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概 説

Introduction

昭和28年度には自動制御方式と能率的なフライス作

業方式を各種工作機械へ簡単に採什けることができるよ

うに,旋盤周倣い削り装置と

開始したが,

リングユニットの

内国の後戦終頼こ

産を

工作機械設備が欧米

に較べて比較できない程弱体化しており,-･カ各産

も老朽工作 械をたゞちに新鋭工作機械と入換えること

はなかなかできないので,これらを更生修胡した上高速

度,強力切削に耐えうるように改造し,さらに日動制御

方式を り入れることによって生産能率を向上させるこ

掛国がと 沿った方

旋盤用倣い削り装置と

であると考えたゝめである｡この

リングユニットほ29年産も引

続き量産を行って釆たが,その製品ほ斯界の江月を浴び

社内各工場はもとより各方面より受注が急増L,F臥ン∵製

作所の工作機械｣として非常な好評を博している｡

29年度の記録的 品としてほ,工作機械の設計 作に

長年の経験と優秀な技術を右する日立製作所はその機械

部門と電気部門の密接な連 の下に,日立モートルの名

称で有名な標準汎用電動機の量産加工 としてトランス

ファ型尊称工作機を完成した｡これは電動機のモrタ･

ハウジングとエンド･ブラケツトの機械加工を一貫Lて

行う,いわゆるワンマン･コントロ←ル･マシンであi),

我国電動機メーカの注目の的となっていたものである

が,9月に据付を完■J′し現在すでにその 秀な性能を遇

憾なく発揮して標準汎fl】電動機の量産に活躍小である｡

また先年製作したライネッカ型4,000mmホブ鑑の製

作技術と経験を活かしで今回1,500mmホブ盤を4台完

成したが,これは高精度,重切削および多肘途を目的と

した汎朋 密ホブ盤であり,日立製作所各部門で新鋭歯

L評注として活躍している｡

このほか高能率と実肘性を主眼とした65mmポータ

ブル･ボトル盤を完成すると.ゝもに,従来から試作研究

ならびに実用試験を けて釆た倣い削i)作業の応梢とし

てフライス査引1],プレ←ナ絹などの各糟油圧式倣い削り

装置を完成し,種々の作

ている｡

に応Hして大きな成果を挙げ

機械工場を始めあらゆる'ノブ面に作業の合理化が叫ば

れ,その一翼をになう電軌工具も肘途の拡大されるとゝ

もに機博も増加して来た｡日立製作所は多年隼わたり各

挿電気ドリルを始め,電気ダラインダ,特殊電動工具に

至るまで国内市場の大半を占めていたが,29年度におい

ては従来の製品に性能,外観とも大幅の改良を加え,さ

らに需f-fゴ家の要望に応えて新機種を完成したので,その

比率は､一段と増加した｡また一方国策にもそうべく輸出

にも力を注いでいるが次第にその効果が現われて来た｡

交流アーク溶接機ほ新JISの制定されるとゝもにいち

早くそれを取F)入れ全面的に設計を変更L･て蹄性の向上

をi･よかった｡さらに電気料金などの点から中′｣､企業にお

いては需要電力料金の安い′卜型機樗が要望されていたの

で15()Aのものを完成した｡

工 作 機 械

Ma(血ine TooIs

トランスファ型専用工作機械

29年度の記録的工作機械とLて汎用電動機のモータ･

ハウジングおよびエンド･ブラケツトの量産加工用のト

ランスファ型専用工作機械を完成した∴本欄は各種のユ

ニットより構成されたマルチ･ステーション,マルチ･

カヅティングのトランスファ型式のものである｡電動機

の主要部品であるモ←タ･ハウジングおよびエンド･ブ

ラケリトを一貫して,かゝる方式の専用機で加工する計

画は我国電動機メーカの長年の 日立製

作所は工作機械の設計製作技術と電気制御の技術を綜合

して他社に先んじてこれを完成することができた｡

(1)構造および機能

トランスファ型 悶工作機械では切削加工および--ll間

検査を行うステーシ三!ンが,加工に必要な数だけ等間隔

に一東棟上に配置されている｡ワトクを取付具テーブル

に取付けて第1ステrションに挿入すれば,テーブルは

トランスファロッドによって一ステーショ ンづつ二送ら

れ,各ステーションにおいてべヅドに芯出された後固定

される｡このチトブルの移軌芯出および固定は各テー

ブルがそれぞれ互に無関係に行われる｡したがって各ス

テ←ションの間隔に狂いがあっても機能上および精度上

なんら支障がない｡すなわちトランスファ型では各ステ

ーションは互に機能的および精度的に独立したそれぞれ

の専用機と考えることができる｡この点が機能的および

