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第4図 ブレーキドラム加工用ポーリング.

フユーシングマシン

いすゞ自動車株式会社納

ブレーキドラム加工用ボーリング●

フエーシングマシン

さきにいすゞ自動車株式会社より日立製作所が受注し

た日動車部品ブレーキドラム加工用のボーリング.フエ

~シソグマシンが完成し納入された｡本機ほ立型で油圧

によって取り付られた加工部品を6本のバイトで,内外

径と上下而を1サイクルの閃に次々と切削できるもの

で･木機の完成によって所期の目的達成に大いに役立つ

ものと思われる｡

特 長

内外径と面との直角度がよい｡

(2)任意の油圧送り速度が得られる｡

(3)1本の/､ソドルによって加工部品の心出しおよ

び取付け取外しができる｡

(4)1偶の押ボタンによって早送り切削送り早戻り

の日動サイクルを行う｡

(5)1人で2台を操作できる｡

仕 様

主軸回転数…‖‖

主軸用電動機‖‖…

70rpm

10HP

ボーリングストローク…………………………400mm

フユーシソグストローク……………………… 60mm

甲走り速度…･
‥3,000m叫min

切削送り速度…………………………10､300mm/min

油圧ポンプ電動機‥..
..2HP

潤滑油電動機.… (日立2号ポンプ)125W

日産自動車株式会社納

リヤアクスルケース専用機

日動車部品の加工用としてリヤアクスルケース尊用機

を日産自動車株式会社に納入した｡本機ほ1､ラニオン塾

ヰステーション式でNo.1ステーションで加工部品の取

ユ
ー･

ス

第5国リヤアクスルケース専J~断機

榔ナ取外L,No･2で荒削,No.3で仕上削,No.4で

錐孔あ仁ナを行う.｡左 偲に

ト
詳
J

瑚釦 りによって切削され

る本部品は従来形状が複雑なので生産上のl芯路となって

いたが木機の完成により解 に効果をあげた｡

主な特長

〔射1個の押ボタンによって早走り切削送り面切削

送り上戸戻りのJ:l動サイクルを行う｡

(B)切削中に加工部晶の取り付け取t)外しが簡単に

できる｡)

しC)短時間で加工完了する｡

(D)各ステーションのインデックス操作が簡単で正

碓にできる｡

仕 様

主軸回転数…(ステーションNo.2)……500/250rpm

主軸回転数…(ステーション:No.3).....｡..600/300rpm

主軸回転数…(ステーションNo.4)……500/420rpm

主電動機･‥(4P/8Pト.……………………10HPx2

送 り速度……=‥
‥…10､300iTlm/′min

甲走り速度………………………………3,000mmノmin

油圧ポンプ電動機………………………………3HPx2

冷却ポンプ電動機(日立4号ポンプ).‖‥.………200W

冷蔵庫フレーム加工用

トランスファマシン2号磯相次いで完成

本機は冷蔵庫フレーム加工用として,さきに日立

所栃木工機に納めたトランスフ7マシンの2号機として

製作されたものである｡.1弓･機に比し,作

の早】

=
〓下にた新めたるす高 特長を備えた最 式の装置を

坂り付けることにより,これが生産にいつそうの偉力を

発揮することとなった､｡

特 長

加工品の取付け取外しを容易にするため,加工

品清掃装置か取り付けてある｡

(2二)工具の摩耗を表示する工具管理装置が取り付け

られ,工具の集中研磨,および管理が容易になって

いる｡



第6l又1冷蔵庫フレーム恥__L√‖トランスファマシン

(3､)精度管押上掛こ主要な部分には,自動検測儲眉

が取りH~けてあり,自動伯引こ検査を行うようになつ

ている.二

仕 様

ステーシ≡ヨン数…………………………………………11
ステーシ ョンピッチ.‥.

