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日 立 新 型 重 切 削 旋 盤 用 倣 い 装 置
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内 容 梗 概

本放い装置は超硬バイトを最高度に活用した高送り,高速重切削を行いうる旋盤に取り付け,さらに

加工能率の向上と精度の均→化を計る目的で設計製作された油圧式一次元重切削用倣い装置である｡旋

盤用倣い装置はすでに種々の型式のものが考案され実用化されているが,重切削のできるものは比較的

少なく,しかも近来いよいよ重切削による能率的な装置が要求されるにいたり,倣い装置の強力化と操

作の簡易化などにより倣い切削の作業能率の向上が要望されるに至った..〕本装置ほこれらの目的を達成

するため多年の経験にもとづいて,日立独特の構想で設計製作されたもので,能率,加工精度,操作性

などにすぐれた性能を発揮することができた｡

l.緒 言

倣い装置ほ従来国内および外匝lにおいて数多く種々の

方式のものが製作され実用化されているが,ある少数以

外のものほ重切削による能率向上はのぞめない状況で,

主として計測時間の短縮,製品の均一化のために使用さ

れている現状である｡

日立製作所においても終戦後いちはやく旋盤用倣い装

置の試作に着手し,現在までに普通旋盤,竪旋盤,乎削

盤,フライス盤,そのほか各種工作機械用油圧式一次元

倣い装置およびロール加工用電気倣い装間の製作を行つ

てきたが,これらは(電気倣い装置を除く)その構造,操

作ほ比較的簡単で従来の汎用工作機械に袴易に収り付け

ることができ,しかも精度が高いために･--･鍛工場に適し

たものであるlつ

の普及に伴い高速垂切肖りによる能率向上

が極度に要求され,この要望にそう高能率工作機ほ逐次

完成実用に供されているが,旋盤用倣し

当然同様の要求がなされるじ ここにおいて

置においても

十心肺作

すでに完成をみたr~日立LM型570×1,200強力汎川旋

盤｣をさらに改良し,この旋盤に取り付けて高速度切削

を行い能 の軋_とをほかる倣い切削装眉庖計画した｡本

機ほ従来まで製作していた倣い装置とほ異なる｢後方旋

回方式｣を新しい方式として採用した｡

後方旋凹方式を採用した理由としてほ倣い切削でほ加

工できない部分を,旋盤木磯の前方匁物台で倣い切削と

ほ別個に,その前加二工,またほ後加工を一回の取り付で

行いうることができるためである｡

匁物台,倣いシリンダは 切削に十分耐えうるための

強度,容量の増大を図ってあり,またパイロットノミルブ

と操作バルブの操作を容易にするため,ペンダントスイ

ッチ方式を採用した｡

母型保持台,型板保持台ほ調整を容易に行いうるよう

*
日立製作所川崎工場

第1図 日立LM型 570×1,200強力汎用

旋盤に取り付けた新型垂切削倣い装置

考慮されており,特に重虻削に耐えうるための匁物台の

強度梢大を配慮しすぎてクロススライド上のスイングが

減少することのないよう特別の工人を払った｡この結果

は切肖腔摘巨,倣い精度,操作性などに所期の成果をうる

ことができた.〕ここにその内腎を紹介し大方の参考に供

する次第である二.

2.仕 様

倣い切削しうる巌大律(仙肖りり)
….300mm

(穴削り)
….300mm

(面肖りり)………………570mn

倣い切削しうる最大 さ
……………………1,200mm

シリンダストローク
……………………………170mm

シリンダ取付角蛭(､旋鹿主軸仲心線にたいして)

….30､1350(■可変)
倣い切削におけるバイトの移動距離…………120mm

(主軸中心線と平子fおよび底角力向,シリンダ取付角

度450の場合)

