
小特集･風水力機械

風水力機.械の現状と将来
Present Situation and Future Prospect of

Pneumatic and HYdraulic Machines

斉を近の風水力機械は,時代の要請,顧客の要望にこたえ,高度のfi∴i剋i竹三と安全件

の追求,作能の向卜,似いやすさ,及びイ米守の谷妨さを目指して,たゆみない改良･

f与;+発がなされた結米,いろいろの成果を挙げてし､る｡すなわち,システムのコンポ

ーネントとして二拉過製品の開発はもちろん,新システム開発に必要な新しい機器,

サブシステムのIiH発などであるが,今綬の開発のパターーンはより広範し札 かつ高度

化されてゆくであろう｡ニのような背景のなかに｢-†立製作所土浦.‾1二場及び機イ城研究

一昨が茨城県土浦‾rい二誕勺iし,大きな使命を糾って操業を開始した｡多角的な社会ニ

ーズ,顧客ニーズにこたえ,社会【′】(J責什と国l卿i勺な7】篭躍のために各仰の新機中山を折

りjムんだ新.‾Ⅰ二場,イ肝究所を紹介する｡

ll 緒 言

風水力機不戒が人間の生活向上に果たLた子貨渕は,俵めて大

きい｡また,その発達なく してモ札在グ)工業先進何としての地

位はなかったであろう｡絶えざる性能･構造何の開発,改良

及び生産技術の改良により多角的な顧客需要にこたえ,進歩

発展を遂げてきた｡

近時,低成長時代を迎え,資源エネルギーの有l祉引生や安全

性に対する社会的要請,更に国際的発展を踏まえた技術進歩

が望まれている｡

同 風.水力機械の現状と将来

区=に我が国における風水力機軸kの生産高推移を示す1〉｡

高度成長による生産高.卜昇は,昭和49年をピークに頭打ちと

なった｡

オイル ショックを契機として,世界的な経済変動に伴い本

格的なイ氏成長期に入った我が凶経済において,風水力機械業

界への社会ニーズ,顧客ニーズの代表的な項臼は,次のよう

なものであろう2)｡

(1)省資源,省エネルギー機械の出現

(2)安全性,高信輪作の追求

(3)ノ短納期,コスト パ【フオ【マンスの追究

(4)人型化,大容量化への即応体勢3)

(5)メインテナンス フリー化

(6)機‡戒の低騒音化

これらのニーズにこたえるためには,徹底した生産設備の合理

化と強力な研究開発体制が必要であることは言うまでもない｡つ

また,システム製品への転換,システム技術の開発など,

新製品開発のパターンはますます広範囲に高度化されてゆき,

顧客との共同研究も_重要な要素となってくる(図2)｡R立製

作所は,機寸戒と電機の総合メⅦカーとして,機器単品ばかり

でなく,システムとしてのとらえ方のできる世界有数のメー

カーであると自負するものであるが,更にいっそうの研さん

を重ね社会に貢献しようと誓うものである｡これらの研さんの

一端は,次編以降に発表するのでここでは詳細は省略するが,

上記ニーズを反映し将来を指向するものを一選定したつもりで

ある｡日立製作所での風水力機械の製作工場としては,大型
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区= 日本風水力機械生産高推移 昭和47年以降の生産高上昇は,同

49年をピークに頭打ちとなった｡〔資料:通商産業省寸幾械ラ統計(ただL,輸出高

は通関統計)〕

機才城の総合生産工場である土浦工場をはじめとして,汎用ポ

ンプ,換気扇の習志野工場,汎用圧縮機,汎川送風機の～毎老

名分工場,中′ト型冷i東機の清水工場などがあるが,ここでは

人型産業機械を集約生産する新鋭の土浦J二場を紹介して参考

に供したい｡

田 日立製作所土浦工場及び機械研究所の紹介

昭和49年12月に操業を開始した日立製作所土浦コニ場は,圧

縮機,送風機,冷‡束機を生産していた川崎工場と,ポンプ,変

速機を生産していた亀有コニ場とを移転統合した新工場で,風水

力機械を主体とする産業機イ戒を集約生産する敷地面積330,000

書

目立製作所機電車業本部産実技術本部
**

R､工‾製作バ斤土浦工場
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省エネルギー･省資源,無公最高度自動化メインテナ