‥.…..800rnm
全長×全幅…‥

‖.1∠1,000mmxも500mm

日立No.3,No.4,フライス盤

本職は日立フライス盤設計製作の接裾と経験を基と

L,さらに高度の桁度と扶作性と高≠けJ切削を王_1的とし

て製作さj`tた高性能フライス盤である二

主軸受ほ大径の超精密扱テー′ミロ-ラベアリングを用

いた3J'エー碁持方式とし,主机上の人型フライホイール,

さらに構型ではオーバアーム内の防振袈荘とで振動せl彷

止し精度の保持を計っている_-

主三軸辿度変換ほ微 電動機を冊‥ また送り返

度変換ほ PIV無政変速機を川い,∫ム汎な過度城幼封ミが

可能でお)る.二.

ギÅ†7巨くtNo｣= 枇 フ

雛8恒:†No,∠1立 フ ラ イ ス 盤

テーブル送射･･引~二･i動サイクルで20楓以†:のサイクル変

操が行える.｡さらに立 でほテーブルー11戻り時に,カッ

ターが加二【二面に接触せぬように,l'l動的に主軸頭が早逃

げを行い,この装置は切換スイッチによって甲逃げ作動

の入切をH由に選択することができる｡

主な る仕様

日立No.2

No.4

2,100×450nュm

1,100mI】1

360nュItr

520mJn

150111nl

16～1,600rpnュ(24段)

20～2,5001¶nl/n~1in

4～5〕Orr‖11/min

30.l-1l)

フライス盤

本機種ほ立型諭即乱万能型と整備され納入実損も百数

十台にj圭し,その操作件と強力切捌および1;一一拍臣事は1-1叩]

二｢･rr;機†iiJ易においても一ぎiく評価されているが,その後さら

に托々研究改良され強力型フライス盤の矢川砦及憐とL-

て碓情lたる粕で､■たを築いている｡.現在製作中の故新ノ型の

No.2与フライス盤は新七に主軸変換における微速畏罠

を設け1ヰルl速度変換の際澤ヤの【腑合を腎易i･こすること

を川′1勺とL,ニーーi三モ丘動機後i甘;に低速′J､型檻動隊釦収恒､J▲け

親子モータとし変換ハンドルを回転することによってl二!

動的にインチング微速がかかる構造になっている;二 その

ほか圭凧ブレーキ機構の強力化,安全渠世の改良,

電動機の｣ 化などであり,その安定性,操作性におい

てさらに斬新な斗二､‡色を押している｡
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フ ラ イ ス:盤

主な,る仕様

テーブル作業面の寸法…………………1,550×350mlll

テーブル最大移動距離 ほ右)…………………820m皿

テーブル最大移動距離(前後)…
‖‥280mm

テーブル最大移動距躍(上下)硫型…………470mr11

堅型…………390mm

万能 ‖

….420mm
テーブル送り速度(左右,前後)(無段)

