
〔ⅩⅠⅩ〕印刷機､

概 説

IntrodロCtion

昭和28年度に於てほ戦後業界永二確

舵機及びその他の機械

PRINTING MACHINES,PAPER MAKING

MACHINES AND OTHER MACHINES

たる地位せ築い

た日立印刷機は､新型二回転印刷機､高速多色グラビア

輪転機､写真植版機の完成等業界注視のうちに益々活発

に発展した｡

製紙機械に放てほ､永年の経験を基として各種カレン

ダーロ←ル機､プレスボ【ドマシン､カレンタ㌧-ロール

を作成して､業界に於ける能率増進並びに製品品位の向

上に寄与するところ大であった｡

弧熔接機に関しては益々増大する需要と､特性向上

の要求に応じ､28年度に放てほ従来の標準品に･一一段の

改良を加えて､品質の向上と量産態

遠心清

を確立した｡

機は従来より各種用途に適したものを数々の

種類を作成していたが､更に28年度に放てはD塾遠心

清浄機に於て火力発電所開設置式遠心清浄機の新型を完

成して好評を博している｣-

最近の各種工

たが､日

に大塊模に熔接作業が取入れられて来

作所に於てはJIS仕様の500A交流竃弧

熔接機を製品化する一方､従来の際準品たる NAW-N

型を 種改良を加えて､熔接界の要望に応えた｡

工作横械に就いてほ､設計､製作に於ける長年の経験

と優秀な技術を持つ日立≡ 作所でほ旋盤用倣い削り装置

とミリングユニットの生産を開始した｡これはいづれも

自動制御方式と能率的なミリング作

ので既iこ日立

方式を採用したも

作所各工場に放て使用し大いに成果を挙

げているものである

項:にガス圧 用タ←ボブロア駆動に川いられる増速機

硬質ビニル管水圧試験装置の完成を見た｡

印 刷 機 械

Printing Presses

毎年優秀なる新製品を市場に り出して常に斯界の注

目を浴びている日立製作所の印刷機は今年も文一段と進

歩した新鋭機を完成した′.

二回転印刷機としてはA列全判型の新型を製作Lた

が､これは200台の製作経験を基にして設計製作しただ

けに 作当初より非常な好評を樽Lているこ▼一方､輪転

機としては時代の最先端を行く

した｡

更に27年

局 の多色グラビア輪軋

作した8邑オフセット輪転機の製版機とし

第1図
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Letterpress

て写真植阪機を作ったが､これほおそらく我国で製作さ

れたこの種の機械としては最も精度の高いものである.｡

以下これらの新製品を簡

=回転凸版印 刷機

昭和27年に新

のB列半

紹介する｡

二回転凸版印刷機として､TA4型

機を発表した日立製作所は､28年度に放て

新型A列全判機(TAl型HV2式)を完成して大日本印

刷京都工場に納入した｡本機は戦後最初に完成したA列

全判機をその後200台余の二回転印刷機の製作経験を某

として､程々工夫改良を加えて完成したものである｡

本機の基本的な構造はB列全判機(TA2型)と同様で

あるが､細部に就いては各所に多数の改良が実施されて

おり､その性髄は旧 比して格段の向上を元し納入後

も極めて良好である｡本機の旧型に比べて改良さ

れた主な点を峯げると次の通りである｡

〔1〕印刷圧力を調整する装置ほウオ←ムを使用し､

2水のロッドを同時に調整出 るようにすると同時

に目盛をつけて調整量が精読用来るようにした｡

に駆動倒は従

易になった｡

のものと比べて､睨報いが嫉めて容

【二2〕圧胴の枕は焔煩入による表面硬化を行った後研

磨仕上を施し､摩耗による印刷術度の低下を防_1い/

た.=〕

rて3〕.原動車illにはラヂアル及びダブルスラストボール

ベアリングを使用L､運転を軽快にした｡ノ

ーゝ4〕圧胴爪を開閉するタンブラの閉じビン及び撞き

ヒンにほ共にエキセンブッシュを装入Lて調整を容

易にし､且つビンが磨耗した場合交換が容易に旧来

るようにした｡〔 用新案第398696号〕

(■二5二)前て之び供見当の紙の当板は耐摩 生を増すため
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第2図 イ ン キ 練 盤 の 組 織(×50｣

