
21.エ 作 機 械 お よ び 器

MACHINE TOOLS,ELECTRIC TOOLS

AND ELECTRIC WELDERS

わが国における工作機械は過去数箇年の間に目ざまし

い発展を示した｡その特長は高速強力切肖り,操作性の向

上,油圧電子管技術を応用せる日動制御,形態の美化な

どがあげられる｡現在ほ欧米諸外国の製品に伍して,遜

色のないりっばなものが逐次製作されている｡それらの

製作技術は従来のごとく機械技術のみではとうてい追随

できず,電気,油圧,日動制御技術などを縦横に駆使し

うる体勢が必要となってきた｡

日立製作所が工作機械を取り上げて以来今日まで急速

な進上-Hをみたのも,電気,機械,材料および研究部門の

広範囲な総合技術に負うところが大である｡最近までに

完成せる電気,油圧,自動制御を取り入れた注目すべき

ものとしてほ,全自動無人トランスファマシンがあり,

制御装置としてはマグネット･クラッチ,自動定寸およ

び検測 置,電気および音由匠方式による倣い切削装 !､

よび自動サイクル装置などがある｡特に電子計算機の発

達にともない,テープコントロールによる数値制御工作

機の出現があり,いよいよ実用の段階に入ってきた｡

また最近の工作機械が高速,高性能となるに従い,振

動,酋警,温度上昇による熱変位などの問題解決も重要

な課題となっている｡日立製作所ほ常にこれらの問題点

についても基礎的な研究を行い,優秀なる工作機械の製

作に努力をつづけている｡以下最近完成した主な工作機

械を紹介する｡

2】.1 フ ラ イ ス 盤

21.l.1ひざ形フライス盤

ひぎ形フライス盤ほ従来No.2兢MF形がその主たる

ものであったが,33年度はNo.2ML形,No.3.4MF形

の新鋭機が系列に加えられ,日立汎用ひぎ形フライス盤

の系列が完成された｡

No.2M L形

No.2兢MF形

No.3M F形

No.4M F形

横,竪,万能フライス盤

構,竪,万能フラ■ィス盤

横,竪,フ ラ イ ス 盤

根,竪,フ ラ イ ス盤

(1)No.2M L形

本系列ほ中力形フライス盤として,操作性,汎相性,

保守性の向上を図り,従来の2番形フライス盤に最新

機構をとり入れた普及形実用機である｡本機の日本人

の体格に適合した手ごろな大きさと,操作性の特にす

ぐれた点は各方面の注目を浴びており,現在は大量に

整備された治工具と,厳密なる検査方式によって着々

と量産が行われつつある｡

具

第1図 No.4MFV竪フライス盤

(2)No.21/包MF形

No･2兢MFフライス盤ほ従来よりも着々と改善が

行われたが,33年度の主なるものは主軸変換装置であ

る｡本改良は,変換ハンドルに電気スイッチを運動させ

て,主電動機と一体となった低トルク多極小形電動機

を寸行させて主軸変換の歯車スライドを容易に行える

ようにしたものである｡木方式ほ日立製作所独特の新

方式で最も単純,確実にその目的を達したものである｡

(3)No.3,4MF形

No･3,4MF形フライス盤は世界の水準を目標と

して設計製作された超重量形の大形ひざ形フライス盤

であり,ひざ形フライス盤製作技術の粋をつくしたも

のである｡竪,横,共通の性能としては広範囲なる無

段変速域(125:1),オートサイクルモノレバ方式,油

圧バランスシリンダによるニー上昇下降時の精度補正

および重量の軽減を行い,両機とも30HP全負荷の重

切削精度を保証している｡

横形は特にオーバアームにダイナミックダンパによ

る防振装置が組込まれ,またニードルローラ軸受をア

ーバサポートに採用している｡また竪形フライス盤は

主軸頭のオートサイクル時の自動カッタリリーフ装置

を有し,ニー前面より主軸頭の機動送りが行えるなど

独特の最新機構を採用している｡

現在はその強大なるニーの剛性を利用してテーブル

長さを延長したNo.5MF形を製作中であり,名実と

もに強大フライス盤としての性能が期待されていると

ころである｡
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イ第2図 15MU

ミリ ングユニ

ット

のプラノ

2l.1.2 ミリングユニット

昭和32年度までミリソグユニット

の系列ほ,5MU,71/らMU,15MUで

あったが33年度は中小企 向一般

普及機として新たに3MUが系列に

加えられた｡3MUほ,特に重量軽

減を行って300kg以~Fとし,旧小

形平削盤にただちに収付応用できる

よう,西己 されたものである｡本機

の出現により,ミリソグユニットの

適用範囲はさらに倍加されたといっ

てよい｡また昭和33年度ほ平削盤

ラー化に際して必要な減 機の系列が完成さ

れ,10HP,5HP減速機を送り出した｡本城速機ほあら

ゆる形の平削盤に適用しうるもので,遠隔電気操作によ

り,微細送り,早戻り,ジャンプフィードなどが牢易に

･行われ,また自動サイクル化することも容易であるゥ昭

′和33年度は上記の3MU,5,10HP減速機の完成によ

って,ミリングユニットによる広汎なプラノミラー化に

応ずる態勢が完成された｡

21.2 ホ プ 盤

さきに通産省より試験研究補助金を受けて900mmホ

ブ盤の試作を完成し,すでに7台を製作したが,33年ほ

この研究成果に基き,最新機構を装備した1,500mmホ

ブ盤を完成した｡

最近のホブ盤についてほ,大別して次のような性能が

要求される｡

(1)

(2)

(3)

(4)

