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エ 作 横 械

工作機械の現況

最近経祈界の好況の波にのって,各企業とも設備の更

新を清溌に行ない始めた｡日立製作所の工作機械もその

一翼をになって 卵に貢献している｡工作機械はその性

質上,機種がきわめて多岐にわたっているが,日立製作

所がいわゆる汎用機として大々的i

に,フライス盤,工具研削

しているもの

,平面研闇魔,ホブ盤,お
よびユニット柄成のトランスファ些当専用機がある｡

フライス盤は最近の 硬工其切剤の要求にそうものと

してすでに2兢番強力析フライス盤を完成しているが,

31年度はさらに航空機部品加工用の高速フライス盤(構

および堅)を完成し納入した｡このほか2,3,4番の各種

フライス盤も引続き 作中である｡工具研削盤ほすでに

両頭および超硬バイト研削盤を生産し超硬バイトの使川

に効果をあげ,集中研削管理による近代化が急速に進ん

でいるが,さらをこ操作性の向上と,インダストリアルデ

ザインを取入れた改良型超硬バイト研削盤を完成した｡

また30年度には平面研肖りの要望に応じた小型平面研肖り

盤を完成したが,日立製作所ではそのシリーズ化を急ぐ

とともに一方では竪塾平面研削盤を完成した｡ホブ盤ほ

すでに日立のホブ盤として業界に確固たる地歩を占める

にいたったが,通産省の試作補助金交付による800mm

強力型ホブ盤を試作するとともにすでに納入稼働中のも

のもある｡さらに 600mm,900mm,1,200mm,

1,500mm,1,800mIn級の中型ホブ盤を 作している｡

汎用モートル,家庭電気品,日動中部品などの量産部品

の近代的加工方式の花形はトランスファ型専用機であ

る｡トランスファ塾専用機の設置は近代量産工場必須の

条作であり,生産原価の低減と品質の向上,均一化にい

ちじるしい効果をあげている｡われわれもすでに多数の

トランスファ型専用機を完成しそれぞれ画期的な能率を

あげている｡なお現在も数台設計製作中であるが今回ほ

そのうちのオイルブレーキシリンダ加､~亡川のものを紹介

する｡

以上の汎用機のほか31年度には各種軍用機,特殊工作

機などを多数完成したが,そのうちエジプト国鉄納めの

事軸仕上旋盤は我国より始めてのエジプト向け工作機械

で,現地における活躍ぶりが期待される｡またわれわれ

は自動車部品のリヤーアクスルケース加工用の一

用機を完成したほか,倣いの応用として車輌部品のスロ

ッタ倣い装置をも完成し能率と精度の向上に役立って

第1図 高精度,高性能の900mmホブ盤

いる｡

高精度,高性能の900mmホプ盤

戦後10年間に各種機械の性能ほいちじるしく向上し

ているが,とくに歯車の加工技術の進歩はめざましいも

のがあり,とくに高精度を要するもの以外は工数のかか

る歯車研削を行なわないで歯切のまま,あるいはシェー

ビング加工のままで使用する傾向にある｡したがってと

くに歯切盤の精度は従来より以上のものが要求されてい

る｡また最近は原価低減のためi･こ高精度であるとともに

高能率のものが要求されている｡

中型ホブ髄のメ･-カーとして日立はすでにテーブル移

動塑1,500mmホブ盤を発 したが,それらの実績を基

にして上記のような要求を潤しうるコラム移動型900

mmホブ盤を完成した｡本機は高速ホブ切りができる

よう強岡な構造にするとともに操作性をよくするため,

電気油圧方式を随所に採用し,親ウオームと親ウオーム

歯車の材質にほ口立の研究結果になる特殊鋼ならびに特

殊合金をそれぞれ使用し効果をおさめている｡なお油圧

倣い方式を便刑したクラウニソグ機構を爾付け特殊歯車

のホブ切りに便ならしめている｡これにより正味切削時

間ほ従来の兢,段取り時間をいれると的場に短縮されか

つ加工精度もきわめて優秀である｡

このほか通産省より30年度工作機械試作補助金の交付

をうけて800mmホブ盤を製作しているが,これにはオ

ートホブシフタ,オートサイクルなどの特別装置が付属

される｡

実用型精密平面研削盤

日立製作所において昭和31年度に完成した GVL-250

型平面研削盤は一般機械部品などの高能率,高精度加工
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第2図 実用型精密平面研削盤(GVL-250塑)