ンスフリーなどニーズを先取りLたセールスメイント

のある製品の開発

システムのコンポーネントとして,貴通仕様な製品の開発

適正価格(コスト/ベネフッりの製品の開発

新システム開発に必要な新しい機器,サブシステムの開発

これらの製品を組合せ技術によりシステムイヒした省エネ

ルギー･省資嵐無公亀省力などの､システム.の開発､

1+二｢粛啓との共同研究

r+

新システム開発｡翻しし､プ叫の開発 J
環鰍対捌し働榊開発

図2 新製品開発パターンの一例 機器単品はもとより,システム指向により新製品開発のパターンは

ますます広範囲,かつ高度化されてゆく｡

m2を持つ最新鋭工場である(図3)｡

レイアウト,生産設備,管玉里システムなど,工場のあらゆ

る面で合理化を図ったほか,日立グループの機械関係の総合

研究機関である機械研究所を隣接地に移転集約したことによ

つて,研究･開発の面でも著しく強化された｡また,工場の

環境対策には特に意を用い,音,振動,排煙及び排水に対す

る対策を完備させたことはもちろんのこと,周囲自然環境と

の調和にも留意した理想的クリーン工場である｡

3.1物流を大幅に改善したエ場レイアウト

新工場建設を契機として,思い切ったぎん新なレイアウト

とした｡すなわち,主生産工場を中心に置き,周辺には総合

事務所,食堂,教育,サービス,発送センターなどの附帯設

備を配している｡

主生産工場は,全製品の機械加工を集約した機械ショップ

及び鋼板切断から製碓,溶接を集約した製碓ショップと,各

藤､㌔〆

､ニへ

㌔

2

製品ごとの組立,‾製品試験及び発送まで一貫して行なう合理

的なレイアウトとし,生産動線の弓短縮と生産性の向上とを図

つている｡

3.2 効率向上を目指した生産工場

機械ショップは,マシニング センターをはじめ,拉新鋭の

数値制御(以下,NCと略す)工作機械を多数導入して,加工

能率を大幅に向上しているほか,風水力機械集約生産のメリ

ットを生かしてグループ テクノロジーを駆使した類似品集約

加工のレイアウトにより生産管理を合理化している｡大型機

械ショップには,ガントリー型NCプラノミラー,NC立て

旋盤など風水力機械の生産に適した特徴のある工作機可城を設

備している｡

製缶濯ショップは下ごしらえ部門を重点的に合理化した｡鋼

枇を搬入し,NCプラズマ切断機により,所定の形状,寸法

に切断するまでを無人化し,更に生産管理の合玉里化を図った

叫ら;ニェ

ヽ

図3 日立製作所土浦工

場の全景 新工場は,風水

力機械を主体とする産業機械を

集約生産する工場である｡生産

工場を中心に置き,物)充を大幅

に改善したレイアウトである｡



図4 製確,鋼板の自動切断機(FASMACシステム) 鋼板を搬入

L,NCプラズマー切断機により,所定の形状,寸法に切断するまでを無人化Lて

いる｡FASMAC:Fab=catjon Shop's Manufacturing ControISystem
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FASMACシステムは特筆すべきものである(図4)｡

組立ショップは圧縮機,送風機,ボン70,冷i束機及び変速

機を,それぞれ製品ごとに組立,製品試験,塗装及び発送ま

で一貫して行なう レイアウトとした｡

手先浄,塗装設備,配膳,マテリアル ハンドリングの†ナ車型†と

のほか,以下に述べる試験設備に大きな特徴を持っている｡

3.3 高い信穐性を保証する新鋭試験設備

風水力機1城の大型化,高惟能化及び多様化に伴い,∃払冒1の

信頼性向上･品質保証を得るためには,優れた製品試験設備

が必要である｡また,顧名:に正確な納期を約束するためにも,

これらの試験期間の短縮が望まれるところである｡土浦二L場

は,この要請にこたえられるよう特に試験設備面に力を人れ

ている｡

(1)試験の集中計測システム

風水力機械の作能試験では,凶転数,圧力,流速,流.呈,

i温度及び振動と多元的な計測が必要で,しかも正確,かつ何

時測定が行なえることが望ましい｡土浦工場は,回転機和kの

これら各椎件能試験をミニ コンピュータを使用Lて,オンラ

インにより実現している｡

本システムの特長は次のとおりである｡

(a)検.L=端以外はすべて集中計測宇内に設置し,ベンチ化L

たアナログ計測器盤により試験状態の監視と回転数,流量な

どの制御指令が行なえる｡

(b) ミニ コンピュータを使用し,入力された計測データから

試験成績表,作能曲線同作成など,検禿処理を一貫して日動

化し,検秀作業の単純化,計測個人差の低i城及びデ【タ処坪

の迅速化を図った｡

(c)計測データ読み込みう■己了と同時に,判定に必要な演算結

果と人力された計測データとがタイプアウトされ,オペレ∽

タは次のステップに進むべきか,判断しながらテストが進め

られる｡

(d)計測処理では演算部分が多いので,二の部分を単純に処

≡哩できるように演算サブルーチンを開発Lた｡

システムの構成は,図5のブロックダイヤグラムに示すよ

うに,検出器,データ集録装置,デ【タ処理業置及び出力機

器より成っている｡Hl力としてデータ タイプライタで試験成

績表を,Ⅹ一Yプロッタて‥性能曲線を同時作成し,デ【タのイ■ii

相性向上と処理のスピードアップとを図った｡計測に当たっ

表芝__
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図5 集中計測システム ブロック ダイヤグラム 計軋演算の 図6 振動･騒音アナライザ

