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CharacteristicsNecessary fortheElectricEquipmentoftheMachine Tool

清 水 永 以* 居 駒 恒 雄*
NagaiShimizu TsuneoIkoma

内 容 梗 概

工作機械の発達に伴いその電気品に対する要求もますます高度なものとなっている｡すなわち電動機

に対しては,機械と良く調和した形状,外観をもち,′ト形,軽量で特に振動の少ないこと,耐久力の大

きいことなど,単に電気的特性のみでなく,機械の一部として十分にその機能を発揮するものであるこ

とが要求される｡また制御装置についてほ,その操作性,制御性のみでなく形状,保護構造という機械

的問題,それにインターロックなどの安全性の面も重要な特性の一つと考えられることを述べる｡

最後に電動機,制御装置のそれぞれについて最近の動向にふれる｡

l.緒 言

電気品が工作機械の進歩発展に積極的に協力し,その

構成要素として受入れられるためにほ,工作機械の生命

である機能,および精度を害するものであってはならな

い｡したがってその協力の度合が進むにつれてますます

一般工業用のものとは異なる特殊な機能,形態を備えた

ものが要望される｡

すなわち工作機械用電気品は,工作機械の機能,精度,

および耐久力を害さないものであることほもちろん,最

もよく機械に調和することが必要である｡そこで特に工

作機械用の電動機および制御装置に要求される諸条件を

列挙してみると,次のようになる｡

(1)形状および外観が機械とよく調和すること｡

(2)小形,軽量であること｡

(3)工作機械の要

ていること｡

する起動特性,運転特性をもつ

(4)温度上昇が低いこと｡

(5)工作精度が高いこと｡

(6)振動および騒音が小さいこと｡

(7)適当な保護構造を有すること｡

(8)激しい使用頻度に耐え,耐久力の大きいこと｡

(9)操作が容易なこと｡

(10)制御性のすぐれていること｡

(11)機械の安全性がはかられていること｡

(12)保守の容易なこと｡

上記のおのおのにつき,電動機および制御装置に大別

して記述する｡

2･電動機に要求される特性

工作機械用電動機は,現在のところ三相カゴ形誘導電

動機が大部分であるから,ここでほ特に断らない限り,

三相カゴ形誘導電動機について述べる｡

*
日立製作所亀戸工場

2.1形状および外観

工作機械に限らず,あらゆる機械器具において,その

洗練された形態はすぐれた機能の象徴といっても過言で

はない｡この意味において 動機の形状および外観は,

よく機械に調和したものでなければならない｡

最近の工作機械にほ標

準電動機のほかに,特殊

形状電動機,ビルIイン

形 動機が相当使用され

ている｡

弟】,2図は,特殊形電

動機の取付状態を示す｡

第3図ほ,フライス盤

主軸用電動機であって,

低速駆動用の電動機をオ

ーバーハングさせたもの

である｡弟4図ほ,ビル

トイン形電動機を示す｡

第1図 工具研削盤砥石軸

用電動機EFO-Kl/1HPZ/4P

第2図 工具研削盤用電動機EFO-Kl/2HP2P
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第1表 通 旋

要 求 さ れ る 特 性

性 能 比 較 表(1)

第2表 ク
ー レ ッ 盤祉旋,卜

B

性 能 比 較 表

第3表 フ ラ イ ス 盤の性能比較表(1)
C 杜(アメリカ)

第3図

主電動機

低速電動機

フライス盤主軸用電動機
EFO-KK15王iP∠iP

EFOY-KK∴=-1P12P5分定格

第4表 電動機小形化の傾向
(慄準電動機1/g～15HP4.6P)

2.2 寸法および重量

最近の工作機械ほ競って,高速,重切削を目標にして

おり,そのため電動機の所要出力も著しく大きくなって

いる〔)したがって電動機の占める容積および重量の割合

が大きくなるので,電動機の小形,軽量化の必要性が高

まっている..=)

