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工 作 機 械

略称4()勺鳩のわがl郎〕l二rIi機紙業+仙よ39蛙に･jlき続き,小批♂〕

影響かドノ脱せず依然として低迷を続けているい1二作機械各メーカ

ーーは,在庫をかかえ,′L虔肺少,′卜席機種の転換などによって苦境の

切抜けに令ノJをあげている｡菜非でほ帆勺濡蛍の刺†ちを見越し,

早くからl-1本l二作機械輸川振興会を通じ,輸出伸張に努ノJしてきた

成果が実り,このところ.‾l二作機械の中尉11が著しく増加してきている一_ノ

日立製作所ほ,このような情勢の小にあって,技術陣を十分駈放

することにより,顧客の安求に適介し∴た新形｢作機械の開発と従来

機の政良に額め,帆汁をfきょている‥ まず,車如H関係でほ脚和24iF以

米,7メリカ,ヨーロッパをほし､めとする乍IH二界27個同へ,フラナ

スう軌､ド巾i研削髄そ叫まか多･この機柏を愉山Lてきたれ4(==如こ

はさ亡､Jにノブ∴1ミをもりあげ,枕木九進謂l叫こ叶寸】るフラース儲など〝)

i‾-費機杵の愉仙こ怒な汁ぎ,ノ†紬町lりな進腿左･.=んせている.J

また,新規開発機種としてほ,次のようなl叫制約な成架があけ仁)

れた∴

まず,電解加り幾(ECM)でほIl､ソニ到=′l叫抑先に丁メりカ7ノカッ

ト什との技術提携によるノウハl〉を加えて,すでに2,50(),5,()()(),

10,00()Aの3機種を尤収し納人したが,乍後こ+LドJ′副乍止こIj什作機

純〝)虹川分野を,巧け加l二へ叫掛1lのムな｢ノず,恥＼ハ加1卜FJよび唱解

バりトリの術J戎にまで批人し,こ〃)分野での九駁古として川允,桝

ノ先に与ちノ凡ているL_+

Jとた,かノよてかr)‖､■′二勺捌乍析で仙川川=小よ′.モ朔研l■11j山ニj引lし,

一局解_l二具および､佃i研削髄の問免 彗削..1化にち帥てきた..-ノノ,一1呈王

解L二具研削態に対するアメリカアノかソト心よびキーーレリック比〃〕

アメリカ特許実施権につき,政府に認‖J申請していたが,10月261一

本特許尖施権ほ正式に認吋された〔,この政府認叫により,R､Ⅰ(製rF

所はわが巨如こおける電解研削装拉の独占的実施権を得,再実施権が

国内の他3社に与えられることになった｡日立製作所ではこの独■⊥了

二月施権認可を機に,′義解研削盤の本格的な生席販必こ拍車をかける

ぺ

ことにしている｡

電解､l上向研削機ではGHL-300S級のものを完成したが,本棟ほ

従来機でほ研削しにくい高峻産材料や研削熱でひずみや研削割れを

二卜し､やすい熱敏感材札研削カェりの発勺ミしや寸いステンレス予納よ

く二)〝〕′､ニカム,7′Lミ合金製バ′レブなどの研削に箸L-い研削能ヰくを

あ什うる高性能機であるり

次に,従来--i三として国外か仁)の輸入に依イーr二していたケラーー形,リ

ゾット形など〝)人形ならい型削りフライスの分野に進｢1-iし,l‾丁､ソニ独

特の3次プ己検出力式を採用した人形型彫りならいフライス盤および

い‡J頗ベッド形なF)いフライス億を完成,納入したが今筏輸入対抗機

として埋製作業非での捕捉が期待されるしノ

在来のGHL-100S,G11L-300SにさらにGHIノー-500Sシり-ズな

排しくけ㌻川iし七.すなJ)仁J,人形瓜＼■■-の研削に威ノノむ充押するテーー

ノ′L､ト法1,600×5()()1TlnlのGHし-500S16形人形精締､l佃り肝削髄ぞiご

右収L七L)

寺川機関旅でほ,般ノ止,l二l勅巾⊥二業や家庭′戸正対】占⊥業のみでな∴

-･舶の業舛でも帆TJ機化が進んできているし.｢l､二(製作所でほこの兇二

j.¥11l_J立電解平i郎研削悦
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守真にこたえて各種の酎1‖幾を作ってきたが,乍l･り

配管用ユニット継手を素材かド〕乍加_卜までIr‾l動的

に行なう高精能年別橙を完成Lた._.