精度的に各ステ←ションが互に関連したインデックス型

専用機に載べてトランスファ判事用機の大きな特長とい

ゝうる｡

仝ステr∵ンヨンでテーブルの芯糾および固定が完了す

ると各ステーションの側面に取付けられたそれぞれの切

削ユニソトは一斉に起動して切削を開始する｡すなわち

それぞれの切削ユニットほ早近寄り速度でワ㌧-クに近寄
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第1図 ポーリングユニット

Fig.1.Boring Unit

第2図 フェ←シングユニット

Fig.2.Facing Unit

り,切削を始める直前で切肖Ij送i)速度に一朗換わって切肖り

が行われる｡切削を終丁すると早戻り速度に切換わって

急速に後退Lて停止する｡切削動作も各切削ユニットほ

それぞれ独立Lた装置により互に無関係に行われるか

ら,各ステ←ションの切捌に最も適当な切削条件で行う

ことができる｡

特に本機に採用した送り機構ほベッドタイプのフィー

ドユニットで単独の油圧ポンプと切換バルブボックスを

もっており,切削速度は無段階に5-400mm/mnの広

範囲に 整できるし,切削送りと早送りはいわゆるジャ

ンプブィ←ドを行うことも可能である｡切削終了位置ほ

その精度が加工品の軸方向の寸法を左右するものである

が,オ機はドウェリング装置(タ←リ･デバイス)によ

り寸法誤差はきわめて僅少であり,切削終了位置におけ

る停止時間(クーリ･タイム)も相当範囲無段階に任意

に 整することができる｡また必要に応じてカッタの回

転速度ほ極数変換電動機によって切換え,切削送り速度

も特別な調 弁によって切換えを行うことにより,径の

差の大きな箇所を同一のステーションで二回に分けて切

削をすることが可能であるから孔の同心度などの加工精

度を高あることができる｡

第4図 卜■リリングユニット

Fig.4.Dri】1ing Unit

第37巻 第1号

第3図 ファインボ←リングユニット

Fig.3.Fine Boring Unit

仝切削ユニットがそれぞれ切削を終了して後退位置に

戻って停止すると,各テーブルほ再びそれぞれつぎのス

テーションに送られ,芯出し,固定されて切削が繰返さ

れる｡

このテーブルの芯出しおよび固定動作と切削ユニット

の切削動作ほ互に電気的に完全に鎖錠されており,操作

を完全にするとゝもに誤動作による危険を防止してい

る0すなわち各切削ユニットは仝ステ←ションにおいて

全部のテーブルが確実に芯出しおよび固定されていると

き以外は絶対に動作できないようになっている｡またテ

ーブルの移動,芯出しおよび固定の動作は全切削ユニッ

トが後退位置で停止しているとき以外は動作できないよ

うに,多数のリミヅIスイッチとリレ←スイッチを使用

して電気的に鎖錠されている｡

機械の電気的操作を行う制御盤にほ各切削ユニットと

ステーションの芯出しおよび固定装罵の動作をシグナル

ランプにより標示している｡

本機の運転操作としては切削ユニットの切削動作とテ

ーブルの移動および芯出L固定動作を連続線返して行う

第5図 グ ッ ピングユニ ット

Fig.5.Tapplng Unjt
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第6図 インデックスユニ･ソト

Fig.6.Index Unit

自動運転のほかに,この動作を-･国だけ行う半甘動産眩

および箇々-の切削ユニソ1､と芯旧L固定動作せそれぞれ

別箇に行う単独蓮転ができる｡これは甘動と単独の切換

スイッチとそれぞれの切削ユニットとの単独操作押釦に

よって行うようになっている｡これ

クの変換,工具の

蘭学ヽノ
〝レ

ら■ ∴ワ転

整交換,切削条件の調整,ワトクの

加工寸法の測定および故障の点検などに絶対必要な操作

である｡全部のステトションを通過Lて切捌を完~rした

テ←ブルは最後のテ←ブル リ動作によってテーブルの

戻しコンベヤの傾斜部を粗上げられ,その頂上から重力

によってコンペヤ_上を降下走行して最初のり【ク取付位

置に戻る｡

Lたがつで作業員ほ単に切削を終ったワークをテーブ

ルから取外し,新しいワークを取付けて,テ←ブルを第

1ステーションに挿入する作業を練返して行うだi十でよ

く,それ以外の操作は全部自動的に行われ テーブルの

送り動作毎に1箇づつ加工が完丁〉寸-る｡

(2)切削ユニソト

木機を構成している切削ユニットの穫類はつぎの通り

である｡

(i)