40～2,000mm/min

テーブル送り速度(上下)(無段)…16､760mm/min

主軸回転数および変換数………26～1.500rpm(16段)
主 ′≡干⇒

L払 動 機………………………………………15HP

日 立No.2几ILフライス盤

日立のフライス盤としてすでに好評を博してきた

No･2塁,No･3,甲0･4,の各種フライス盤の系列にこ

のたび新たに∴No･2の立,横,万能フライス盤が加えら

れて日立フライス盤として業界に確固たる地歩を築くこ

とができた｡

本機ほ超硬フライスを用いて,軽快で能率の良い汎用

作業と保守の最も確実,容易なことを目的として設計製

作された 用型フライス盤である｡高速重切削に対して

も十分な強度,耐久性ならびに 度が保持できるので工

具工場のみならず一般生産工場用として最適のものであ

る｡主軸の超精密テーパローラベアリングによる3点支

持方式およびフライホイールの攻り付捌こよって切削性

を高め,主軸 度の油圧変換,変速操作と主軸起動停止と

のインタロック,ニー各送りハンドルの送り作動中にお

ける自動抜け出し装置およごごバックラッシュ除 装置な

どにより操作性をよくしており,さらに出力計,ニー上

下スクリュおよびナットのオイルバス潤滑,機械各部の

切削油,塵挨保護装置とユニ･ノト方式などにより機械の

保守上に細心の留意が施さjtで.､る｡

ユ

第10r_､主】Ho.2i偶 フ ラ イ ス 盤

第11†く1No.2ML 立 フ ラ イ ス 盤

第12図 Nc.2九IL 慎 フ ラ イ ス 盤

主な る仕様

テープ!ン最ナこ移動距離(左右J…………………710m皿

テープ,ン存主ブこ移動距離(前後).
..….270工nm

テー7｢ノン最大移割距離り二■Fノ
………横型450mrn,

立型350mm,

万能型400mm

10▲トーーー
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テーブルr`ド業｢~Eliの寸法‖. …1,350ニ(270mm

テーブル送り速`窪 r王{∴汗ヰ‡).…･8＼′1,000nlロー.■111主n

り6 拉)

テープ′し.送り速度 しL下う…1､500111nl.･･■nlin り6云)

王軸回転数およJせ拘致. 扉=‡丹≡巧■リ25＼l､500ユ~pnl

苦二盲速J巨33＼2,ODOrplll)
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15HP 日立ミリングユニット
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すでに好評を博Lている5HP.7･5HP

ソトに続いて,あらたに15HP
リ ンブ

作tすでに十数社に納入した二∴本ユニヅ

ユニットのもつ広抱囲な応用軌こ加えて,

ノミラーとしての重切削が可櫨となった｡

本ユニットは高 重切削のは に一刀

リンブニニ

ーいノトキさき茎

トのJ=弧二よぅ

木楢狛烏フ~ラ

るたカ,よ

J)以上容易な根作と能率的なミリンブ作業の向上む目的

として設計製作されたものであるこ】

構造は従 のものに 匿.しで､､るが,No.4 フライス盤

一級の主軸受を備え,主軸ほ
追あるフェースギヤを撮り

付けフライホイール効果を増し切削性を高札クイルほ

模作ハンドルを2段に切換えることにより荒送り,微動

送りができるためクイルの出入れを軽快に行うことがで

きる｡またタイルクランプは前後二筒所に設け高馬力,

重切削に耐え得るように考慮され歯車ほすべて特殊鋼,

熱処理,研削が施してある｡

仕 様

電 動 機.‥…
･･=▲15HP

jP

ユニットの全長‥..‖ …‥1,34上illlm

ユニットの全高. ...6101nm

タイルの最大出入距離.‥‖..…………………‥150mm

主軸端テーパ穴……………………ナショナルNo･50

主軸回転数範囲および変換攻……50～ 50､607rpllュ

(8段)
60～ 60､728rpm

(8段)

総 重 量……………………………………880kg

三｡■=3∴三こ†15九･‡Uミー

リ ン ノユニ ット

ユ

第ij二二iGVL-250Bてモーl 雨戸判盤

GVL_250B型 日 立平面研削盤

てく矧三上型ご

チーフーン〔･｢幅よ

インモータのロー=マ軸を砥石軸とし

畑富のセグメント砥石 を用いて,摘

王駆動によJlテープ中上に取り付･:十られた加工品の全面

モーやこ首相ける強力なべソド型平面研削盤である｡

特 長

√1_)了表号軸.まビルトイン㌧モ=一_タによる直接駆動方式

な採閂Lチニので,その振動は極度iこ減少されている0

(2､)砥石軸受にほ大径の題精密級複合型ボールベア

)ンブを使.弔L重研削に対し十分な剛性,精度を保持
†一丁■1､･=

〔3)テーブル摺動画ほ完全に皐煩から保護されてお

ぅ,強制潤滑が行われているので長期の苛酷な使用に

勺∴.ても,吊度を長く保持できる｡.

