
〔ⅩⅠⅤ〕印刷機及び特殊機械

PRINTING MACHINES AND

OTHER SPECIAL MACHINES

印 刷 機 械

Printing Pr由紀S

優れた工作技術と不揆の研究心によって戦後数年にし

て業界に確固たる地位を築いた日立の印刷機ほ､引続き

益々活紗こ新製品を完成して斯界の注目を浴びている｡

二回転印刷機に放ては従来の型式から一段と飛躍した

小型の高級印刷機を完成し､輪転機に於ては世界の最高

水準を行く両面4色オフセット輪転機を完成した｡

叉印刷業者の頭痛の種であった"裏移り"の問題に

対しては､すばらしく効果のある裏移り防止装置を製作

して､この方面に於ても新分野を開拓した｡

以下これらの新機種に就いて簡単に紹介する｡

ニ回転凸版印刷棟

Two Revolution Letterpress

高精度､高性能の二回転印刷機を製作して印刷業界に

定評をかちえた日立製作所ほ､その後も撹まぬ努力と研

究を続け､毎年改良型或いは新製品を観々と完成して斯

界をリードしている｡

TA4塑HVl式B列 裁聖二回転凸版印刷機は､先

に紹介したTA4型HPV式を基とし､これの排紙装

置並びにインキ 置を全く新しい型式に変更したもので

ある｡HPV式はパイル･デリバリを有し大部数の印刷に

通したものであったが､本機は機械が小型で据付面積が

小さく､且つ取壊いが簡単であって小部数の高級印刷物

即ち原色版のカタログ､パンフレット等を印刷するに最

も適した小型高速二回転印刷機である｡

HPV式の製作経験を生かし､これに新しい着想と斬新

の機構を十分織込んだ本機は小型二回転印刷機の最高水

準を行くものであって､美術印刷を行うF回､印刷業老に

は大いに歓迎されるものである｡

本機は試作一号機を製作して以来､多くの権威ある印

刷業者の批判を仰ぎ､叉某大印刷会社に長期間の実用試

験を依頼し､取扱いの難易､印刷適性の良否を十分検討

した結果､2回に亘る改造を実施して完成したものであ

る｡このように慎重な態度を以って製作した本磯は､そ

の意図する高性能を遺憾なく発揮して､世上の好評を博

するものと思う｡

第1図

Fig.1.

B列半裁型二回転凸版印刷磯

TA4型HVl式

Type TA4Form HVITwo Revolu-

tion Letterpress

第1図は本機の外観図であって､以下その構造の概要

と主なる特長を紹介する｡

阪盤駆動機構 基本的機構はミーレ式であるが原動

軸にはポール･ベアリソグを使用し､クラソク･ローラに

は特殊なローラ･ベアリソグを用いて､高荷重､高速度に

於ても円滑に運転を行い､永年の使卿こも十分耐えるよ

うになっている｡空気緩衝装置にほ圧力調整タンクを附

属させ､運転中に於ても緩衝圧力を適正に調整即来るよ

う特殊な構造になっている｡板盤と版盤台には特殊鋳鉄

を使用し､レール面に煩入研磨を施してある為､極めて

耐摩耗性が高く､高精度を永く保つことが出来る｡

庄胴 平衡を十分にとり､且つ強大な印刷圧力に耐

えうるよう､リブの多い強固な構造になっている｡即ち

側板及び版盤台等が丈夫に製作されていることゝ相侠つ

て､いわゆる =押しのきいた"印刷を行う~ことが出来､

叉高速度回転を行うことが可能である｡見当装置にほ独

特の機構を使用してあるので､高級な多色印刷に要求さ

れる極めて精度の高い見当を､正確に合わすことが出来

る｡

イソキ装置 従来のインキ締盤でインキを練りこれ

を着ローラに移す方式を廃止し､壷ロ←ラから教本の練

ゴム､金ローラを経て直援着t,･-ラにインキを供給する

新方式を採用した｡その結果インキ練盤ほ只ゴムP･-ラ

の位置定めのみに役立つ極めて小型のものとなり､

て往復運動部の 量が軽減され､印刷速度を上げること



232 日召和28年1月 日 立二 評 論

が可能となった｡インキローラの数､直径及び配列ほ経

験と理論を基にして合理的に設計されている為､イソキ

練作用汲水窟作用が完全であって､高級印刷に適してい

る｡イソキ装置の取壊いには特に考慮を払い､着ローラ

分を上方に開き､壷ローラ､移ローラ部分を後退させ

ることによりローラの着脱､清掃を容易にしてある⊂

排紙 印刷紙上向チエ‥-ソ式である=機械の大

きさを特に小型往こする為､積 板ほインキ 置の上方に

あり､従って第1図隼見る如くチエーソが攣曲して走行

している｡チエーソ式排紙装置であるから印刷速度か高

い場合でも､紙質の如何を間はず､常に完全に排紙出

る｡

仕 様

最大印刷用紙.‥
‥.590×865Ⅱ1m

最 大 阪面.

印 刷 速 度.