Fig.2.Microstructure of the Distributing

Table(×50)

に焼入研磨した後硬質クロ→-ムメッキを施した｡

(6〕その他インキングの上部にビニール製のカバ←

をつけて､紙粉及びスプレイ使用時のパウダーの落

下防止を計り､重要部分の軸受ブッシュは燐青銅を

使用して耐摩耗性を増大し､各部の調整部には目盛

をつけて

亘

整量を指示出来るようにする等､細部に

って各所に改良を行っている｡

本磯の仕様は下記の通りである｡

型 式‥‥‥.‥‥‥.TAl型HV2式

印 刷 用 紙………………….A列全判

最大印刷用紙…………….700×1,010mm

最 大 阪 面…………‥..670×1,000mm

印 刷 速 度‥.
……･25～亜枚/分

着 ロ ←

ラ径‥川……………….75mTn

練及び移ロ㌧-ラ径………………….65mm

電 動 機‥‥3kW三相巻線型誘導電動機

機械の大きさ(長さ×幅×高さ)

3.9mx2.7mxl.6m

薗､本機と並行して試作された2号機は､版盤を軽合

金とし版盤上簡は特殊処理法により硬質皮膜とし耐磨耗

性を与えると共に､高度の耐酸､耐アルカリ性をもたせ

てある｡インキ錬盤は特殊軽合金を使用したため第2図

に見る如く組織ほ非常に緻密であり､他の審合金に比し

て数倍の耐蝕性がある｡このように版盤往復運動部分の

重量を減じたため約2割の高速化を行うことが出来､各

種の試験の結果も極めて好成績であった｡

多色ダラ ビヤ輪転機

現在世界で最も進歩した印刷機の一つに数えられる最

高級の多色ダラビヤ輪転機が日立製作所の手によって完

成された｡本機は27年8月大日本印刷より受注し､約

一年の歳月を賀して28年7月末に出来上ったもので､

油圧式加圧装置､密閉循環式インキ噴射装置､巻取紙張

力自動調整装置､自動紙継装置､インキ乾燥装置等に独

創的な機構を用いた他､各所に斬新な方式を採用した高

速高 の輪転機である｡本機は現在は2ユニット機で

第36巻 第1号

第3図 B列全判横巻多色ダラ ビヤ輪転機

Fig.3.Multicolour Rotogravure Press

あるが計画の始めから8ユニヅ†機として設計されたも

のであって､近く印刷ユニットが増設されて多色刷機と

しての優秀なる性能を発揮することゝなるであろう｡

本機ほ第3図に見るように2ユニットより成る印刷ユ

ニットと3太の巻取舵を取り付けうる給紙機及びB4と

B5の2通りの折畳みの可能な折機とより成り､これに

インキ乾燥装置､駆動装置､

参照)及び各種の自動

気操作装置(本誌105頁

整装置等が附属している｡

以下各部の構造の大略を説明し､その特長を述べる二.

(1〕印刷ユニット

印刷圧力ほ圧胴を介して､その上部に配置されたバッ

クアップロ㌧-ラによって加えられる｡そして加圧ほ常に

均一に然も絶体圧の表示をなしうるように油圧方式を採

用し､その操作は､押ボタンにより案内弁を切換えて行

う｡版胴へのインキの供給ほ全密閉の循環式インキ噴射

方式を用いて高速輪転機に適した速乾性インキの利用を

可能にしている｡インキドクタはスプリングによって加

圧し､その動きを二段にして取壊い調整を便利にしてい

る｡バックアップローラは内部に水を循環させて圧胴の

過熱を匡方止している｡

横見当合せのための阪胴の車由方向の運動及び円周方向

の見当を合わせるコンペソセータローラのスイングほす

べて電動機により行う｡巻故紙の表裏面の変換は従来一

般に用いられていた紙の進行方向を変える方法によらず

にづトーンソ㍉一を用いて行う最新式の方式を採用し､然か

もターンノ㍉-は

ソとしている｡

擦抵抗を減ずるためにエアフリクショ

(2)給 紙 横

木機に用いられた自動紙継装置(オートペースタ)ほ

日立独特の 気装置を装備したもので押ボタンを1回押

すと総ての操作が順を追って次ぎ次ぎに行われる極めて

巧妙なものである｡巻取紙の張力 整はダンサローラに

よって自動的に行われる｡即ち上限下限の2箇のリミッ
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トスイヅチが作動Lて巻取紙に張力を与えるベルトの圧

