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内 容 梗 概

械械加二t二の自動化に伴ってトランスファマシンの需要が急増し,その性能の向上およびアイドルタイムの短

縮が要求され,さらに口進月歩する

要求されている｡

品の部品加工を行うトランスファマシンについてもある 度の汎用性が

口立新形トランスファマシンには口立生産ユニットを使用Lたビルディソグブロック方式(積木構成方式)を

採用し,機械の細部にわたる 準化を行うことによってトランスファマシンの設計製作を容易にするとともに

納期を短縮し,あわせてモデルチェンジに対する順応性と融通性を広げてトランスファマシンに対する準汎用

性を実現した｡さらにアイドルタイム短縮および機能向上のための装置を採り入れた新い､考え方のトランス

ファマシンを完成した｡

1.緒

わが国における各棟【1業生産高の急増はここ数年問特に著い､も

のがあり,電棟~l~二 l′1劫申工業などの大量生産工業においては,

生産量の上昇に伴ってトランスファマシンの需要も急増L,また定

期的あるいは不定馴こ行われる加工部品のモデルチェンジはトラソ

スファマシソに対する 汎用化を要求するようになった｡

日立製作所では昭和33年ころからトランスファマシンおよび専

用機の 準化とその準汎用化を目的として,50台をこえるトランス

ファマシンの製作実績をもとiこ日立生産ユニットの 準化を行っ

た｡これらの生産ユニットを主体としたビルディソグブロック方式

によるトランスファマシンを製ぷ■として完成することに成功し,さ

Fフにトランスファマシンの性能を向上するような装置を組入れるこ

とができた｡

以~F,日立新形トランスファマシンの詳細を説明するとともに,

最近納入されたOCM-104,OCM-105およびOCM-107形トランス

ファマシンを紹介するr〕

2.日立生産ユニット

新形トランスファマシン完成の原動力となった生産ユニットと

は,トラスファマシソおよび専別機の各要素を最小単位に分解,ユ

ニット化したものである｡また生産ユニットは機構を簡単にして運

転性能を向上させ,

易にしてある｡

準化して系列を作F)ユニットの組合わせを容

化のもととしては既作のトランスファマシン,ヤ用機の構成

ユニットを活用してJIS-Z8601制定の等比標準数の 入に努めた｡

等比標準数の特長は多く知られているが,たとえばスピンドル駆動

に使用するプーリのピッチ径を標 数の R20にとって系列化して

あると,これを組合せた減速比はR20の 数となり,したがっ

てスピンドルの回転数を･R20に決めてモータとスピンドルの問の

減速比を求めればただちに必要なプーリが得られる｡

このようにして設計製作された日立生産ユニットにはフィードユ

ニット(第1図),ポーリングユニット(弟2図)をはじめファイソポ

ーリソグ,フェーシ∵/グ,ミーリング,ドリリソグ,リーミソグ,

タッビングなどの工作機械として直接加工を行うユニットがある｡

またトランスファマシンとしての機能を発揮するための,ベース

(弟3図)をはじめトランスファ装
,パレット,パレットのクラン

プ装置,付属装置などの標準化による生産ユニット化も

*
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第1図 フ ィ ード
ユ ニ

ット

第2図 桃形ボーリングユニット(BHH-2)

ている｡

3.ビルディングブロック方式

工作枚械におけるビルディソグブロック方式とは,横械の各要素

を生産ユニットのようにユニット化しておき加工品の形状,加工方

法に応じて最も適したユニットを選択し,ニれらを組合わせること

により工作機械を作り上げることで,日立新形トランスファマシ∵/

にはこの方式を適用している｡

ユニット化された生産ユニットはすでに述べたように仕様を標準

化し,系列ができているので必要なユニットの選択は非常に便利で

あり,加工品のモデルチェンジに対処するにもきわめて都合がよい｡
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第3図 2ウエーコソモソベース(CB-11-40)