一方,在来機も,各種の改良,7タッチノント

短の開発を行なっており,叫こ標準形汎jl‾1機を販

売するだけでなく,括川の幅を広げ,いj)ゆる/ミ

ーサテリティを与える努力を続けている.-)その一

例をあげるとNo.2,3横･万能フライス憺川オー

バアームヘッドの新規開発がある.,

これほオー/ミアームの先端にユニ/ミーサルヘッ

ドを取り付けたもので,_】三柵は中川の√在勤撤で川

転させる構造になっているり右､〔火の′∴一ナかし心

立 評 論

lズ12 2別電充満蜘RUG形

よびユニパーサ′しミリンプアタッチノントで加卜

できない人形被加卜物に駄垣で,また-1榊ヘッドが去ニイrの見でなく

前後プブ向にも傾斜するので汎J抑ヒの人きな作業ができるし

このようにR立製作所は絶えず股新の技術む卜分反映した望削1l-1を

作り出し,顧客の期待に応じている｡

巨口 刷 轢 械

日立製作所は常に時代のトップを行く印刷機■を拳法作しでbり,輪

転機においてほ100子†を越す納人 を持ちいずjL･もが納入当時の

言臓品である｡汎用椀種として製作しているB列半戯--▲1叫転式竹′l

動凸版印刷磯のヒタブレスほ輸人瞭に対抗‖†能な唯一の何度楔とし

て通産省,業界からバックアップされている｡

後に掲載する凸版印刷株式会社納のオフセニバ､輪転機,共榔l】刷

株式会社納のブラビヤ輪転機はいずjt帥憫的な性能糾卜)峯州･で

あるが,さらにノナ後の印刷機のありかたを′示唆するものである｡

なお,静岡新聞社に納入した川二非最初のドライリリーフオフセッ

ト色刷新聞輪転機が昨f卜のオりンビックにおいて,=川色刷り(女

工i二,巴,邑版印仙鮒j一日の抽｢】充?J■という人～【㌔蹄をLているが,l巾J

杜の拡掛こ伴い2ゝ三億にりは続いて/㌻llJ】3り･機の受注が実現したり

今後,剛毛封六の向上と労働力の巧く心二よりますます高速化 仁1

動化した印刷機が必要とされるであろう･一+

すなわち,(1)†ンキ心よび紙の｢ぎij魅(2)機械取扱い-ナゴよび

準胤l二程の時間の責上皇締(3)特に排紙以後のr【】勧化が必変となり,

究極ほコンビュ∽タコントローーノLによる穴吹人化心よび竜J′刊刷なと

の無版印刷というガ仙こ進むものと考■え仁)れる-､

上述の課題を附たするた〟_)にほ＼∫一1然,関連f′抑■仙術レベ′Lし′)川卜

が必要とさjLるが,貿払｢川1化の/㌢= 仙ノ1ノーーカーーび)抜イゝ杓な体

質は善と政府の賦力なj即納ミ肘F+‾1のニ･.として軋jミされている･二1

[=ンニ製作所は同産巨り刷機ノー小一の小核となノー)て印刷機楓鮎卜処

作技術陣,研ノ光岡発技術のjr-J上に人きな努ノJと決怠を持ってまい進

しつつあるじ

電 動 工 具

丁作業の機械化への梯川よ,速了トめさましいも㌦)がふイJが一 拍に

第48巻 第1り･

l東】1 ′老兵いまぞ取ITT形

墟築関繰の人1二作業はそのほとんどが機械化されてきている｡この

ような帖勃の中でトニ1-■仁木_t二川電動l二具として内朋的な新製■枯が4種

矧期先さJLた.こ.

電 気もほ ぞ 枇 FT形

人+二作業の機械化かドJ収F)残さjLていたほぞ取作業を電動化し

たもので,ケガキ線も小安,カッタにより楽に作業ができる｡

2列電去も溝切RUG形

従一来の鞘切ほ1列の溝切作業であったのに対し,本棟ほ鴨臥

敷い㌻などの2列の描を--▲鮭で削ることができるとともに九のこと

しても悼川できる.こ.

塩1も か ん な PFh4形

向島が7.7kgと従来l-11`はり1kgも軽くなり,切れ味がよく,メ

タリックブ′L-も鮮やかなスマートなデザfンである｡,また木箱

が通′よであノ)たケースをビニー′し/ミ､ソグとLてスイートなうえ,

持ち運びが便利にな一-,た._J

ノ竜㌔もベルトサンダ PBS4形

フローリングの‖適い如し,木卜彗削‖い金11製l＼l■lの研磨に広い

川途なもっている｡牛如こ幅100mmの広い研臍ベルトと強力モー

ト′Lで研磨能ヰミは抜群である｡

■一己
勅 卜 具

備に小形,軽量化をH標に新軌l-■】-を開発しているが′｢年度開発

Lた6.5nllTlI-U-GN形ドリルほ,このクラスで内座最軽量l-1～l

(1.4kg)でふろ.

ソナミ㌦
_卜
具

′j叩綿羊炭化が容簸で.保′､Il:の簡軸ヒことか仁〕流JL作業の現場で

多く†かIiさJtるようになった｡

今牛皮開発した4mm N--4R形,5111nlN-5R形ほいずJLもI一三

転･逆転l■1d別で,紫締ノJが一心こ保たれている.､.紫締力の調軽が

舛弘で,クラッチなど伴托純分には特に鰭ノ鼓した悼秀な箋削川'lであ
‾′

′Uしノ

担14 ′.に如りしなPFh4形 卜く15 ′■E_太一こルトサンり)臼S+一形 卜く16 二乍ゝもスッ1Jユ ドプレこN-5R形

一一---164-Ⅶ
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■ 計算機内蔵方式(HIDA仙8060)