第4図 ビルトイン電動機 H-KIHP4P

工作機械の大きさに対し, 動機の所要出

力が増大しつつある傾向の一例を,第1

～3表に示す｡

このような傾向に対し,電動機白身,

小形軽量化が進められ,同一出力に対し,

弟4表のように容積,

ているが,

要求に

量が小さくなつ

準電動機では,工作機械の

随でき

要に応じて

ない場合もあるので,必

殊な形状,寸法のものを製

作しなければならない｡

なお小形軽量化の一方法として,絶縁

級をB桂あるいほH種とすることもあ

る｡

B桂あるいはH橙にした場合,それに
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伴って電動機の温度上昇も高くなるから,それが工作機

械の精度に悪影響を及ぼすおそれのある場合にほ,考慮

を要する｡

2･3 特 性

電動機の特性は,運転中の特性,いわゆる運転特性と

起動時の特性の双方について考えなければならない｡

運転学割生ほ,一般の 動機と同様,効
,力率,滑り

(速度変動率),温度上昇などであるが,工作機械用電動

機としてほ,特に 転特性そのものを問題にされること

はほとんどない｡ただ温度上昇をなるべく低く要求され

た場合,損失を少なくする点から,必然的に効率の高い

電動機を設計しなければならない｡

これに反し,起動特性の方ほ,特に指定がなくてもそ

の工作機械の使用状態を考え,起動いレクの高いもの,

あるいほトルクモータに近いトルク特性をもったものな

どを製作しなければならないことがある｡ここで少し起

動時の発熱について述べる｡起動の
,カゴ形回転子導

体内に発生する熱量は次式で表わされる｡

Q虎=÷ん2
r!･

rlJ rJ､.

Q尺:回転子導体内iこ発生する熱量(W･S)

J:慣性モーメント (kg･m･S)

山‥ 角速度 (rad/s)

r〟:電動機のトルク(m･kgまたは%)

rェ:負荷トルク (m･kgまたは%)

実用単位で表わせば

Q虎=
735
Gヱ)2●｡Ⅳ2

丁､:J

T〟rr上‥

Gβ2:フライホイール効果(=4gI)(kg･m2)

Ⅳ:回転数 (rpm)

この際,固定子コイル内に発生する熱量Q机･まほぼ次

式で表わしうる｡

Qぶ=0月×

属1:固定子コイルの抵抗 (n)

忍2:固定子側に換算した回転子の抵抗(Q)

したがって,電動機全体の発熱量は,

Q=0月+¢β=
735
G上)2-.Ⅳ2

丁-:J

丁､ミ･ 丁､J.

回転子を高抵抗とすれば,上式によって,発熱量が減

少するばかりでなく,起動電流が減少するので,スイッ

チの接点の消耗が少なくなる効果がある｡なお,逆相制

動を行うと上記の3倍の熱量が発生するから注意を要す

る｡よって,起動停止,逆相制動,正逆転などをひんば

んに行う場合には,高抵抗回転子のものとしなければな

86

特 集 号

らない｡

2.4 温度上昇

特に高精度を要

日立評論別冊第25号

されるジグポーラ,ジグダライン

ダ,ジグミル,工具旋盤など,恒温室内で使用されるよ

うな工作機械用の電動機は,極力損失が少なく,温度上

昇の低い電動機でなければならない(Jしたがって,ほか

のものに比べ,若干寸法が大きくなる｡

汎用工作機線,量産用の工作機械などでほ,電動機の

温度上昇が問題になることほ少なく,前述の小形軽量の

二月が優先する卜

しかしながら,ひんばんな起動停止,あるいほ逆相制

動や正道転の繰り返しによる電動機の温度上昇ほ,電動

機自身の問題として処理しなけれはならない｡そのため

には,電動機としては,高抵抗何転子とするか,絶縁を

B種あるいほH槌とするなどの考慮を払うと同時に,

機械側においても梅力回転部分のフライホイール効果

(C上)2)が小さくなるよう配慮しなければならない｡この

ような場合, 動機の起動頻度,正道転,急停止の有無,

負荷のCヱ)2などについて,二l二作機械メーカーと緊密な

打合せを必要とする｢)