第4図 ビルディソダブロック方式によるトランス

ファマシソの加工ステー､ンヨソ

第4図にビルディソグブロック方式で構成されたトランスファマ

シソのステーショソの例を示す｡

写真に見るように切削ユニットとしては2軸のボーリソグユニッ

トおよびフィードユニットを各2台使用し,中央にパレットクラソ

プ装置があり全体のベーース上に1ステーションがあたかも1ユニッ

トのように配置されているし-,

このようなステーションを等ピッチに配置しこの間をトラソスフ

ア装丁毘で 結し,さらに付属装置を組付ければ枯木細工を行うよう

にしてビルディソグブロック方式のトランスファマシンができるわ

けである｡

ビルディソダブロック方式によるトランスファマシンには次のよ

うな特長がある｡

(1)加二h品のモデルチェソジに対処できる｡

モデルチェソジがあった場合はトランスファラインの一部のユ

ニットを必要な系列の生産ユニットと交換するか,あるいは部品

の交換を行うことによって目的を達成しうる｡たとえばボーリソ

グ加工がなくなりドリル加工を必要とする場合はポーリングユニ

ットをドリルユニットと交換すればよい｡

また加工箇所が増した場合でも生産ユニットを組合わせたステ

ーションを追加し,トラソスファ装置を一部改造して対処するこ

とも可能である｡

(2)据付調整,移設および運搬が容易である｡

各ステーショソが独立した専用機の形なので,個々のステーシ

ョンに分解することができる｡したがってステーションを一休と

して運搬することが可能となり,据付,移設の際にはユニットの

心出し調整の必要がなく,ステーションとステーションの関係位

置だけの調整ですむので短期間に作 ことができる∪

(3)保守管理がやりやすい｡

生産ユニットは標準化されているので,首ユニットほ什一形成

のものを使用することが多い｡抑こフィードユニットはほとんど
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全部が同一形式となるので,共通部品,共通隅造とな

り,保守管理が容易となる｡また事故などのため一部の

ユニットが破損した場合でも新しいユニットと交換で

きるので,本機の 止期間を短馴調にして修理でせるし｣

(4)納期短縮,機械価格低減が可能である｡

設計期間はもちろん,治1二其の整備によF)拳法附紺さ-り

が短縮され,同一形式のユニットを数多く作るので仕

込生産が可能であり,したがって原価低減ができる｡

(5) 別な場合トランスファマシンを数台の舶1~~腰

に変えることができる｡

トラソスファマシソのユニットが艮年の使用により精度低下し

た場合には,該当ユニットを新しい生産ユニットに交換し,古い

ユニットを組合わせて再び専用機にすることができる｡

4.新形トランスファマシンの特長

目立新形トランスファマシンは,ビルディソダブロック方式によ

る特長のほかに既作機の経験と新技術の開脚こより次のような特長

を備えているし-.

(1)アイドルタイムの短縮

トランスフ7マシンのアイドルタイムには,トランスファ前進

時間,パレットのクランプ,ルーズ時間,切削ユニットの早近寄

り,早もどり時間がある｡これらのアイドルタイムを短縮するた

捌こ新形トランスファマシンはトランスファおよぴフィードユニ

ットの速度上昇を行い,各ステーショソごとに油圧タンクを設け

てパレットのクランプの終ったユニットから切削開始をし,切削

の終ったステーショソからパレットのルーズを行うインデペソデ

ソトシステムを採用した｡

トランスファ速度は在来の2～3倍とし,20m/minの速度を採

用した.｡また停l上時のショックを防止するためシリンダのクッシ

ョソ装置のみでなく,フローコントロール/ミルブを組込んだデセ

ラレーションバルブユニットを付属させ,これによりトランスフ

ァによるアイドルタイムを5～1(:)秒短縮した｡

フィードユニットは新形のFUH-1B形を便川し早走り速度を

従来の1.3倍4mノ/minとしこれとクランプ,ルーズ時間の短縮に

より約3～5秒の縮減に成功した｡

(2)加⊥精度の向上

旧形フィードユニットほベースが油圧用タンクになっていたの

で油温上昇により熱変形を生じ,精確沌加_†二を行う場合は加†二精

度について問題をおこすことがあったが,新形トランスファマシ

ンでは油圧タンクが分離されているので油温上昇による加工精度

の低下はない｡また各ステーションごとに分捜されているので,

隣接ステーションの影響はなく,したがって荒削りステーショソ

のすぐ隣りで仕上加二Lをした場合でも ･｣加 0なま響影悪に度

さらに各ステーションは強固なコン㌧モソベース上に組立てられて

いるので基礎の狂いの影響も受けがたい｡

(3)切削速度の向上および刃具寿命の延長

剛性のあるコソモソベース上にユニットを組付けてあるので,

切削中に発生する振動を受けることが少なく,刃具寿命が長くな

りまた切削条件を向上することができる｡

(4)基準面清掃の完備

ワークテーブルのクランプ面は加_~1二 なるので,こ

の面に幼くずがはさまると加二】すべき心高が狂い,また切くずを

はさんだままクランプすることにより基準面が損傷を受けて加｢二

精度に支障をきたすおそれがある､ノこの対策として匠縮′空気で結

締するクランプ面相掃装躍(実用新案出麒ヰ)がついている｡この

装置はトランスファロッドを貴通する空気導入穴から各ワークテ
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第5図 OCM-104形トランスファマシソ