(ii)

(iii)

(iv)

(Ⅴ)

(vi)

ボ←リングユニット(第1図)

フェーシソグユニット(第2図)

ファインボーリングユニット(第3図)

ドリリングユニヅト(第4図)

クッビングユニット(第5図)

インデックスユニット(第占図)

つぎに今回完成した汎用電動機の1､ランスファ刊専用

機について説明する｡モ←タ･ハウジング寺田機ほその

第7図

Fig.7.

トランスファ型専用⊥作磯城の平価虜(A機)

Plan of Transfer Machine A
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第8囲

Fig.8.

トランスファ型-せ日工作機械(A横)

Transfer Machinc A

第1工程J-HのA と第2工程川のB よりなり,A機の

柚戊は4ステーシ≡】ン(第7図および第8図)B機の構成

は6ステーション■~ごある(第9図および第1咽)｡また,

エンド･ブラケットキⅢ機ほC機で6ステーシ｣ンより

構成されている｡(第l咽および許2図)(次貢封削

(3)トランスファ型専制⊥作

(i)加工能率がきわめて高い｡

(ii)作業人員が非常に少くてすむ｡

(iii)加工費が.低減される｡

(iv)製詣,の精度が向上する｡

(Ⅴ)人為的原凶による加工不良が激減する｡

(vi)ワトクの運搬と｢鞘日検査が不要である｡

(vii)ワ←クの仕掛品が無くなる｡

(viii)生産計画が合職印こ樹てられ工程管理が容易

である｡

可 ノ＼な少が
ぶ貝往け迫床の械 すむ｡

l
!こ ､l-l

-

◆･-▼■

牙

＼､J=こF､:∴:-ニ~て-:∴∴∴:‥て二=彗

第9図トランスファ型専用工作機械の平面図(B_機)

Fig･9･Plan of Transfer Machine B

第10図

Fig.10.

トランスファ型専用工作機械(B礫)

Transfer Machine B
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第11図 トランスファ型専用工作機械の平面図

(C機)

Fig.11.P】an of Transfer Machine C

など,従来の切削方式に比戟して書糊的な高能去 を有し,

量産切削方式の最高のものである｡月割こトランスファ燕

はその構造上各種のユニットの柑拍覧であり,多方向から

同時切削ができるからワ←クの形状,大きさに制限され

ることが少いのでワ←クの取付 置,工具の交換によつ

て容易に同一種類の種々の寸法のワ←クを･･台の

加工することができる｡

本機の制御装置に関L-てほ本誌第106庄を参照掛､度

い｡

ポータブルボール盤

本機は移動困難な大型部品の加~~Lや,組二占二中ので手せ加

工などに用いる可=搬式のボ←ル盤である｡

この種機械にほ国内 ,外国製品を通じてその稚類

は非常に多いがいずれも一良一-･短があり,特に外 製品

ほ高級機が多く価格も高く入手が困難であるので賀川的

でしかも能率のよい中級機の要望が漉くなってきた｡A

機はこのような要求に応じて設計製作Lた性能の優秀な

実肘機である｡

つぎに本機の特長を簡単に述べる｡

(1)材料ほすべて良質のものを使周し,特にf∴軸,

伝動歯車は特殊鋼に焼入研磨を施して十分な強度と

剛性をもたせてあり,回虹部分忙は虹り軸受を仙､

てあるから運転ほ円滑でまた操作ほきわめて軽快で

ある｡

(2)特に主軸の軸受には高速毒虻脚に耐えLかも回

転精度を永く維持させるため超精簡級のテーパ･ロ

ーラベアリングを使用している｡

(3)主軸の回 度変換はダイアル式を採用し,送

り速度の変換はレバ←式で手動,機動のいずれでも

行うことができる｡これらの柁作はすべて作業位欝

で行うことができるように機械の前面に賃約されて

おり,操作はきわめて容易である｡

(4)本鞘はレ←ル上を走行させて使用する場合を~考

膚してベッドの年輪は両フランヂ_型としてあり,ク

ランバによってペソドをレールに 定することがて

第37巻 第1二号

第12図 トランスファ型専門工作機械(C線)

Fig.12.Transfer Machine C

_

●

本鞘の什桜ほ/)ぎの通りである1､

仕

i二 軸 径…‥ .65mmd

主軸テーパ孔‥..モールステ←パNo･4

穿孔しうる最大孔径………………50mmd

主軸の移動距軌…………………600mm

ト軸のl亘正数……‥60∩〕450rpm(8変速)

ト軸頭の確固角度‥

ト軸豆貞の傾斜角度…‥.

iト軸の送り速度(主軸1回転につき)

コラムの直径…‥.

