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トランスファマシンの高度オートメーショ ン

Progressive Automation of Transfer Machines
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内 容 梗 概

高度オートメーショソを適用したトラソスファマシこ/の1号機すなわち完全無人トランスファマシ∵/

が最近日立製作所川崎工場において完成した｡

本稿においては主としてトランスファマシンの高度オートメーショソに必要な装置の概諷 掛こ加工

品の自動取付取外し装置について述べる｡

に清掃や機械各部の給油に至るまですべて自動化せねば

1.緒 言

昭和29年日立型トランスファマシン1号機が完成し

わが国における工作機械のオートメーショソ化をこ画期的

成果をおさめた｡

その後二十数台のトランスファマシンの製作経験なら

びに使用実 を基とし,技術研究の結果を総合結集して

高度オートメーションに必要なあらゆる装置,機構の

査,解析を行い本年3月に完全無人†ランスファマシン

の1号機ACM型(オートマチックコントロールマシン)

が完成した｡ACM機は機械の作業保守管理を権力自動

化し,生産性向上ならびに製品精度向上に万全を期した

世界最高水準のトランスファマシンである｡

トランスファマシンの高度オー･トメーショソとLて考

えられるものは次のとおりである｡

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

(8)

(9)

(10)

(11)

(12)

作 人員の縮減,さらに進んで無人化

加工精 の向上

加工精度保守性の向上

加工品取付ひずみによる精度低下の防止

加工品振付時の切粉による精度低下の防止

加工寸度の測定の自動化

加工寸度管理の自動化

機械精度維持(機械の摩耗防

止その他)の向上

段坂時間の低域

機械操作の 中管理装置

保守管理の自動化

加工能力の向上

の項目を具備することである｡

2.諸 装 置

高度オートメーションに不可欠な

装置はワークの自動取付取外し装置

であるが,いわゆる日動化には必ず

付帯装置が必要となる｡たとえば作

業者の省略に伴い,切粉処理ならぴ

日立製作所川崎工場

ならない｡また万一機械に故障を生じた際もその原 が

すぐに分るような集中管理装置も必要でありバイトの寿

命についても加工精度,仕上面粗さが許容公差内にある

問に日動的に工具交換時期を指示する装置が必要であ

る｡

弟1図ほこのようなトランスファマシンの各配置の一

例を示す｡

2.1集中潤滑装置

この装置としては切削ヘッドのベアリングおよびギヤ

への給油と,各摺動面への給油と二つの装置が必要であ

る｡

(1)切削ヘッド用

自動的に運転される連続給油ポンプにより潤滑油を炉

化して各部へ給油し,ふたたびタンクへ戻し常に清浄な

油を強制潤滑してユニツ†の温度上昇を防止し,各ユニ

ットの温度を同じくし,加工精度の均一性と軸受寿命の

向上および機械精度の保全を行うものである｡

(2)摺動両用

切削中に給油する場合は摺動面の油陰に変動をきたし

加工精度に悪影響を及ぼすので,間欠注油方式によって

機械の運転中適当な時間ごとに新しい油を自動的に最適
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a ワーク取付移送コンベア
b ワーク撰択装置

