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内 容 梗 概

日動申丁業をはじめとする量産工場において,トランスファマシンほlニー新い､ものではなくなってきてい

る〔最近でほユーザーの使用経験とメーカーの製作実結から在米より使いやすく,保一､■l:に使利で能率的なトラ

ンスファマシンが開発されるようになり,それらには新しい装置,㍑:壬具が多く取り入JtらjLているので.これ

上▲Jのものについて説明するr】

】.緒 ロ

トランスフー7マシンは月産数千ないし数万偶におよぷ部品加11二を

自動的に行なう目的の二=乍機械であるから量産工場には不可欠なも

のとなっている｡

教子ナから数-ト台に及ぷl二作機械を一子?にまとめたトランスフ7マ

シンほ,当然所要味面積も広く,仙格も高額であり,万一故障なと

に.Lり数Il閃けIIする嘲介ほもヤフ7)ん,′トさな+i二股によっで数時間

述転が作IJ二してもその‾l二場の笹川■の流れに範大な支障をきたすおそ

Jtがあるため,次の講J糾Ⅰについてその対策ろご講し､なければなド)な

い〔

(1)加工能力の向上

木機アイドルタイムの縮減をはじめとし,丁具交換時間の短縮

にいたるまで,あらゆる障焉を除いて月産数量の増大に対して努

ソJせねばならない｡

(2)作業人員の節減および披労低減

一目に数百個の加1二IVlを扱う作業者の疲′方による能率低下ほ木

機の稼動率に直接ひびくが,これを人員で補うのはトランスファ

てシソ本来の目的に反することになるので,作業者のづ子ノJを軽減

するrtう梅力日動化する必要がある｡

(:i)機能向上,事故減少

トランスファマシンの稼動状況は糾ここれによ一)て加1二される

加1‾二■冒-のみでなく,全体の生産ラインに対し帝大な影響を及ばす

ので,使用する機器の寿命の長いことはもちろん,機器のプ手命の

低‾F`をきたす要素となるものを梅力排除しなければならない｡

(4)床面積の紳減

各ユーザーとも年産量の増大にともなって設備機械の台数は増

加の一途にあるので,最′トの味何桁で所要の加l二l‾1的を達伐せね

ばならない〔

このようなトランスファマシンに対する要求は,ユーザーの使用

経験とメーカーの拳法作実績をもとにした紳輔なf｢ら令わせによっ

て,設躍計画の都度本機に取り入れらjt,年々進歩した形となり,

最近ではそのほとんどが満足された状態になっている〔

2.加工能力の向上

トランスフ7マシンの切削条件ほ,使用さjtる刃具有命とr二具交

換の回数を全二【二具について検討して決められる(また各ステーショ

ンの加l‾二時間がだいたい等しくなるように考慮されているので,絹

来の刃具進j如こより切削条件が向上するために加ニー二能力が増大する

のを別として,これ以外の事項について加二1‾二能力の向卜に努めjlば

ならない(

ヰ11謀判什所川崎1二喝

2.1アイドルタイムの絹)成

トランスファマシンのアイドルタイムには次の項l‾lがある｡

(a)トランスフ7バー前進(裡泌エアイドルタイムにならない)