数値制御フライス盤の完成

数値制御l二作機槻はl一三11仙こすでに約｢r千丁が′尖川されて二bり,その

すく､､れた件能をいかんなく先挿Lているし)11こ/二製作所においてほ11/イ

和32年よりその間先に右手しIlて-1二総帥間ノノ式な矧■-一事一化Lているが,

このたび,計堤機内威力式数値制御フライス髄を′完成した｡従来の

l自二線納問ノブ式でほ加1二ん,1の形状をすべてIl㌧l二線で近似するものである

ため,複雑な形状の場如こほ電J'･.汁符機の使1川埠問や,指令テープ

の長さが多くなるりこノ∴くがあノ_=とが,.卜耶二機1ノ山女ノノ式でほ形状右ご和紙

とlリ弧で近似することによ一-､て上.-idのクこ∴-､沖解≠火L･ている､,さらに

Ill■′二製作所が独=で川･jブ己したl二具ほl白二様指1上能力を伯えているの

で,指令テープには仙‾l二l-‖■1の形状そのものの‾､J▲法をパンチしでbき

他州l二具往のオフセット亡上ダ丁ヤ′Lでl叫益ソ･えることができる∪そ

のほか,実績をもとに操作性の什トをl文1る稗々の補助機能を柑たせ

てある｡補助機能のおもなものほ

(1)あらかし､め摘心された送り適性を全史できる‥

(2)あらかじめ指止された送Fり重度とは無関附こダイヤル指ン上

した速度で送りをかけられる._.

(3)加川--の抑7ドタン拙作に〔に(J什点件l卜心よび打起臥J

(4)l11-一一指令テープで対称加卜が子fな∴Lる..

(5)川-一指1†テープで帆 炸形〝)加_l二ができる√､

(6) 3次心司‖J川11｢ができ,形彫加1二に†むIl‾卜ごきる._,

l三】j 刷 機 165

図1 計算機一勺蔵方∫C HIDAM8060形

数値制御No.2立フライス盤

などであるり

本ノノ式による=､一′二数伯制御フラース壇劉よ,従来の‖止ヒザ形汎川

フライス髄1モ機種に採川し製■■-i●■化されたが,さらにト1＼tなじJいフラ

イス髄うモ機種にも装備できる態勢が願えlニノJLている.,

図】は計算棟内戚リノ式HIDAM0060形数値淵御N().2二､'′ニフラr

ス髄なホしたものである.二､

■ 両頭ベッド形ならいフライス盤

の完成

巌jかノ)ノレス,モーー′Lトなどし刊脚｢≠分野に心ける型′お要のユ､増お

よび高精度化に対し,代竺彫機として能ヰ川勺ななドJいフライス髄の開

発が与壬‾まれているりこの資料ここたえーモデ′しとIr-川ぅのもの■を何時に

2脚,あるいは対称のものないj時に終1個製作する･い形榔■■-l-1を対象

としたい1j頭形なFJいフライス概を偶発L･た｡ならい制御ノノ式として

図1 日立ベッド形ならいフライス盤(CB630)

は,いかなる形状のものも岳精度ならいが叫能なl__卜占二製作所独l二Iの

順光による3次元検出ノノ式を採川し,■本機をそのまま数伯制御‾l二作

機として使jl川､能とするため,サーボバ/しナーー}オイ/レモーターー→ポー

ルスクリュの川転系とし_-た.,判の大形化雨量化に対処し機械の基本

Jlラ態む剛性ある/くッド形とL,また鳥精度かつ‖附なならいを行な

うため/くッド案仙血にはローラガイドを川いた｡対称ならい矧恥よ

≠′二仁来のラック機構またほスチールベルトのかけ換えなどによる作業

l勺舛の俊椰なノノ法を避け,簡単なチェンジギヤのかけ換えのみによ

る機構とした｡このほかならい動作小でもならい血の切り換えがで

きること,サーボ機構を介Lての鮒･如､一→確実な手動送りができる

ことなどは,他に蝕むムないものであるハ 心機は従来輸人機にその

`i㌫柴のたいほんを依//二してきたJ坦製作業界に広範州な使川が期待

される｡図1に外観,図2に対称ならし､りJ削例な′Jミした..

ト レ･一1r

モデル

畷さ

淋

手動ハンドル

図2 対 称 7な ら い 切iljlJ

ワーク

j‾封1三色:喜
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■ 連続制御方式大形ならい

フライス盤の完成

席業の発貼,特に1′l励･-ll二卜某非〟)充臥上ゴよびそルモナ′しナェンノ

川棚)出離化は,人形プレスの_年叫小心とした型の詫言安岬九 町処

作の匁ま新化につらなり,大形なドJいフライス態の滋要れこ＼増してい

るし,十l立製作所では39iH射rヨ庄初の大形ならいフライス曳注(ON-

OFF制御式)を開発し,4子～を納人その伶ノJを充押しているが,40

叶･こjLにひきつづき,人j捗な仁〕いフライス髄の地紋Tliり御化に収功し

た1ノ図1はその外観であるr-.制御ノノ■式はIh■畑作所が址l■1に機先し

た一ニー三次九検汁川式であり,図2にそ叫針il.恥こあたるトレ【サヘッ

ドを′Jけ｡モデ′Lに桜←(j‾るトレーサプ亡端の射よほモデ′しの接触山レ)