.580×860mコ1

最大45枚/分

動 機‥川.3kW三相巻線聖!誘導電動機

機械の大きさ……‥長2.8×巾2.2×高1.6m

両面4色オフセット輪転機

4Colour Perfecting Web OLぽset Press

本邦に於ける画期自勺な両面4色オフセット輪転機が日

立製作所により遂に完成した｡25年秋東洋一といわれる

凸版印刷より受注して以来､1 年半≦ の歳月を蓋し､工

場並びに研究所の全機能を動員して製作された本機ほ､

製品重量約70t,設計図面3,500枚という数字が物語る

如く複雑且 大な機械であって､従来の手差オフセット

楼約40台分に匹敵する高性能のもので正に印刷機の最

高峯を行くものである｡

本機は製作に当り最初2ユニット磯即ち両面2色機を

1台襲作しこれをあらゆる角度から検討し､実用試験を

行い種々改良を加えて後､両面4色磯を2台製作すると

いう極めで【真重な態度を以って臨んだため多くの斬進な

機構と画期的な方式を 用したにもかかわらず立派な成

果を得られたものである｡現在凸版印刷板 工場に2

納入され巨大な姿を並/ヾて､連日高速で4色刷教奉 百､､ヽ

Lコ

の

印刷を行っているが､調子は極めで快適であり目的通り

の高性能を遭應なく発揮している｡

本機ほ第2図に見る如く4ユニットより成る印刷部と

原動部､給紙機及び折機よりなっており更に高速で優れ

た印刷を行うため特に巻板紙張力自動調整装置､用紙調

質装置､見当整合 置､インキ乾燥装置及び各種安全装

置など幾多の最新式装置を附属している｡

以下各部の構造の大略と特長を

ユニット式印刷部

ベる｡

上下2箇のゴム胴の間を紙が水

平方向に直進する間に､表裏2色の印刷を同時に行う新

第35巻 第1号

第2図 A列全判縦巻両面4色オフセット輪転械

ROtT44型 LAIFl式

Fig･2･4CoIour Ty王)e ROU44Form LAIFI

Perfecting Web Offset Press

方式を 用し､多色輪転機としての性能を一段と高めて

いる｡2箇のゴム胴､2.箇の版胴をそれぞれ 時に圧着､､

離脱させるため特に日立サーボりフタ(電動油圧押上機)

を使用している｡阪胴､ゴム胴の歯車は彦炭焼入後マー

グギヤ研磨盤を用いて歯面研磨を行い従来歯型不良に起▲

因したギヤマ←クの間 を解決している｡7k装置は水量

の調節範囲を広くし又水口ーラの数を多くして印刷速度

と紙質の変化に十分対応して適切な印刷のできるように

留意してある｡

原動部 40kWの主電動機と 3.7kW の微速用竃

動機を使用し､阪胴回転数を20r･p.ⅡLの低速から最高

200r.p.m.迄

給紙磯

己に変えうるようにしてある｡

3太の巻取紙を装備出来る三腕式リール･

スタこ/ドを用い巻取紙の連続使用を可能とし､又張力自

調整装置によって印刷時の紙の張力を一定に保ってい

る｡更に巻取紙の塵挨を除去しこれに蒸気を吹きつけ加

熱し冷却して､印刷行程に入る前に十分紙質を調整する

用紙調質装置を附属し､如何なる

た印刷が出来るようにしてある｡

折機

を用いても萎れ

A4-8頁､16頁及びA5-16頁､32真の4毒董二

の折畳を可能とし､特に高速道転に耐える如く十分の

注意が払われている｡

イソキ乾燥装置 4箇のユニット間にそれぞれ配置

された3箇の中間乾燥装置と1箇の最終乾燥装置とより

なり､いづれも上下に配列されたガスバ←ナによって紙一

面に直接ガス･7レ←ムを当てゝ強烈に加熱し､極めて

短時間に完全に乾燥を行うようになっている｡

自動見当整合装置 各ユニットの原動軸に坂付けら′

れた差動歯専横構により各色の版胴が運転中に相対位置こ

を任意に変えることが出来る｡この作動を自動的に行う

ことによって4色の重ね刷りを少しもずれなく行うこと.

が出来る｡
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仕 様

式‥.
...ROU44刊1AIFl式

称..‥A列全判縦巻両面4色オフセット

輪転機

標準用紙.‥..A列本芋り縦巻(625×88nmm〕

胴の外周.

印刷速度

印刷速度

主 動機.