clおよぴC2 自動取付装置

dlおよびd空 自動取外し装置
e 自動切削屑処理装置

第1図

47 一

ワーク加工ステーション

自動間歌潤滑装置

戻しコ∵/ベア

インデックス用タンク

自動関係用タンク

k 検測装眉
1 連結コンベア

m ワーク項出しコンベア
n 図示パネル

ACM型トラソスファマシンの全体配置



特 集 号 日立評論別m第25号

第2図 自 動 切 削 屑 処 置 装 置

量給油し,摺動両の を防止する｡

2.2 自動切削屑処琴装置

全加工の終ったワークテーブルほ月支外しステーション

に入る前にテーブル上の切粉を完全に排除する必要があ

る｡このための装置は無人機になった場合不可欠のもの

である｡すなわち従来作 老がワークテーブルの清掃せ

行っていたのであるが,その代行者としての役を果す(〕

切肖り屑処理装眉闇完全密閉型で内側に吸気装置を組込め

ば粉塵による機械各部への悪影響を防止することができ

る｡その一例として弟2図のごときものがあるがこれほ

ワークテーブルが回転ドラム内に入ると自動的に川入口

のシャッタが閉じてドラムが回転を始めると同時に(弟

2図は回転途中で扉を開いた状態である)ェヤーを吹き

付けて切粉を装置の下部へ落すようになっている｡この

装置の下部にほJランスファマシン全体を貫通するチッ

プコンベヤがあり切粉は常時運び去られる｡またチップ

コンベヤ内は排気フアンにより粉塵も吸引し尿外へ排気

する｡回転が終るとェヤー吹も終り切肖りサイクルの完~r

を待っている｡インデックスサイクルに入ると同時に扉

が開いてワークテーブルはトランスファロッドにより振

り外しステーションに運び出される｡

2.3 吸塵装置

特にワークが鋳鉄の場合,空中に舞上る切削粉塵は機

械装置のあらゆる隙間に潜入し,油圧装置用油,潤滑油

などへ混入して機械精度および各部寿命の低下,

動作不良,電気故障の原因となる｡本装置ほ弟3図のよ

うにメインダクトからフードを下げ常時切削によって発

生し空中へ飛散する粉塵を吸収して,粉塵による被害を

防止している｡

2.4 図示パネル

操作盤表面に機械のユニット酉己置を線周で現わし,各

ユニットの動作,そのほか作業管理に必要な項目の色別

ランプをこの緑園上に酉己置して一目で運転状態がわかる

第3図 吸塵装 置用 配管

第4図 図 示 不 ル

ようにしてあるとともに,検渕不良,バイト交換 期,

そのほか保守管理上必要な事項を集中標示して自動機と

しての機能を発揮する(第4図)｡

2.5 工具寿命管理装置

ツーロメ一夕とも呼び,プリセットされた製品個数を

切肖りした場合工具の交換時期を図示パネル組込のブザー

とランプ標示によつで報知し,切昧の低下した工具を交

換することにより製品精度管理を行う｡また,各種のバ

イトに対するツーロメ一夕のセッティング条件の適切な

選択により段取時間の低減にも有効である｡

2.d 検測装置ならびにドリルタップ破損検出装置

本装置の詳細についてほ別に論じてあるが,加工寸法

精度の自動検測およびドリル･タップ破損の日動検出を

行ってその結果を検測装置のスケールとシグナルランプ

で標示するとともに,加工不良,工具破損の場合はブザ

ーを鳴らし不良筒所を図示パネル上のランプで標示し,

機械のインデックスを停止し,製品の精度管理ならびに

工具改損の検出防止を行う｡

3.自動取付取外し装置

ワークの自動取付取外し装置は従来作業者により行わ

れていた作 を無人で自動的に行う装置である｡本装置

ほ次の各装置よりなる｡

(1)ワーク移送装置

(2) ワーク選択装置

(3)ワーク取付装置
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第1表 動 作 対 比 表

ワーク芯出し装置

ワ㌧mクをワークテーブルに月又付ける

作業

ワークをワークテ←ブル上で芯出し

する作業

(4)

(5)

(6)

(7)

(8)

､
‥芯ク

∵ワ

ワーク締付

ワーク(加工品)

ワーク(加工品)

ワーク(加工品)

ゆるめ装置

取外し装置

搬送装置

上記の各装置と作業者i･こよる作 を対比すれば弟1表

のようになる｡以下各装置の詳細について説明する..〕

3.1ワーク移送装置

本装置はワークを貯蓄場より振付装置本体へ運搬する

のを目的とするが,舞5図に見られるような形状､j■法の

ワークに対してほ,移送装置中に貯蓄場も含めるのが有

利であ,る｡本装置の問題点は次のとおりである｡

(1) ワーク形状寸法による移送方法決定

(2)ワーク貯蓄数

(3) ワークの移送速さ

(i)運転開始当初のワーク移送速さ

転中のワーク移送速さ

(4) 転中 の消費動力

(5)トランスファマシン本機加工時間と移送装置の

時間的関係

ワーク移送装置の例を第d図に示す｡性能の一例は第

第G図(二a) ワーク移送装置(その1)