2.5 エ作精度および振動

工作機械ほ,精度を上げるため,櫨度に振動を嫌う｡

そのため電動機白身振動の小さいものを製作するのはも

ちろんであるが,取付および機械側との連結の不具合に

よって振動が発生しないよう,シャフトおよび坂付部分

の精度の良い 動機を要求される｡

電動機の振動ほ,JEMlO20により第5表のように分

類されているが,工作機械周としてほ,さらに振動の′J､

さいもの,すなわち,5〃以~F,3/J以一卜などのものを

第5表 電 動 機 の 振 動 板

振 動 級

ヽ㌧-10

ヽr-15

V-3:)

第6表

全振幅で10/{以下

全振幅で15〃以下

全振幅で30一〃以~F

竜動機の用途と振動級

Ⅴ-10

Ⅴ-15

Ⅴ曲30

高精度を要求される旋盤,フライス盤主軸朋電動機

一般の主軸用電動枚
切削中,運転しない送り用電動機

本体に頓り付けられる油ポンプ,クーラソトポンプ,吸塵フア
ン用電動機

本体とほ別覆される油ポンプ,クーラソトポンプ,吸塵フアン
用電動機
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第7表 電動機の騒音階級

に.要 求 さ れ る 特 性

SL-5

SL-6

SL-7

SI一一 8

SL-9

SL-10

SL-11

50をこえ

65をこえ

75をこえ

85をこえ

95をこえ

50以下

65以下

75以下

85以下

95以下

105 以下

105をこえるもの

第8表 保 護 構 造

要求されることが多くなってきたっ電動機の用途と振動

級の関係は現在のところ第d表のようなものが多い.｡

2.る 騒 昔

動機の騒音の階級ほ.JEMlO20により弟7表のよ

うに規定されている｡⊥作機械用電動機としてほ,恒温

室内で使用される場合にほなるべく騒･古▲の低いものを要

求されるが,一一般誌産用の1⊥作機械jl~JとLては標準電動

機と同程度のものが使用されている｡

2.7 保護構造

工作機械の進歩とともに,電動機が機械の一都分とし

て取り扱われる傾向にあるので,電動機の†某護構造もそ

の点を考慮して最も適当庖沌のを選定しなけれはならな

い｡現布の一般的憤向を第8表にノJミす.

2.8 耐 久 力

最近の工作機械ほ操作惟の良いことが ▲つの条件であ

る｡また, 個各の機動電

電動機はひんばんに

発達Lているので,

動,停止あるいほユ上道転を行う｡

その際前述のように,多見の熱が発′1_ミサるので,発熱量

をできるだけ少なくするよう,また,冷却効果を良くし

て温度.1二昇が姐楕値をこえないようにすることが肝要で

ある｡この対策ほ

相制動,正逆転の

､
･
‥

であるが,二のほか,逆

には,電動機および機械の各側に大

きなショックを与えるから,それに対L十分な安全率せ

もった設計としなければならない｡.特に急伸止,正道転

の激しい械械においては,温度..1二昇と機械的ショックの

両面から電磁ブレーキを使用したカが有利なことが多

い｡

2.9 耳更 扱 い

従来電動機は,点検,手入の容易なことが条件の--一一つ

に数えられていたが,最近の工作機械のように,コラム

やピットの奥深く 動機を組込むような場合にほ,電動

横目身,いかに点検,手入の容易な構造であっても,い

ったん機械に組込まれてしまえば,点検,手入を行うこ

とが国難となる｡

したがって最近の傾向ほ,長期間点検,手入れを行わ

なくても,十分な耐久力を有するものを要求される｡こ

れに対Lては,十分な保護構造とし,優秀な絶縁物およ

び長 命グリースを使用することによりこの要求に応じ

ている｡

3.制御装置に要求される特性

3.1形状,寸法

二仁作機械用の制御装苗引ま,電動機の項においても述べ

たように,機械によく調和したものでなけれほならな

い｡Jすなわちその性能のみを採って体裁を忘れてほなら

ず,その上制御装置一般の小形化をほかることが要求さ

れている.