法線ノ州に1ト.じ,ⅩYZ糾山それぞれの射シニが別件1に検糾さ′れ,こ′才し

イ捕将欄御しSCRる∴′卜し榊IlのIlてl二流電動機を仙女連続的にTl刈御十

るもので,図3にならい制御系の柄戌を/Jけし+従火のものに比べ,な
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L/柵〉

卜く13 =､ソニ1人l川=よtlノいソラース髄のなLIノい一別御系の満城

図1目立床形上ならいフライス儲(MFT-11A) 図2ト レーサヘ
ット

レい､辿蝮･什卜血あドJさのl･一-=- fi三役ならし､のfJ二

き仙F)の段差の解i■Flなど能ヰミ･精度r由にぉいて人

幅に政.キされたものである､また本機の制御矧鞋

は,乍トランジスク化さJ=ヒ無桜山電/小l路で,

快`･-J=∴■∴検ノン舛妨にするた〆)メータ･モニタオシロ

などな川いたチェック′1ネ′L石ご.言貨けるなど,数多

くこの新機構を取F)人れてあり,この種なレ■)いフラ

ース髄の試要のたいほんに供されていた外lゼ一概に

対抗し,ノ〉後型難作業舛の期待に十クナにこたえる

ものである｡

■ 新形ユ=オン加工機による能率化

配管川ユニオン′継子を剃オか｢_)1ミ仙卜までビ1励仙こテfなう卑=1磯

がニノヒ成した･′ユニオン継‾｢は乍祇l円仁管,恭㌔絹止管,i即i胤管など櫛

樺の配管にほケこくことができず,その他‖]崖ほら‡人な数F妄ミニとなろ.

このように浅f要の多い加l卜■■‖】-なよ■･憎とした中川機には出船寸描いノ縦

線性が紫衣さJt,そのうえさ仁Jに継-r.甘;かドJの揃えいを防くこ'た叫…Ti

比の加l二精度が軌止さ加る._.本殿は特にこ〃りち.加巨率化に和∴tな

ぉいて｢弘汁されたものであり,加l二l■け＼であるユニオン継fをユニオ

ンツノミ,ユニオンネジーとユニすンナットとに分け,【iiほ別lI卜ヨーる

のに6rンデックストラニオンJ陸封iJ機を,後月せ加トj‾るJ)に6

rンデックスダ■卜1,′L形糾】J機で偶成したリ ーまた加l二■■----の樺々のサ

丁ズに対しても㌫軒rう･な段触り換え(ツーリング,1玉川･具,ローダ,

7ンローダ関係)を･子はうことによりトラニオン形桝IJ機で亡上ユニ

すンネジ4種叛し呼び昨月”,%”),ユニーj-ンツバ4椎軌呼びほ+ノ三′′,

九′”),ダイヤ′し形専川機ではユニオンナット6種類(lPFぴf≠ナ′三〝,

タイ”,1”,り左〝,1ガ〝,2〝)の加=二‾を子∫なうことができるし)

本棟の構造はマシンサイクルを晦ノノ如くするため切削時糊1+､タトハ

アイドル時間を短くできるインデックス構造の専川機とし,さらに

加瓜抗1個当たりの加⊥時間を短くするため2胤i司時加⊥の取付具

を使用し,その取り付け取りはずしを自動で行ない,取り付け取り

はずしによるアイドル時間の減少を図るとともに手動で行なう煩し

lズ】1 新形ユニ+【ソ仙‾【二川専川機

さを避けた･-また加1二ん一-が鋳物の盛付であるため加+二時における偏

向の旨≠幣を防で七め加‖ニハl'-の収り付けにほセルフセンタリング方式

な採川している､J

切削ユニットはトラニオン形軌1一枚でほクッピン′グ,ポーリング,

フェーシングの各ユニットから構成され,ダイヤル形専用機ではボ

ーリング,クッビングユニットから構成されている｡

ー166Ⅶ

=



+二 作 機 詩語 ･

本機のマシンサイクルは両機とも約12秒から最大加‾†二品の場命

でも20秒弱であり,加l二l甘11個当たりの加‾l二所要時間は取付旦2仲1

取りのたが)こげ卜∵シソサーク′Lのケ盲となり非常に高能ヰでもくノー.

このように高能ヰくの1く機ではマシンサイク′り二･秘ノルトてすろと川‖,さf

に機械のノf命な延ばすようあわせて考慮されている:一 叶ノバこリレーーl;ミー1

係は電話川リレノーむ悼命したことが-･つの1■1リ毒でもある｡
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本棟は加t品を作業者がホッパ(加工品投入口)に一定量投入す

るの･みで他の操作はすべて‖動的に行なわれ,加1二を終わった加‾l

仙よ別に.子辻‖‾L-JJLたシ.-..･一トか上‾)排汁iされる.､L∴二が_′_､て本機のホ

･･ノノ∵批二仙=■r■■ろ.′r糊r音する才法人矧#む什属することにrl二り簡恥二無

人粍としてl舶巨ヰく,維糊付な機械にすることもできる｡

■ トランスファマシンの性能向上

トランスツーノ･てシンに対するl朝巨ヰく化の要ノ拉ほよすます必t･:な

て心り,これにともない操作のl′†勧化と川時に恰､■+‥,管件の一女ん=と

が進〟)ド)れてきたり最近日立製rF所にで′岩城し丈ニトランスソー′･-､′シ

ソに取り入れられたこれドJ改良ノ加二/‾〕いて述べろ.