第6図(b) ワーク移送装 (その2)

第2表 移 送 装 置性能 表

貯
移
駆

ワ

蓄
送

個
速

3) 個

1.65cnl/s

l/2 HP

14 kg

a p･一フ

d チェーン

第7巨≧l

1) ペアリング

e レーール

C ホイール

f ワーク

移送装置ローラ断面図

2表に示すとおりである｡

例ほ材料貯蓄場も兼用したコンベヤよりなる｡.コン

べヤの構造ほ舞7図に示すごとく,ローラの自転によつ

てワークの移送中止の際に,ワークとコンベヤ間に無理

なすべりなしに行わせ得るようにしてある一.このために



昭和33年9月 工 作 機 械 特 集 号

取 付
a ワーク取付移送装置
b ワーク選択装置
C ワ∴-ク

d ワークダンパ

e ワーークプッシャ

第8図

flワーク締付装置ドライバ

g
･
h
i
j
装

付根

ワーク締付装置

ワーク芯出し装置
ワークテーブル

ワーク取付基準面

置 お よ び

第3表 自動取付取外し装置作動ダイヤグラム

(その1)
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ワークの退かけが可能となり,コンベヤ上に一定間隔で

ワークをのせる必要がなく,かつコンベヤとワークのす

べりにより生ずる無効移送消費動力を少なくできる｡)

一般にワーク移送 置はワーク形状寸法により異な

り,中型および大型ワークの場合,たとえば第5図に見

られるような立方体形の形状のワークに対しては強制移

動方式,円筒形のワークに対しては自重を利用した転走

方式かイJ一利である=ノワークが毎正小型の場合はワーク移

装置とワーク貯蓋場を≠け,ワーク移送装置にはパー

ツフィーダーを利鞘するのが有利である｡

加工済ワークのワーク移送装置ほ移送速さに制限がな

日立評論別冊第25号

C
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巴

⊂=コ=

三≡∃

④i

i ｣

取外し装置
f2 ワ【クゆるめ装置ドライバ
g2 ワークゆるめ装置
k ワークプラー

1 ワークフィーダ

m ワーク坂出しコンベア

取外 し 装 置機構 図

岡の左㌍分はワーク額外しステーション,右半分はワーク取付

ステーションを示す｡

第9図 自動覇付取外し装置(その1)

いため一一定速さで送る構造となるが,加工面に損傷を与

えぬためローラの材質を軟鋼とL,上に亜鉛メッキをほ

どこすなどの注意を要する｡

ほかの移 方法として間駄的な移送が考えられるが,

辿綻移送~方法に比して移送動力が有効な点および3.2で

記すワーク 筐を要せぬ点すぐれているが,間数運

動機構およびワーク追かけ 隋が複 雑となる欠点があ

る〔-j

3.2 ワーク選択装置

本装置は連続に移送されてきたワークを1個ずつ取付

装置のつかみ装置へ移送するのを目的とする｡また木装

鍔は一一般に連続ワーク移送装置と併用され,ワーク移送

装置の移送端に設置される｡



第10図 ワークテーブル(その1)

第11図 ワークプッシヤ
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a ワーク取付移送コンベア
b ワーク選択装置(セレクタ)
c ワーク選択装置(フィーダ)
d ワーク

e 取付川ワークつかみ装置
f フイ【〆

＼〝7
＼

=封

h ワ【ク

i ワークテーブル

j トランスファマシンラインベッド

k 坂外し用り∴-クつかみ装置
1 ワ㌧【ク取出し移送コンベア

m ワーク取付基準面

g ワーク締付ゆるめ装置

第12同 日動取付取外し装置機構図(その2)

第4表【二l動取付取外し装置作動ダイヤグラム

(その2)