高精度

切削性

集中操作性

タンジェソシヤルアイード装置(ウォームホイ

ール切削用),シングルカッタ切削機構(荒削り

用),インターナル歯切機構,クラウニング機

第3図 日立強力形1,500mmホプ盤

構,ダイアゴナルカッティソグ機構などを具備

する特別性能を有すること｡

木機はこれらの要求を満足するように設計製作された

もので,この種のホブ盤としては性能上世界水準に近づ

くものである｡操作を 気油圧式集中操作方式により抑

ボタンおよぴレバーによって簡単に機械の全操作ができ

る｡また特別付属品としてほ,上記各機構のすべてを具

備し,これらを駆使することによって広い汎用惟を誇る

ものである｡

本機の完成により,日立ホブ盤の系列すなわち600,

900,1,200,1,500,1,800mmのうち新たな二つの新鋭

機を加えたこととなる｡今後もたえざる研究改善により

さらに優秀なホブ盤完成に努力を続け,わが国の歯車加

工技術の向上をほかりたい｡

21.3 研 削 盤

21.3.1エ具研削盤

今日まで多くの優秀な工其研肖り鹿を完成して,多大の

好評を得てきたが,今回新たに超硬バイト研削盤用と,

両頭バイト研削盤用の二橙の｢R研削装置｣ならびにフ

ェースカッタ研削盤の研削精度を決定する重要部分であ

る｢カッタ油圧割出装置｣を完成し,これら工具研削盤

の利用度を一段と高めることができた｡

｢R研削装置｣

工具研削盤用R研削装置ほ従来内外国製品にも多種類

あるが,いずれも一長一短あり特に外国製品は高価で入

手困難である｡また本装置の具備すべき条件としては

(1)高精度であること

(2)高能率であること

(3)操作性がよく軽快に動作すること

今回製作されたものほこれらの 条件を完全に満足し

その性能は,両頭バイト研削盤用としては7～13mmの

範囲のRの研削ができ,その精度ほ±0･lmm以内であ

る｡また題硬バイト研削

盤用は0.3～5mmのRで

あり,精度は土0.005mm

以内である｡

｢油圧割朋装置｣

フェースカッタの研削

時において,カッタの研

度および能率ほ,カ

ッタの割田精度と割出動

作の円滑性により大きく

左右されるものである｡

この割欄装 の具備す

ベき条件としてほ

(1)害り出角度が確実

第4図 R研削装置

(本機…日立両頭バイト

研削盤)
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第5同 大 形電 気倣 い ロ ー

ル 旋 盤

で動作が円滑なること

(2)衝撃がないこと

(3)割揖速度が日出に調整できること

今国完成されたものほ割Hは油圧と機械の組合せによ

り無理のない円附な動作により確実に行われ,特殊機構

の匁受けの採用により衝撃は皆無となり,また割出速度

は1本のレバーにより厚易に変 できる｡このようにし

て割出装置の具備すべき諸条件を完全に満足すべき成績

をおさめることができた｡

21.4 大形工作機械

2】.4.1 ロール旋盤

鉄鋼圧延ロールの旋削に使用する

性のために汎用旋盤とはまったく

盤はその高

なった一つの分野を

形成しているが,昭和29年に総重量120トン田力200HP

の記録的な大形機を製作し,さらに昭和32年わが国最初

の二次元電気式倣い装置を有する中形機を製作しその地

歩を固め,33年度には長大加工品寸法1,150¢×5,500J,

総重量66トン,甘力鋸HPの大形電気倣いロール旋盤

を製作した｡本機は従 の経験を黒かして程々の改良を

加え,その規模l月容において最高水準をいくものであ

る｡その特長を記せほ次のとおりである｡

(1)主軸受ほBAS7観相当の円錐ころ軸受と復列

円筒ころ軸受による3点支持方式で特殊装入機構を採用