‥ 903m111

最高...
‥180m/min

最高..
,12,000部/hr

.40kW三相巻線型誘導電導機
機械の大さ‥‥

..長16×巾3×高3･6m

t
ミ
ー

日立パウダ･スプレイ｡ユニット

HitachiPowder Spray Unit

日立パウダ･スプレイ･ユニットは印刷機に附属して使

用され､印刷紙の裏移り防止に極めて効果のある装置で

あって､この種の装置として我国に於てほ始めて製品化

されたものである｡裏移りとはインキが十分に乾燥しな

い状態の中に印刷紙が次々に積み重ねられた場合､下の

紙の印刷インキが上の祇の裏面に移り､印刷を不鮮明に

すると共に印刷紙を汚損する現象を言い､従来印刷 者

がその対策に大いに苦心していたものである｡近年印刷

機が高速化され､且つ多色刷印刷が流行すると共に増々

この裏移り現象が問題になり､その完全な防止装置の出

現が期待された｡

本装置はこの要望に応えて製作されたもので､試作後

発多の改良を加え現在では｢裏移り防止装置｣としては

最も手軽に而も完壁に近い効果を発揮するものとして印

刷 界むこ多大の好

第3図に本

を呼んでいる｡

筐の最も代表的な､｢ベビコソ｣(日立

小型空気圧術機)付移動可能のペデスタル型のものを示

す｡この他に印刷機自体に固定する型､或ほ空気供給源

を二回転印刷機の空気緩衝器よりとる型等あり､目下そ

れらの特殊型も製作中である｡本装置の作用は､先づ圧

縮空気を乾燥せる白色微細粉末の入ったタメク中に吹き

込み､この粉末を導管を経て､ノズルより印刷紙の表面

に一様に噴射撒布し､微細粉末の隔離作月]によって

りを防止するものである｡

本装置に使用する裏移り防止剤についても口立は電子

蹟徴鏡を始め各種の最新式試験装置を動員L-て種々試作

研究を裸返した結果､外国製品に優るとも劣らぬ優秀な

性能を持つ哀移り防止剤日立ドライ･パウダ､を完成した｡

目立パウダ･スプレイ･ユニットほ日立ドライ･パウ

ダを使用するこ■とによって､始めて完全な機能を発揮す

ることが出来る｡次に本 要約して示すし二

1,日立ドライ･パウダは人吉無告のサブサラした白

色粉末であり 置の合理的な設計と相模ってホコリ

第3図 日立パウ ダ･スプレ イ･ユニ ット

Fig.3.HitachiPowder Spray Unit

が立たないから､衛生的で且つ清潔である｡

2.空気の圧力と粉末量を最適の状態に容易に調節出

来る特殊な 整弁を備えているから､印刷効果iこ悪

影響を及ぼすことなく､粉末を均一に撒布すること

が出来る｡

3.装置ほすべて自動的に作動するから従来裏移り防

止のために行われて来た｢スノコ取り｣や｢間紙｣

が不要となり､人手が省け且つ印刷の速度を上げる

ことが出来るので､印刷原価を低減することが出来

る｡

4･パウダほ完全に乾燥されており圧縮空気ほ完全な

空気清浄器と合王朝勺に設計されたパウオ･タこ/ク､

空気通路及びノズルを経てパウダを噴射するから､

常に円滑にパウダを撒布することが出来る｡

製 紙 機 械

Paper Making Machines

抄 紙 機

Paper Making Machines

長 網 式 抄 紙 機

今次戦争により栗源と設備の大半を一挙に失った我国

製紙業界は礁後急速に設備の復旧と合理化に努力して莱

たが､更に社会の要求に応えて諸所に最新式の製紙設備

が新設せられるにいたった｡

こ ゝに 介する丸住製紙納の一連の設備もこの一つ

で､その特長とする処ほ50n～600f/min と言うこの種

抄紙機としてほ劃!別的とも云える高速抄造に具え

1･乾燥能力を増大するためドライヤ面を最大限に利
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第4図 74ケ長網式抄紡機

ワ イ ヤ ー･.べ
- ト

Fig.4.74〝Fourdrinier Paper Machine;

Wire Part

第5図 74〝長網式抄紙機 ドラ イ ヤパート

Fig.5.74ケFourdrinier Paper Machine;Dryer Part

用し､更に加熱装置を以て蒸発部の温度を高めベン

チレ一列こよりドライヤ周辺の強制換気を行ってい

る｡

2.各種ロールは経てローラべヤリング又はポールべ

ヤリソグを使用している｡

3.各種ロール及びドライヤほ総てバランスを完全に

とっている｡

4.各種ロール面は特に入念に仕上を行っている｡

5.ドライヤは特に日立独特の技術を以て製造し表面

は硬度高く然も超仕上法による鏡面仕上を行い紙の

表面の美化及び乾燥能力を向上せしめている｡

5.その他機器の保持取扱に特に平易簡便なる如く留

意しt,--ラべヤリング及びボールべヤリングほ経て

グリスガンによる

設備仕様の大要は

了由方式を取っている｡

抄 造 紙....‥新聞紙包装肘紙その他印刷紙等

型 式……長網式チッシュ型

ドライヤ12/¢2本

第35巻 第1号

第6図

Fig.6.

74〝長網式抄紙機

サクションクーチ及びサクシ′ヨニンボックス

74〝Fourdrinier PaperMachine;Suction

Couch-Rolland Suction:Box

第7図

Fig.7.