(1)トランスファマシン本機加二L時間との時間的関

係

(2) ワーク形状による選択憐憫の決定

一般的な上記の解決法として第8図にみられるような

構造がとられる｡レバーAの位間で連続に移送されてき

ナニワークを 断し,ワーク選択装置中のワークをワーク

二取付装置に移送する｡レバーBの位置でワークを選択す

る｡以上の動作を練り返し選択動作を行う｡トランス

ファマシン本機との動作関係は 3.7例1,弟3表およ

び例2,策4表に見られるごとくである｡ワーク選択装

渇の速さはワーク移送速度より決定される｡またワーク

の形状によりワーク選択装置の爪曳J_l-1の方向が限定され

る､_)

3.3 ワーク月交付装置

本装置ほワーク選択装置よりワークを本装置申のつか

`み装置に受耽り,さらにワークをトランスファマシンの

ワークテーブルへ取り付けるのを目的とする:J一般にワ

ークテーブルに対してワークの向きをそろえる必要があ

各茨置見解
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り,位置決め装置を必要とする｡ワークが小型の場合は

位置決め 置を取付装置に組込みとしているが,ワーク

が中型および大型の場合ワーク移動装置上に作 者によ

り,ワークを供給する時,あらかじめワークの位置決め

をするプブが構造上有利である｡

本装置に対する問題点ほ次のとおりである｡

(1)ワークテーブル,ワーク,ワーク移送装置の関係

位置を満足せしめる構造の決定

(2)ワークの形状､J▲法による構造の決定

(3)ワークの 形に対する問題

上記の解決法として二,三例を示す｡

例1 ワーク,ワークテーブル,攻付装置,ワーク基

準面の関係ほ第8図(イ),第9,】0国に示すとおりで

ある｡ワーク移送装置により運搬されてくるワークが図
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第13図 ワ･一クテーブル(その2)

第14図 ワ ーク つ か み 装 置

ワークテーブルとワークつかみ装置

第15図 ワ 一ク つ かみ装置

示のような姿勢であるためワークダンパによりワークテ

ーブルに振り付け容易なる姿勢となるようにワークを回

転せしめ,次にワークフ~ッシヤによりワークをワークテ

ーブル内に水平移動Lて取り付ける(第11図参照)｡ワ

ークを水平移動したのほワークテーブル 準面に対して

直角方向から取り付けることによりワーク寸法の 造時

1ロットごとに生ずる公差のほらつきを補正し,かつ取

り付け機構を簡単にするためである｡

例2 ワーク,ワークテーブル,取付装置,ワーク基

準面の関係ほ弟12,13図に示すとおりである｡ワーク

基準面が図示のようであるため,ワークつかみ装置によ

りワークをつかみ懸垂Lた後(第14図参照),フィーダー

によりワークをワーク移送装置上よりワークテーブル上

へ移動させ,ワークテーブル上に下降し,ワーク取り付

けを完了する｡ワークがワークテーブルに対し図示のよ

うにピンにて位置決されるため(弟15図参照),ワーク

をワークテーブル上で~F降する際,ピンとワークの孔と

一致せしめるようつかみ装置ほワークを水平面内で前後

左右および回転に対Lてある範囲内で自由に移動しうる

構造となっている｡

例3 ワークが円筒形の場合ほ別にシャフト用トラン

スファマシンにて説明する｡

一般に本装置はワークテーブルに対するワークの取付

基準およびワーク形状により取付方法が決定される`｡ワ

ーク形状が立方体形であり,取付基準が垂直面内に設置

されている場合は,ワークを水平移動してワークテーブ

ルに取り付レナる方がワークを懸

比してすぐれ,月交付基

して取り付けるものに

面が水平面に設置されている場

合は,ワークを懸垂して〕戻り付ける方が水平移動して取

り付けるものに比してすぐれている｡取り付8ナのために

ワークをつかむ場合ワークの変形を防止するため,つか

第16図 芯 出 し 装 置
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み装置各部の移動距離をつかみ装置自身にて制限し,ワ