(b)加工品,パレットの心上11し,クランプ

(c)同上アンクランプ

(d)切削ユニットの甲近寄り,早成り

このう十)(b),(c)頓についてほ加‾l二■】fi●-の形状か上ニ)構造が制約さ

れることが多く,時間もごく如い(3秒程度)ので7'イドノしターム

の縮減について対策の余地(･エほとんどない∩

(1)トランスフ7バー前進

初別のトランスファーマシンにおいてほ当時の-･般丁二rt機械の1ft

送り速度2､3m/min程度であり,トランスファ時間も20秒近

く必要としたものもあったが,最近は第1図のように減速慢バル

ブユニットを使用することによi)201Ⅵ/1Tlin印度の速使となi),

トランスフ1,時間も5秒以内むこなっている(

第1図はトランスファの前進端でのショックを防【卜するたカ)の

減速度バルブで,機械的に作動するので,トランスフ7途小で停

1卜する場合のショックは仙作切換バルブが作1卜仕掛こ切i)換わる

ときの構造で防1卜している(ショック防l卜策としてほ電磁弁とフ

ローコントロー′レミルプを糾九介わせて行f〔う方法も実施されて

いる〔

(2)りJ削ユニットの甲近寄り,-ワ･戻り

加l二Il川一】なトランスフ7する際にりJ削ユニットと卜捗させないた

ヽ事

中央にあるトランスファシリンダのピストンロッドにより右側のブラケッ

トが左ホ勅してトランスフ7動作が行なわれるこ､トランスファ自行進端(周の

ん方)付近でデセラレーションバルブがドッグにより押さ一手1クッションをと

ノこ〉‥

第1図 トランスワ7･斗∈【育とデセラレーシ｢ン

ノミ′しブコ･ニ､りl
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応 近 の ト ラ ン ス フ

ソ)と,メ=-と駕iの交換の作業船=JL州別ユニ､ソトは-ト廿舟り,■lリJj

■■J動作む必要とする｡､】仲川上述州傭は〃妓女換に必,恕と--j-そ州一二

郎小必■嶽とされてい/こが,肪=いランスソフ･に刻印)ない郎ソトよ

で切削ユニットをJバしで上古き,刃八女換峠だけストロークl災まで

後退させてアイドルタイムを縮減するような構造がとられてい

る∩ また州庁方向切換弁,切削送り弁などの各バルブユニットの

政1箋iこより,最近では従来の2一紙ミ麿の早送り速度も可能とな′1

ている∩

2･2 同時加工数量の増大

同一加11■一九または類似した加‾亡品複数個を同一のパレットに映り

付けて加工することにより,1個当たりのタクト(加工時問)は数

分の一となり,本機所要床面積もその割に増大しないですむ｡この

場丹,加工品の着脱時間の制約から現在ほ弟2図のように4剛史り

まで行なわれている｡

2.3 刃具交換の能率化

ツーロメータ(刃具寿命管理計)のセットを各ユニットの刃具交

換までの所要切削個数としておき,交換時期にブザー,標′Jミ灯など

で作業者に知らせる方式によって,刃具の切味低‾卜による加工精度

低‾卜と刃具切損事故を防_I卜している｡最近でほ今切削ユニットに対

するツーロメ一夕の設定数に対しても,より能率的な刃具交換が行

なわれるような考慮が払われている(第3図)｡

またプリセット治具の活用も常識化され,各ユーザーともプリセ

､ソト治具を標準化している｡弟4図はプリセットゲージの作業台を

パレットには4偶の加‾t二l盲1が収付けられる｡.

第21_哀Iユニ/ミーサルジョイントヨーク加1二用

トランスファマシン

りI火イ渦=こ14何のツーーロメータがついている-,

第3阿､ソーlリークのついた羊柁rlて盤

ン′- / 1535

第4図 プリセット方式の予臓工具台

兼用した予備工具台であり,プリセットされた升l二具はステーシ三∫

ソ別に用意されている｡

3.作業人員の節減および疲労低減

3.】ダイレクトフィード方式適用範囲の拡大

加tl†【!lの着脱作業ほパレットフィード方式の撮大火点であり,作

業者はこの作業に追われて,本機の監乱 保′二1二などを十分行なうこ

とができなくなり,疲労のため能率が低【‾Fするおそれがゴトずるの

で,作業人員を増すことがある｡

ダイレクトフィード方式とするかパレット方式とするかは,加二r二

l■講lの形状によりほとんど決まってしまう(1)が,ある程度困難なもの

もダイレクトフィード方式iこするための検討もなされるようになノーー

てきている｡

3.2 オートローダの適用

/ミレヅトフィードガ式の短所はオートローダにより抑うことがで

きる(2)｡

3.3 ナットランナの適用

パレットフィードのトランスファマシンにお亡ナる作･業老のrl;業時

間の大部分は加Tl前の着脱に使用される｡この盾脱のうち取付具に

対する加工品の締付けは力の必要な動作なので,作業者の娘一別皇を

増し,所定タクト内での着脱が困煤にな引酎ペとなる〔Ⅰ【蛸▲具のこ子貨

計に際し,一動作で締付けができる構造とすれば披労鮭ほ少なくな

るが,加工品の形状や加工個所の制約からそのようなことができな

い場合が多い〔このためナットランナの使用が多くな一,てきてい

る｡

策5図は多軸(8棚)ナットランナで,27ら｢のパレットを同‖与に

締付ける方式である｡弟る図(a)にワークを押えるつめ側からの収

付具を,弟る図(b)にナットランナのクラッチ側からの取付具を示

す｡タクトに余裕のある場合は1軸のナットランナにより必要桐所

の締付けを次々に行なうこともある｡
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第5図 ナットランナユニット
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(a)