力を自動的に変え､常に紙の張力を一億に保つものであ

る｡

(3)折 機

B4及びB5の2通りの折畳みが出来るが特にB4の

折畳みには特殊な方法が用いられている｡両者共300回

転の高速で確実に作動するように特別の注意を払って設

計､襲作されている｡

(4)乾 燥 装 置

10HPl箇と3HP2蔚のターボブロアを有し､ガス

を40m3/min佐相L空気を60m:5/min送る 大な乾

燥装置である｡本装置ほ直接燃焼ガスを乾燥フ←ド内に

送って乾燥を行う非常に効 の高い方法であるが全く目

立独特の新方式であるため中央研究所の指 の~Fにモデ

ルセットを作り予備実験をLた後製作した｡

(5)電 気 操 作

本機は多色刷を行う目的で取扱､操作を極度に簡便に

したため､大部分の操作が 請機及び油圧を用いた押ボ

タンによる遠隔操作である｡そのため電気操作関係は非

常に複雑であって電動機22台､押ボタン89箇が使周さ

れている｡

仕

式‥.‥ .‥ RGU44→BIFl

称…………B列全判横巻

多色ダラビヤ輪転機

標 準 用 紙‥B列全判横巻(766×1,085mm)

版胴の外周………………B判766mm

印 刷 速 度‥最高 300r.p.m.(坂胴回転数〕

230m/皿in(阪胴周速)

…;:1…芸i36･000部′時
主 電 動 機‥25kW 巻線型三相誘導

機械の大きさ(長さ×幅×高さ)

動機

10mx5mx3m

写 真 植 版 機

写真植版機とは､オフセヅ1､印刷川の亜鉛平版を製作

する際に､亜鉛板上の所定の位置に､同じ絵柄を繰返し

焼付けるための機械である｡

近年天然色映画の流行と共に､ し/い多色刷の印刷物

が多く目につくようになったが､これらの色刷の大半は

オフセット印刷物であり､優れた多色印刷物を得るには

絶対に精密な阪を必要とし､そのため高精度高能率の写

真横板機の出現が要望されていた｡

本機ほ先に東 一といわれる凸版印刷に納入した8色

オフセット輪転機用の製版機械として受注し､昭和28

年7月2台完成したものである｡
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第4図 A列陪 判 写 真 植 巌 礫

Fig.4.Photo･Composing Machine

本機は一種の測定機とも考えられるものであって､本

体は盃 による変形のために テ度が落ちぬよう設計製作

され､高級鋳鉄を使用L､リブを数多く右する強固な構

造で焼鈍も完全に行ってある｡

多色刷を行う場合､各色の駁の絵柄の位置が正確でな

いと､いわゆる"見当ずれ"のした醜い印刷物が出来

上るので､亜鉛板に対する絵柄の位置及び各絵柄間の閲

係位置の 度は何れも±0.025mmという高精度が要求

される｡従ってその関係位置を決定するノッチバー及び

マイクロスタリュ←の設計製作には､特に苦心を払い､

精度は何れも±0.01mm以内に収めた｡

その他､焼枠､ア←ク灯､自葺のバランス等にほ種々の

工夫を施し取掛､を極ぜ)て容易にしてある｡本機は現在

その優秀な性能を十分発揮Lて好評を博してお･り､正に

我国に於て始めて製作された本格的写真横板機である.､

仕 様

式.‥
‥.Ⅴ-Aol

称=‥‥･‥…A列倍判写真植阪機

亜鉛板取付盤の大きさ….1,300mmxl,600mm

A列倍判亜鉛板の大きさ.,1,170mmxl,375mm

堰大焼付面積…………922mmxl,255mm

煉枠微動調整目盛……….0.025mm(0.001ケ)

真空ポ ンプ………‥...ロータリ型 3HP

ア ー

ク 灯.
.100V

35A

大 き さ(幅×高さ×奥行)

……‥2,905×2,305×1,500mm

蚕
月▲

_里････. …‥,1,700kg

製 紙 機 械
Paper Making Machines

スーパーカレンダーロール機

本機は直流 動機により駆動され､減速機､巻川巻取
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第5図

Fig.5.