…‥3600

上下各三00

0.05～0.5mm

-ト払｢巨必の床面からの高さ 最大‥･･

最′ト‥･

ベ･ノド上のコラムの移動距離‥‥

電 動 機……….5HP

(8変速)

350mmく占

2,000mm

650mm

l,500mm

導電動機

第13[叉†ポ'r･タ~プ■ レポール盤

Fig.13.Portable Drilling Machine
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1,500mmホプ盤

近代機械工業の躍進に伴い,機械の精度,寿命および

無騒音などの性能向上のため特に高精度の歯車が要求さ

れるようになり,あわせて生産コストの低 上からも能

率のよい歯切機械の暗視が強く要望されるiこ至った｡･-･

カ我国の塊状からは,米国などのような大量生産向な歯

別機械よりも,むしろ汎肺性をもった多用途の機械の力

が望まれている｡以上の観点から,わjljっれはかつて製

作したライネヅカ型4,000mmホブ盤の製作技術と経験

を活して,高精度,蚕切削,および多用途を目的とした

1,500mmホブ薬裟を設計 作し,現在すでに社I雪各工場

において稼動しておi),その真価を遺憾なく童押してぃ

る｡(第14図)

本機のコラム,ベッド,カリタヘッド,サポートその

他各部はきわめて堅牢で重一馴帥こ耐え,高精度を保つよ

うな介埋的な構造になっている｡またホブ盤の生命であ

る割出精度を永く維持させるため,本 の劃侶Lウオ←

ムホイールにほ耐晴耗性の高い特殊鋳鉄を川い,特殊歯

型と複リrド方式を採川してあるから,永年使用して歯

が多少磨耗Lても 当りほ変らず,また噛含パソクラッ

シュを適時簡単に調整することができ,その精度を永く

維指することができる｡

さらにクライムカットも可能とするため,フイ←ドス

クリュウはそのバックラヅシニr_を微細に 整できるよう

になっており,またホブ伝動軸はテーパスリrブ方式と

なっているから,ホブの 度を十分に発揮することがで

きる｡本機にほ特別附属品としてタンジュンシャル･フ

ィード装置があり,これには旋回微動装置がついている

ので,ウオーム･ホイールばかりでなく,スパー･ギヤ

ーまたは頼れ･角の′トさいヘリカル･ギヤ←もこの
置に

よって容易に切削することができる｡本機の仕様ほつぎ

の通りである｡

第14図

Fjg.14.

1,500mm ホ ナ 盤

1,500mm Hobb二ng Machine

工 作 用 竃 気 機 械 299

仕 様

歯抑)しうるブランクの最大直径･･‥1,500mm

歯切りしうる最大モヂ∴し+--ル

1,200mm声以上12M

l,200mm声以下14M

歯切りしうる最大歯幅..‥.610桓以上

610戸以下

り←クテ←ブルの孔径‥‥‥･‥･

ホプア←バとワークアーバとの軸間距離

最大

最′｣､

ホブの最大直径‥‥

ホブの最大長さ…‥･‥‥･

ホブの 整距離‥･･

ホプア←バの直径….22声,27¢,32≠,

500mm

460mm

120mm

854mm

EOmm

190Inm

225mm

50mm

40声mm

ホブの回転数29,35,43,52,63,76,93,114rpm

ワ←クアーバ直径………………‥〔5mm

電動機のF-H力…………………… 7･5HP

電動機の回転数……軋/60′､1,000′/1,200rpm

所要床面 旦････‥

歯切りしうる歯車の種

‥‥3,600mmxl,600mm

スパーギヤ,ヘリカルギヤおよびウオrムギヤ

タンジュンシーVル･フイ←ド

ホブの最大箔径‥

ホブの最大移動距酪‥‥･‥‥…

歯切りしうる歯申の柁

2ニOmm

380mm

(イ)テーパホブまたはフライツ㌧-ルによるウ

オームホイールの七｢哨り

(ロ)スパ←ギヤーまたは頼れ角の小さいヘリ

ヵルギヤーおよぴウオームの切削

第15囲

Fig.15.