操作のI′l勧化としてほ

(1)マシンサイク′しがますます真鯛わしてきたため,1伸l所で加

‾川l-1の取り付け,椒りはずしなすることが閃鮒となったので加l二

l■J【t-の取りはずしと取り付けを2:八テーシご-ンに分け,さ1▲Jに締イ､j･

け,ゆる〆)を納什式ナットランナにより=勧化し′.たL--.

(2)加l二l■■ハ精度を∩勅的に測ン上し,こJ川ニノアッパサrト,ロ丁

サでドと分額し,識別-､′-一ク不二子+二ない,何時に】二見の付帯席托ろ_一

検肘L機械の運転を付Ⅰ卜させることができる｡二.

件能ir-JI二としてファインポーリングユニットのト軸受柑わ臼ろご従米

のアンギエラー形から超精解級l‾1j約コロ軸受けに食え,精度市命〔ハ

哨人とともに負荷能ノブの倍増をl.文1ったt)

1リ､卜のすノ川fの放出に上り∵シンサイク′し45秒という塙能率のト

ラン1フ′j･てシン1うこう顎転パ▲1ノ､で卜桝む川寸イJことができるように

/トー,じ-.図Ii上崩廿ノ山JにL′･-ニクランシシャフト仙=ljトラン1▼トノ･

-＼′シソの外観図である｡)

岡1クランクシャフト加‾[用トラソスフ7マシン

■ 電解応用工作機

(1)砧解加l二機

電解似仁こな虹川して念拭を加l二する電解加l二機ほ尼うかこな/､て

糊発されたもので,従来のl二見による卜rド樺帆こ比べ純々の特J毒

をもっている〔什､■/:製作所では11/イ朴二汀咋水〟)J副馴｢究む‾ノ,らに,…二

王糾こおけるこの梓機械叫牡発省である7メリー〃フ'ノノト′ト什.とび‾)

技術提携により,各停の電解加トl二機を:ノ己成した(-,

電解加｢機ほl二具を陰梅,加｢｢物を階梯として,その‖りに応=‾二

の電解液を高速で通過させ電角判女心こよ/,て金属をi獅早させるも

ので,加【二物の材質有射如こ鮒関係に加l二通性が-▲ン上で,従来〃‾)な

FJいl二作機や放電加l二俄に比べ,型彬り加｢の能ヰそが数卜仙こ/〔

りl二具が消耗せず永久的に使えるという利山がある.ゝ11il′二観作桝

で開発したものは加‾_1二寸法と加l二条什とかドJ電椒､J‾法左′あF)かじ

めr測して修l=ノでbくことができ,鞍純な形状の加l二で′L′在他

の製作が容易である｢,

今川七城したのは応人加卜電流が2.5(札5JI00,1(川∩(1八〃‾):i糀

椎で5,()n()A機の外観ろ二･図1に′jモーーjr‥

(2)電解､一佃榊｢別髄

屯解仙亡こを利川して研削を～fなう屯鮮少=判催け-jでにl二村非削

鴨としてあるが,乍l･11GHI∴ミnOS形精頼､l′l脚｢Fll雌ン告ご屯鮒J川りJjγ荘

に改良したものが尤成した｡}その外胤を図2に′J七す.

本棟ほ従来の研削では能率のあがLニノない難研削付,たとえば′+胡

硬今金,ア′しミ合金,耐熱鋼,磁†頂礼 ステンレス鋼などの桝捌

に人きな障ノノ石ご発揮する(-ノ

図1 5,000A電解加工棟

図2 G11L--300SE形電解ヤI所研削億(3(1nA)
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■ 躍進を続ける木工用電動工具

電瑞ほぞ触り,2列克ぞ電瑞切の′応収,電浅かんなのモデ′レナエ

ソジなど人卜二川電動‾l二具の矧■打■開発ほ～.1禿であり,山場に二㌻よ-トるな

おいっそうの躍進が期待されている｡

塩気ほぞ取りは,昇降装置を備えたカッタ式によるもので,‾‖∫搬

式専用はぞ取りとしてわが国初めての矧●●■Ⅰ■である｡ほぞ1佃当たF)

の切肖り時間は,120mm角材についてほ2分前後であり,能率が非

常に高い()またここに開発さj■tたJ)が円初の2列みぞ電太りJほ,従

来の携帯川電㌔毛みぞ抑)がFitみぞ式であるのに刈･し,一卜りのり+削で

2列のみぞが加トl二さJLる裡みぞ式であるため,きわめて点い切削能

ヰくを持七〕,帆沖である｢､電瑞かんなのモデルチェンソにあたっては,

モータの小形強力化,強ノJな削屑排肘械偶,慮レ亡のざん新さ,携瑞=

に便利なバックの採札 そのほか同種他車h甘.に対し,数々のすぐjt

た特長を持つように考慮が払われている(,

電気ほぞ取り 1 2列みぞ電瑞切 芯気かんな

形
J,ヒ

能 JJ

FT

練 削 村

展七1501†lm角

カ ッ タ 径

無負荷fl‖1転数

125mm

RUG

みぞ切り切削帖

標準20mmx2列

みぞ切り切込搾さ

標準.15mm

JLノ)こ切iち探ご

崩人64mm

ソトノタ 125mm

九のこ 203mm

2,300rpm

電 瀕

全 員荷電流

南 岸二(■裸)