(4ノも 油圧操作方式は従来の単一一ポンプiこよる油圧駆

動~_トノ~式を改良L.3台の油ポンプの組合せにより行う｡

口許し,∴油圧l式の採用は,油た回路の過熱を防止

,格段と高緯度で良好な研削面を得亮ことができる｡
仕 様

テープ･L-;二きさり′仁美面積)………………800×250mm

･.､iiさ三仁札径. …300m皿

措モし｢回転放
‥50′､1,440rpm
60′､1,720rpm

徳石与巨動･も動機. ･･10HP

珪十二÷ンナ駆動滝動擬...
3HP

生井重崖. t･3,500kg

日 立超硬バイト 研削盤

.･∴巨∴γ:二;L■_j

l ;手-】喜j

工1`ノl三技術は高速重切削の時ぺ之なり 超硬バ

こ言亮一ニ･j亡しフ捕縛Fなし誹⊥相成土_二量∴∴､仕上再お
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雛15一式!超硬/こイト研削盤

ユ
ー ス

第16図 ′卜型平面町制盤
(GHL-100S_-)

よび正純なチップブレーカ帝の㍍削などが高性能切削

硬バイトの絶対条件である｡

超硬バイトの経済的寿命と切肖肘生能とを十分に発揮さ

せるために,本機ほあらゆる作 よく行えるよう,

構造および操作にこれらの要求をすべて盛り込んだ最新

式の超硬バイト研削盤である｡

特 長

(1)砥石の大きさと種掛こより6段に変速でき能率

的な研削ができる.｡

(2)テープ′し摺動画がポールガイドできわめて軽快

に作動する｡

(3)砥石取替ほホルダーと一体で簡単に取り換えら

れる｡

(4)アタッチメント取り換えが1偶のレバーにより

敏速にできる｡.

(5)所要の角度に応じた荒肝削,仕上研削,ラッピ

ング･ブレーカなど各種研削が完全にできる｡

(6)砥石カバーをはね上げると,マイクロスイッチ

が作動して砥石軸,冷却油モータが自動的iこ止まる｡

(7)任意の位置にテーブルを停めても一定圧力を保

ちダイヤモンド砥石に衝撃がかからない｡

仕 様

砥石軸回転数(6変速)………………2,400～7,650rpm

砥石最大径….
‖150Tnm

砥石軸駆動用電動機(2変速) 1.4/1.1HP

床面椚
….970×720mn

晶重量‖..
...470kg

日立小型平面研削盤(GHL-100S)

水機ほ治其,ゲージ,プレス技型などそのほか一般小

物機側聞偶の精密研削に適するように設計製作され,水

平砥石軸往復運動テーブルサドル型の小型精密研削盤で

軽快な操作により優秀な研削加工ができる｡

特 長

(1)砥石軸とテー∵ブル上面との距鰍三375mmで十

分余裕があり,標準角型またはスイベル型チャックい

すj~tを使鞘Lても作業は容異にできる√｡

(2)′砥石軌ま各区動′電動韓ロータに桓接眠合L一体に

なっており,ベルトおよびカップリング駆動などに比

し振動は極度iこ械少している｡

(3)砥石軸受ほ超精密磯復合型ボールベアリングを

使用しており,その回転精度はきわめて優秀で寿命は

長く保持できる.｡.