し剛性の増大,精度の保持,効率の向上,組付点検の容

易をはかった｡

(2)主軸はワードレオナード制御により無段階変

が可能である｡

(3)主軸面板のチャックに日動クランプ装置を取り

付けた｡

(4)匁物台送り機構に電磁クラッチを取り入れこれ

を接点式検出器で自動制御する二次元倣い送りを行うこ

とができる｡

(5)匁物台長芋送りにウォームラック方式を用い

た｡

(6)尤物台日動送り操作パネルを上下2箇所に設レナ

操作性の向.とをほかった.｡

(7)心押軸は特殊高給青銅平軸受によるライブセソ

ダ方式とし強制給油を行いかつ温度警報器を設けて焼付

防止をはかった.⊃

従来わが国において製作された倣いロール旋盤ほその

大部分が---･･次元油圧式であるが本機のごとく電気接点一

電磁クラッチニ次元倣い方式によれば直角段部の倣い切一

例が可能であり,さらに普通切削と変らぬ切削能力をも

発揮することができ,また加工精度も10ミクロン程度に

することができる｡このように今回製作された旋盤ほ性

能,精皮,操作性において画期的な内容をもつもので今

後この機撞の発展が大いに期待されている｡

21.4.2 ロール研削盤

ロール研削盤は最近特に高

を安

の寸法精度と仕上画稿度

される｡冷問加工用のワーキングロールのバレル

面は一般に0.4S場合によってほ0.2S以下の仕上面精

度が必要とされ,これを満足せしめるためにほ研削砥石

軸に特殊の考慮を加えなければならない｡またロールの

種類によってi･まバレル面をコソケーブまたはコンペック

スに仕上ることを要求されるので,このためのキャンパ

リング装置を備える必要がある｡第d図は33年度に製作

された中形ロール研削盤で最大加工品寸法および重量は

650¢×4,000J,6,000kgとなっている｡本機の砥石軸は

40IiPの交流変速電動機によって駆動され硬鋼製裏金に

特殊鉛青銅を熔着せしめ,さらにその表面に鈴被覆を施

した3層軸受片よりなるセグメント方式の砥石軸受を採

用したが,その結果はきわめて良好で0.3S以下の仕上

面倍達を得ることができた｡また加工品主軸を固定セソ

ターとしたので容易に3ミクロン以下の真円度をうるこ

とが可能となった｡本機は加工品主軸,砥石軸の無段階

変速装置,砥石軸の自動切込装置,砥石軸往復台の日動

折返し装置,キャンパー調整装置などがすべて往復台操
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第61蛍1巾 形 ロ ー ル 研

作パネルおよぴその周辺に 小されているのできわめて

一操作性が良く,研肖11能率を著しく高めることができる｡

このように本機は加二亡精度,能率において最高水準に達

するもので,わが【一郎こおけるロール研肖り盤の製作技術は

今や外国優秀品と比較してなんら遜色ないことを奨証し

たものといえるL_)

自動車二上

21.5 専用工作二横械

界の設備拡充甚伴い各種の自動車晋l;品加=二

用専用機の受注が活発を=LIとし,その際受注した主なるも

のは,リアーアクスルケース尊用磯6台,ブレーキドラ

ム加工用12子†,そのほか数吾であった〔つ これらの専ノー~fJ二Ⅰ二

伸機械の大部分はすでに納入されてl二1動車部品の加工に

一大倖ノ｣を発揮し業界に火なる貢献をなしているし
ここ

に今年完成した日動車用ブレーキドラム加工ノー~Jポーリン

グアンドフユーシングマシンについ

本懐ほ計画当初から作業の性質_l二外国製最新形竪形

､盤と機能,加工精度,価格,納期などについて十分に比

:較検討を加えその結果外国製品より優秀であるとの紙論

し受注が決定したものである｡J

第7図 ボーリングアンド7ェーシソグマシン

(自動車部品ブレーキドラム加_上ノけ)