磁制御盤は,これに内蔵する器具の′ト形化と,

キューピクル内の立体化により床面積の減少をはからね

ほならない｡第5図ほ器具振付枠を回転式にして.従来

のスペースの40%にまで小形化した工作機用

示す｡機械取付のil班御函でもまた,取付面

磁盤を

を小さくす

るため前面器具枠を回転式にすることがあるが策d図は

その一例である｡

操作鹿ほ機掛こより極端に小さい場合,その操作性を

失うことがあるので注意を要するが,押ボタンと切替ス

イッチの一体化,同じくランプとの一体化は寸温 形状

の点で肯しく改良されたもので今後その操作性とともに

貨用されることになるであろう｡

第5図 器具取付枠回転式の電磁制御盤
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第6図 回転式器具取付枠の制御函

第7図 機械雨什の電磁制御函

第8図 機械埋込の電磁制御枠

3.2 保護構造

保護構造ほその電気品のおかれる位置によって異なる

が,一般産業用の制御装置よりシビヤに考慮する必要が

ある｡

別置の

な防

磁制御盤やペンダントスイッチなどは,簡単

または閉鎖構造(JEM-1030)で十分であることが

械 特 集 号

速
読
読
力
連
関
通
無

日立評論別冊第25号

第9同 通信機用リレー使用の制御函

第9表 配線用遮断器の耐久虔

(JIS C8370より)

格
電
電

定
験
鹸

断

電
頻
回

格

閉

の

通

走

間

断
閉
電

圧
圧
流
率
流
度
数
電
計

250V

220V

定 格 電 沈

0.75～0.8

0へノ100A

6凹/分

6,000匝Ⅰ

4,000回

10,000回

多い｡ただし電子管,抵抗器など熱を発生する装置を用

いるときは,放熱に注意をはらう必要がある｡また第7

図に示したような機械取付けの制御盤は,振動について

工作機械製 者と打合せたプブが良いと思われる｡機械理

込の制御器具枠(第8図にその一例を示す)は切粉,水,

油などが入らぬよう機械側で十分配慮しなければならな

気品もまた耐湿処理を施したものを用いた方が

機械埋込の操作器具やリ ツトスイッチなどは,切粉

その他の塵挨,冷却水,柚などが内部に入らぬ構造であ

るべきことはもちろんである｡

一方盤内器英については,手で操作する電源開閉器な

どはフューズフリー 断器のように,導体が露出してい

ないものを使用することが望ましい｡通信機用リレーの

使用が多くなってきているが,これほむき出しでなくア

クリライトなどにより,完全な防塵構造を施さなければ,

その性能ほ期待できないであろう｡弟9図ほその-･例を

ホす｡

3.3 耐 久 性

タッビングなど工作機楯のひんばんな起動停止はその

制御器具に最高級の耐久度を要 している｡これは制御

装置の故障による機械のあそび時間が非常なロスだから

である｡

断器(JIS C S370)は策9表に示すi 験において

気的および機械的に故障をおこしてはならず,電磁開閉

器(JIS C8325)操作開閉器(JEMlOO2)もまた弟10表

のA級1-ぢ･1瞳の性能をもつものでなければ安じて使用

はできないであろう｡ここに50万何という数字ほ,

七､
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第10表 電磁開閉器の耐久度

(JIS C8325より)

に 要 求 さ れ る 特 性

級 別

遭

定格容量に対する全色荷電蘭値の倍数

500 万回以｣二

25D万国以｣二

100万国以l二

50万回以L

25 方阿以上

107ブ回以卜

第10図 高頻度形挿込式直流電磁開閉器

頻度の工作機でほ､iミ年以内であり第10図に示すような

挿込式の電磁開閉暑昔カミ似f11されることもあるL｡

高頻度であるところから盤内の振動ということが考え

られるが配縦に撚練,絹子に虻

よる事故発生の心配はない｡

形を川いれば,それに

最近,とみに信煩性を増してきた工 川電子管,特に

パワースイッチとしてのサイラトロン,また通信機川リ

レーの採H~Jなどほその過川を誤らなければ耐久性は署二し

いものといえる.｡

そのほか機械取付け器其でほリ

ノイドなどがある〕マイクロスイ

ットスイッチ,ソレ

ッチほ午寺に保護構造二と

使川電圧を考慮することが必要である(〕交流のソレノイ

ド(第11図にその他川状況を示す)は,機械側におい

て完全な接極の方法をとればその耐久力は相当大きくな

る｡

3.4 操 作 性

工作機械の 作ほ熟練した作 者でなくも容易に行え

るような工夫が必要である､)