抄 網

抄

能

動

74ケ長網式抄耗槻

カ レ ン ダ及びサ ー フ ェ スリ 【ル

74ケFourdrinierPaperMachine;Calender

and Surfaee-Reel

幅川 74ケ

遠‥‥200～600f/min 常用500f/min

力‥.
･40,0001bs/day

力…･直流150kW及び交流100HP

構或各機器の概要は

1.ピ ー ク (4台)

ビータ糟の大きさ 22′2〝×10/10ケ×3′9ケでフラ

イバロールは 65〝¢×72〝エ 用達2,000f/minにし

て､ウォシソグドラムは54ケ¢×41γエ,

HPである｡

2･ロータリ←スクリーン(1台)

動機は75

型式はバード型内部流入式でスクリ･-ソは503一/.1ケ¢

×100ケん催力50,0001bsである｡

3,ワイヤーパ←ト (1式)

長網の大きさ 幅74〝×長60/でブレストt,･-ル

は銅管ゴム巻-,･-ラべヤリソグ軸受､テ←ブルロー

ル､ワイヤロールほ銅管ゴム巻ポールべヤリング軸

受サクショソクーチ仁,･-ルは24〝¢×82ケエ,サクショ
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ソボックス5箇を有し､勾酉己調整装置スライス吊上､

プレスト吊上装置付､ナッシュポンプ5ケ計3台｡

4.プレスパート及びドライバート 〔1式)

第一プレス

上下,･-ルほ18ケ¢×74ソ2ケエストナイトロ㌧rルで

下-,･-ルほ22〝¢×82〝エサクショソロrルである｡

第ニプレス

上-,･-ルほ18ケ¢×741/ヨγエストナイトロ㌧-ルで

下ロールは18〝¢×74〝エ鉄心ゴム巻t,･-ルである｡

何れも-,･-ラベヤリング使用ドクタほベークライ

ト製摺動式である｡

第一プレス第ニプレス及び第一ドライヤにフェル

トをかけフェルト下,･-ルは何れも裏鉄管製でポール

ぺヤリングを使用各フェルト毎に手動ストレヅチャ

ー手動ガイダ十及びウォ←ムロ‥-ルを設備した｡倍

第一プレス及び第ニブレス用7才一ルトにフェルトク

リーナを設け第ニブレス第一ドライヤ用フェルトに

サクショソボックスを各一箇設けている｡

ドライヤ12/¢×74〝エ2本

鋳鉄セルで表面ほ特に入念に鏡面仕上を施し軸受

は球面座を用い自動詞心式としたドクタは何れも摺

動式｡

タッチロrル18〝¢×74〝エ 鉄心ゴム

イヤに2本宛

で各ドラ

第ニドライヤにはカンバスを附し､カソバスー,･-

ルは何れも鋼管襲で､ボールベヤリソグを用い手動

ストレプチャ､自動ストレヅチャ､手動ガイダ自動

ガイダ←ウオームF,･-ル及びカンバスドライヤを設

備している｡

カソバスドライヤ 4/¢×74〝エ ローラべヤリング

使用ペーパー,･-ルは真鉄管製でポールべヤリングを

使用､第一第ニドライヤに各1本宛はスプリングロ

ールとした｡

第一ドライヤ上部にべソチレ一夕及び加熱装置を

設け25HP,ペソチレークフアンにより第ニドライ

ヤ地下室部と共に通風換気を行う如くした｡第ニブ

レスより第ニドライヤに至る間はキャリヤー7･-プに

より首動的に通紙作業を行うことが出来る｡

5.74J7段カレンダロール機(1台)

14〝¢×74〝エ 1木上ロール

10ケ¢×74化･4本

12ケ¢×74〝エ 1本

18〝¢×74ケエ 1木下ロール

プレームはダブルプレーム型､べヤリングはプレ

ー∵/べヤリング､ポットムべヤリングほ水冷式自動

調心である｡

ロール加重は重錘式でロール釣上と共にハソドル

で簡単に操作出

ドクタはゲィヅカリ式ドクタである｡

6.サ←フェスリール(1台)

ドラム寸法 28ケ¢×74〝エ 鋳鉄製で､捲取速度は

200/～600J/min最大括取径は3/0〝¢である｡

7.駆 動 装 置(1式)

変速部150kW300～900r･p･m D･C･モータ

Ⅴベルトにより中間軸を駆動し更にフロアコーy

てそれぞれクrテロール､第一プレス､第ニプ

レスロール､第一､第ニドライヤ及びカレンダロー

ル機を.駆動する｡

定速部100HP900r･p･m･A･C･モ←タⅤベ

ルトにより中間軸を駆動し､更に平ベルトによりワ

イヤパrトセ←キング､ナッシュポンプ､白7kポソ

プ､スタソ7ポンプを駆動する｡

8.ワ イ ン ダ(1台)

ダブルドラム型で18旬×74ケエドラム2本､スリ

ッタは6γ直組で捲取速度1,000f/min最大捲取
径ほ3/¢で捲取離受はハンドルにより代置調整自由

でブレーキを附す｡

モ1一夕 10HPl,200r.p.m.