ーブルの貫通穴を通じて,ワークテーブルがステーション間をト

ランスファされる間にクランプ面を清掃する装置であり,トラン

スファロッドの後退中やクランプ中にはエアバルブを切るととも

に装置中に組込んだスプリング作用によって空気の噴出を停止さ

せる構造としてある｡一方クランプフレームからは固定のエアノ

ズルを経て,ワークテーブルのクランプ面を清掃するので,クラ

ンプ面の問に切粉が介在してクランプ精度を低下させる事故を防

止している｡

5･日立新形トランスファマシンの実例

ビルディソグブロック方 および日立生産ユニットを適用したト

ランスファマシンは昭和35年9月にその1号機(OCM-103形)を完

成し,次いでOCM-104,105,107形と合計4台の日立新形トラン

スファマシンが昭和36年5月までに完成し,納入先で稼動中であ

る｡このうちOCM-103形については日立評論Vol.43-1でその概

要を紹介してあるので,ここではほかの機種について述べる｡

5.10C〟rlO4形トランスフ7マシン

トラックのクランクシャフト加工用として 作されたものであ

り,昭和32年11月に完成したトランスファマシンと類似の加二l二を

行っている｡本機は上述のように新形トランスファマシンとして設

計 もので,第5図はその外観である｡

仕 様

被加コ㍉品 クランクシャフト

トランスファ方式 パレットフィード方式

加｣二工程 前加工済のジャーナルを基準に取付具に取り付

けて,クランクシャフト両端のネジ穴加工,リ

ーマ加工および半月キーみぞ加工を行う

ステーション数

切削ヘッド数

11(内加⊥ステーション8)

14

据付面精 全長×全幅=約16,000､く6,000mm

量 的40t

総 出 力 約35kW

特 長

電気制御盤をステージ上にのせたため据付面積が約10%節減

できた｡パレットのもどしコシベヤ終紬こローラ駆動の調速装置

(実用新案出願中)があるのでパレットもどりのショックがなく,

また確実に所定位置までパレットをもごすことができる｡
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第43巻 第12号

第6図 OCM-105形トランスファマシン

そのほか既述のような新形トランスファマシンとしての特長が

ある｡

5･2 0C八一】05形トランスファマシン

本機はトラックのベアリソグキャップ加工用でダイレクトフィー

ド方式が採用されている｡(弟る図)

仕 様

被加工品 ベアリングキャップ

トランスファ方式 ダイレクトフィード方式

加工二L

ステーション数

切削ヘッド数

据付面積

長前加工済の基準面によりクランプして次工程以

降の基準となるリーマ穴の加工を行い,次いで

ネジ穴開け,ザグリ,ロックみぞ入れフライスお

よび被加工品を3分割するフライス加~r二を行う

13(内加工ステーノヨソ7)

5

全長×全幅=約10,500×5,100

約25t

約31kW

ダイレクトフィード方式なので被加コニ品を貯蔵し自動的にトラ

ンスファラインに供給する装置があり,ここには23個の被加工品

が貯蔵できる｡被加工品は所要の加工が終った後,最終ステーシ

ョソでフライスユニットにより3個に切断され次のトランスファ

で材送コソべヤに排出される｡このようにトランスファマシンで

被加工品を数個の部分に切断する方式は木椀が初めてである｡そ

のほかビルディソグブロック方式としての特長を備えている｡

5.3 0CM-107形トランスファマシン

本機はトラックのステアリングナックルを2個同時にパレットに

取り付けて加工する方式で,切削ユニットはすべて2軸である｡弟

7図はその全体図を示す｡

仕 様

被加工品 ステアリングナックル

トランスファ方式 パレットフィード方式

加工工

ステーション数

切削ヘッド数

前加⊥済の軸と取付穴1個を 準に取付具に被

加工l!正一2個を取り付けて,キングピソ穴加工お

よび口元のリセッシソグをボーリングユニッ

ト,フエーシソグユニット,ファインポーリン

グユニットにより加工する｡

9(内加工ステーション6)

12
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第7図

OCM-107形トランスファ

マシン全体図

据付面積 全長×全幅=約12,000×4,500mm

重 量 約40t

総 出 力 約53kW

特 長

パレットのもどしコンベヤを本位ラインの真上i･こ設置し,電気

制御盤を油圧タ∵/ク上のステージに載せたので据付面積が30%

以上も節約され,またもどしコンベヤ上にはOCM-104と同様な

調速装置が取り付けてあるので,パレットもどり=r二程における騒

音がなく,確実なパレットもどし動作が行なえる(弟8図)｡

そのほか新形トランスファマシンとしての特長がある｡

る.綽 q

以上,日立新形トランスファマシンについて 明したれ この方

式で製作したトランスファマシンの据付期間はきわめて短く,アイ

ドルタイムの縮減もその効果が発 された｡さらに生産ユニットの

仕込みも軌道にのり,引続きビルディソダブロック方式のトランス

ファマシンが製作されている｡これらのトランスファマシンは専用

棟でありながらモデルチェンジに対応できる汎用性があるので,ト

ランスファマシンの計画に際し将 のモデルチェンジまで考慮する

必要がない｡目立新形トランスファーマシンは数多くの長所と口立生

産ユニットの系列化の完成に伴いユーザーに対して非′瀞こ有益なも

のとなることを確信する｡
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パレットは上部のもどしコンベヤを転走してエレベータ(写共右端)に入

り,~ド降して写真右下の位置に薄着く

第8凶 OCM-107形トランスファてシ∵/のエレベータ部