結果は,×-Yプロッタにより性能曲線が,データ タイプライタにより試琶貪成績 を実証する｡

表が作成される｡

■恥

●恥

ポi

大型化.高速化に備え,機器の信頼性
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て集中制御室から各計測器のリモ”ト コントロールが可能で,

コンビュ】タを含めたシステムのバックアップにも十分配慮

している｡

製品の特殊性を考膚し圧縮機,送風機,ポンプ,冷凍機及

び変速機につし､てそれぞれ計測システムを完備している(図6)｡

(2)試験設備

ポンプ試験設傭は口径が克之大3,000mmクラスの大型低揚程

ポンプの試験が行なえる｡この稚の設備として,世界でも屈

指のものである｡

また送風機につし-て,その試験には風管が必≠貞の設備であ

るが,土浦工場は直径2～3mクラスのものが数基]居えられる

設備を持っている｡試験準備を迅速化するために,風管の設

置位置を同志三化するととい二試験を実施する送風機と風管と

の接続は調整可頂巨な構造としてある｡大.刊の動つりあい試験

として外径4.5mが‾叶能である｡

そのほか,冷i束機,変速械の特質を生かした専用テスト

ベンチも特徴的である｡

3.4 コンピュータによる…総合生産管理

HITAC 8500を中心とし,√乏i主,設計,生産準備,上程管

理,物音充などの各サブシステムから成る統合ヰ_産システムに

より,きめ細かし､生産管理と品質管王里とを実施している｡物

流面では,制御用コンピュータHIDIC350によr)制御される

自動倉庫をセンターとし,部品が製品納期に合わせて能率よ

く配膳され,組立ショップへ供給される｡

3.5 研究開発･エンジニアリング体制

顧客のニーズに合った信頼件の高し-製品を生みだす基礎と

なるのは,いうまでもなく,研究開発体制である｡土浦工場

に隣接する機械部門の総ナナ研究機関である日カニ製作所機械研

究所は,流体工学,材料工学,機構機素などの研究者と,研

究設備とを備え,土浦工場と一体となって製品のたゆまぬ進

歩改良と新製品の開発を推進している｡

一方製品の適用の円ラ骨化を図るためのエンジニアリング

体制及び製品を納入した後のサービス体制は,土浦工場に

隣り合ってサービス工場を持つ日立産機エンジニヤリング株

式会社をはじめ,電気部門を‡旦当する日立エンジニヤリング

株式全社,工事部門を担当する日立プラント建設株式会社や

特約工事店など,全国各地に日立グループのネットワークを

持ち,各椎製品の運転指導や計画的な稼動状況の点検診断,

改造帽理部品供給などを通じ,ユ【サーへの積極的なサービ

ス体言別を整えている｡

【】 結 言

｢風水力機械小特集号+の発行に当たり,日立製作所におけ

るポンプ,圧縮機,送風機及び冷?束機の技術の一端を発表す

るとともに,その主力工場として新たに活動を始めた土浦工

場を紹介Lた｡

平素から御愛顧をいただいている各方面からの御批判を得

て,更に社会自勺使命にこたえるよう努力してゆきたい｡
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圧縮機

高橋康夫

登録新案

この考案は,クランク軸片持形仕三縮機の

ベアリング潤滑装置に関するものである｡

クランク軸片持形圧縮機は,一一方の側に

内外2偶のベアリングが配置きれ,クラン

ク軸を支持している｡内側ベアリングは,

クランク主に臨んでおり,はねかけ棒によ

って油滴をクランク室底部の油だめからは

ね_r二げることにより潤滑Lている｡外側ベ

アリングはクランク室から飛び出した位置

にあるので,はねかけ棒によって給油する

ことは難しい｡

この考案は,外側ベアリングの潤滑を谷

易にしたもので,内側ベアリングと外側ベ

アリングとの間のベアリング主に,空間を

形成し,この空間に,はねかけ棒によって

はね上げられた油滴の一一部を開口を通して

流入させ,これによって空間の底部油だめ

部からあふれた油を外側ベアリングに流入

させる｡外側ベアリングを潤滑した油は,

油もどし孔を経てクランク三内の油だめに

戻る｡

この考案によれば,はねかけで内側ベア

第1056769号(実公昭49-1443号)

リングと外側ベアリングをJい二潤i骨するこ

とができ,確実な潤滑が可能となる｡また

油滴が空間の底部油だめ部にいったんi売人

右図要部詳細図

給油孔

空間

井口

油だめ部

もどり孔

空間

外側ベアリング

油だめ部

Lたのち,潤滑必要個所に供給されるから,

油中の異物は沈殿し異物のi呈･と入しない油だ

けを給油することができる(区=参照)｡

給油口

開口
ピストン

シリンダ

コンロッド

クランクケース

クランク軸

はねかけ棒

油だめ

ベアリングケース 内側ベアリング

図l庄絹機全体断面図