ヤンキードライヤの表面仕上

紙の艶出しとして一般にカレンダーロrル磯が使用さ

れているが､これほ紙の両端に光沢を附する場合であつ

て､この際の紙の乾燥も一般に多筒式或はティッシュ式

のドライヤによるものである｡しかしながら包装紙のよ

うに紙の片面のみに艶をつける所 片艶紙ほ､ヤソキ←

ドライヤと称するただ1本のドライヤによって乾燥と艶

出しが同時に行われるのであって､従ってこのドライヤ

第8図 超仕上げしたヤンキードライヤ

Fig.8.Yankee Dryer after Superfine Finishing
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第9図 超仕上中のヤン キードラ イ ヤ

Fig･9･YankeeDryerunderSuper丘neFinishing

が紙の生命を左右する､非常に重要なものとなるのであ

る｡しかして蟄がよく出るか否かは原料たるパルプの良

否､ドライヤの鋳造上の技術によることは勿論であるが､

紙とドライヤとの接触するドライヤの表面が如何に平滑

に仕上げられているか､即ちドライヤの鏡面仕上の程度

が最も問題となるのである｡

日立製作所に於てほかねてからヤンキードライヤの材

質の研究と相供ってドライヤ表面の上質仕上を研究中で

あったが､遂にドライヤ表面に超仕上を施すことにより

優秀な鏡面を得ることが出 た｡その代表的なものは王

子製紙工業的めの直径12/～0ケ×面長12ケのヤソキード

ライヤであって､第8図ほ超仕上を完成したもの､第9

図は超仕上加工巾の状況である｡

超仕上頭の仕様は

砥石全圧力‥

振 幅..

401亡g

7mm

振 動 数…
.45P㌔/min

電 動 機

出 力‥.

回 転 数‥‥

使用した砥石ほ

200W

‥.1,43〔)r.p.m

大 い さ‥.
.‥20×30×60mm

或ほ 30×40×80mm

砥 粒‥.
‥Y..ホワイトアランダム

粒度及び硬度…･#300--Ⅰ,#400-Ⅰ,♯600¶Ⅰ,

#800--･Ⅰ,#1000-Ⅰ,#1000-L

実施した諸元ほ

荒 仕 上

砥 石‥‥.‥‥‥‥.#300-Ⅰ～#600-Ⅰ

砥石圧力………………‥1.51{g/cm2

ドライヤ回転数...
.‥..‥2r･p･m･

周 速
………………‥23m/min

中 仕 上

砥 石‥.
‥‥‥.#8nO-Ⅰ～#1000-Ⅰ

第10図 研麿仕上のままの仕上面の粗さ

最大粗さ 1.6〃

Fig.10.Coarseness of SurfaceafterSingleGrinding,

Finishing;Max-Coarsenessl.6FL

第11図

Fig.11.

超仕上面の粗さ 最大粗さ 0.45/J

CoarserleSS Observed after Superfine

Finishing;Max-Coarseness O.45FL

砥石圧力………………‥1kg/cm2

ドライヤ回転数…………….6.25r.p.m.

周 連………………‥ 37m/min

鏡 面 仕 上

砥 石….. ♯1000-1

砥石圧力‥‥.‥.‥
‥‥.0.5kg/cm2

ドライヤ回転数…………….6.25r.p｣TL

周 速………………‥ 74m/mirl

である｡

ダライソ〆仕上による仕上面と超仕上を施した仕上面

とを触針式租度計にて測定した結果は第10,11図の如

くであって､第8図とこのグラフとから超仕上を施した

ドライヤ表面が如何に平滑であり且つ美麗であるかを推

察し得るものと信ずる次第である｡

カ レ ンダ ロ ー

ル機

3,640mm(136り×10･8叢カレソダ

最近抄紙機設計の趨勢ほ大型高速且多種の抄物への適

応性が重んぜられ､紙を廉価に且つ大量に嚢造する最新

式のカレソダが要望されている｡

本機はこれらの要求を満した我国製紙業界の最優秀機

で､日立 作所制定のA型に属し､高生産､機械寿命､

寂抜放び供全､効 等に綿密な検討を加へ種々新機構を

導入してその成果が期待されている｡

本機の仕

抄

紙

駆動

1. ロ ー ル

最

中

くである｡

速....‥‥.‥
ご.800f/min

種…………….包装紙､印刷紙

動機‥.
.120HP

寸法

上 段……...‥.18〝¢×1鱒〝エ1本

間.
.12ケ¢×13町乙

7本

(8段は5本〕
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第12図 苫/ト 牧

136〝×10段

黎 耗 朝

カレンダロール横

Fig.12.136〝×10st.Calender Mill

次 下 段‥

最 下 段...
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第13図 3,460mm(136り8_殴及び10段