単相交流100V

lOA

62.Skg

4,000rpm

や剛史流100V

lOA

10.5kg

PFh4

切Flり幅

136mm

切ノ与深.さ

巌ノ(てmnl

かん/〔胴47mm

14,000rpm

中州交流100V

8A

7.7kg

冨

‾三′ゝ

11HJ

岡1 FT形電気

ほぞ取り

岡2 PFh4形

電㌔ミかんな

第48巻 節1号

:_…‾･孝
三._ス!ヂ

済‾-

賛意題沌酒野P■

夢腎

■ 国産最軽量のる.5mm(1/4′′)携帯用

電気ドリル
(】11二仁携梓川電勺ドりノL6.5mmLU-GN形)

携帯用電動二上具ほ,小形,軽量,碗力を堺想とするが,本機携冊

Jl-1電気ドリル6.5mmLU-GN形ほ,6.5mmという能力でほ,国産

巾最軽量l-l‾l●lである｡特にモートルその他の輯量化にほ意をもちいて

あi),アルミ合金ダイカストによるピストルタイプのハウジングほ

使い易い小形ストッパ付トリッカ､-スイ､ソチとともに,梶りやすい

デザインである｡

また本棟には性台軌′伽こすぐれた貨適形コンデンサを仙鼓してお

り,ラジれ テレビに対して雑音を防l卜するよう設計されでbり,

威力モートルとともに性能ほ抜群である｢-,ガンタイプの使いよいス

タイル,威力モートルで惟能も抜群--,

11‾1｢/二携帯用電1=∵リノし6.5mmI+U--GN形fl:様

能 力 6.5mm(1/4〝)

電 源 ril耕l交沈50/6()へ′,100V川または2n()V j‾l‾】

州 プJ 約90W

■ 特殊溶接機の伸長

柄接作業は従来の汎川機による手作業エリ,専用機による機械作

業へ,さF)に被添枝物の搬入搬出も含めた【′l勧化へと格子J‾し次第に

専用自動機に対する諾要が伸びつ/)ある.こ叫首要の伸び糾吏映

驚

乍負榊電流

無負荷l叫転数

乍負荷川転数

l托 鼻

卜

㌔
烏J

駁庖

軒

2A(.100V川),

ヽヽ

1A(200V川)

2,5001-pm

l,600rI〕nl

l.4l(g

2.5m 3心キャブタイヤコード

公称断佃構 0.75111m2

外 抒 9.()mm

轢準 付属‡■‖■16.5111111卜■りルチャ､ソク

チ ャ､ソ クl‖【し

｢備カーボンブラシ

珂

伺

月川

し,最近の特殊溶接棟の受持繹過は図1のとニケゴりノユ連な伸長を示し

ている〔〕

特殊添接機の傾向として,まず抵抗溶接機でほ点溶接機に代わり,

多∴ヒ桁接,金網浴接,スタッド柄様などにプロジ`ェクション溶接機

な枝川する例が多くなり,25kVAより3501くVAまで9機種を製rl言
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するとともに標準シり-ズを完成した｡また専用洋i具電梅も合わせ

製作するケースが多くなr),汎川i容接機の寺川機化が進んでいる｡

キャビネット,ケース輝など,人形薄板製缶■冒lの分野ではて′しチ

スポット溶接機を開発し,高精度,高能率の人形全l]動槻かL二〕,音字f

接作業のムが日動で被桁接物の移動,位瞑決めは戸_勤の小容量簡妨

形まで終樺製作した｡中でも袋形構造の部■■■r●l川として製作した16

ノよマルチスポット溶接機は高速度,高精度の台車駆動機構と,桁接

線の任意選択方式およびひずみの強制的修正機構により,点溶接作

業時発勺ミする托こん,ひずみの問題を解決した｡また対向して離岸

Lた2子†の標準形プロジェクション溶接棟の間に高速度巾申駆動機

構を設置したものを製作し,プロジェクション溶接のマルチ化,】′l

勧化および高能率化にも成功した｡､今後さまざまな方式のてノしナス

ポ､ソト溶接機が作業の合理化を推進していくものと思う{,

-一一ソJ′ト物弧1‾｢1の分野では通信機.･附-i-1の添接用に弘一六--の連縦供給を

含めた高精度の仝口動機を製作した｡本機はコンデンサ充放電式電

源とカムによる連動枚構を有し,600個/時のタクトで作業できる

能力を有している｡本機の特長は復雉な連動動作をカムとりた気制御

掛こより円滑に行なわせる点にあり,従来の添接機とはまったく異

なった機構を採用している｡前述のマルチスポット添接機とともiこ

小物部品より,大形部l端までの机抗添接自動化の体制が繁ったとい

うことができる.､

アーク柄接機関係では台車駆動により括弧柄接の可能な1,000A

級自動溶接枚および溶接用電源を完成した｡本機は8¢までの心練

を使用でき,従来のハイアーク溶接機,500A級自動溶接機に連な

る新機種として,大幅な能率向上と,需要層の拡大が期待される｡

アルゴンアーク溶接の日動機でほ39年のMIGによるスチータコ

7日動溶接装置につづき,TIGによるステンレス製ダイアフラムの

図3 通信機部品自動溶接機
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r]動桁接装r詫を製作した｡ダイ7フラムのPJ周溶接に使用されるも