(4)油ポンプは分離された油タンクに収容し防振ゴ

ムを介してベッド内に取り付けてあり,振動が機械本

体に伝わらないよう留意してある｡

(5)サドルクランプ装置により構および側面研削を

高精度に行うことができる｡

(6)砥石切込みサドル前後送りは特殊装置により切

込みは0.002rn皿,前後送りは0.005mmの高精度で

行うことができる｡

仕 様

テーブル作業面(長さ×幅)‥.‥‖250mmxlOOmm

テーブル最大移動距離………………….‖……300mm

砥石軸上下最大移動距離………………………300mm

砥石軸回転数…･‥
‥…50～2,920rpm

60〔u3,530rpm

砥石の大きさ(外径×幅×孔径)…20〕mInX15mmx2′′

砥石軸駆動電動磯……………………………‥.1HP2P

池ポンプ駆動電動機…………………………‥.1HP4P

GTF-A2型フェースカッタ研削盤

本機はフライス川フェースカッタを最も能率良く,L

かも高精度研肖lける目的で設計製作されたもので,その

作方式よりA型(自動式)とH型(手動式)の二栢

ある｡H型にユニット式の日動接作装置を取り付ければ

A型となり,またA型でもH型とまったく同機に手動研

削をすることができる.-′フェースカッタの研削範囲は最

大30inの広範 のもので,フライス盤のアーバのまま

研削でき,そのほかプレンカッタ,アンギラカッタなど

も研削可能できわめて操作性の良い高作能のカッタ研削

盤である｡

特 長

(A)砥石軸はほビルトイン∴モータによる直接駆動方

式を採川し,その振動ほ極度に減少されている｡

(B)カッタスピンドルはナショナルNo.50のテー



第17図 GTF-A2 フェースカッタ研削盤

パ孔をもち,フライス盤のカッタをアーバのままただ

ちに取り付けることができる｡

(C)カッタは重出に取り付けられるので,水平取り

付に比較して撹みによる精度低下ほ少なし㌧

･(D)A塑ほ自動式であるので高能率の作業ができ
る｡

･(E)平とぎ丸とぎ装置を備えているので短時F~制こ高
精度に研削可憧である(〕

仕 様

加工しうるカッタの径………………100111m､760111m

加工しうるカッタの長さ…
.150111Ⅰ¶

砥石軸回転数……………50〔〕(60′､〕

1,イニ100/2,800(二1,ア00ノ′3,400rpnl)

砥石の大きさ……………… 250111m)(10mlll〉く50111m

砥石駆動電劇憫………………………………………1HP

油ポンプ馬区励`E~E動機... t′ノ妄HP

製品重昂
･1.300kg

新形フライス盤主軸用電動機

浪近の工作機相でほ遊び時間を極力減少さたるため.

主他の阿･転数を変撤するl襟,主軸を停止させることなく

歯車を切符えることを要求される｡.姐串の切煩えほ應る

程度の低速疫で回転していることを必要とするカーら,普

通インチングあるいほ主他の汲速の過し仁一-で姐中を切樟え

る方法が行わ右-ているが,碓黒を期するた裾こは一定時

間必要な低速疫で回転していることが望ましい==弟18図

･はこのl封1勺のために二主電動機に低速駆動用電動機をオー
バーハングさせたものであって,i■紅甘か切称えを敏速円

珊に行うことができる.｡

主

仕

∴丁~1

1tL 動機

形
出
梅
電
間
違

式
力
数
圧
数
格

EFO-KK

lOHP

l極

200/J220V

50ノ60′､

連続

低速電就職

EF(〕Y-KI(

1/･4HP

12極

200/■220V

50.ノ60′V

⊃ 力､

弟18図 一所形フラ1■ス盤主軸周電動機
EFO【KK 15HP 4P

EFOY-KKl/4HP12P

第ユ9t¥1

f五動機
冷却7

クッビングマシンI侶甘動機
EFO-KKlOノ/10HP4∫′8P

ァソ APJuH20】n3ノmin18mm水柱

クッビングマシン用電動機

最ユ庄のエー′i機械では主軸を正逆転させたり送りを左右

に一切替える場.㍉1故郷機首身を正逆転させることが多

い｡タヅビングマシンそのほか各組_品産別尊用工作機槻

では,正逆転の頻度が著しノく高いものがあり,!特に,正道

転とともに極数変換を行うものでは正逆転の際の発熱が

多いばかりでなく,回転数が低い場合の冷却効果が恐い

ので,他冷却式とすることが多い｡

第19図ほ管継手川タッビングマシンに仙川する冷却

フアン付2段速度電動機で,冷却フアンを電動機本日掃こ

オーバーハングさせコンパクトにまとめたもので,ネジ

切りの際は8極(止三転~),もどしの場合は4梅(逆転)で

運転L,15秒ごとに1偶の管潮手を.生産する｡

形
州
∵
機
雷

サ縫

仕

動 機

式.‖ EFO-KK

二り‥10HPlOHP

放… 4棒 8塵

托.....200/220
ル……… 50/60

縁 孜…………B種

様

冷却ファソ

式……AP-MH

_是…
20m3/min

虻…18111m水柱

駆動用]√一己動機=.兢HP2柚
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雛20刃 小Tlう表示灯r･j■抑ボタン≡≒㌻':?誓竿