カ レ ン ダ ロ ー ル 械

Fig,13.3,460mm(136り8st andlOst Calender

..18〝¢×136〝エ
1本

‥‥26ケ¢×136γエ1本
2.ロ ←

ル軸受

最 下 段....滑り軸受(ホワイトメタル〕

自動調心

最 上 掛.…･ロ･-ラベアリソグ ♯23048

中 間.....ローラベアリソグ ♯23032

■1

.). ロール加葺装置

圧縮空気を用いレバーを通じて最上段ロrルを押附

ける構造となっている｡

圧縮空気圧力‥.
‥.7kg/cm2

最下段ロール上にかかる最大圧力….110kg/cm

圧 縮 機….日立標準10HP竪型空気圧

術機1組

型

圧力

式...
.,VSSヨーARC

lOHP

節弁及び切換ハンドル付

4.
ロール吊上装置

ステー上に刃文付けた

ユーを吊上げj

し

●
､

吊 上 速 度･

最大吊上げ高さ▲

使用

5･湿 潤 装 置

黄銅管の二重パイプをカレンダ噛込前に取付け､紙

は外周を摺勤して､その間紙面に均一に蒸気を吹附け

られ適当な湿潤を行い得る｡

¢･-′･-ル冷却用空気吹附装置

フレームに空気主管を設置し､必要数だけ枝管を取

付け下より三段目迄のロ㌧-ルに吹附けて冷却する｡裏

側フレーム下部は内部が空気洒となっている｡

小型ブ ロ ワ….日立250mm/mモリータブロ
ワ 1組

型 式.‥
.00B｣ⅥH15HP

7.自動通総桐誘導板及び安全装置

圧縮空気に依り通祇を行うため､各ドクタ端には空

気パイプ及びノズルを設置し､ドライヤとカレソダ聞

及び10段及び8段カレソダ聞には案内板を取付け通

紙を自動的に行う｡各-,･-ルの噛込側をこは安全装置を

施してある｡

動機よりフレーム外側のスク 特

吊金具を経てロール両端を吊上

30mm/min

.150mm

動機‥.
‥.51くW

日H･東リ三

附属電気品….抵抗器､プレ←キ､制御器､

制限開閉器､ 磁開閉器､二点挿釦開閉器

長

本機は次の如き独得の機構を有している｡

(A〕ロ ー

ル軸受

1.自動調心軸受

カレソダセールの最下段軸受は甘動調心式とし､

滑り簡の当りを均一となし中心のずれ及びロール焼

に依る軸受の当りの不均一を防いでいる｡

2.ローラベアリングの使用
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最下段ロ←ルを除き全部ローラベアリングを使用

しているので次の如き利点を有している｡

(i)油がたれ流れない

(ii)ロールの位置を正しく垂直線上に保持する

(iii)ロール片当りの傾向を防止している

(B)圧縮空気を用いた加圧装置

圧縮空気を用いて最上段ロールを押附ける構造となつ

ているので次の如き利点がある｡

1･取扱が簡便でカレソダの運転中バルブハソドルー

つの操作に依り自由に荷重がかけられ片当りの現象

がない｡

2･荷重の掛外しの操作が迅速且簡単である｡

3･圧力の調節が非常に容易となり且つ圧力計により

荷重の大きさを直ちに知り得る｡

4･圧縮機の事故等による急停止に対しても暫く操業

が続行でき損紙が少い｡

5･重錘式に要した広い場所を要せず､そのため安全

装置､吊上装置の操作を簡便にしている｡

(C)自動ロール昇降装置

吊上を安全且つ迅速に容易に行うため動力により適宜

な間隔に自動的に吊上げ､自動的に停止できる機構を有

し､ロール寿命に重大な意義を有している｡

(D)ド ク タ

刃先の材質及び硬度についてはロール硬度に順応した

t,･-ル表面を傷つけない硬度とし､改良した可揆調節自

在のドクタを使用し且つ刃先部の圧縮空気利用により紙

捲着きの現象は全くない｡

(E)自動通紙装置

極めて危険な作業であるカレンダ操業の安全を期する

ため自動通紙装置を備えている｡このためドライヤ末端

よりリールに至る間全然機械に手を触れずに自動的に通

紙を施す事ができる｡

特 殊 機 械

0仙er SpecialMacbiれeS

日立式旋盤用倣い削り装置

ⅡitadliCopyingAttachment for

Lathe

今次大戦中の欧米における機械工作技術の急速な発

の一つに､倣い削りによる極めて高能 な切削方式を挙

げることが出来る｡日立製作所に於ても終戦後､他の工

作機械製造業老に先んじていち早く油圧式旋盤用倣い削

り装置の研究に着手した｡本誌第34巻第1号にて紹介

したように昨年その研究試作を終り､その後数回にわた

る改良を経て精度と坂扱の点で米国のものに較べて優る

とも劣らない優秀な日立式旋盤用倣い削り装置を完成

し､目下量産中である｡本装置を既設の旋盤に取付ける

ことによって､従来のヨ
ヒヒ

悶 な旋肖I一作業を音巨率的な倣

い切削に切換えることが出来る｡

第14図ほ日立式旋盤用倣い削り装置の機構図である｡

次に日立式旋盤用倣い削り装置についてその特長を挙

げて見る｡

(1〕パイロット･バルブについて

油圧式倣い削り装置に於て最も精密度を要する部分

ほ､モデルの形状を検出して刃物台の運動を管制するパ

イロット･バルブであり､この感度如何によって倣い精

度が左石される｡このパイロット･バルブに於て特に精

度を必要とするところほプラソジャとスり･-ブの巌合と

パルプ･ポートのオーパラップであり､高

一な部品を得るために､日立製作所では

度で且つ均

密測定室に於

て､熟練した作業者によって1～2/上の精度で組立作業

を行っている｡

モデル スタイラス

′~
′

田rT｢ /l

l上===_l二=三二

四てルフー
耕 油

l
ロ
u
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0＼‥ノ必[イ1ノノノケ
○ ピストン
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i刀 レフ●