ので,厚さ0.3nlm,外径3､200¢という広範囲に及ぶたぎ),柄接

結一果に影響する7一クスクー-ト時とピードラップ時の問題に特別の

配慮を施してある(｢

3()0

250

200

150

(
〃
+
〟
冨
【
小
一
＼
叫
m
一
載
空

100
38 39 39 40

卜 上 卜 上

期

図1 特殊溶接機の受注経過

岡2 16点マルチスポット溶接機

聯-

ベサ
¶山.

◆ ヤ ー

発電彗妻=き■ち二≠iサ

図4 ダイアフラム用自動添接機

■ タンク自動溶接機の作業性

タンク溶接の自動化は,それが屋外現場作業であること,継手の

位置が自動化に不向きであることから非常に遅れていたが,このた

び水平円周継手を潜弧溶接法で完全掛ナ込みを得るよう特殊なフラ

ヅクス保持機構と安定な心線送給機構を開発し作業性を安定させ

た｡この結果ガスシールド溶接法でしばしば発生している継手部の

酸化ヤプローホールの問題を解決した｡口立タンク自動溶接機によ

る高張力鋼および好適鋼の水平新手溶接部は,Ⅹ線試験において1

級以_Lに合格する結果が得られた｡

フラックス保持機構ほタンク径6M以上のいかなる曲率でもフラ

､ソクスを完全に保持するため2偶のプーーリ間の平行度を調察する機

邑■

構とエンドレスベルトのテンション調軽装揮およびタンク側壁に対

するベルトの傾斜角を任意に調薬できるもので,このような方式は

Il√た独特のものである｡また溶接点は駆動ローラの重商下にあるた

めタンク仙率のいかんにかかわらず溶接点を調整する必要がない｡

従来は駆動ローラとガイドローラの中間に溶接点があるため仙率の

変化にともない溶接点の出入調紫を必要としていたものである｡ま

たタンクへの溶接機装着および着脱時,クレーンでつり上げれば溶

接機全体が｢八+形に開き得る構造で装脱着時の作業性を容易にし

ている｡

タンク側板幅の変化にともなう溶接ヘッド昇降作業ほピニオンお

よびラックを採用しているため迅速に位置調整ができる｡タンク側

板厚さはしだいiこ鴻板を採梢する傾向にあり,従来の複式溶接枚は
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重く9mm厚さまでとされているが,日立製は軽合金製フレームを