ークをバネなどにより調節可能な弱い力で軽く押えるよ

うにしてある｡

3.4 ワーク芯出し装置

ワーク取付装置によりワークをワークテーブルに取り

付ける場合,ワークの芯出しほワークを送り込む方向だ

けに制限されるため,さらに送り込む方向と直角な方向

に芯出しする必要がある場合,別の芯出L装置を要する｡

ワークの芯出し装置は主としてワークの取付方向と直角

方向の芯出しを目的とする.〕本装置の問題点ほ次のとお

りであるっ

(1) ワークの形状による芯臼~lし方法の決定

(2) ワーク寸法差の補正

(3)ワーク変形防止

上記の解決法として一例を記す｡ワーク,ワークテー

ブル,ワーク取付装置,ワーク取付基準面,ワーク芯山

装置の関係は第8図(イ),弟lる図に示すとおりであ

る｡本例は水平面内の芯山Lの例である｡ワークはワー

クプッシャにより永久変形を起さぬ程度の力で送り方向

に押され,同方向のみの芯出しを終った後,横方向から

同一の力で左右より同程度に押される｡ワークの横方向

の芯Hしを開始すると同時に,ワーク取付方向に押して

いたワークプッシャの力を抜きワーク横移動を容易とす

る｡横方向の芯出し終了後ワークの前後左右よりワーク

プッシャおよぴワーク芯出し装置の腕によりワークを軽

く押えワークが締付けられる場合にずれるのを防ぐ｡

a モータ

b ポンプ

C サクショソフィルタ

d タンク

e リリーフパルプ

g オイルモ【タ

h J主力計

i プレッシャスイッチ

第17同 日動締付装置油圧回路図

∂
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＼

､≠孝轟%敦現切 ヽ
l

/芳芦/影究杉クク
a シャフト C スプライソ

b スプリング d ソケット

第18図 ワ ーク 締付装置

--･般に立方体形のワークでほ強い力で各方面より交互

に押し督方向の芯出しを終った後,ワークをふたたび軽

く各方向より押えて完全な芯出しを完了する｡ワーク表

面の凹凸による芯位置のずれを小とするため,ワーク芯

出装置中ワークに接触する部分の面積は適当な大きさに

することが大切である｡また,ワーク芯出し装置の構造

上ワークの受ける着力点ほ対称で芯出し装置腕ほ左右同

一距離だけ 動することが望ましい｡

3.5 ワーク締付ゆるめ装置

本装置は芯出しされたワークを締付ゆるめるのを目的

とする｡本装置の問題点ほ次のとおりである｡

締付による材料変形防止

締付による材料芯ずれ防止

締付力とゆるめ力との関係および締付速度の関

係

ワーク寸法公差による締付具の移動距離

ドライバ操作源 定

締付確認およびゆるめ確認

上記の解決法として一例を記す｡本例ほ締付九 ゆる

め力の調整を容易にするため油圧を操作源とし舞=7図

に見られるような国路になっている｡締付およびゆるめ

ほ同▼→のオイルモータにより駆動されるドライバにより

行い締付力の調整ほリリーフバルブBにより,ゆるめ力

の調整はリリーフバルブAにより規制している｡リリー

フバルブAおよび,Bにより規正された 果生ずる締付

トルクとゆるめいレクの比は,摩擦係数およびナットと

柚膜の粘着力の関係より下記のようにしてある｡

締付いレク:ゆるめトルクニ1:1･5

ただし締付速さが大なる場合ドライバなど動作部分の

慣性力も考慮すべきである｡ワーク寸法公差に対しては

弟18図に見られるような構造としてバネにより寸法公

差を吸収することができる｡締め確認はドライバを駆動

するオイルモータの圧力の上昇のプレッシャスイッチに

よる検出,ならびにドライバ前進リ ットスイッチ押し
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により確認する｡ゆるめ確認ほナットのゆるめによる移