用の竪軸ベッド型,

駆動往

密平面研削盤である｡型式は油圧

動テーブル式で機械電気組合せの自動切込

がついており砥石頭はビルトインモータによる直接駆動

方式を 用し,その振動を極度に減少するとともに軸受

iこは大径の超精密複合型ボールベアリングを使用し,重

研削に対しても十分な精 と剛性を保持している｡なお

油圧操作用オイルポンプには可変吐出量ポンプを採用し

たため,泊温上昇による作動変化を防止して速度

容易に,しかも確実に行なうことができる｡

整を

この程の竪型平面研肖】j盤ほ戦後国内における生産の例

がなく外国製品にもあまりみられないものである｡

新型超硬バイト研削盤

さきに完成して好評を博した日立超硬バイト研削盤

は,その生産も軌道に乗っているが,今回あらたに従来

のものをさらに改良し顧客の要望を十分に満足する最新

型日立超硬バイト研削盤を完成した｡

おもな改良点は次のごとくである｡

第3国 新型超硬バイト研削盤

第4図 超高速型No.2兢竪フライス盤

第5図 超高速型No.2兢横フライス盤

(1)作業を容易にするため,砥石軸中心の高さを低くし

た｡

(2)安定感をよくするため,ベッドを大型にした｡

(3)操作性をよくするため, 作用切替スイッチ,パイ

ロットランプを砥石軸頭前面に設置した｡

初 バイト角度指示板は利用価値を考慮して小型のもの

にし,オイルパン下郡におさめ出入式とした｡

超高速型No.2抜フライス盤

本職はアルミ合金部品を高速高速りで能率よく加工す

るた捌ことくに設計製作されたフライス盤である｡横型

および昼型とも切削量の増大にともなう大馬力電動機を

もち,各部とも高速切削に対し十分の剛性をもってい

る｡

主軸回転および送り速度とも従来に数をみない超高速

のものであるが,優秀な成績をもって切削能率を十分に

発揮することができた｡
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雛6J冥l ブレーキシりン守､■加1二川トランスファ里専=機

本機の主潮速度は1,040､3,000rpm(4変換),

ブル送りは600～3,000mm/1Tlin(8変換)
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である｢テーブル､｣一法ほ怖350mm,1ミさ1,450mlTlでト

電動機として20ⅠIP,送り電動機とLて3HPのもの

をもっている.｢

ブレーキシリンダ加工用トランスフ7型専用機

最近生産力の増強と生産原価の低減および均一-･な製品

精度の維持などの点から"オートメーション"化の要

おに両方令が いて叫ばれているが,その▼一一つのあらわ

れとして1､ランスファ型専用機がある｡

日立モーlリレの銃座加工用として製作されたトランス

ファ型専川機i･こ引続きすでに数台のものが社内杏工場に

据付けられ,その威ソJを発揮している｡これらのトラン

スファ型専川機は日立の工作機械設計製作技硝と電気制

御の技術が綜合結集されたもので,絶えず研究攻-ご与力ミ行

なわれている｡

ここに発表するブレーキシリンダ加工用トランスファ

型専用機は社外に納入された最初のもので,製品が小型

でかつ数種類の異なったものを加二上しうること,および

高精度のネジ加工を必要とする点なnこついて従 と異

なった考慮が払われている｡

本棟は13ステーションを有し,ボーリング,フェー

シソグ,ドリリング,およびタッビングなどを行なう各

種ユニットより構成されている｡

脊ユニットは独立した切肖りヘッドおよび送りユニット

を有し,第一ステーションにおける加工の取付,取外し

を除き,切削および割江iしはすべて自動的に行なわれ,

動は電気的iこインターロックされ,タップ破損その

ほか不測事故の場合の非常停止装置を備えており,加工

精度および能率のril=二に,さらに加工費の低減に人いに
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第7l冥lトラニオン型専川機