小形表示灯付押ボタン開閉器

木器は,電動機の自動制御や遠方操作なとを行うシ童.'∴

制御回路の動作状況む 示すをための表.ホ打と,モ･つ≡■テ

御を行う抑ボタン開閉器とを一体の構造上Lたも亡つて･土

るし二｣

構造および特長

(1)表示灯まチニこま押ボタン聞閉器卓≡也ノご, の

一寸法の小形てあi_),栴什法･:ま盤締付宍て,
裏面接統式てあ

し.ユ ■ユ｢言

一二三J･=二
;一 一_

ノー.･′■Tl｢■~~-~

(2) ランプの工!ミり詩.二･は全体を摂り∴イづここな′二

押ボタン兼肝乃表示窓を(三すすの六て召募に壇ご

得る-

押ボタン

(2a),(2b､
こ とかでチ

(4)抑∴】ミグ

製のもので,

-ふ

たフ~㌔しラブ与[:ミラソフ の
工1｢･･.廿∴二三

ま:⊥∴二(1ユーTlb)の拓′キを亨ト.∵十.~▲

=洋子ニニ･L∫†'ゥ仁一アニニ十三戸弓rJ二㌻二､1Tl~-7チ~て与
ま■一帯1′ニー∴ミニヰLか守卜すことによ

′1こう三;キ↑訂′一一す~
作し,ランプカニ点灯ナると打ボタン云手ざ㌍そ･･･こ

表示の役吾は.÷す

操作表示~!卜コテ言iニさ言ぇ;ミ=てこニ.本吾∴エ同年ニ≡三~ニー~~二二⊥.}

付けること三∴二.き三

(6､)川途上

どの班圭込｢‡了

形

ラ ン

開閉

Lて∴∴ f封御霊∴‡菜′㌢霊.ナゴニごニ_｢ニチ

エLてキニ∴こ好適でふる-

瑠丁
_′二､ロり

トシ

仕 様

LB-E

ll)0V 三宝たは 200＼†ow

鞍点`容量 A.C 60t〕Ⅴ し_下3ユ

控 た 放(2a),(.2b〕,し1a--1b-･

上記カッ=中のいず.子したゝ一定

ボタンの皇 臼,赤,霹,青,貴.覧

プラ ンジ ャ形 磁開閉器

日立製作所では従来:月SK15形に対L容琶で68ウ¢,重

量で75.%に小形軽量化しアニSKl.)形(ブランジャ彰)電

磁開閉器を完成し■た

600V以下 2HP 円上して製作されたもので,JIS C

8325交流電磁開閉器規格の最高級であるA級1号1車重こ

相当し,特に電気的寿命は,50万国において有効消耗量

ユ
ー

ス

第21図 KlO形 電 磁 開 閉 器

け一巨宍パーセントに1~ぎない好性能を有している

仕 様

十-;･ 式…………………………………SKlO-P2

≡

､

桔 容｣止….
.2HP

喜i許容.一定=三
‥600V

群三重認番牒.