緊フライス盤に取付けた回転倣い削り

Rotary Copylng AttachmentFixed

VerticalMi11ing Machine
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倣い削り装置の応用

機棟工作技術ほ催い削りリノ式の発達によって輪段の進

かを示している｡当初われか木ほこの倣い削り'ノノ式を旋

盤に応用し,アタッチメント型式のものを製作してこれ

を既設の旋矧こ取付ナ簡単に~~倣い捌り.を探り入れる

ことができるようiこした｡この旋盤用似し､削り装置ほ硯

在も量産を けており各コニ場で数十計稼動している｡

しかし倣い削り方式は単に旋盤のみに止らずフライス

盤,プレーナ,シェーバその他の工作機械にこれを応即

することができ,その肘途の広範囲なことほ驚くべきも

のがある｡

(1)回転型倣し､削り 主翼(第15図)

本装置ほ既設竪フライス盤のテ←ブル上に取イ車ナ,板

状カムなどを高精度高能率に加工するための倣い削り装

置である｡旋盤の倣い削f)の場合は被加工物が一定ト'(置

で回転し,匁物が長子方向に られながらモデルの形状

に従って前後方向に動くが,この回転倣い削り装置では

カッタほ----▲定位置で回転し,タ←ン･テ【ブル上に同JL､

におかれたモデルと被加工物が同一-･の切削送りで回転し

ながらカソタに対して半 到ノ＼動和方

る｡

つぎに本装置の什様を示す｡

仕

油圧シリンダの行程…..

懐いうる最大径‥‖

倣いうる最′卜径‥‥.‥‥.‥‥

のものであ

.120mm

300mm〆

100mm声

パイロットバルブ前後調整距離……‥140mm

パイロッ トミルブ左右(切込)調整範囲 50mm

油ポンプ用電動機‥.
.1/2HP

回転送り用電動機………………‥1/2HP

(2)プレーナ用倣い削り装置(第l`園)

本装置は大型ダブルヘリカルギヤ←などの二つ割勾配

合せ部を高精度,高能率にプレーナ加工するために設計

製作された倣い削F)装置であり,本機の痔長はつぎの通

りである｡

(i)電気操作式日動切換バルブと油圧シリンダによ

り,プレ←ナ･-テ∵ブルめ腐り行程でバイトを日動

的に逃がし,切削行程で再び倣い8丁削位置までバイ

トを迅速に復帰させる〔､わゆる甘動サイク/レオ

ついている｡

構が

(ii)油ポンプ容量とシリンダ面積は十分大き■くとつ

てあるから強力切削が可能である｡

(iii)切換バルブとシリンダ摺動台固定装置の併用に

より普通のプレーナとしても使用することができ

る｡

本装置の仕様はつぎの通りであるし

ー300

評 論

第16図 プレーナ用倣い削り装置

Fjg.16.Copying Attachment for Planer

第17回 旋盤用ス イベルノ式倣い削り装置

Fig.17･SwiveIType Copying Attachment

for Lathe

仕

切削しうる最大高さ

油圧シリンダの行程.‥.

切込調整範囲‥‥.

クロススライド 整距離

‥ 450mm

‖180mTn

220mm

335mm

油ポンプ用電動機‥二･………･∵･‥1HP

(3)旋盤吊簡易型倣い削り装置_.(卸咽)

この装置ほ従来の旋盤周倣い肖りり廃置二よこりさらに簡便

に■旋盤に取りつけうる簡易型倣い削り装直である｡また
この 掛こは徽加工牧の形状によf),油圧シリンダの角

度を任意にかえることかできるような旋回機構がついて

いる｡たとえば車輪のタイヤを加工する場合あように面

削り,軸削りを頻繁に繰返して行い,かつその形状から

傲､角度を加える必要のある場合には掛ここの装置ほ有

効である｡この装置でほモデルほ旋盤の前面についてい

るので操作が簡便であり,また構造上従来の優し､装置の

ように旋盤日体のスイングが 牲にされる欠点がない｡
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(4)プレ←ド働い削り装置(第18図)