匁物台切込調整範囲‥‥
‖‥40mm

伺:塾の最大径……………………………………200mm

シリンダ径…………………………………………85mm

▲
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第2図 倣 い 装 置 の 概 略 図

作用圧ノト
...10､15kg/cm2

油圧用 動機……………………………………4PIHP

保証加工品精度………………………径方向 0.035mm

軸力向 0.05mm

注:fヒl二切削,半硬錘,切込0.5mm,

0.2mm/rev,切削

本倣い

度120皿/minにおいて

3.倣い装置の概要

置ほ｢日立LM型570×1,200強力汎几J旋盤｣

に容易に取り付けられるもので,母型部,油圧部,検日

管制部,倣い匁物台,油汗ミシリンダ,操作?■那などの主要

部分の組合せで構成されたパイロットミルブ式帥任倣い

装置である(弟2図参l-Kま)_つ

母型部はベット後方に,i州二王部はべ､ソト市側レッグベ

ース後方に,検Fl閤;制部,倣い礼物台,油圧シリンダは
旋盤クロススライドの後方_上郡に,また根作部のへンダ

ントスイッチは母型郡後方より操作肛蒜引こ,そのほか電

気器具は旋盤操作用配電函】ノ引こおのおの耳亘り付けられ,

すべて十分な強度と容ぷこをもったものである｡また加コニ

品の形状により油圧シリンダ部を制限範囲内の任意の角

度に旋回固定し容易に倣い作業を行うことができ,軸方

動においてほ電気的ストッパにより,定､｣`位置にお

いては日動的に後退するよう設計されたものである.｡

なお倣い装置はユニット式であるので不安の場合は簡

j削こ取りはずしができ,取りほずしたとき沙L用旋盤とし

ての機能を損うことはなし㌧

4.各部の構造

ん1母 型 部

母型都は弟3図に示すように拇型保持台,保持台スラ

イダの組合せで保持台は模型保持用2個1組と型板保持

用1組の二種類が付属しており,必要によりいずれかを

保持台スライダに固定し,その後ほハンドルにより微量

第3岡 村 型 部

第4図 油 圧 部 の 外 観

の調整ができる｡模型jlJほ旋璃のテールストックのよう

なスリーブ,回送り川スクリュー,センタ,ダイアルな

ど,また型板川ほダブテール型スライダ,送りネジ,ダ

イアルおよび型板締付共などより構成された動作の確尖

な操作性のよいものである｡
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第5図 検 出 管 制 部

母型保持台スライダ､,保持台フレームは函塾構造の特

鋳鉄製で剛性のある強固なもので振動による倣い精度

の低下を起さぬよう十分な強度に設計されたものであ

る｡

ん2 油 圧 部

圧油タンクは右レッグベースの内部を利用し大容量を

もち,油圧ポンプの 続運転にさいしても上昇温度ほわ

ずかで,油圧操作力は0､15kg/cm2を細かに調整する

ことができ,オートクリーナにより常に清浄な圧油が給

油される｡.

歯車ポンプは特殊歯型の歯車を採用し,特に入念に工

作してある,駆動電動機は15Vを使用Lたので騒音,

振動,脈動はほとんどない_.また操作パルフやは油圧作動

式とし各部品ほ特殊鋳鉄,特殊 製とし適切な熱処理を

施し,研肖Ij,ラッピング1二作を施Lてある｡沖圧ポンプ

ほ駆動電動機の卜郎に取り付けられ油タンクのl･いに装備

されている.｡なお柚もれについてほ注意を基い高圧ゴム

ホースの採用とジョイン1､煩は精据工作をその他特別の

配慮をしてある｡

▲3 検出管制部

母型の形状を検汁ける検川管制部ほパイロットバル

ブ,スタイラス,パイロットバルブ操作川マグネットボ

ックスなどより構成されている._､

パイロットバルブのプランジャおよびスリーブは特殊

鋼に焼入,研肖Il,ラ､ソヒング仕上をしたもので円滑な動

作と精度の長期保才利こつとめたもので,これらほ川崎二r二

場の精増工作室内で熟練者が トノ2/～の精度で工作Lた

ものであるリ

スクイラスほ何型との接触点の形状,作動方式によつ

て検日精度がきまるものであるし= これは定評ある日立独

特の特許方式を採川しその支点には精密球軸受を用いた

構造のもので精度,動作ともに所期の計画を満足Lたも

のである｡

日立評論別冊第25号

第6図 油 圧 シ リ ン ダ

(右より左側へ切削する場合)

マグネットボックスほパイロットバルブのプランジャ

をリミットスイッチを介して自動的または押ボタンによ

り強制的に操作する場合に使用するものである｡

4.4 倣い匁物台

匁物台はダブテール別のスライドベース,満塾および

函型のバイト保持台各1個,ネジ送り式切込み装置など

で構成されている｡

ベースほ油圧シリンダのベース上に取り付けられるも

ので特殊鋳鉄製で摺合せ作業により精度をだし円滑な動

作をなさLめ,バイト保持台は 材を加工し

焼入を施した剛性ある購型および函型のもので中央に円

型の案内面を有し,クランプボルトを弛めると自由に旋

回カミでき,軸,穴,面削りに必要な位置にバイトを取り

付けることができる構造である｡

切込装置ほネジ り式でダイアルにより1日盛 0.01

mmを送ることができ,切込をきめた後切削にうつる場

合ベースを強固に国定するクランプ装置を有している｡

(第5,d図参照)