動距離を検出し確認する｡

トランスファマシンはワ∴一クをワークテーブルに放り

付けて移動するため,ワークの締付方法ほ楔作用を利用

したネジまたほテーパによる方法に制限されるが,最も

よく用いられるのはネジによる締付方法である｡締付の

機構が楔作用を利用しているた捌こ,締めおよびゆるめ

の際の摩 係数の差により締付力およびゆるめ力は当然

異なる｡われわれの経験では回転数200rpm程度で動作

部分の慣性力を考慮して締付トルクとゆるめトルクの比

を前記のように採っている｡締付によるワーク変形の防

止および切削力の関係より締付力を調整でき得るように

してある｡

ワークを1箇所で締付る場合締付トルクのためワーク

の芯のすべりが生ずるおそれがある｡これに対してはワ

ークとワークテーブル間に案内を設けるか,ナット受け

に案内を設けることにより解決しうる.｡数箇所で締付る

場合締付ネジを左右ネジとしてワークおよびワークテー

ブルにかかるトルクが小となるような構造を採ってい

る｡

ドライバ駆動の操作弧として油圧,空気圧が考えられ

るが締付力のばらつきを少なくしうる点と,騒芹の点よ

り油圧の方が有利である.｡

3･る ワーク取出し装置

本装置ほ加工済のワークをワークテーブルより坂出

し,移送装置上に供給するのを目的とする.｡本装置の問

題点は下記のとおりである.｡

(1)ワーク,ワークテーブル,ワーク取出し移送装置

の関係位置を満足せしめる構造の決定

(2)ワーク加工面の保護

上記の解決法として二例を記す｡

例1 ワーク,ワークテーブル,ワーク取出し 置,ワ

ーク振出し移送装置の関係を弟8図(ロ),第9,】0図に示

特 集 号 日立評論別㈹第25号

す｡木例ほ3.3ワーク取付装置(例1)の逆であって,ワ

ークをワークテーブルよりワークダンパ上に引出し,凹

転せしめワーク取用し移送装置上に送る(弟19図参照)っ

例2 ワークテーブル,ワーク,ワーク取Hし装置,

ワーク振出し移送 置の関係を弟12,13図に示す｡本

例ほ3.3ワーク取付装置例2の適であって,ワークを

ワークテーブルよりワークつかみ装置にて懸垂し,ワー

ク振出しコンベア上まで移動後,下降し,ワークをコソ

ベア上に置く.｡

一般に上記の例に見られるように,ワーク坂外し装置

はワーク取付装置と連動作を行わせる方が設計,構造の

点からほかの方法にて取外し動作を行わせるより有利で

ある｡

3.7 自動月交付砺外し装置全体について

者を代行させることほ,前記の各装置を適宜に阻

合せることによりできる｡各装置を全体としてみた場合

下記のような問題がある｡､

(1)各装置間の動作関係およびトランスファマシン

本磯との動作関係およびインターロック

(2)稼動率向上

(3) ワーク基準面の決定

(4)ワークの動きの決定およぴそれに順応する構造

の決定

(5)ワーク形状および寸法による構造の決定

上記の解決法として二例を示す｡

例1 各装置,ワーク取付基準面を弟8,9,10図に

示す｡ワークほ弟8図巾の矢印のように移動する｡①取

什移送コンベヤ上に作 老により供給されたワークを移

送する｡④移送されてきたワークを選択する｡(旬月交付装

置内にワークが入る｡④ワークダンパ回転し,ワークテ

ーブル取付基準面に対しワ∴一クの姿勢を決定する｡(釘ワ

ークプッシャにてワークテーブル内に取り付けられ

る｡桓)芯出し装置にて芯化しする｡(む締付 置にてワー

クテーブルに締付る〔.⑨ワークを締付たワークテーブル

をトランスファマシンノ本機中にて次々とトランスファ

し,各加工ステーションにてワークを加コニする｡(釘加コニ

済ワークをのせているワークテーブルが戻りコンベヤ上

を戻り日動切削屑処理 置により清掃され,取外しステ

ーションにインデックスされる｡@ゆるめ装置により

ゆるめる｡⑪ワークケラーによりワークテーブルからワ

ークをワークダンパ上に引出す｡㊥ワークダンパにて取

出しコンベヤに対しワークの転走面を一致させる｡⑲に

てワークダンパ上より取f__uしコンベヤ上にワークを押出

す｡上記例1,の動作順序および各動作の時間的関係を弟

3表作動ダイヤグラムに示す｡

例2 各装置,ワーク根付基準面を弟12,】3図に示

す｡ワークほ図示矢印のように移動する｡亘)作業者によ
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り供給されたワークを取付移送コンベヤ上で移送す