ガスタービンのブレードあるいほ軸流任桁機のプレ←

ドなどのような頼れた形状のものを加工する場合にほ本

装置がきわめて有効である｡

第18図ほ本装置を普通のフライス掛こ取付けたもので

ある｡

従来この帽の倣い削り機械として国外,国内で発

オーしているものはほとんどカ･ソタへソ1ごを__1二下動させる方

式か,あるいはテ←ブルをプ.三石またほ_じ下に動かすソノ式

で,最初から傾い~馴~iフライス蝿とし′て設計製作された

ヰ)のである｡

しかし我 のように多種小量生産工場の多いところで

ほ,似い専用フライス盤としてではなく,汎用フライス

盤とLて使mするほかをこ,伐れ､削り 置を簡単に取付け

て立体的な形状の似い削りが行えることが望重い､｡

この装置はこのような観点から針立製作所独自の創意

によって製作されたものである｡第18図は本装置でプレ

ードの似い削りを
施Lているところである｡この

の特長は従来の倣い専rlj と異り,似い削り機構をユニ

ソト形式とし,かつ可搬式にLたので,各種工作機械に

使用することができ利用範囲がきわめて広い｡

置の仕様ほつぎの通りである｡

仕

油圧シリンダの行程(似い削りしうる高さ)45mm

パイロットバルブの調整距離 左石……50mm

上下∴‥100皿m

油ポンプ用電動機‥‥‥ ‥1IiP

ワークテーブルの作業面積….200mmx三00mm

工作用 電気機械

Electric Machines for Machinin

電 動 工 具

HlectTicで001s

LUI121/4ケ強力型電気ドリル

昭和28年初頭以来,1/4γドリルに重切削用としノて

"LUh"型電気ドリルを製作して好評を博Lてきたが,

いつそう実用的な使いよい機確として,広く活rlニュしても

らうために29年3月から型式を"LUh2"とあらため

諸般の改良を加え_たので以下その概要を紹介する｡

(1)ハンドノ㌣の形を素魚荷時にも推力の戸､けやすい

ように改めた｡

.(2)ブラシホルダキャップの破損を防ぐため特殊な
ブラシホルダを採用して,外部へ露出するキヤヅ

プをなくした｡

(3)ア←マチュア両端のボトルベアリングを共通品

ケして部品補給の便をほかった｡.

第18図

Fjg.18.

横フライス盤に軍付けたフライス用

倣いバイス

Copying Vice for Milling Machine

Fi又ed to Plain Milling Machine

第19図

Fig.19.

LUh2型1/41′強力型電気ドリル

Type LUh2V4〝Heavy Duty

Electric Drill

第20図

Fig.2仇

NLU2型4ケ携祁用電気グラインダ

Type NLU24〝Portable Grinder

(4)キャブタイヤコ←ドの抑えを均一かつ完全にす

るために特殊な偏｣L､コ←ドクリップを

(5)電動

用した｡

最大出力を増加して過負荷にたえるよう

にしたのでさらに強力刊となった｡

(6)通風方法を改善したので一段と温度上昇が低く

なった｡

(7)200V仕様のモ←トルも完成した｡

携帯用電気ダラインダ

携帯用電気グラインダほ 張り取り, 造部

品および溶接部分の仕上などに,また近年は石工方面に

もその携帯性が貢川され,その性能ならびに用途に応じ

た 種の製作に完璧を期するために年々改造,新機樗の

製作がおこなわれている｡つぎに改造された機稽ならび

に新機種についてのべる｡

301t.--
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第21怪†

Fig.21.

BLU型5′′携ノ借間電気グラインダ

Tyr)e BLU5ケPortable Grinder

第22図

Fig.22.

ALT型10γ携帯用電気グラインダ

Type ALTlOγPortable Grjnder

第23図 GBT4型8ケ卓上電気ダラインダ

Fig.23.Type GBT48ケBench Grinder

(1)NLU2埜4γ電気グラインダ

小型で携帯に便利な本機は従来のインタナルギヤ一に

よる減速を外噛合いヘリカルギヤ一に改造L,回転数を

4,200rpm より 6,000rpm に増速L,切削能力の向上

をほかった｡.

またスイッチは引金式ストッパ付の強固な組立品のま

ゝだれにでもな換できるような構造とし,さらにノ､ンド

ルを強化して乱暴な取扱いにも耐えるよう改めた｡

(2)BLU刊5町電気グラインダ

新たに整流子電動機を使用して4ケ電気グラインダよ

り重研削用として製作されたもので,7〝グラインダより

ほるかに軽量にLて広い範囲の用途に適するものであ

る｡本機の仕様ほつぎの通りである｡

仕 様

式...

