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内 容 梗 概

日立1Z面研削盤の機種を充実して,内外の要求にこたえるため,500S形､ド面研削盤を附和38年12月完成し

丈二｡

本機ほ300S形をもとに各種の改良を加えて設計製作されたもので,300Sと同様,特殊油圧装置による熱

変位の防止,ボールガイドの採用などによる精度の向上,自動研削方式による操作性の向上に重点をおくとと

もにトランジスタ制御方式を採用して耐久性を増した画期的な平面研削盤である｡各種試験結果について検討

を行ない,満足すべき結果を得た｡

第1表 H 立平 曲 研 削 健一 覧 去

1.緒 白

日立平面研削盤のシリーズは形式,テーブル幅,テーブル長さの

3要素で表わされている｡形式は主軸取付方向(水平はH,垂直は

Ⅴ),テーブル運動方向(長手はL)で表わされ,GHL形ではテー

ブル幅は3種頬に,テーブル長さは6種嬢になった｡第1表はこれ

をまとめたものである｡

弟1表中,500Sを除く.各機種を従来生産してきたが,最近の情勢

として,大形機の要求増加の傾向があり,これに応じて今回500S

形平面研削盤を計画し,昭和38年12月に第1号機(GHL-500S12

形)を完成した｡以下本機の内容と1号機の試験結果について報告

する｡

GHL-300S形平面研削盤は現在までに約300台生産され,その高

度の操作性と精度は需要家の好評を得てきた｡本機は300Sの大形

系列化の一環として,300Sの特長をそのまま取り入れ,さらに

300Sの生産実掛こ基づく改良,また大形化に伴う精度上,操作上の

点を特に考慮して設計した｡本機の設計上のねらいは次のとおりで

ある｡

(1)サドルタイプの採用による精度の向上

サドルタイプとベッドタイプを比較すると,サドルタイプほそ

の基本的構造から,熱変位などによる加工品精度への影響が少な

く,JIS規格でもベッドタイプの%の精度許容値にしている｡反

面ベッドタイプは加工品重量に対する剛性ほ大きい｡現状の内外

平面研削盤の例ではテーブル幅500mmがサドルタイプの限界と

考えられるが,本機ほ精度を主体に考えてサドルタイプとし,さ

らに4列形の案内を採用してサドルの剛性強化に意を用いた〔

(2)300S形の特長の採用と操作性の向上

300S形の特長中,最も大きいものは自動研削による高度の操作

性である｡500S形にはこの方式をそのまま採用し,さらにハンド

ル自動抜出装置,マイクロセレーション式ダイヤル,レ/ミ一式微

量切込装置などは本機独特の設計となっている(

(3)保守性の向上

300S形の電子管制御方式からさらに進んだトランジスタ制御力

式とし,またリミットスイッチ類を無接点近接スイッチとして長寿

命化を図った｡

2.仕 様

本機の設計の基となったGHし300Sシリーズとの仕様比較を弟

2表に示す｡弟】図は本機の外観である｡

特に本機の仕様上のねらいは,テーブル作業面の増大による機械
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の大形化と砥(と)石ならびに砥石駆動電動機の出力増大化による研

削能率の向上にある｡舞2図は現有平面研削盤のテーブル作業面積

と主軸出力の比較で,これらを大分醸すれば重力形,中力形,軽力形

に分けられる｡電力形としてほトムソソ,日立GVLなどが含まれ,

中力形としては日立300S,ELBなどが含まれる｡500S形の主軸

出力は市場性のある中力形をねらって仕様に記載のように定めた｡

第3図は500Sシリーズと300Sシリーズのテーブル許容積載車

量の比較をノJミす｡
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第1図 GHL-500S12形精密平曲研削盤外観
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3.本機の特長とおもな構造

すでに数百台の納入実績をもつGHL-300Sに対して,木機で特に

改良した点および大形化に伴い変更した点を次に述べる｡第3表は

おもな改良点および変更点を示したものである｡
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第5凶 GHL--300S9サ ブ ガ イド

ラスト荷重を同時にうけるよう古こ設計されているが,本機は第4

図に示すように復列=筒コロ軸受によりラジアル荷重を,アンギ

ュラスラスト玉軸受によりスラスト荷重をうけるようにし,軸受

邦の剛性の増加,寿命延長をはかっている｡

(2)サドル案内而

GHL-300S9にはサブガイドがあり,2個のローラによリサド

ル荷重を受ける構造になっている｡しかしGHL-500Sではテー

ブル荷重が大きく,またサドル面からのオーバハング畳も大きい

ため,サドル両端におけるサドルのたわみ量が大きくなるのでこ

の部分もボールガイドとし,中央部を含めて4列ボールガイドと

した｡GHし300S9のサブガイドを弟5図,GHL-500Sの4列ポ

ールガイドを葬る図に示す｡

】 141-



1556 昭和39年9月

第6図 GHL-500S4列ボールガイド

第4表 ドレッシング装置の性能比較

第7図

グ装置トプル上ドシソグ装置
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第6表 テーブル上荷重とテーブル上面の精度
(単位 mm/m)
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第9図 近接形無接点スイッチ