第7図 油 圧 シ リ ソ ダ

(左より右仰巨＼切削する場合)

ふ
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第8図 ペソダ∴/ナ

スイッチ

第1表 静 的 精 度 検 査 表 (単位mm)

主軸中心線と倣い刃物台移動･トL､線!主軸中心線に対

との直角度

第2表 振 動 測 定 表(単位/J)

β型郡 撤し一刀物台 倣いソノンダ

圏

敬･耳1

_1∈コ詣‰!吐ご.吐三≡三｣

l I

F-
r｣

L三軸≡

母型保持台スライダ

注:振幅上段ほ主軸1,400rpm 無負荷の場合,下段は

切削材S55C,切込0.3mm,送り0.2mm/rev,

切削速度11ざm/min バイト Sl､-2

A5 油圧シリンダ

油圧シリンダほベース,シリンダ,ピストンなどで構

成されており,左側には倣い匁物台を取り付けてある(｡

このベースほ旋盤のクロススライド上に取り付けられ,

ボルトで強固に締付けられている｡.前後刀向の移動,旋

回が容易にできる｡

シリンダ,ベースは函型構造の特殊 鉄で十分な剛性

をもたせかつ熱処理を施してある｡シリンダ径は普通8

択旋盤用倣い 置よりさらに大径とし,面積を増大Lて

重切肖舶こよる抵抗に十分耐えられるようにした｡

なお加工品の形状に応じ必要な角度にシリンダの方向

を換えれば左右いずれの方向からも確実な倣い切削がで

きる特長を有している｡

4.d 操 作 部

操作部はペンダントスイッチおよび電気器具よりな

して前後方向
100につき0.02 90につき0.015

第3蓑 瞳々の切削条件における結果
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第9国 特殊 加 工 品 寸法 図

り,ペンダントスイッチは母型保持台スライダの後部に

べンダン1を保持する可動パイプの端部を完全に取り付

けパイプは移動,旋回できる構造である｡ノ

このペンダントスイッチにより油圧シリンダの前進,

後退を作業位置で任意に操作できる｡ほかの電気器具は

すべて旋盤本体操作用個己電函の中に組込んである｡

5.性 能

5.1静的精度

加工品精度ほ旋盤本体の精度と倣い装置の精度との

合されたものであることはいうまでもない｡旋盤本体の

精度規格ほJISできめてあるが倣い装置の規格はないの

で,日立製作所では旋盤で要 される製品精度を基礎と

して検査規格を制定し これによって精度検査を行って

いる｡

5.2 振動測定

主軸最高回転で無負荷の場合および保証加工品精度の

切削条件における倣い装置各部の振動ほ弟2表のとおり
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切 削 条 件

工 作 機 械 特 [二卜立評論別冊第25号

第4表 倣 い 加 工 精 度

模型段差 (単位mm)

段 差 測 定 値

模型寸法 (単位mm)

倣 い 切 削 試 験 紙 果

第5表 特
切

殊削 倣条 い
件

削

注:バイト 3L型25×25 TX-3

加 工 品 緯 度 (単位 mm)

であった｡

5.3 切削試験

準倣い切削試験ほ種々の条件で行ったが特に重切削

の試験結果の→部をあげれば第3表のとおりである｡

5.4 倣い精度

倣い切削ほ標準形状のものについて行った成 ほ第4

表のとおりであり,加=二精度としては満足すべきもので

る｡;

5.5 特殊倣い削り結果

本装置による加二仁物は弟9図に示す形状の特殊品でし

かも振動を誘発する断続切削であるにもかかわらず所期

の計l軒を満足することができた｡

る.結 言

以上本装置の仕様,概要,各部の構造,性能などにつ

いて述べたが,結論としては設計および製作上 みた重

切削倣い装置としての構想はそれぞれの目的を果すこと

ができ,旋盤用新型重切削倣い装置として優秀な性能を

発揮することができた｡近来の傾向である高速 切削の

要望にこたえうる重切削旋盤用倣い装置として今後さら

に研蟹を重ね,りつばな製品としてゆきたい｡