その威力を発揮している｡

自動車部品用各種専用機

ここに発表するのは白動率,リヤーアクスルケースの

各工程の加工専川機で,本機ほ(1)両端のボーリング,

フユーシング,およびチャンファリングを行なうもの,

(2)中火ギヤーボックス取付フランジのポーリングとフニ

ーシングを行なうもの,および(3)バンジョー祁のマルチ

ドリル加工を行なうものの3程よりなっている｡

(])トラニオン型専用機

木機は4工程のドラム型の常用機であり,リヤーアク

スルケース両端面のフェーシソグボーリングおよびドリ

リングを行なう｡第一一二に程で加工品の取付取はずし,第

二二L程で粗加工のフェーシングおよびポーリング,

工程で仕上加工のフェーシソグおよぴボーリングを行な

い第四工程のドリリングで加工ほ完了する｡加工品ほ中

火ベッド上で割出され,各主軸は両側のハウジング内を

摺動するクイルタイブで自存接手を介し左右各1偶のモ
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第8睦l竪型ポーリング専川機

一夕iこよりギヤーボックスを経て駆動される〔フィード

ユニットほ左右に各1個あり,早送り

第二切削

第一切削

停止の白動サイクルを行なう｡ド

ラムの割出しほ圧縮空気を使用した半自動式でインデッ

クスハンドルを回転することi･こよって行なう(

r2)竪型ボーリングフェーシング訓召横

木機ほリヤーアクスル加工用の堅型ポーリングフェー

シソグ専用機である.｢早

ボーリング ジャンプ~■フィード

ーチャンプ丁リング

トド方向送りによるラフ

ラフポーリング

ラジアル送りによるフェーシソ

ヒ方向送りによるフィニッシュボーリング

自動停止の日動サイクルを行ない,1軸でリヤ

ーアクスルケースの中央ギヤーボックス工反付フランジの

一部の内径および面の荒肖り,仕上削を行なう｡また数個

のエヤーシリンダを使用したモノレバー方式により加工

品の芯出し,国定を行なう｡本機によって加工品の取付

歪を従来の数分の一にすることに成功した｡

(3)単頭横型多軸ボール盤

本機はフィードユニット ドリルヘッド,治臭および

治具ベースからなるユニット構成の専用機で,自動車,

リヤーアクスルケースのバンジョー部のドリル加工を行

なう 22軸ボール盤である｡加工品の締付け,位置ぎめ

にほ空気式自動方式を使っている｡自動サイクルは,ド

リルヘッド早寄り

ずれも

切削送り 早戻り 停止でい

気油圧で自動的に行なわれ,かつ切削中に締付

装置がゆるんだ場合は,その位置からドリルヘッドが早

戻りする安全装置がついている｡加工品1個の加工時間

ほ根付取外しを含めて約2分である｡

車軸仕上旋盤

本機は鉄道車輌修理工場において,主として機関革動

輪の外側軸受部分を削正後バーニシソグを行なう旋盤

で,ロイド協会の厳重な検査を好成績で合格し,エジプ

ト国鉄に納入されたものである｡

本機は革軸の長さ2,200皿m,軸受直径254皿m まで

の中軸を旋削するもので,エジプト用のためゲージは4

呪8兢吋である｡.