削 盤

149

本機は竪形主軸で専用

取付共を有する油圧,電

気の組合せによる半自動

式の操作性のすぐれた専

川工作機械で第1,2,

3工程の3種類に分かれ

この三つの工程をライン

編成により逐次 続に流

れ作業を行うようにし,

きわめて合理的生産が行

われるものである｡

加工物の心出しと締付

ほ1本のレバーで帥-1ミにより簡甲,確奨湛行われ,その

後は抑ボタンす染作により,それぞれ7本のバイトを使用

し,ブレーキドラムの内外径,商および面取作業を自動

サイクルにより全作業を一回の取り付けで行い得る,操

作の容易な高能率の尊川工作機械である｡

本機の土な特長は下記のとおりであるご〕

(1)加工物の反転装置を備えており,第2二L掛こ移

す場合の反転ほ足踏操作によりきわめて敏

われる｡

(2)加工物のクランプ完了

容易に行

ホランブと起動抑ボタ

ンがインターロックされており,クランプ完了表示ラ

ン7｢が点灯しなければ 動抑ボタンを押し.ても 勤し

ない｡

(3)加丁二物のクランケは本体の川此瀕を〃川=ノて行

い,従来の空気附こ比しスペースが少なくかつクラン

プが確実である..

(4)半自動式であるが合理化された躁作力式により

1人の作業刃が2吾の機械を依川できる｡

21.る トランス77マシンの概況

トランスファマシンが量産加工において著しい効果を

第8愕1トヨタ日動車工業納 ステアリング

ギヤボックス川トラソスフ7マシン
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第9囲 いすゞ自動帝納 ユニバーサルジョ

イント･ヨーク川トランスファマシン

発揮することはすでに各力面の実績として顕捌こ現われ

ている｡-･般にトランスファマシンと呼ばれるブロック

材のボーリング,フェーシソグ加工などを主体としたラ

インほ日立 作所としてはすでに30台に及ぶ納入実績を

あげた｡最近の製品としてほ加工のみでなく検査組立の

工程もラインに編入し,さらに完全無人化の方向へ進み

つつある｡一方シャフト材加工用トランスファマシンに

ついてもいっせい よび分割運転方式の二種

作し,数ラインが納入されている｡これは日立独臼

の新しい方式であるが今後の発展が期待されている._-.

2】.d.1自動車部品用トランスファマシン

りり ステアリングギヤボックス川(1､ヨタロ動串｣二

業納)

木機は小形日動 のステアリングギヤボックスの.仝加

工を行うもので,加工品の形明から復ステーションカ式

を採用し,加工品ほ21叶通って仝加~l二が完■~rするように

なっている｡このほか,六~三石ユニットの衝突防止装軋

工具毒命管理 置などを備え,機械動作は制御髄に集中

的に表ホされ制御される､二)

(2〕ユニバーサルジョイント･ヨーク川(いすゞl二t

動皐納)