電

‥…‥∇5-2316

磁式プラ ッギングリ
レー

電定式フラッギンブリレー(三,三千†｣読替電動機によキ)

駈京たFさ.-iLている【=い転職ろ∴-よ辿こ〔享止するために,可逆電

磁闇聞船と通勤†J二使｣りするもしつで.動作回転数の調整

7ンニて了丁童でぁるキ寺壬主をもっている

構造および動作

才二器のケト祝を第22図に示十

本器ここ外吉即駆動動こより.那動される強力た永久髭~口

と,その外仰=こある回転可百旨たキ十･ツナニiゴよぴスイ､ソチ

部分とから相律(されている

デこ久磁石が｢｢il転すると,

電流が流れて,ト′レクが竃
lト

の外側に去るキャップに過

L,キャップに叶州寸け三
あるレノミーニュって接点が閉路する

動作回転数の調_軒三,ケース両側面のネジを調節する

ことここり交えることかできる

第22閃 電正式フ ッキングリ
レー
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仕 様

式‥‥
J_:L

数………………………正転側

逆転側

動作回転数調整範囲.‥‥

EFS形P5式

AC 600V 3A

a接点 1佃

a樟′･さ丈1個
50､1,000rpm

最高蚊川L-1†転数………………………………1,800rpln

ヤスキ高速度鋼製工具

-→し′ヽJ--､/--〉/-､/-ヽノー､/＼--､ノー､√､ノーノーー～→ ( ノーーーへ一一■･､/､/､-←一㌧/､､/＼/-
/-､′､ノ【､一--/＼〈ノ＼′一-■ノ ノ【-へ′{･ノ~㌧〉′㌧､一/一~＼ノ∧＼/【-ノハ＼