その第1は,操作盤面の象形化, 示化であろう｡機

械の象形,動く方向,操作順序の矢印など,ランプのフ

第11図 油圧回路に用いたソレノイド

h
‥
バ
‥
‥
締
付第12同 機械の象形を入

れ子ニベンダソトスイッチ

川
∴
誉
∵
･

.

■

]

∴

∴
∵
･

■

}.

∴
‥
‥
‥
川

第13図 大形プラノ ミ

ラーのベンダソトス

イッチ

リッカなど回路による適切な点灯によって操作性ほ非常

に高まると考えられる｡第12図ほその一例を示す｡

その2はペンダント化であり,いかに大形機械であつ

ても,1筒所から口在に切削状態をみながら遠隔操作で

きるので,これの採用は大部分の工作機械に欠くことの

できない存在となろう｡策13図はその例である｡

その3は個々の押ボタンダイヤルなどを含む操作開閉

旨詮の選択とこれの西己列の考

によって調整,単独

,メーターの広角度化など
転のときなどの操作性を高めなけ

れば,たとえ自動工作機であってもその利用価値は少な

いものとなることが十分考えられる｡

3.5 制 御 性

工作機械用制御装置として,この制御性ということは

非常に大きな問題であり,ここにいいつくすことは不可

能であるが,いずれも工作機の能率をよくし精度を向上

させようとするものである｡しかし回路の複雑さ,保守
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第14図 完全自動化されたタッビングマシン

の難易などを考え合せる必要のあることをなおざりにし

てはならない｡

3.5.1 日動化

工作機に自動サイクル装置がつけられるのは,もほ

や常 となっている｡作業者はワークの収り付け,取り

はずしのみつかさどればよい｡さらに機械と機械間ワ

ークの移送の自動化が進歩してトランスファマシン(2)

の形をとっている｡

これらは倣い,精密な速度制御を除いて,論理的な

要 をもつシーケンス制御方 で十分であり,リミッ

トスイヅチ,ソレノイド,圧力スイッチと組合せただ

けでも高度の自動化を施すことができる⊂ 弟14図ほ

完全に自動化された三豆氏タッビングマシンをホすし

3.5.2 速度制御

簡単な電動機の櫨数変換やゼロスピードリレーによ

る自動インチングから直流機の電二√管制御による1:

100にも及ぶ広範囲の無段速度制御が採られるが,そ

の工作機に必要以上の仕様は,むLろ不必要に保′J:の

煩わしさを増すことになろう｡旋態,フライス盤主軸

の2～4段極

日立評論別冊第25-け

と,電磁クラッチによるギヤ切換との

併用,平面研削盤砥石軸の1:3,円筒研削盤主軸の

1:10などが経済的であり,また実用性にとんでいる｡

弟15図ほ直流電動機とギヤ切換を併用した大形ロー

ル旋盤を示す｡

従来竪旋盤の定速度切削で主軸の速度制御が用いら

れているが,最近フライスの定動力切削として切削荷

重を検出して送り速度を自動制御する方式も採られる

ようになってきた､⊃

3.5.3 制動

工作機の制動は精度を保ち,能率をあげてタクトを

つめる方法の一つとして欠くことのできないものであ

る｡制動方式の選定にあたってほ,停止位置でも制動

力を保持する必要があるか,停止までの時間はいくら

か,機械にショックを与えないかなど十分考慮する必

要がある｡

停止に至るまでの時間(s)は

f=3;■古--Gか2-･一諾サム
(5)

Gβ2:電動機軸のフライホイール効果 (kg･m2)

rβ:制動いレク (m･kg)