第10図･堅削盤用倣い削り装置

第 9 図 エ ジ プト 国 鉄納 車軸 仕上旋 盤

ー→130
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面板速度はとくに高速で50～150rpmとなっており,

別のバランス装置をもっている｡また旋削後のバーニ

シソグは油圧により3本のローラを車軸耐こ圧しつけて

行なうものである｡

竪削盤用倣い削り装置

倣い削り方式はすでに旋敵 フライス庖などに応用し

て効果をあげてきたが,本装置はこれを堅剛盤に応用しノ

たものであるこ･ニの堅削盤用倣い削り装一帯ほ匁物疲一定

位置にて上下 動させ,モデルテーブルをワークテープ

ルと同期回転させながらモデルの形状にしたがってテー

ブルを前後方向に移動させて倣い肖りりするものである｡

本装置はとくに 輌周日動連結据の肘および休の 耗郡

に熔接肉盛した後の曲線部を倣い削りするもので,いま

までこの部分はゲージにあわせながら手 りにより切肖り

していたもので大きなウ〃Jを要していたが,本装置の取

付により高精度,高能率に加コニすることができる｡また

一般曲面の倣い削りも~可能であり,本装剛史付後も普通

の竪削盤として位川することがで■きる(⊃

工作機用制御装置および器具

大量生産の部品のノ虹rlに適したトラ

ンスファー型訓~jj-｢二作機械の制御装置

が 作された､この機桐についてはす

でに紹介されている｢制御装閏常総計

5セットであって斧七､ソトとも数十台

の電動機を互に関辿をたもちながら運

転し自動的に加工を行なうもので,い

ずれも順調 実に ま､
､転 いり偉力を

発揮しているご

各瞳の日動ブレス川制御装置を会L目

鉄工所へ納入したニ フ~レスは会田鉄二【二

所の誇る高性能のものであるr ブレス

型の取付,調整を円滑,迅速に子~fなう

ために必要な寸行運転緩 運転の制

式には特に考慮を払って段取御方時間

を短くしている｡第11図に本職の根

作盤をホす二 大

第11図

プレス用操作盤

ラノミラーの~;Ⅰ甘御装置を新潟鉄二l二

所へ納入した｡装備された電動機の総数が十数台,機械

の全長が10mを超える大型のものである､-テーブル駆

動にほ直流電動機を使用しワードレオナード方式によつ

て速度制御を行ない加工条件および材質により任意の送

り速度をえらぶことができる｡押釦スイッチ,レバース

イッチ,制限開閉器などによって機械の幹部は種々の運

動を行なうが,その間に完全なインターロックを設けて

あるので操作ほ安全に能率よく行なえるようiこなってい

る｡

積層板製作用大型ブレスの制御装置を製作し操作を白

動化した｡横 板各部の温度を監視しながら-一億にたも

一一131

第12図 プレス用机型操作盤

第13図 ′j､型電磁ブ レ ー

キ

ち･タイマーによって加熱,冷却を行なうカ で1サイ

クルの時間が2時間を超えるものである｡弟12図に本

機の机型操作盤を示す｡

エ作横械用小型電磁ブレーキ

工作隆械用電動機に竃磁ブレーキを用いると,機械の

を高めいちじるしく作業能率を同上させることがで

きる｡

本機は･ポスト型を採用し小型で,保守,点検が容易

で･動作も良好であり,高頻度に耐える｡さらにまた,

制動回転力が簡単に調整でき,工作機槻匿最適の滑らか

な制動を行なうことができる｢

電 動

電動工具の新製品について

日立

工 具

作所でほ多年にわたって,各種のすぐれた電動

工具の製作に努力をつづけており,現在の生産量は国内

の大 を占めている状態である｡最近は用 すますまが

広くなるのにたいして､新機種特に特殊電動工具の開拓
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第141司 8叶.主こ気サソダ(DUS-BR丹り