日 立 評 第36巻 第1号

第6図

Fig.6.

巻

Winder

:涙 機

12段ストーノヾ･-カレンダ←ロrル磯

12st Super Calender Mill

機を含む1式の設備で､秒速67･7～122mノ/min通紙速

度9.15m/minで斬新なものである一

仕様及び構造の概略は次の通りである｡

(1〕ロ
← ル

ー
ツプ下r･-ル..‥410¢×1,830

チルドロール

中間ロ
ー

ル‥‥250声×1,830 チルドロール

コット1コ←ル‥..350≠×1,830 コツ1､ロール

ネックスボツ1､ムロ→-ル

‥ 410dxl,830 チルドロ㌧-ル

ポソトムロ㌧-ル….500≠×1,830 チルドロ←ル

筒中間ロ㌧-ルはすべて中空ロールとして蒸気により､

加熱出 る構造を右している｡

(2)木体の構造上の特長

フレームはセミスチール製の片フレームであって軸受

は偏心調整装置を有するホワイトメタルを裏張した青銅

製であって､且つ各軸受毎に循環給油装置を施したもの

である｡

更にトップ及びポットムロ←ル軸受は特に､アユく冷却装

置が設けられている｡電動式ロrル吊上装置を有し､作

業の終始のロ→-ルの昇降ほ趣めて容易に操作出来る｡

通紙前に蒸気管を設け､紙に適当な湿F)を与えること

が出来る｡

倍加圧装置ほ貢錘式とし､ロ→一ル組換装置に己･･よ手動式

で上下するフックを設けてあります｡

(3)減 速 機

ダブルヘリカル2段減速機で全密閉聖i循環給油方式を

用Lている｡

〔4〕巻才一壬う巻取機

新本よリベルト駆動して巻取り､巷F冊こほブレーキを

第7国 力レンダーロール機

Fig.7.Calender Mjll

掛ける構造で従来のものと同一形式である

(5〕駆 動 沫

動機はワードレオ←ナ←ド式変速`直流電動機で100

HP4極､65～900r.p.m.で､前記各速度は電気的にFL)

滑に移行出来､操作上従来の交流 動機によるような断

紙のおそれは全くなく､最新方式を採用している｡

カ レ■ンダー ロ
ール磯

永年､日立製作所は製紙用カレンダーロ㌧-ル機を､多

数世に送り業界の定評を得ていたが､昭和28年産も数

台 作納入することを得た｡こ.ゝに代表的のものとして

某パルプ工業納め74〝×8段カレンダ㌧∴ロール機がある

が､主なる構造ほ次の通りである｡
ー

ル

ト
ップロール………………

410dxl,880
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ネックストップロール‥‥‥

中間 ロト ル‥‥‥‥‥‥‥.‥.

ネックポットムロール‥‥‥‥‥‥

ポットムロ㌧-ル..‥‥‥.

360声×1,880

300ダ1×1,880

410dxl,880

56叩×1,880

フレームはセミスチール製とし軸受は青銅メタルを用

い､上下ロール軸受は水冷却された標 型のものである

が､本機に於て特にポットムロ㌧-ル軸受を自動詞心軸受

とした新機構を採用し､更に中間ロリールすべてに蒸気吹

込装置を附してあり､一段と性能向上が計られているも

のである｡

倍加庄装置ほウェイト式､ロ→-ル吊上装置ほ手動式で

名疫延ロールを設けてある｡

プ レスボード マ シ ン

日本化学工業にボール紙 造用として納入したもの

で､主なる仕様は次のようなものである｡

ロ ー

ル‥915声×2,040 中空チルドロリール

加 圧 力.‥‥‥

ロ ー

ル速度.‥‥‥

‥.400kg/cm

.5.75m/min
動 機………...50HP 900r.p.m.