で示すことができ機械の寸法が許せば摩擦を用いた電磁

クラッチその他による電磁制動がよいが,直流制動を採

用すれば電動機のそばに特にブレーキを付加することな

く,ショックの少ない,また制動力の~･け変の特長をいか

んなく発揮することができる｡このとき制動力ほ

rβ=r･甘(-㌣)2
富

ま月:

電動機 流(A)

直流制動電流(A~)

〃:･､:.:

で各滑りについて計算される｡,

最近,裏切削化と高速化で機械の Cヱ)2は大きくなつ

てきており,特に高速旋盤では主軸同転数が

第15図 合 理 的 に 速 度 制 御 さ れ た ロ ー ル 旋 盤

動機回転
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数を上回るのほ珍しくない｡

G♪2=肌(告)2

気 品 に 要 求 さ れ る 特 性

C上)2⊥:負荷軸のフライホイール効果

勅:負荷軸の回転数

(kg･m2)

(rpm)

(7)式で示されたように電動機軸に換算された G上)2

は回転数比の二乗できくことを,電動機の 定にあたつ

て,その起動,制動の頻度とともに特に注意しなければ

ならない｡

3.5.4 タイミング

タイマーは次に述べるいろいろの制御に重用されて

いる｡

各位工作機のタリー

研削盤スパークアウト

砥石面ドレッシング

日動インチング

繰返Lタッビング

集中潤滑の間欠動作

直流制動の 断

サイラトロンの陰極加熱

短時間停電彼の再投入

二予定 間超過の 故発信

脊柱タイマーの採用ほ工作機の制御惟を著しく向上

させるものである｡使用タイマーはモートル方式,空

気(油)ダッシュポット式,電子管式(その一例を弟1d

図に示す)コンデンサ式など教程にわたるが, 整の

難易頻度および精度を十分たしかめる必要がある｡

3.5.5 その他

自動定寸と各種ならい,これとともに自動検測,検

測後のバイト修正,バイトの自動管理などすべて電気

的に制御することが容易である｡しかし工作機械技術

者との十分な協調をもってほじめて完全な特性が望ま

れるであろう｡

3.d 安全性

作 者と,バイトを含む機械の保護としてのインター

ロック(2)は欠くことのできないものとなっているが,こ

れの狙いは熟練工でなくとも十分操作ができ,危険をあ

らかじめ防ぐということと,故障が生じた場合その他の

ものを自動的に保

い｡

するということでなければならな

断器と制御盤扉とのイン∵ターロックをほじめ,

電気担l路内でのそれぞれのインターロックから,純機械

第16図 電子管式タイー7-

第17図 SK-To形ヒューズ付スイッチ

的なレバーを自動運転中不慮に作動されたときの保

至るまで安全性は特に考慮することが必要である｡

次に行きすぎ保

∴

とLての機械的位置,過負荷,ワー

ドレオナードの過電圧,直流機の過速度などあげられる

が,特に電動機過負荷は機械の不具合の検出として大き

な意味があるといえよう｡

ヒューズまたはヒューズフリー 断器が回路の保 に

用いられている｡簡単な工作機では弟け図に示すよう

な押ボタン操作で磁気吹消装置をもつヒューズ付スイッ

チで十分その回路配線の保護が吋能である｡

無電圧になったときの工作機の動きは,たとえばバイ

トほワークをはなれ,ワーククランプはそのままという

ようにすべて安全側にとらねばならない｡また日動復帰

しない操作スイッチ回路ほふたたび給電されても工作機

が急に始動しないようゼロインターロックを施すこと,

停電してもサイクルなど履歴の記憶を続けたい場合ほ機

械的インターロックリレーを用いるなど無電圧に対する

関心をさらに深めることが必要である｡

最 近の動向

4.1高周波電動機

軽合金材料の小部品を加工するための5～15mm¢の

カッターを使う小形高 フライス盤では5,000～15,000

rpm程度の回転数を必要とする｡,この場合従来はベル

ト駆動で増返するのが普通であったが,機械の簡素化と

加工精度を向上する必要上,最近のものは,1/4～1HP,

2P,83へ′250c/s の高周波発電機を使用し,スピンドル