_し

_l/_
評 論

右端のモータ付きの箱が

タンクユニットである〔)

(b)

第6囲 ナットランナを使用した取付具

3.4 自動給油装置

トランスファマシンのように給油個所が多く大形な機械でほその

給油に要する時間と労力ほ非常に大きい｡この対策として自動給油

装置付のトランスファてシンが最近では常識化している｡

給油は大別して切削ユニットのベアリング,ギヤなどに給油する

ための連続循環方式と,しゅう動面などに給油するための間欠方式

とに分けられる｡前者用としては各ステーションごとにトロコイド

ポンプなどを組み込んだタンクユニットを設ける方式(弟7図)が,

後者用としては電気タイマと関連して作動する給油装置を1個所に

設ける方式がとられている｡

3.5 クーラントセパレータの活用

トランスファマシンの切屑処理はチップコンベヤによるのが普通

であるが,鋼材切削の場合に使用するクーラソト中の小さな切屑ほ

クーラソトポンプフィルタの目詰りの原因となり加工面にも悪影響

を及ぼすので,マグネチッククーラソトセパレータを使用して,こ

れらの欠点をなくす方式がとられている｡

こめ場合弟8図に示すようにセパレータから排出される小さな切

屑も,大きな切屑とともにチップリフタにより処理されている｡

3.d 切屑清掃装置

パレット上の切屑は加工品着脱の際清掃せねばならず作業者の疲

労増大の一因となる｡クーラソトを使用する場合は途中のステーシ

ョンで大半の切屑をクーラソトによって洗い流せるが,鋳鉄の加工
品では積極的に切屑を掃除すべきである｡

本装置については2項に述べた日記評論別冊を参照されたい｡

1了46巻 第9 シナ

イドポンプによる11動給納

第7図 トランスファマシン全景

中央がマグネチッククーラソトセパレータであり,切屑ほこれから斜め右

iこ上るチップリフタにより処理される｡

第8図 クー ラ ソト清浄装置

3.7 検主財装置および自動選別装置

検測装置の詳細についてほ既に発表されている(3)ので省略する｡

最近ほこの装置に連動させて測定値を数種に分輯し,どの分頬値に

はいっているかを加二l二品に刻印し,またほ小得の刃具で選別用の加

_1二を行なう方法が採用されてきているっ

4.機能向上および事故の減少

各種‾1二作法を採り入れた工作機械であるトランスファマシンに使

用される機器の種類および数量は非常に多く,機器の寿命と信検定

ほ本機稼動率に大きく影響する｡したがって使用機器の選定にあた

ってほ十分信軽度のあるものを第一条件とすることほもちろんであ

るが,終部の電気的インターロックなども必要最小限にとどめ,使

用する電気品を極力少なくして,電気機器の寿命による故障の確率

を少なくせねばならない｡また万一事故の場合にもその対策を容易

に短時間で行ないうる配慮が必要である｡

4.1リミットスイッチ

ユニットをコンパクトにまとめるため,小形りミットスイッチが

多く使用されていたが,スイッチの保護の目的でかミー内に収める

ため,交換所要時間が長くかかる｡またカ/ミーがない場合は粉覿

(じん)やクーラソトなどによりその寿命が著しく低下するおそれが
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多い｡このため最近は完全防水形または防塵形のリミットスイッチ