採用し,かつ単式としても運転でき5mm厚さまで可能である｡単

式とする場合他方の溶接キャリッジにもう一組の駆動装置を取り付

け,単式2台として運転できる亡Jこのような例古ま他に類を見ないも

のである｡

溶接機制御装置および添接電源にほSCRを採用し長寿命化を岡

っている｡

国1 タ ンク 溶接 機

第48巻 第1号

■ 高速化されたオフセット輪転墳

オフセット輪転機は出版物の増加とともに,近年ますます高速化

される傾向にあるが,その場合に問題となる点ほ,印刷ムラの先年_

と色見当,折見当のバラツキである｡

今回凸版印刷株式会社に納入されたB全両面2色オフセット輪転

機は高速化するに当たり,印刷ムラを少なくするため,次のような

対策が施こされている｡

ショックムラ防止には印刷胴のベアラをつけて印刷するベアラコ

ンタクト方式を採用し,ギヤムラ防1Lには胴ギヤの精度を｢占jl二させ

るため高級研削盤による歯面の研削加1二をナfなったL二,またローラム

ラ防山こは従来のノミネによるローラ粁の付与をトグル機構に食えロ

ーラのおどりを減少するようにした｢′

色見当不良は印刷紙の張力の変動によって生ずる紙の伸縮が最も

大きい原田として考えられており,このために従来より各穐の自動

張力調整装置が発表されている｡日立製作所においても現在まで数

種莱頁の方式が考えられ製作されているが,木機に採用した‾方式はこ

のうちでも最も新しい光電管方式のものでその成果が期待される｡

折見当の不ぞろいは従来最大4mm程度まで実用に供されていた

が,輪転機の非印刷跳の寸法が減少するに従って折帳精度も向上さ

せる必要がヰ三じ,自動丁合機にかける場合は最大2mm程度が限度

となってきたt〕本磯ほこの精度を向卜させるため,印刷胴から折胴

までの駆動部のキーをすべて切線キーとし,さらに折胴により切断

されるときに流れている紙の先端を押えて切断時における針穴の裂

けるのを防止した｡

高速機の開発に当たF)以上のほかにも次のことに留意した｡

(1)‾亡妻部分の構造を強固にして耐振動性を増大した｡

(2)排紙部分はフアン方式でなくシュート式とした｡

(3) プリドライブノノ式のオートペースタを設けた｡

(4)ギヤ,カム項をすべで完全密閉のカバー内に納め自動給油

を行なった､1

(5)紙の胴巻きを防止するためペーパカットを設けた｡

(6)非印刷部の幅を従来の半分の12mmとした｡

本機は以卜のように高速化に伴う問題点を解決し,従来200～250

rpm程度の常用印刷速度を,常用350rpm■最高400rpmの高速枚と

して完成したものである｡日立製作所ほ印刷機本体の高速化だけで

なく,さF)に一一歩進めて段取F)時間の短縮,排紙処理能力の向上な

どについても目下研究開発に努力中である1二､

図1 凸版印刷株式会社納B全両面二色オフセット輪転機
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■ 刊行物用8色グラビア輪転機の開発

週刊誌なとの刊行物用880mm多色高速度8色グラビア輪転機が

新しく開発され,共同印刷株式会社に納入された｡

本機の印刷速度ほわが国最高の400rpmであり,高速化に伴い各

種の工夫改良が行なわれている｡

印刷部では圧胴表面に巻かれたゴムの繰返し圧縮による発熱がイ

ンキの流動性に対して悪影鸞を及ばさないように水冷式の圧胴を使

用した｡また従来の印刷辞表示計ほ圧附と版胴の小心距離の変化を

表わした寸法表示であったが,本機ではバネを介して圧力を力で表

示する構造とした｡

乾燥は給紙部に紙にあらかじめ熱を与えるプレヒ一夕,印刷部に

インキを乾燥させるドラムヒータを設け,いずれにも高圧乾燥スチ

ームドラムカ式を採用し,温度は減圧弁により調整する｡各フード

は強力な給,排気フアンによi)十分な乾燥ができるほか,空瑞附こ

よる遠隔操作が叶能である｡

色見当狂いを防止するために,給紙部にフローティングローラと

光電管を使用した自動張力調整装置を有し,日動紙継装置により紙

をつなぐときに生ずる紙の張力変動に対しても十分調整することが

できるようになっている｡

なお本棟は中形輪転機として操作性を向上させるため多くの工夫
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図1 共同印刷株式会社納刊行物用

高速度8色グラビア輪転機

と改良が行なわれており,紙通しが容易で,かつ高速化されている

ため大形輪転枚とはぼ同等の印刷能力を有している｡したがって将

虎ますますこの形の需要が高まるものと期待される｡

■ 三分力計を応用したサスペンション

耐久試験機の開発

ランダム波状路そのはか恋路を走行した場合,サスペンション部

にどのような力が作用し,それに対して,サスペンションがどのよ

うに動作し,どの程度の耐久件を有するかということを占式験するも

のとしてサスペンション耐久試験機を製作納入した｡

本機はランダム波状路相当の振動月▲を取り付けた回路ドラム上に

自動卓のサスペンション祁(ホイール＋懸架装置)をセットし,ド

ラムを駆動モ】タにて【pl転させることにより,サスペンションにラ

ソダム波状路走行時と同等の振動を与え,サスペンション各部の特

性および耐久性を試験するものであるが,本棟には特殊設計の8個

のロードセルを組み合わせることにより,作用力を上下,左右,前後

の3方向分力にわけて測定することのできる3分力測定装置が組み

込まれており,サスペンションの特性解析に非常に効果的である｡

この分力計は,上トカ用に4個,左右,前後用にそれぞれ2個の

ロードセルせ配置し,それぞれのロードセルは軸方向の力のみを感

受し,直角方向の力には,不感なものであり,それぞれのロードセ

ルの出力を和算して,それぞれの方向の分力として求めるようにし

たものである‥

l シャシダイナモメータにおける

2段式トルクメータの開発

自動卓の定置走行試験機であるシャシダイナモメータにおいて最

も重要な問妄執ま,ト′レクの測定精度をいかに高めるかということで

ある｡すなわち,シャシダイナモメーータにおける測定トルクは,被

武験単車種,ミッション∵ギヤ比などにより,大幅に異なり,しかも

各測定レンジにおいて,高精度を要求されるが,トノLタメーータの精

度は定格値により規制されるため,-･つのピックアップにて,小ト

ルクより大トルタまで高精度に測定することができず,これを補う

ため,大小2個のピックアップを交換して使用していた｡

この場合には,小トルクより大トルタまで連続して変化する試験

には不都合であるうえに交換に要する工数が大きく,また,小トル

クの試験においても,定常状態に達するまでに加速トルクなどのト

ルクが作用し,ピックアップを破損するという問題があった◎

そこで,これらの問題点を解決するため,一つのピックアップに

大小2段の定格値をもつ2段式トルクメータを開発し,富士重工業

株式会社納のシャシダイナモメータに活用した｡

このピックアップは,原兜的には,従来のものと同じ抵抗線ひず

-み計式のものであるが,1本のトルク軸に大小2段の定格値の受感

部を設け,小トルクほ小定格部で測定し,小定格値を越えるトルク

に対しては,ストッパにて′ト定格部を保護し,大定格部で測定する

ものである｡

富士重工業株式会社納のシャシダイナモメータに使用した結果,

予期どおりの好成績を収めることができた｡
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