構造の概略ほ次の通りである｡

フレームはセミスチール で軸受にはホワイトメタル

軸受が使用されている｡ウェイト式加圧装置と手動ロ←

ル釣上装置を有し､下ロ‥-ル前方にタッチー7･-ルを設け

たものである｡

各ロールには蒸気吹込装置を右し更に1本のロールの

度変更しうるように､特に換歯ニ

カ レ ン･ダー ロ
ール

最近工業界は著しい発

に於ても昔に遥かに優る

製紙界に於ても能率の増

が用意されている｡

を遂げて､
｣｣品目作製

続を奉げて基つゝある｡

製品

並びに製品品位の向上を要

することは必須の問題であって､製紙工程の主体をなす

カレンダーロ【ルの品質の改善を図ることは最も重要な

ることである｡即ち仕上り表■面が 密に平滑 麗である

ためにほ､仕上げられるロ←ルの表面が硬く､且つ磨耗

に強いことが必要であって､ロールほ使用せられている

ド耶こ､次第に磨耗し､ロ→-ル表面が粗くなってくるため､

仕上り製品の表面が粗雑になるのである｡ロール面は-･

様な硬さより成っている如く見受けられるのであるが､

これを損微鐘的に観察すると､細い硬い組織と比較的軟

い組織とが交互に り合って組立っているために､使用

せられているl古津こ軟い紐帯武力ミ早く磨耗L･て硬い粗相が残

り､ロール簡に凹凸を生じてくる｡.日立製作所でほこれ

らの磨耗の原因を究明して新教銘組織的硬度差を減少せ

しめると共に､均一微細なる表面組織を得ることに成功

し､ロ→-ル表面硬度ショアー750以上を確保するに至つ

た｡このロ㌧-ルは磨耗が少いために従来のロ㌧-ルに比し
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第8区lプレスボードマシ･ン

Fig.8.Press Board Machjne

て寿命が長く､ロ→-ル研磨迄の期間が くなるために髄

の向上を図り得､均一微細なる組織より成り硬度が高

いために仕上り -あで麗

に比して遥かに優れた成果を挙げ得る｡

電 気

抄紙機相調御

口

n白

て､従来の製品

置､リワインダ←制御装置に就いては

それぞれ本誌101,102頁を参照願い度い｡

電 気 熔 接 機
Electric Welders

NAW-N塑=票準交流電弧溶接機

最近､造船､二中潮､土木建築を始め各種の工業に於て

大規模に熔接作業が取入れられ､熔接磯の需要は多くな

り､同時に特性上の要求も高まって来た｡

これ等の要望に対して､従

艮を施した｡

の標準品に次のような改

(1)鉄板及びコイルの処理､その他に閲し作業を合

理化して品質の向上と量塵態 を確立した｡

(2〕漏洩磁束による渦電流損を減少せしめた｡

鉄｣L､及び支持金其を適当に絶縁L､特殊な取付け

方法を媒昔することにより､

域少した｡

(3〕コイルのワニス処理を改

なった｡

(4)可動

凍の渦電流担が

むの振動が減少L操作が平滑になった｡

可動鉄心軸受部及び駆動部の改善によ振動が減少
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第1表 槙_ 準 交 流 電 孤 熔

Tablel. Specification of Standard Type

第36

〕妾 機 仕 様

A.C.Arc Welders

第1号

第9図

Fig.9.

NAW-N型榛準交流電弧熔接機

Type NAW Form N Standard

A.C.Arc Welder

第10図

Fig.10.

NAW-N500A交流

Type NAW Form N

Arc Welder

ミ､二､.

500A A.C.

し操作が平滑になった｡.

(5)切換えスイッチを横ハンドル型とLたため､旗

国でしかも操作が容易となった｡

第9図はNAW-N型標準交流 弧熔接機の外観で､

現在製作している300A,400A,500Aの概略仕 は第

l表の通りであるし:

500A交;充電弧熔接機

近来熔接作業の合理化に■ともない熔接機に対する要望

も従来とほ異って､実際の熔接作業に立脚して各種特性

第11図

Fig.11.

