｰON × ○ × × PBPL 記してます。
ｸﾗﾝﾌﾟ ○ ○ ○ ○CS PBPL 部品種が異なる物は、その
ﾁｬｯｸ開 ○ ○ ○ × PBPL 項にPB等記してます。

停止(停止) ○ ○ ○ × PBR
充填位置DI-SW ○ ○ ○ × 停止ﾎﾞﾀﾝは充填部にありま
MODE1｜2｜3 ○ ○ ○ × CS すが、ｺﾝﾍﾞｱも停止します

× × 充填 ○ 手動排出PB PBPL 又TB1,14型では投入ｹﾞｰﾄ
ｺﾝﾍﾞｱ部 も閉じます。

手動｜自動｜自動搬出 ○ ○ ○ ○ CS
正転(搬出) ○ ○ ○ 搬出 PB(PB)

逆転ﾎﾞﾀﾝ ○ ○ ○ × PB



袋装着１

完了

搬出(10)

袋装着１

搬出(10)

搬出(10)

計量（計量機）

上昇

計量(30)

上昇

計量(30)

10

袋装着１

袋装着１

40～70bag/h

50～80bag/h
作業           秒

袋装着（人）

計量（計量機）

排出（計量機）

袋口閉じ（人）

搬出（充填機）

充填（充填機）

袋口閉じ（人）

TB4型 

排出（計量機）

充填（充填機）

袋口閉じ（人）

搬出（充填機）

作業           秒

袋装着（人）

排出（計量機）

計量（計量機）

搬出（充填機）

充填（充填機）

TB24型 

充填(17)

排出(15)

3020

完了

搬出(10)

40 6050

計量(30)

排出(15)

充填(17)

排出(15)

充填(17)

完了

袋ふく上昇

下降完了

計量(30)

下降完了

上昇

計量(30)

袋装着２

袋装着２

袋装着１

30～50bag/h

20～40bag/h

40～60bag/h

TB1型 
作業           秒

袋装着（人）

計量=充填（充填機）

充填（充填機）

搬出（充填機）

袋口閉じ（人）

作業           秒

袋装着（人）

TB2型 

タイムチャート

作業           秒

計量=充填（充填機）

袋装着（人）

袋口閉じ（人）

搬出（充填機）

充填（充填機）

TB14型 

計量(30)

充填(計量)上昇袋ふく

計量(30)

充填下降(計量)

計量(30)

下降完了

袋閉じ(20)

上昇

搬出(10)

完了

90

排出(15)

充填(17)上昇

袋閉じ(20)

袋閉じ(20)

8070

完了

搬出(10)

110100

計量(30)

袋装着１

袋ふく

袋閉じ(20)

充填(17)

排出(15)

袋装着１

上昇

完了

上昇

下降完了

計量(30)

排出(15)

充填(17)

140

充填(17)

排出(15)

袋閉じ(20)

130120

完了

袋装着１

完了

下降

搬出(10)

上昇袋ふく

搬出(10)

計量(30)

充填(計量)

計量(30)

袋装着２

完了

袋装着２

下降

搬出(10)

袋閉じ(20)

上昇袋ふく

充填下降(計量)

計量(30)

袋閉じ(20)

上昇 完了

完了

袋装着２

完了

下降

搬出(10)

下降

袋装着１

10 4020 30 50 60 9070 80 100 110 120 130 140

10 4020 30 50 60 9070 80 100 110 120 130 140

10 4020 30 50 60 9070 80 100 110 120 130 140

10 4020 30 50 60 9070 80 100 110 120 130 140



充填機標準仕様NIL※－TB※－XXXX

TYPE ＴＢ１ ＴＢ２ ＴＢ４ ＴＢ１４ ＴＢ２４

能 力 20～40B/H 40～60B/H 50～80B/H 30～50B/H 40～70B/H※１

精 度 ±1/1000 NIL-HSXXXX NIL-HSXXXX ±1/1000 NIL-HSXXXX※２

秤 量 500～2000kg 500～2000kg 500/1000kg 500～2000kg 500～2000kg※４

所要電力 KW KW KW KW KW※３

所要空気 NL/min NL/min NL/min NL/min NL/min

：能力は被計量物の物性により差があります。※１

：精度は被計量物の物性により差があります。※２

：設置ﾓｰﾀｰの容量により、ほぼ決定します。※３

：TB4は単一重量※４

ホッパースケール標準仕様NIL※－HS XXXX

TYPE 供給機構無 供給機構有

能 力 B/H※１

精 度 ±1/1000※２

秤 量 100～2000kg 100～2000kg

所要電力 KW KW※３

所要空気 NL/min NL/min

㈲ 五 輪 工 業 所
〒851-2105

長崎県西彼杵郡時津町浦郷549番地

TEL 095-882-2983

FAX 095-882-6716

№500-01 (1996.4)
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