第15岡100Wハンドブラインダ(1ノDU彗【リ

に力をつくしているが,-･力在 の静掛･こついてもその

件温耐久九構造および郵i_はどに十分な検討を加えて

改良をかさね,ますます使いやすく,能率のよい電動1

共として,大方の好評をえているっ

31年度の製品として,まずPU-PM型木一上川ドリル

は木二仁寺川機として,従 のBU3空目こ代るもので,外節

はオールダイカストとして重昂の極滅をほかり,また弓′も

吋のチャックを偵H】して錐の保持力を増大させた〔

6吋NUS-SR型,8吋DUSrBR型サンダは従来の7叫

BUS型を加えて,軽最級より屯切肖り級までの電気サンダ

の系列を完成し,ますます広範囲になりつつある磨き作

の各Jl=一途に応じうるようになったご.6吋NUS-SR型は軽

負荷用に,8吋DUS-一BR聖=せ している′つ

電気ポリッシヤほ5吋LUP,SR型および7吋NUP-

SR型の2穐を製作し,電気サンダと同 に各種J~†1に応

じられるようにした｡5吋LUP-SR型は′ト型軽壷で片

手操作もでき,婦女子の取扱いに好適である｡7吋NUP

-SR型は強力量産用である｡

グラインダでは23,000rpmのLI)U型100Wハン

ドグラインダを完成した｡この高速,小型のハンドグラ

インダは完全にバランスをとってあるので振動がなく,

各種の砥石を使用してプレス型, 型などの製作に使用

される｡またユニバーサルマウントを使Jl=ノて,旋盤,

フライス盤などに取付けて内外径の研削作業をすること

ができる｡

以上のほか,携帯用電気ドリルと携帯電気ドリル用チ

ャックは,それぞれ30年10月と31年5月iこJISマ

第39巻 第1キ

ーーグ表′J二が.子′l二‖∫になり許=∫香り･4372および4809をえ

ている__.

電気熔接機

31年通沌椚払..!.としての AT→HE型交流アーク熔接榛

は,従来のAT-R購の可動鉄心郁(粕許州願l~1りiこ改

良を加えるとともに,コイルをH沌絶縁(シリコーン)に

変えて‖冷式としたもので,--･段と小型,軽_量となった

ほか,耐湿,耐磯い 鳳水仙こ1･:でむ高度な絶縁を採用した

ので,H種品とLてほかのいずれよりもほるかiこ進歩し

た製品がノ三成された､また,磁気く】l･1路がさらに合理的と

なったので過渡用件が非常によくなり,アークが安定

で,熔接がやりや寸くしかも広範囲の電流が並直の切換

えなしで術中に調整できるようになった上,機種的にも

振動防止装腔(美川新案 ト弛9626 け)の改良により,

牧†l†,振動が-一朝少くなJ‖抑三の向上に細心の注意が払

われている､

舶川女流アーク熔接機は∴近牛船㈲の交流化に伴な

い,航血中における姉舶の隊蝕｢二作作業の必要性から･

-よすます隠紋さ｣Lる傾い′掴､こ必くなってきている｡舶川の

特長とLては,小型,撞杭で使いやすいことと,高阻高

i･払振動,動揺に対Lて十分に耐えることが必要である｡.

ニれらの条件にもつとも適合した口_立郎川交流アーク熔

接機は,構造とLて船の動揺,振動に十分耐えられるよ

う定1F壬式とし,また海水,腐蝕性ガスなどにより絶

変汽,射ヒせぬよう絶縁ほ妬こ憤屯に処即してある｡

が.

気的にも電源側ならびに熔接側の端子邪を特殊構造にす

るとともに,-一次巻緑枠ヒューズ(ロイド規格に準拠)

を設けてあるたゼ),保安_【二非常に信頼度が高く,造船方

而より多大の好評をえている.′､使J~~臣高圧として船内酉己

電圧ほ一般に440V60～であるが,二れ以外の電圧で

も御指′jミによi)製作している｡.

第16岡150A邸1用交流アーク熔接機(AT-R型)