木簡はトラックのプロペラシャフトにJ肌､られるヨー

クの全加工を行うもので,ステーション数25,これまで

の最大のものである｡また本機ほ鍛銅品の加工川として

第2番目のもので,

によって自動的に検測

安部分の加工精度は検測ユニット

示される｡このほか,二丁二共寿命

管理装置,加工品による運転力式日動選択

動作ほ制御盤で集中操作され,表示盤に

21.△･2 全自動トランスファマシン

置を備え,

示される

日立汎用モータのハウジングを加工するもので[I本で

最初に完成された無人トランスファマシンであり,世卵

最高水準をゆく優秀な新鋭機である1本機は全日動運転

に必要なあらゆる 置を備え,電気的および機械的なイ

第10図 仝日動トランスファマシン

ンクーロックによって完全に保護されている

加工精度の維持に対しても切削屑自動処理装置,検測

置,工具寿命管理装置,集中潤滑装置,吸塵 置など

の装置によって成果を上げている(⊃ またエンドブラケッ

ト加工用の半日動機も無人機に準ずる諸装置を備えてお

り,日立モータの生在には無人機とともに威力を発揮し

ている･⊃

21.d.3 電装品シャフト加工用トランスファマシン

本機ほ電装品シャフトを黒皮素材より完成品まで一貫

して加工を行うため,フライスユニット,センタリング

ユニット,旋盤,ネジロールなどからラインが構成され

機械上部に県架されたローダによりステーション間の移

送が行われているL. 材を約1時間ごとにストレージュ

ニットに投入すれば以後の動作ほすべて完全自動で行コ♭

れ製品ほ電気マイクロメータによって検禿され,不良品

発生の場合ほ自動的に機械の運転ほ停止される∴.また機

械は数種の製品を朝=二できるよう段取F)換えに考慮が払

われている〕

2】.7 電 動 工 具

電動工其は多縄鮒こま)たり製作してきたが,各分野の

需要がますます増加し それにともなって需要者側の作

~業能率を高めるため,さらに小形軽尉ヒの要望が強くな

ってきた｡33年度においてほ,このため新製品の開発とと

もに~不断の研究結果を製品にとり入れて品質の改良を行

い,つぎに紹介する新

(､1)HUJ-ON形

晶ならびに改良品が得られた｡

気ジグソーは,木材･軽合金材･

合成樹脂材などの切断,何挽き用として完成Lた｡本

職はカルダン機構を採柑したためストロークを大きく

することができて.切断能率を上げ,片手操作によっ

て25mrn以上の半径の曲線図形の回挽きができ引導

長があるし.

(2)KL---11形電気ドリルキットは,アタッチメント

を簡輝こ取り付けることによって,ドリル,サンダ,

鋸髄,ポリッシヤなどになり孔明け,研削,鋸引き,
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第11岡 HUJ-ON形電気ジグソー 第12匝1KL-11形電気ドリルキット

第13図 PtJS-BRH形180mm

レジノイドサンタ

パフ磨きなどの各穫

第14図 BUF形92mm電気プ 第15【¥lGAT形205Inmアン

レナ

ができる多目的工其で,

従来の専門工具の域を脱した一般家庭,学校,一般商

店の工作向きに製作されたもので日曜大工などに非常

に好評をえている｡なお鋸引き作業においてほ直線ガ

イド,マイタグージの付属品によって平行線,斜線の

切肖1頼ま高精度に加工できる特長がある｡

(3)PUS-BRH形180mm 気レジノイドサンダほ,

補強布入りレジノイドホイールを取り付けた 度携

帯用サンダで,熔接部の仕上や鋳物のバリ取りに高性

能を発揮する｡

(4)BUF形92mm電気プレナほ,木工専用機の系

列化の-一つとして 作された携帯電気鈎で,双幅92

mm,切込深さは最大1.6mmまで任意に調節できる｡

大工作業中もっとも労力と熟練を要する飽削り作 が

たいした熟練を要しないで楽にできるようになったの

で,木椀は近い将来には木工電気ドリルとともに大工

さんの必需品となるであろう｡

(5)GAT形205mmアングルプレートグラインダ

は,旋盤またほ平削鹿に装置して円筒研削,平面研肖り

の用途に用いられる目的で製作し,専用研削盤に比べ

てその精度はたいして遜色のないよう,軸受の精度,

回転部のバランスなど精密に製作され,旋盤平削盤の

作業内容を拡大するに適した 品である｡特に研削盤

の設備のない小工場などに好適のものである｡

(6)LUS-SO形

による磨き作

気オービタルサンダは,旋回

を行うもので,既存のISS形をいちだ

グルプレートグライ ンダ

んと強力にしたものである｡家其,楽器,ミシン木部

そのほか木二_I二品の什上,碑髄の中間仕上および磨き仕

上に川いられ,むらのない仕上を行うことができる｡

(7)CUN-OM形電気スクリュドライバほ,流れ作

業の⊥程において1_ヒ確な締付作業のできる小形軽量品

の要求が強くこれに応えて5mmの小ネジ,ム甘mの

ナットの締付作業の能率化に向く
､.｢ノ

よ 製されたもの

で,以~卜この種の製品ほ現れ三4経となり同系列はいっ

そう充実した｡

(8)NU DH形10mIn電気ドリルとしては初めてD

形ハンドルを採用し,取り扱いやすくすると同時に作

業能率向上のため,小形軽量化と高速度化を行ったも

のである｡}現在のNU形10mmドリルが4･1lくgある

のに本機ほ2.8kgという軽さである｡

(9)ABT--H形255mm卓上電気グラインダはこの

種卓上グラインダとしては初めてレジノイド砥石を採

付した切削能率の良い高性能機である｡

21.8 熔 接 轢

2l,8.1 ベビーアーク

ベビーアークほ種々の熔接作業のうち出張作業,修理

作業,仮付作 そのほか一般熔接など,主として熔接作

喜一i二の少ない工場向を対象とした低使用 形交流アーク

熔接機で,特に軽量小形化された機動性を有する機種で

ある｡

構造の主体をなす熔接川 圧器はリアクターを内蔵す
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る特殊漏洩変圧器で主鉄心,