電圧切替器(方)と二次電流切替

器(右)

Voltage Changer しLeft)and

Secondary Current Changer

(Right)

第 2 表 NAW-N500A交流 弧熔接横標準仕様

Table2.Specifications of Type NAW Form

N500A A.C.Arc Welder

周 波 数〔`ち〕

一次入力:(kVA〕

50′60:i表歪冨茜(恥
45 ;使用船接棒径(mnl〕

80-500

旬-8¢

340
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が吟味されるようになり､28年3月に従来の韻格に代つ

て新JISが制定された｡

本磯は熔接界の要望に応えて､いち早くJIS仕様によ

る500A交流電弧熔接機を製品化したもので､主として

造船所向けのものであるが主な特長は次の通りである｡

(1=ISに準拠した仕様のもとに製作されたHeavy

Duty型である｡本機の仕様ほ第2表に示す如く

JISを十分満足するばかりでなく､電流

広く 4声-8声の熔接棒が使用可能である｡

(2) 洩磁束通路に生ず ノ＼少力失損る

整範囲も

弧の安定性

も良好である｡

･(3)軸受部の構造を改良し特殊グリースを充填して

あるので可動鉄心の合理化と相侯って

泊に動作する｡

･(4)本掛こは特に第l咽に示す如き

置してあるので､

整機構が円

圧切替器を設

力事情悪化等のため電源電圧に

変動があった場合でも適宜タップを切替えることに

より好適な熔接が出来る｡

遠方操作用電流調整器

一般に熔接作業は熔接機から相当離れた場所で行われ

るが､被熔接物の厚みによって好適な

ほその都度熔接機まで行って

い｡

この不

瀧 を得るために

流を調整せねばならな

をなくし､能率的作業を目的として､簡単で

も､かなる交流電弧熔倭機にも使問できることを特

プこ電流 整器を完成した｡

とし

木椀の特長ほ次の如くである｡

･〔1)取接が簡単である｡

木機は直援熔接機の二次回路に挿入して使用でき

るので､他の遠方制御装置に見る如き制御用ケーブ

ルが不必要で､取接が極く簡蛍である｡

第 3 表

Table3.

CA-R遠方操作用 流調整器仕様

Specifications
of Type CA Form R

CurrentAdjusterforRemoteContr｡1

第12図

Fig.12.

(2〕

CA-R遠方操作用電流調整器

Type CA Form R CurrentAdjuster

for Remote Control

流調整範囲 ー∨広カ

本機の主体ほリアクレレであるが､リアクトルコ

イルを並列､直列に切換え､電流調整範囲を広くし

た｡又並列､直列の切替には特殊のシャッターを用

い簡蛍､確実に切換えできる｡

(3) 気的に安全な型になっている｡

本機は熔接員の手元で使用され､

機のアース帰繰を接

物(熔接

してある)の上に置かれる場

合が普通なので､不慮の

頑丈な木製とした｡

■故をなくするため外箱を

(4)持運びが便利である｡

本機にはバンドをつけ､肩にかけ得るようにして

あるので､運搬に便利である｡

水機の仕様を第3表に嘉す｡

遠 心 清 浄 機
CentrifugalPuri負ers

遠心清浄機はそれぞれの用途に適した多くの機

り､多肢に亘る需要に応じているが､D型遠心清浄機粧

放てほ に下記の新型が製作された｡

火力発電所用設置式遠心清浄機

遠心

液の加

浄機は

操作及び

際使fllにあたり､殆どの場合に処理原

液用のポンプ設備等が必要である｡

従って実際に清浄機を使用の場合はこれ等の附属設備

に場所及び手数を要し､且つ統一を欠いて外観 も不休

裁となり勝ちである｡凍機は以上の附属設備をベース上

に極めてコムパクトに設置したものであるから

液の川入口を接続するのみで直ちに分離作 とこ
)ヘノ

行を

が出莱､且つドレン受皿を右している故床上の汚損を防

｣｢二川来る｡

本機の構造ほ第13図(次頁参照)に示す如くドレン受皿

至ねたベース上に二途式歯軍ポンプ直結式の密閉型遠

心清浄機と処嘩液加熱用ヒータ←を設置したもので､温
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第13図葺二4SDP型 遠 心 清 浄 機

Fig･13･Type4SDP CentrifugalPurifiers

第14図

Fig.14･

4SDP型遠心清浄機配管図

Liquid Flow Diagram of Type

4SDP CentrifugalPuri負er

オ
ー
尺
-
フ
ロ
ト

度計､バイパス弁､安全弁等も備えており､火力発電所

等に於けるタ←ビン潤滑油清浄用､ディ←ゼル燃料の清

浄用に最適である調湊磯の配管は第用図の如くである0

仕

遠｣[J清浄･機‥

歯車ポ ンプ･･

加 熱

電 動

処 理

器.