■′.■･貞函

第14囲 日立旋盤用倣い削り装置 Fig.14.HitachiCopying Attachment for Lathe
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〔2)触針について

モデルの形状を検出する触針(Stylus)ほ､その先端

とモデルとの間に反遣り方向に摩擦力が作柑し､そのた

め従来一般にj机､られている形の触針ではパイロット●

バルブの7｡ランジヤとスリーブの間に側圧が加わり､高

感度のパイロット･バルブも

挿することが出来ない｡

日立式旋盤用倣い肖l川

擦のため十分な性能を発

置の触針ほ日立独Rの考案に

なるⅠ.型触針で､支点には小型球軋受を用い70ランジヤ

とスリーブの間に側圧が作用せず､極めて円滑に作動す

るようになっている.｡(第14図参照)

また刃物台に倣い運動を与える油圧シリソ如こは､刃

物台の前進､停止および後退を司る手動切換バルブが装

着してあり､レバーによって簡単に操作することが出来

る｡更に刃物台には固定装置が附いており､手動切換バ

ルブとこの装置を併用することによって､まづ普通旋盤

第15図 日立旋盤用倣い削り装置

Fig･15･HitachiCopying Attachment for Lathe

他Jモールスラーバ

第16図

Fig.16.

慶 の 測 定

Measurement of Sensib31ity

と同じ作業で加工品を一箇作り､次にこれをモデルとし

て倣い削りによる同一一部品の量産をすることが出来る｡

第15図ほ8択旋盤に取付けた日立式旋盤悶倣い削り

装置である｡

次に日立式旋

の

用倣い肖りり装置のパイロット･バルブ

度および加工品の倣い精度について述べる｡第l`図

に示すようにモールス･テ←パ No･5 のテスト･バーを

モデルにして主軸回転数350r.p.m.,送り0･3mm/re∇･,

切込0.5mmの切削条件で倣い切削を行い､その場合の

触針の変動量を

た｡

度として､イソジケ一夕にて読みとつ

また第17図に嘉すような直角段部を侍った形状のモデ

ルを用いて上記の切削条件で倣い切削を行い､モデルと

加工品の段差および各段部の長さを比較した一例を次に

元す｡

第17図

Fig.17.

倣 い 精 度 の 測 定

Measurement of Copying Accuracy

半 径 方 向 の

軸 方 向 の 精 度

l l l l l

lI

LO.0]

l lt】 l lIl =

l

註:旋盤自体の精度は]ESl級とする｡
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第18図 フライス盤に応用した日立式フラ

イ ス盤用倣い削り/ヾイ ス

Fig･18･HitachiCopyingViceforMillingMachine,

五xed to VerticalMi11ing Machine

倣い削り機構の応用分野は極めて広く､日立製作所に

於ては旋盤からフライス盤､形削盤､平削盟､竪旋盤､

研磨盤などへの実用化を企図して目下試作研究を続けて

いる｡第18図ほフライス盤をこ応開した日立式フライス

盤用倣い肖りりバイスである｡

3,500mm竪旋盤

3,500mm VerticalI.atIle

日立製作所ほ工作機械の設計､製作に長年の経験と優

秀な技術を持っているが､終戦後の製品としては､国産

工作機械の 外輪損の第一陣として､昭和24年にタイ

国々有鉄道に､1,200mm 車輪旋盤を納入し､また昨

年末にほ日立製作所亀有工場用として､ライネッカ型

4,000mm大型 Fホブ盤を完成して､工作機械製造倭

循の真価を発揮したが､27年度に於ては3,500mm峯旋

盤を完成した｡

本機は､ハウジングを後退させることによって､最大

5,0けOmmのスウィングを持つ大型竪旋盤で､精度も従

来の旋盤に較べて非常に高いものである｡

なお本機ほ現在日立 作所日立工場に据付けられ､大

塑発電機の生産にその威力を発揮している｡

本機の仕 ほ次の通りである｡

仕

最大スウィング

ハウジング前進位置にて..

ハウジソグ後退位置をこて‥

テーブルの直径.‥‥.

3,500mm

5,CODmm

3.000mm

第19図 3,5U(Jmm竪旋盤

Fig.19.3,500皿ⅡL VerticalI_athe

テーブル上面よりクロスレール下端までの距離

…..‥り～2,000mm

テ←70ル上面よりツールホルダ下端までの距離

‥‥.0-1,700皿m

ツールバーの上下移動距離……….1,100mm

テーフナルの回転遮斐‥‥‥=≠‥1.3-16r.p.m.