(こi)ドレッシング装置

砥心軸東上肘寸式のものと,テーブル上取付式のものとの性能

比較を第4表に示す∩すなわち,前者ほテーブル走行中でも行な

えるが,砥石幅が約75mm以上と大きくなると研削の際,前後の

送F)目が出やすい｡後者ほその道である〔

したがって本機は顧客の要執こよfハ､ずれも用意L,要戊に応

じることにしている∩

(4)-7イグロセレーション

弟7囲にホすようにワンクッナで操作できる-‾1′イグロセレーシ

三1ソとしている｡

(5)制御電気品の無援点化

制御電気品および制御匝I路部にはサーラトロンや電磁リレーに

代えてトランジスタを使用し,長寿命化をはかりた｡弟8図は制

御箱1勺の写真である｡

(6)近接形無接点スイッチの採用

研削盤関係のリミットスイッチほ動作ひん度が高く,しかも研

削液によるレアーショート事故が多い｡

そこでGHL-500Sでは,近接形無接点スイッチを採用して無援

点制御としての思想を一貫して採用している｡

弟9図にその使用箇所の一つを示す｡

(7)そ の 他

GHL-300Sの特長である砥石軸電動機と砥石軸の一体化‾口j'変

吐出量ポンプの採用および密閉形油圧回路の採用などほ,もちろ

ん本機にとり入れてある｡

4.1楕

(1)静的精度

1.試 験 結 果

度

弟5表にJISの平面研削盤検査規格に従い測定した結果を示
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FC25 クロスフィード10mm

C46J 切 込 0.15mm

l,730rpm 研削担Ⅰ数 1回

25m/血in スパークアウト なし

荒 研 削 の 精 度

ーブル許容最人荷重に対してもJIS規格の許解伯糾まは満足Lて

いる｡

(3)剛 仕

舞10図ほJIS規格に基/九､て測定した試験結果である〔3r)(1S

と比較検討しても研削ナルニ対しで卜分な剛性を捲/-)ていることが

判明した〔



1558 附利39年9月 う‡ 評 論
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(4)熱 変 位

第11図に恥祁の温度卜汁,第12図にテ仁軸対テーブルの熱賛卜士′二

なホす′､温度トミ和よ:】()OSに比較して大岸ない√､熱射､什い宰転閃

折後2時間よりほぼ安定した状態にな/つているり

4.2 振 動 騒 音

(1)振 動

策7表に無負荷運転時の各弟;の振動を′示す(いずれも2/りり､‾卜

の振幅内にある｡

(2)騒 音

第8表に無負荷渾転時の各部の騒音むホす｡トず′ナしも8(=て-ソ

11下である｡

4.3 加工品精度

(1)工作精度

舞9表にJIS規格に基づいて研削した加_=i■一括度解除続果をホ

す∩プ1三石方向精度は許容差の約妬に,lうii後ニ方向ほ約%にはいっ

ている｡弟13図ほ前述試験時の加二｢l■打l面あらさを示す∩ また弟

14,15図に荒研削のまま,中研削のままの状態における研削精度

の一例を示す｡

(2)研削動力

第1ム図ほ研削帖2n1111Tlに二一汁】-る研削勅ノノ測ノ起伯くミ_･Jlミす∩

特許弟422218号
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0.002 -0.002 --0.002

ワ
ー ク FC 25

使用 と イr C46J

lロt転 数 1,730rpm
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スパークアウト 11ロ】
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5.結 □

以上GHL-5COS形竹両駅削盤の設計時のねらい,構造特長および

1Lゴー機の.試験糸与果について概要を報告した｡試験結果は計画目標を

満妃すべきものであったが,今後の問題として,さらに主軸隈席上

汁の代‾卜,屯研削機の検討を進めていきたいと考える∩

特 許 の 紹 介

フルフリルアルコール中間縮合物にジアセトンアルコールを

配合してなるフルフリルアルコール中間縮合物の硬化方法

フルフりノLアルコール系樹脂ほ,二肘常に陵秀な耐紫t州隼を寸Jつノ丈

而,什部硬化件が悪いために接着性が劣i川場【嘩料,接着剤,樹脂

セメント,電気絶縁材料として十ケ〉満足しうるものでほなかった｡

この発明ほ,フルフリルアルコール小間締付物1轟音部に対して

ジアセトンてルコ叩ルを0.01～0.5電最部添加紀子Tし,こかを酸性

触媒の存在下でノ_丈応させることを特徴とするフルソリ′し7′しコール

小間縮介物の硬化方法である｡

恨件触喋とLては塩酸,硫酸,りソ酸などの無機酸あるいほベン

ービンスル十ソ酸,トルエンスル+こン酸,‾7ェノーー′しスルホン酸,=1二

高 野 憲 三

シレンスルホン酸,ナ‾ノタンンス′しrトン憮などのスノしホン憮が用い

レーノかる〔

ン丁七トンフ'′Lニヱーノしを添加しないフルソリルア′しコール樹脂の

Jオキサンに対する1こ折節量がわすかに5一%(重量)であるのに対

し,ノ7セトン‾7′Lコール15%(重量)添加したヰ)のは小柄解邑31

%(壷屋),25%のとき33%である〔

こ才tは本発明の樹脂がすくれた二次元構造をつくることをホlノて

ぶり,しノたが･ノ)てl勺剛史化性が著しく改良されたことになる｡

(佐藤)
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