力‥‥

.‥.:BLU

‥.1/3HP
電 動 機 晴:流および単相~な流50./60′､用

第37巻 第1号

使 用 電 圧…………100Vまたは200V

仝負荷電流 4･8A(100V)2.4A(200V)

無負荷回転数‥
‥.4,200rpm

砥 石 A36-P

外径5ケ×厚さ3/4ケ×孔径1ノ/2ケ

重 量……………………7.7kg

(3)ALT型10γ電気グラインダ

本機も新たに製作されたもので,1/2HP級グライン

ダよりさらに重研削Ⅰ削こ適Lている｡

Lたがって製鉄所における大物,またほ軌条メ←カに

おける軌条などの電研削作業に適する｡

総体が大きく,貢畳も重いので吊スプリングを設け,

作業の際はこれによって吊す構造になっている｡また木

グラインダを操作するハンドルほこのような大型機に適

するDハンドルを用いた｡

本機の仕様ほつぎの通りである｡

仕 様

型 式…………….‖…… ALT

馬 力...
‥.1HP

電 動 機…………三相交流50/60へ.用

使 用 電 圧‥.‥‥ 200V

全員荷電流…………………… 3.6A

軽負荷回転数1,500rpm(50′､)1,800rpm(60′､)

硝 石 A30｣N

外径10ソ×厚さ1〝×孔径針4ケ

毛 量……………………25kg

GIiT4型およびA】主T3型卓上電気グラインダ

永年にわたり各需要者の要求にそうべく幾多の改良を

看ねて機能の向上をはかつてきた目立卓上電気グライン

ダほ,国内および海外において好評を博してきたが,今

回再度改良を施して機能外装とも一新し,その近代化を

はかった- おもな改良点はつぎの通りである｡

(1)外装を---一一･新した｡

機体の形状ほ,従来と異なり表面の凹凸をできるだけ

さけて優美な曲線美を与え,GBT4き弘 ABT3型とも

完全な相似形とし,卓上電気グラインダとして独特なス

タイルに改めたご

(2)砥石偉護カバーの強度増加をほかった｡

従来保護カバー,サイドカバーとも鋳鉄製であったも

のを高級仕上銅板プレス製として,砥石吸盤に対する安

全性を高めるとゝもに,表面の美麗化をはかった｡

なお保護カバーには削粉の抜孔を設けてその処理を便

利ならしめた｡

(3)スパークブレーカを設けた｡

従来なかったスパークブレ←カを新しく取付づけて,

研削の火花に対して安全にした､
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なおアイシ←ルドほ必要に応じていつでも取付ナられ

る構造とした｡

NUP型5〝電気ポリ ッシャ

戦後日う1二

ぞれの汀】

作所は和々の特殊電動工具を装作し,それ

で多大の成果をおさめてきた｡最近また[~働

車,冷蔵庫,医瞭機器,調度品,エボナイ†製品など

多くの凰引こ表面の磨き,射出し仕上の向上がとくに望

まれてきたので,この日的に劇り~ける特私宅動丁二具とし

て新LくNUP型5γ電気ポリソシ1･を製作した11､

つぎに本機の特

(3)

(4)

(5)

と什様を招介するリ

小型で携行に他札疲労も少なく扱ぃやすい(

磨き,部～_｢1しに適した回転を与えてあるので,

能率がよし㌧

パリドほスポンジラバトをfllいているので,曲

面でも作業が円滑かつ均一におこなわれ,被磨面

をきずつけるおそれがなくきれいに仕上る｡

サイドハンドルほ反対側にもつCナかえることが

できる｡

ギヤーカバー内の1組の歯車を反対に粗かえ

て,高速回転(5,100rpm)とし,ボンネットの代

りにサンデングデスクを使用すると,サンダとし

ての用途にも適するJ

仕 様

源l白二流および単相交流(50/r60′㌦)両川

任……‥100Vまたほ200V2梓類

量‥5ケi127mmlスホンジラバ←バリト径

無負荷回転数……………………1,800rpm

全色荷電流 3.3A(100V)またほ1･7A(200V)

田 丸.り.
‥150W(1′ノ5ⅠIP)

重 量……….4.5kg(コードを含■まず)