様

.日立4SDP型遠心清浄機

‥二連式､遠心清浄機用電動機
直結安全弁付

‥ 電熱式5kWx2

機……….2.5HP200V～220V

量‥.…
.‥.…500～1,200〃br

エ 作 磯 城

Machine TooIs

国内各工場の設備工作機械ほ戦争により甚大な被害を

受けたばかりでなく､当 時中の酷使の結果､その能力と

精度は甚だしく低下した｡他面 暗中から外国製優秀機

の輸入は長らく杜絶していたので､国内工作機械設備の

第36巻 第1号

第15図

Fjg.15.

8 沢旋盤 用 倣 い 削

Copylng Attachment for

り 装 置

8JLathe

第16図

Fig.16.

現､因ま欧米i

12呪旋盤用倣い 削 り 装置

Copying Attachmentfor12/Lathe

国のそれに比しては比較にならぬ程弱体化

してしまった(=.これに対して最近ようやくその復旧整騰

が真剣に採り上げられて来たが､企業の資本蓄積が未だ

貧弱な現状ではこれら老朽工作機械を直ちに新鋭機と入

換えることほ経済上なかなか思うにまかせぬ現状であ

る(｡そこでこれらを更生修理した上高速度､強力切削に-

耐えうるように改造し､更に自動制御方式を り入れる

ことによって､幾分でも我国毛工業の生産能率を向上す

ることが先づ実行可能な方策であり､これの実施こそ緊

急の 題であると考えられる｡

工作機械の設計､製作に長年の経験と優秀な技術を有

する日立製作所ではこの見地から､自動制御方式と能率

的なフライス作業方式を各種工作機妙こ簡単に 用する

ことが出来るように､先づ旋盤肘倣い削り装置とミリンノ

ダユニットの生産を開始した｡これらは数年前既にその･

試作に成功し､その後社内各工場に放て各種の作業に応

用して大きな成果を奉げて来たものである｡

麓盤用倣い削 り 装置

終戦直後機械工場に放ける作業改善の一つとして起硬
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第 4 表 倣 い 削 り 旋 盤 仕 様

Table4. Speci丘cation of Copying Attachment

6;沢 旋 盤 用 8 択 旋 盤 用 10 沢 旋 盤 用 12 択 凝= 嚢 用

倣い削りしうる最大径米

､一 日:-
-

削 り

刷 り

･-::
･･

倣い創り しうる最大長さ鴇(Inm)

シ リ

倣移

刃

モ

ト ロ
ー

ク (mmJ

㍉
る角け直於(に離り距捌,動

台物

- ‥仁 一 ー

の切込調整範囲(mm)

デ ル の 最 大 径(加m)