~､

日立金属工業株式会社安来:に場では工基材料を始め各

位特殊鋼の型造を行っている.っコニ賞材料といつても切削

Ⅲ,勇閲用,耐術肇刑など多穐多様である机 二工作機械

に使川される研削~_~†二共のうちヤスキ高速度鋼の主な工共

および工共材料について二,二紹介してみたい｡

蛭鋼ほタングステン,クロム,バナジウムその他

脊瞳の合金元 を配合し,切肖り耐久度を高めていること

ほ公知のとおりであるが,各種元素の配合遠が多いため

に銅質がもろくなることほ否めない｡このために切削中

に工具の双こぼれ,折損などの事故を起しやすいので,

日立金属工 株式会社ではすべて高 度鋼には砂鉄より

精選した原料鉄を配合し,その特質である靭性を高める

ことによって高硬度でしかも粘りのある工具を造ってい

る｡

(り 総型バイト

鉄,製鋼の各絆では鉄鋼を圧延機によって成形する

作業が伴う｡このロールには奔櫨の満(キャリバー)が

ほられており,鉄鋼ほこの満を通されて所望の形状に仕

上される｡この溝の形そのままに造られた匁物によって

正確かつ能率よく持切りを行うのが絶壁トミイトである｡

以前は高速度鋼の無垢で造られたこともあるが,故近

は付匁でも製作し,したがって価格も安くなっている｡

基材より加工,熱処理,仕上までの各工程にわたって

すべて入念に作業を子上し､,最高能力を発排するように悦

虫に製作しており現在国内各社で使用されその需要は月

々増加している｡

(2)完成バイト

ヤスキ完成バイトは無垢で熱処理を施した後研 iこよ

り最終仕上を行っている｡Lたがって好みの形に整形研

削すればただちに使用できるので使利である｡寸法は正

確に研摩仕上しているのでツールホルダーの二晩り付けは

簡便で,付匁バイトのごとく匁部が剥維する心髄がない｡

l甘汽ほ組織検査,願度試験,磁気探傷試験などにより

全数検査を行いガ全を期している｡また抜取りで切削武

験を行って性能を推L認している｡

ヤスキ完成バイ=･まf勺型と平角形の2種類でサイズに

ほ各櫨のものがあり,-｢Ⅲ放されている主なものほ標準~､J▲

ユ
ー ス

第23図 付 匁総型 バ イト

●∴=1.･ ノヽ イ †

沼25図 突 切 /ヽ イ ト

法としてすべて製造している｡平角形バイトは製品を突

切りする場合によく使用されるので,一般には突切りバ

イ†と呼ばれている｡

(3)スーパープランタバイト

スーパーブランクバイトほバイ1J臣素材のことであ

る｡したがって需要家に納入されてから所望の形状に鍛

造または研削された後,焼入れ焼戻しをして他用される｡

時にi･よ小けに切断して付匁バイトのチップに川いられる

場合もある｡いずれにしてもこのバイト素材は成形後に

熱処理を行わないと所望の性能を莞胴できないのが難点

といえよう｡ことに火道成形をするときほ事後必ず焼鈍



立

第26図 スーパープラソクバイト

を行って組織の調整を計らなければならぬので熱処頸朗

な手数がかかる｡

このバイト り揃えてあるので,

手軽に隣人し運搬することができる便利さがあること

と,従 需要家の悩みであった の市場品を使う

心配がいらなくなったので非常に喜ばれている｡

(4)細物完成バイト

このバイトほ特殊な川途iこ拙ナられる-｡たとえば時計

郁品のような精増でしかも小さい製品の加工用に向けら

れる｡ほとんど2～3mm何の長さ200mm前後のバイ

トである｡従 ほ主に輸入品を使用していたが,高価で

あることと性能｢伽こかならずしも良いとほいえないので

編集後記
戦後に二転ける工業技術のめざま

しい進歩先達は,あらゆる方面に

わたって自動化をおし進めてゆ

き,オートメーショソという言葉が,焼原の火のように

日本中に広がっていつた｡そうした技術革新の---ぺ環とし

て,工作機械の=動化もまた,きわめて薮著な成果をあ

げてきた｡

トランスフ7マシンや敬他制御｣∴什機械など,｢1勧化

の進んだ工†′ド機械ほど,その製作にあたっては,電気技

術と機械技術との密接な協力が不可欠な要素となってく

る｡その意味において,世界的技術水準をもつ札止製作

所のような総合メーカーこそは,新Lい時代に最もふさ

わしい~｢作機械メーーカーとしてのア巨格をもっているとい

うことかできるのではないであろうか..

工作機械の~製作には,そのようなl島度の技狛と,最尤

満をゆく恕能の結集か要求されるとともに,簡単な笑判

的二L作機恢にたいする地道な基礎的析光もおろそかにし

日 立評
三一仝･

己岡
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第27回 鮒 物 宗こ成ニバ イ ト

業界の要望によって製造したものである｡

きわめて細いバイトであり,バイトの取付部分ほ異形

になっているので,加工工程にほ苦心したが椎性試験の

結果,自信のあるものを製作することができた｡

需要先での試飲の結果でも性能的に輸入品にまさり,

価格も十分対抗できるので品産に移行した｡

なお目立金 工業妹式会社ほ工具用材料ならびに完成

工共についてほ平素より深い関心をもっており,川途に

適した鋼穐の選定と,その製造力法については多年の経

験を黒かし,たとえ少量の引合いに対しても十分技術的

検討を加はた後に生産を得い,広く需要家の満足を得て

いる｡

てはならない.｡この画においても日立が多大の精力をつ

ぎこんでいることは周知の♯実である｡

⊂)

第二次産業革命といわれるこの技術革新の時代にあっ

て,各種産業の根幹ともいうべき工作機械の性姥向上に

たいする要求は,貪埜でとどまるところを知らない｡本

誌がこのささやかな特集号を企画刊行したのも,この時

代の要求にこたえたいという微意からにほかならない｡

収録された13篇の論文は,すべて口立製作所における最

新の研究の成果である｡11本の現水準をしめすこれらの

論文ほ,謙一者諸彦の御参考となるところ少なくないと碓

信している

しノ

巻頭ごにほ,東京_1二大名誉教授泡老原】lも･:土の｣三稿をい

ただくことかできた.｡トトしこの㌍具`.L言な御経験ほ,_L作機械

の進むべきノJ■l小二ついて卓抜した御識見を披擬された.二､

この_1三稿によって.本りが一段と尤彩をそえ得たことを読

書とともに古びたいし
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