る｡㊥移送されてきたワークを選択し,取付装置に対し

て位置決めする｡⑨取付髄眉はフィーダにより定位崗

(締付ゆるめ装一躍がラインベット上にある位;罠)から移

勤し,取付用つかみ装~置 より位置決めされ

たワーク上にくるようにする｡④取付月-4つかみ装置を~~F

降させてワークをつかみ,その状態で1二昇する｡吋フィ

ーダにより懸垂されたワークが取付奴外しステーション

のワークテーブル上にくるまで移動する｡④取付ノー1-1つか

み装置を下降せしめ,ワークテーブル上にワークをのせ,

取付用つかみ装置のみ上昇する.､=)㊥フィーダにより締付

けゆるめ装置をワークテーブル上に移動するじ④締付ゆ

るめ装一躍を~~F降しワークを締付,上昇する｡⑨ワークを

締付けたワークテーブルをトランスファマシン本機中に

て次々にトランスファし,各加二_Lステーションでワーク

を加工する｡@加工済ワークをのせているワークテーブ

ルが戻りコンベヤ上を戻り,自動切削屑処理装掛こより

清掃され,取付取外しステーションにクランプされる｡

⑪締付ゆるめ装置下降し,ワークをゆるめ上昇する｡

㊥フィーダにより政外しI~liつかみ装置がワークテーブル

上にくるまで移動する｡⑲取外し用つかみ装置を下降し,

ワークをつかみ,上昇する.｡㈲フィーダ､により取外L川

つかみ装置を取りfl_lしコンベヤ上まで移動する.｡⑯取外

し用つかみ装置が放りft=ノコンベヤ上に下降しワークを

取り出しコンベヤ上に眉ほ,上昇する｡.@･取外し川つか

み装置が上昇後取出しコンベヤを駆動し,ワークを移送

する｡上記例2の動作順序および各動作の時間的関係を

弟4表作動ダイヤグラムに示すし.

一般にllt動取付取外L装匿ほ上記の例で見られるよう

に各動作問の時間的な関係およびインタロックの艦果

さ,および稼動率の増大が要求されるじ ワークテーブル

取付基準面に対するワークの移動の方式についてi･封摘記

3.3 ワーク取付 問およぴ3.dワーク叔外し装置に

たとおりである.｡ワークの寸法形状に対しては下記のよ

うにした方が有利である｡
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(1)大型中型ワークの場合,帥圧を操作保とし,シリ

ンダを利用した機構

(2)小型ワークの場合,カム機構または主駆動部分の

み油圧,ほかをカム機構

ワークー､=去公差に対しては,たとえば3.5ワーク締付

ゆるめ装置にみられるような構造としで､J■法公差を吸収

できるが,公差の小なることが望まLいのはもちろんで

ある｡

ワーク取付基準面決定に対して,取り付けひずみの点

より十分なる注意を安する｡

4.結 l:::】

以上トランスフ7･マシンの高度オートメーションにつ

いて述べたが,今後のトランスファマシンは必然的に以

たような■方向に進むとともに,この種トランスフ

ァマシンの組合せも盛んになり,ワークの形状いかんで

は前工程と仕上工程を別のトランスファマシンで行い,

しかもその相互間を連結コンベヤで結んで自動的開通作

を行わせ(第20図参照)あるいは数台の1､ランスプァ

マシンから取りJ_1_=ノコンベヤで検査ならび組立ラインに

集中させるなどの使い方も行われるであろう･__

終りにACM型トランスファマシンの製作について桂

々御指
,激励を賜わった日立製作所亀テーラ工場IP本別部

長,青柳課長,山津課長をはじめ関係各仙こ心から感謝

の息を

評

わす次第である.｡
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