ツールバーの送り速度(テ←ブル1回転につき)

横 送 り…………….0.46～22.5mm

縦 送:り 0.19～ 9.3mm

主 電 動 機………… 直流

タ ラリ フ ァ イ ヤー

ClaI･i丘er

動機40HP

太ククリフアイヤーは川崎市役所長沢浄水場に設置さ

れたもので､昭和27年度1,2号機を完成納入し､引続

き3,4号機を饗作中である｡これは浄水場の沈澱池に沈

澱した塵泥を池の中心に積蔑める装置で､その主要部は

一双の掻築羽根､旋回橋梁､支持台､及び駆動装置一式

より成っている｡装置の主要仕様は次の通りである｡

第20図 47mク ラリ フ ァ イ ヤ【

Fig,20.47m Clari丘er
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型 式‥..
...周辺駆動方式

沈 戯 池 径……………………‥47m

澱池深(外周)･‥. = 4･5m

沈澱池深(地心). 7m

旋回回転数‥‥常用1r/hr(±約30%可変)

駆動用 動機出力
.5HP

本装置ほ原7kが池の中心部から入り､周辺の排水溝に

流れ出る間に塵泥が摺鉢状地底に

掻集 仮に依り中｣L､部に順次掻

澱し､これが一双の

められ､この部から排

7kポソプに依り濁7kとして､取出される構造になってい

る｡この掻 羽根は地心部に於て支持台に支えられ且旋

回橋梁に固定されており､この橋梁はその他端に駆動装

置を有し池周に設置されたレール上を駆動さまtる｡従つ

てこれ等の旋回作用が行われる｡なお本横は防水の汚濁

度合によりその旋回回転数を3動こ切替え出来る束を特

長としている｡その減速機借は変速機､Ⅴベルト､ウオ

ーム､傘歯軍､平歯車を組合せたもので､約500:1の

比を有している｡これが 転ほ一箇所の運転室に於て操

作出来､若し電動機が過負荷した場合にはベルが鳴り､

自重拍勺に 流を遮断し 転の安全を計っている｡

500耳pパノしプグラインダ

500EP Pnlp Grinders

木材を回転する砥石の円周面に押付けて腔砕し､所

機械パル7'を作る方法ほ､現在広く行われている所であ

るが､今回丸住製紙より受注製作した500HPパルプグ

ラインダほ､原理こそ従来のものと同じであるが､各部

に新 軸を周り込んで能率の向上取扱上の改善を計って

いる｡その仕

型

ポ ケ ヅ

原 動

砥

の概略は次の通りである｡

式.
.KPG500

卜 数... ‥
4

槻‥...500HP三相誘導電動機

石.‥
･･径60ケニく｢｢j26ケ

回 転 数.‥
..250r.p.m.

操 作 方 式…･8kg/c皿 及び 3kg/cm2 7k

庄自動操作冠電流甘動調整装

置付

第2】図は本パルプグラインダ本体を示し､第22図は

その運転の状況を元す｡砥石は本体内の水平軸に取付け

られておりこの砥石に対して放射状に4筒のポケットが

あり各々木材加圧用7k圧シリンダを右する｡木材は正面

のドアrを開けてポケット内に挿入され､ピストントロヅ

ドの下端に取付けられた抑え金に依って､[坤転する砥石

の円周面に押付けられて磨辞される｡このようにして磨

砕されたパルプは濾過器を通って次の工程に運ばれるこ

とになる｡

第21囲 500Ⅰ‡Pパ/レプグラ イ ン ダ

Fig.21.500HP Pulp Grinder

第22図 500HPパルプグラインダ適転状況

Fig.22.500HP Pulp Grinderin Running

本体の他に砥石表面の目立を行うための目立機､砥石

を回転するための500HP三相誘導 動機及びⅤベル

ト動力伝達装置､シリンダ､に圧力7kを供給するためのポ

ンプ及び水圧タンクが備えられ､これ等すべてを包含し

てパルプダライソダを形成する になる｡

以上の一般構造の他に本パルプグラインダほ程々の特

長を有するが､その主なるものほ次の通りである｡

1.ポケット中の木材が磨押し尽されたならば抑え金

を日動白勺に上昇して挿材準備をなさしめる構造の自

動操作弁を有するので操作時掛こ無駄がなく

良い｡

2･砥石は半月乃至1括月で消耗L取換えねばならな

いのでこの作業を容易にするため心出金具及び複フ

ランジ方式に依る軌への取付方法を考案実施した｡

3.ポケット中より磨砕されたパルプが機械の正面に

流れ出すのを防ぐために擾宝式のポケットにした｡
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整装置を用いて駆動用電動機の出力

が常に一定なる如く､シり∴/ダの水圧を調整するの

で､最大の生産量が確保される｡

減速機及び増速機

Re血etion Gears乱れdIncreasing Gears

大小各種の減速機､増速機が多数製作されたが､その

内の大きな一例として第23図に秩父セメント柄650HP

減速機を示す｡本機ほ､シ∵/メトロ型2段減速ダブルヘ

リカル､減速比36,電動機は650HP,750r.pJn.であ

る｡鏑木機の詳細についてほ姉妹誌｢日立｣Vol.14,

No.5を参照せられ度い｡

第35巻 第1号

第23図 650HP減速樵

Fig.23.650HP Reduction Gears