リアクター鉄心,一次巻線,

二次巻線およびリアクター巻

線からなり,熔接に好適な特

性と小形軽量でかつ可動部分

のない安定した構

ている｡.

熔接電

とを有し

の調節はリアクタ

一巻繰の巻方向と,タップの

切り換えにより広範囲に行わ

れる.｡

立

電流調節が→次二次巻線に 窮16岡 ベビーアーク

関係なくリアクター巻線のみ

で行われるためタップの切り換えによって熔接機二次無

負荷電圧が変化せず全電流範囲にわたり均一な安定した

アークが得られるので作業性に富んでいる｡

機種は250,180Aの2種である｡

2l･8･2 電撃防止装置

交流アー 接における感電事故を防止するにほ作業

性を汚することなく熔接機二次無負荷電圧を~Fげること

が必要である｡これほアーク負荷時のみに熔接機一次r■-り

路を閉路することにより実現しうる(コ

本装間ほアークの始動開放に伴う桁接機二次端子電圧

のベクトル的変化を検目し電磁開閉器を開閉する方式で

ある〔｣叩に二次端子 比の変化を検√1けるだけでなく屯■仁

相の変化もl祁寺に本則lけるため動作が確実となり適用し′

うる熔接機の特性範開が拡･人され現れ三位川されている交

流アーク熔接機のほとんどすべてに適榊できる｡.

また検‖川路の感度を上げることにより熔接 短絡時

に接触抵抗があっても動作Lかつ動作の時間遅れを′トさ

くしてあるため作 るあで好適カ
.椚.1

屋外の使仙こ耐えるようl防水構造を採川L振動衝撃お

よび雁峡に対する保護もなされている

外形寸法は385mmx370mrn×205mm,重巌ほ22kg

である二

21･臥3 整流器式直流アーク熔接機

木機ほ主として特殊鋼,非鉄金属,軽合金のアーク熔

接ならびにアークエアーガウジングに使丁~日されるもので

三相変圧胤可飽和リアタグー,セレン整流船および冷

却装置よりな一つている

三和変ほ器∴次の低肝人電流回路に電流調整用の~‖J飽

和リアクターを設けその直流励磁を変えH_りJ直流電流を

フィードバックすることにより広し､電流範囲と好適なJll

力特性とを得ているし

セレン整流器は三相全波整流方式により脈動の少ない

直流出力を与え瞬時の過負荷にも十分耐えることができ

る｡冷却装閏ほ風路の特性に合せた特殊設計の冷却扇と

三′ゝ

副周

第17図 電撃防止装置
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第18図 整流器式直流

アーク熔接機

第19図 日立300A直流アーク熔接機

風胴ガイドによりセレン整流器そのほかを合理的に冷却

する｡冷却扇以外に回転部分がなく構造的に安定で三相

濾に対して平衡負荷となる｡.

500A機は熔接に適した垂下特性とガウジングに好適

な下降特性との二特性に切り換えられる｡

21.8.4 直流アーク熔接磯

33年度新製品として電動発電機式の｢日立300A直流

熔接機｣が完成した｡木簡ほ実用の結果,使いやすく,

作業の能率よく,かつすぐれた熔接特性をもつことが実

証され,引続き約50台を受注製作中である｡

造ほ弟19図に示すように,直流発電機と 導電動機

を一体とし,上部に制御函を取り付け,移動用台車上に

コンパクトにまとめてある(｣

熔接 流は独特のリアクレレの作用により60Aから最

大400Aまで広範囲に常に安定したアークを発生し,薄

板から惇板まですぐれた熔接を行うことができる｡

操作方法ほ簡 で,5段階の熔接棒選択スイッチを熔

接棒の太さに合わせ,ついで電流調整ダイヤルを所要の

流目盛に合わせるだけで最適の熔接を迅速に行うこと

ができる｡さらに熔接機から離れた場所でも電流調整が

できるようにリモート調整器を設けた｡