を直接駆動する方式のものが多い｡

また,航空機工業の復活に伴い,巽表面を加工する特

殊フライス,通称スキンミラーのカッタースピンドル駆

動用として,出力10へ50HP,回転数3,000～12,000rpm

程度の高速 動機の要求もある｡これらの電源として

ほ,一般に誘導周波数変換機を使用する｡

さらに5mm¢以下の内径研削盤スピンドル用として,

60,000～120,000rpm の超高速電動機の要求も台頭して

いる｡
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4.2 数値制御化と無毒妾点制御化

複雑な形のテンプレートを要求されたり,

トの変換をしばしば必要とするフライス盤,

度を要 されるジグポーラなどほ最近のディ

テニ/フレー

また高い栴

ジタル技術

の進歩に伴いわが国においても数値制御化される傾向に

あり,国産の 作機も完成した｡今後プログラミングカ

式の選定,D-A変換の高速化など問題点もあるが急速

に用いられるようになるであろう｡

一方,即応性の磁気増幅器その他の論理要 を使用し

た無接点リレー方式は,高頻度に適応し,即応性と′J､形

という点で工作機械の制御回路にも応用される｡入力部

出力部も無接点にしなければ実効ほないので,入力

出力変換など経済的な問題が大きいが,遠からず

されるであろう｡

特許策230823号

チ ヤ

換

用化

5.緯 言

以上述べたように1二作機械用電気品にはいろいろな特

要が性 されるが,その要求ほますます高度のものとな

りつつある｡

工作機械は電気品を十分に活用することにより,機械

的には容易になし得ない機構の簡 化と操作一件の向上を

ほかることが可能であり,同時に機械の自動化も完全な

ものとなるであろう｡

これがためには工作機械技術者と電気技術者の緊密な

協調が必要であることを述べて稿を終る｡
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キ ン グ 装 置

一般に工作機械において,チャックで被加工物を固定
する場合は手作業で行っているが,大型工作機械になる

と,人力の限界をこえた力を必要とするため,被加工物

の固定が困難であり,かつ種々の危険を招く結果とな

る｡本発明は,主軸の回転用動力を利用して被加工物を

機械的に固定するようにしたものである｡

図示のように,油圧シリンダ(11)内に旺池を給入し,

ピストン(12),ピストン′ロッド(13)を介して係合装置

(ヱ)を図示位置まで右方向に回動して歯車(15)と歯車
(5)とを噛合せた後,主軸(1)を駆動し,歯市(5)を歯

車(15)に噛合って通過させると,歯車(15)はラチェット

(19)とラチェットホイル(17)(軸方向にのみ回転しうる

ごとく取り付けられ,常にバネ(18)によりラチェット

(19)に押圧している)との両圧により回動しないから,歯

車(5)が回勤し,各つめ(3)を徴晶ずつ内加こ移動させ

て被加工物を締め込む｡しかる後つめ(3)がそれ以上被

加工物を締め込めなくなると,歯車(15)にかかる回転力

が,上記ラチェット(19)と,ラチェットホイル(17)との面

圧以上になるから,歯車(5)が歯車(15)に噛合って通過

すると,今度は,歯車(15)が回転し,ラチェット(19)がラ

チェットホイル(17)を上下軸方向に往復動させる｡した

がって歯車(15)ほ空転し,歯車(5)ほ回転しない｡この

ようにして被加工物の締め込みが完了したならば,油

圧シリソダ(11)内より圧油を排出させ,バネ(10)にて係

合装置(ヱ_)を図の左ソノ和こ回動させると･歯車(15)と歯

車(5)とが噛合わなくなる｡なお,被加工物の中心を出

すためにつめ(3)を1個もしくは数個だけを締め込むと

きiこは,油圧シリンダ(11)内の油圧の給排を操作して係

/J

合装置(ヱ)を左右方和こ回動して歯車(5)を必要な歯車
(15)に噛合うようにすれば,容易に行うことができる｡
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