附 属 品‥5γ羊毛ボンネ･ソトスパナ,各1筒

PB2型ポータブルブロワ

本機ほ従来のPB型を改良したもので袋粉,紡績,煉

草,セメントおよび木丁二喝などの‡

械化するために位相される〔

性 能

ぎ≧J,

LIl･･

電

入

国

毒

械設備清掃作業を機

1.5m3ノ′mn

圧‥.A.C.,D.C.100V 喜たほ200V

流1.9A(100V)またほ1･OA(200V〕

力‥

転 数‥.‥

.1EOW

11,000rpm

嵐……‥.2.6kg(コードを･合ます)

- ド……‥5′′(ブラグアド一スクリソフ1√

改良された点

(1)茸呈軽柑こほ特に意を･:はノノた什■?取掛､やす

工 作 用 電 機 械

第24図

Fig.24.

NUP型5γ電気 ポリ ッ シ ヤ

Type fiUP5ケElectric Polisher

303

■

第25図 PB2型携帯用 ブ ロ ワ

Fig.25.Type PB2Portable Blower

ー∵なった｡

(2)吸込口にダソノミを設け風量調節をある程度可能

にした｡

し3)フアン,ケーシングのナ糾犬に検討を加え効率の

増大と騒音の減少をほかった｡

(4)ノズルほビニル製とL.,外観を軽快にすると同

時に配電蛇などの掃除の際ゴムのノズルを被せる

手数を必要とL･ないようにした｡

(5)ノズルはケ←シングとテーパにより横合されて

いるので蛙絹目的によりノズルを着脱する場合に

きわめて容易になった｡

t6)強力なブロワの風の-･部がモート/レの部分をと

おるように放か,-)たのでモーlリレの冷却が十分にお

こなわれ,寿命が延びた._

電 気 溶 接 機

Ele(:trie Welder貞

AT-R交流アーク溶接機

従来好評をえていたNAW----N;型を全面的に設計変頃

l,さF)に改良を加え析JIS規格を適rHしたものであ

U.
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漏洩磁謙を広範囲に捕促L,コントロールしているの

で,過輝特性がさらに改善されいつそう安定なア←クか

えられるqそのとまた損失が減少L,高磯丑素錘イ榊)仲

田と相まって能率が各 流備において向上Lた｡

振乱音響なども軽微となり,イJ顧度の高い溶接機で

ある｡

ケ←スも変卑して優黄な体

けてある｡

とL,カバーにr｢醐一が設

AT一書E150A交流アーク溶接機

可動鉄心に新しい工夫(特
,新案申請中)かさ右て

掛眼寮をユ~りみに制御しているので,過滞特性が良く,

第26図 AT-R交流 ア
ー

Fig.26.Type AT-R A.C.

第1表

Tablel.

ク1容接横

Arc Welder

AT-R 交 流 ア

Specifications of Type

論 第37巻 第1号

アークが安竃で,溶接がしやい｡

広範囲の群接が軽快なハンドルの操作で平滑にえられ

る｡

構造ほ′J＼刊堅牢で一言傭度が高く,実用本位で寿命が永

い｡

各種の損失が少く設計Lてあるので,電流範囲全脚こ
ヒヒム

R
=て

､た

ー
プ
り

ノ
く
､高カ

,偉才~11電力料が少い｡
入~ノJもまた′｣､さいので電力の基本料金が低額となる｡

＼刊,軒端:で設置,移動に便利である｡

力もな仕様ほ第2表の通りである｡

第27図

Fig.27.

AT-HE150A

Type AT-HE

Welder

ク 溶 接 機 仕 様

AT--R A.C.Arc Welders

交流ア←ク溶接機

150A A.C.Arc

哩 ゴモ ;春 _量
㌃[:庄 称.皮数

(A)･(V) 卜J)

AT-R

AT-R

L-250

H-500

200+20

200+20

50,60

50,60

第 2 表

Table2.

型 式

･定
借.司三 石花

1屯 流･髄 閉

(kVA)(kW)(A).(A)

定 格

使けJ率 屯 拝

(%) (Ⅴ)

60

80

AT【-HE 交 流 ア

Speci丘cations of Type

(A)

アーク ニ次薄緑降下

菰抗一塔下･ご三晶･苧

無負荷

電 圧

使桐棒 :重 量と

産 廃

30

30

ク 溶こ]妾

AT-HE A.C.

12

㈲
Ⅵ
■
｡

10(50√し)
12(60′ヽ)

横 仕 様

Arc Welders

(ITl二聖し

2･6～対

3.2～8¢