を機械の外部に取り付けて保守点検を容易にするのが原則となって

いる｡またリミットスイッチの調整,交換時にリ ミットスイッチと

ドッグの関係を能率よくl[確に調整するための板ゲージを使用する

,拭みもなされている｡
4.2 電気制御検器

寿命の増大を目的として舶韻リレーが巌近採用されてきでbり,

従来以上iこH的に合致した機器を正しく使用する努力が払われてい

る｡

4.3 プロダクションメータ

従来トランスファマシンの稼動率は作業者の報告に基づいて計算

されるため,その内訳時間がiE確にほは握されにくかった｡

トランスファマシンの稼動状況を1†三確には超するとともに,作業

者がそのために使用する時間を省略するために稼動率計が採用され

はじめている｡

最近われわれが採川した稼動率計はト11ンニQ54形助作吉d鍵計(第

9図)である〔この計箸別まS素子であり,所要データを時間軸のは

いった巻取り紙に記録できるので,時間のは握は容易かつ正確であ

る｡弟10図に利用方法の例(実用新案申請中)を示す｡所要データ

がナ忠実に記録されるので,トランスファマシンの稼動内容が詳細に

わかる｡この例でほ5素r▲だけ使用しているが,残り3素子の活用

方法ほ現在検討中である｡弟10図の例について説明する｡

(1)機械使用時間(第1素子)

トランスファマシンの電源を人れればその吉己鍵が描かれるの

で,機械が使用中かまたは使用するための準備中であることがわ

かる｡

(2)機械調整,整備時間(第2素子)

運転準腑ボタンを押すことにより油圧ポンプやその他必要なモ

ータが起動され,この記録がとれるので,Fテも独切削などにより本

機の調整運転を行なっていたことがわかる｡

(3)全自動運転時間(第3素十)

サイクル運転ボタンを押すことによりトランスファマシンは全

自動で運転されるので,回路が全自動運転になった信号が記録さ

れる｡この記録時間が,通常正規稼動時間である｡

(4)加工数量(第4,5素子)

完成した加⊥品によって押されるリミットスイッチから信号を

とり,第4素子では1個ごと,第5素-‾fでは10個ごとの記録が

行なわれるので,加工した総数量の読み取りが容易であり,1個

当たりの加工時間も正確に知ることができる｡

以上の5素子の記録が同一時間軸上にあるので,この記録用耗を
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第9図 稼動率計として使用 第10図 稼動率計の記録方法

する日立記録計

153テ

左上方のモータファンにより吸入さオtた粉塵ほ右側のサイクロンにより分

離される｡

第11図 吸 爬 装 置

見ると次のように機械の状況の判断ができる｢､

(a)第1素子のみに記録がある場fナ

機械に電源が接続されているので,作業時間の途中の場合ほ刃

具交換,機械の修理などが行なわれていることを示す｡

(b)第1,第2素子のみに記録がある場合

上述(a)と同様であるが,このほかに刃具の位捏調整などのた

めに機械が単独運転されていることを示す｡

(c)第1,2,3素子が記録されている場合

このとき第4,5素子がともに規則正しく記鐘されていれば刀二

倍な自動運転を行なっていることを示し,第4(5)素子の記録が

｢r咽ほれていれば,運転中なんらかの事故があって,作業者が状

況を調査していることを示す｡

(d)第1,2,4(5)素十が言d録されている場√†

一王寺互独切削により加二l二品を加⊥していることをホす｡
ん4 吸 塵 装 置

鋳鉄を切削する場合空気中に掛､上がる粉塵ほ機械各部に舞い降

りて,機器寿命低下の原因となる｡またその機械のみでなく周囲に

ある他の機械にも影響を及ぼし作業者の衛生にも好ましくないの

で,作業環境上からもその対策が要求される｡

吸塵装置は全加二lエステーションに吸込しlを設けるのが理想的であ

るが,特に粉塵の多くでる荒削り⊥程のみに設け,仕上げ,ドリ

ル,タップなどの加工ステーションは省略してもその効果ほ大き

い｡

弟】l図にほ切くず結締装置上に設けられた吸塵装置用モータフ

アンからサイクロンまでの部分を示す｡本例の場合吸塵は荒削りス

テーションと切くず清掃装置に対して行なっている｡

5.床面積の縮小

5.1パレット戻しコンベヤ

パレットフィードのトランスファマシンではその戻しコンベヤが

占める床面積が大きい｡弟12図のように機械上部を利用すること

によって床面積を節約する方式も比較的多く採り入れられてきてい

る｡この方式は機械の保守,モデルチェンジの際のユニット交換の

点で多少不便なので,ユーザーによっては採用さてない｡

5.2 電気制御盤

トランスファマシンの制御盤の占める面積も大きく,従来一部で

採用されていたような,油圧タンクまたは戻しコンベヤ上に台を設

けその上に舗り御盤を設ける方式が最近はほとんど全部のトランスフ

ァマシンに採用されている(舞13図)｡
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二占倒の装置と同構造のエレベータ装置が左側にもあるっ

左方にトランスソ7さjlた′ミレットは左側エレベータで_L印

し,上方のリクンニ:ン/くヤで石ノJに運ばJtん側のエレべ〉クで

■卜降する､+

第12岡 ハレ､ソ11を機械_ヒ部から成す
ト ランスファてシソ

また弱電リレー使月如こよる機治;･圭の′+､形化もりレーの身命対策とと

もに子‾fなわれはじめている｡

占.結 口

最近のトランスファマシンほ,二【‾二作機械としての精度的要求を満

たすのみでなく,以上に述べたような在米付随的に考えられていた

特 許

特許弟416174号

圧 延 機 用

比延機用忙‾卜装置としては従米,電動j上卜式あるいは紬‖‾1三肛卜式

などがある｡電動旺下式のものは,電動機,減速機,ウォーム及び

ウォームホイールを通じて址‾トネジを回転せしめ臣下を行なうが,

減速比がきわめて大きいことと,最後にネジ機構を使用するため動

力伝達効率がきわめて悪く,また大きな旺下電動機を必要とする場

合はもちろん,大きな減速機構を必要とし,圧延機を高価ならしめ,

かつ保守点検が不便であるなどの欠点がある｡一方油日三臣下式は抑

圧シリンダとパイロット弁およびこの/ミイロット弁のピストンを鰍

動する駆動機構で構成されているため,電動圧下式のものに比べ膨

人な臣下棟構が不安なので非常に簡単でかつ廉価にできる反面,従

来のものほ/くイロット弁のピストンを直接手動あるいほ駆動機構で

調整しているが,負荷条件,納体抵抗の相違のためロールの1F行移

動が困難で,正い･､ロールの圧‾卜量を与えることができない｡この

ため従来のもの8･ま,圧延前にロール問げきの不要なものたとえばア

ルミ蒋などの圧延にしか供用されなかった｡
本発明は,電動圧‾F式と同様の働きをなすもの,すなわち,-･般

の旺妊機に使用し柑る抑圧圧下装置を掟案するもので,シリンダ9

と油圧調整用パイロット弁14との間に,シリンダ9と比例動作す

るビスllソ体11を介在させ,このピストン体11を復元機構(レバ

ー13,ナット21.‥)を介して動作するようiこしてシリンダ9を動作
せしめ,ロールの圧下量を設定するようになしたものである｡

この構成によれば,モータ22,24の働きにより,ナット21と,

評 論 窮46巻 第9 り･

第13図 上部に設置された電気制御聴

.講装拭,機講旨の採用が必要小吋火のものとなり,本来の性能を十二
分に発揮することができるようになってきた｡

日立トランスファマシンは昭和33年よりこれらの大部分を採用

し,与しくから高能率化に努めてきたが,最近ではこれらの装置,機

1別ま常識化されつつある｡

われわれは現在までに製作した諸装ぼ,機器を改良し標準化しつ

十)あり,さらに高能率,経済的なトランスファマシンとするための

検.言寸を重ねている〔
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紹 介

枇 原 利 幸

臣 下 装 置

こかと対称に設けられた図示しないづ一ットを卜小吉:に作動させj■†jピス

トン体11(一･つは図示せず)を同時に移動することから,ピストン
体11からシリンダ9へ送りこまれる油量は一定となり正確なる平

行移動を行なわせることができる｡すなわち1E確なる圧1一畳を与え

ることができるため電動旺下式のもの同様一般の圧延機に応用し得

る較著なる効果を達成し得る｡ (郷古)
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