(証)兼印寸熟ま板柳ナる旋盤により差異がある｡

二⊂具による高速重切削が り上げられ実切削時間の短縮

･には一応の成果を挙げて来たが､一方作業が高速化して
くると段取時間と寸法測定時間の占める割合が買切削時

間に較べて非常に大きくなり､この段取と計測を省くた

めに倣い削りによる自動方式が大きく浮び上って来た｡

日立式旋盤用倣い削り装置はこの倣い削り方式をどの

コニ場でも簡単に応用出 るようにアタチメソト型式とし

て設計､製作されたものである｡これに就いてほ本誌第

35巻第1号にて紹介したが､その後量産を けており､

すでに数~ト台が各工場で稼動しその真価を発揮してい

る｡

置を既設の旋盤に取付けることにより､ 来の非

儲率的な旋削作業を能率的な倣い切削に切換えることが

出来､従来の旋盤に較べて全加工時間を1/3～1/5に低

減しうる｡

第15図の写真はT社製8択旋盤に取付けた日立式旋盤

用倣い削り 置､第1`図は0社製12沢旋盤に取付けた

同装置である｡

ミリ ングユ ニット

面削り作業に放ける切削方式としてミリング作

エ能率と精度の点で単一刃物によ 作削切る

が加

より優れて

いることi･ま切削法の常識であり､平削盤の刃物台をミリ

ソグユニットに置き換えテ←ブル送りを減速すれば､従

其の非能 肋な平削り作業を能

えることが出

的なミリング作 に変

る｡汎用ミリング盤では加工不可能な大

塑､長物部品はこれによ って高能 に両用り加工をする

ことが出来る｡その他､既設の旧式な床上塾横中ぐり盤

のコラムに本ユニッ†を取付けて､ポンプ､タ←ビン等

のケ←シソグの合わせ面を切削する面削り専用機をうる

ことも出来るし､本ユニットの利用ほ極めて多面的であ

る｡

本ミリングユニットは超硬工具の使用を馴勺として設

計製作され､ 動機直結で横型､整型両用に用いること

が出来､戦前に製作されたこの のユニットに較べて格

第 5 表

230

250

500

1,300

120

ワ ニソ
‥グ

ユ ニ

ット 仕様

Table5.Specification of Mi11ing Unit

､-･二 .

･､

丑 (kg)

⑭~号一浩吉

5HP l 71/2HP

第17図 71/2HP

Fjg.17.7リ2HP

リングユニット

Milling Unit

段に高速且つ強力であるから､

切削による 加工能 の

時間の低減を実現することが出

本ユニッ†の採用によつ

増進と専用機による加工

本ユニットの主軸はクイルによって出し入れを行い､

カッタの位置を微細に調整することが出来る｡また各伝

動歯率ほニッケルクロム鋼を使用し熱処理後歯研磨を行

ってあり､主軸の軸受にはティムケン社製のテーパロー
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第18図 5HP ミリングユニット

Fig.18.5HP Milling Unit

ラベアリングを用いてあるから､ケーシングの頑強な構

造と相俣って強力切削に対して十分な耐久性と信掛性を

もっている｡第17図(前頁参照〕ほ71/2HPミリングユニ

ッ下を示し､第1咽は5HPミリングユニットを門型平

削盤のクロスレ←ルに取付けて鋳鉄饗フレームの底面を

切削している状況である｡

増速機及び減速機
Speed hcreasing Gears and

Redu(:tion Gears

大小各種の増連機､減速機が多数製作されたが､その

内大きな一例として次の増速機が製作され好成績を収め

ている｡

東京瓦斯納2,200HP増速槻

木機はガス圧送田ターボブロア駆動に用いられるもの

で､伝達馬力2,200HP,被動機倒回転数6,000r･p･m･

である｡その仕 はブロアと共iこ増 磯として記録的な

ものである｡したがって従来の増速機と異なり機構並び

に工作には特殊方式を採用し増速機としてのあらゆる諸

条件を完全に具備している｡特に歯車は特殊鋼を用い優

秀なる歯切機械により精密仕上げを行い高馬力高速に対

する強度及び耐摩耗性並びに運転の静粛性を完全なもの

にしてある｡

仕 様

途‥ガス圧送開タ←ボブロア駆動用

馬 力…………………･2,200HP

原動機側回転数‥- ……‥･2,970r･p･m･

被動機側回転数………………6,000r･p･m･

増 速 比…………………･･2･024

増 速 段 数‥･ ‥.1段

歯 車…………ダブルヘリカルギヤ

東邦瓦斯約500kW増速機

本機は伝達馬力500kW,被動機例回転数7,150r･p･m･

第36巻 第1号

第19図

Fig.19.

2,200HP 増速横の歯車カバ←を外

した状態

2,20011P SpeedIncreasingGcars

(Cover Removed)

第20図

Fig.20.

500kW

500kW

増 逮 機

SpeedIncreasing Gears

で前記の2,200HP増速機と共に記劉勺なものであるこ1

仕 様

用 途‥ガス圧

伝 達 馬 力.‥

用ターボブロア駆動絹

…‥ 500kW

原動機側回転数………………1,765r･p･m･

被動機側回転数… ‥‥･7,150r･p･m･

増 速 比･‥‥

増 速 段 数‥･

歯

…‥.4.06一

‥.1段

革…‥‥.‥シングルヘリカルギヤ

硬質ビニル管水圧
Ⅱydraulic Testing

for Eard Vinyl

短尺に切断された硬質ビ

験装置

Machine

Tube

圧試験を行うもので､従来の水圧試験

良く連続的に7k

置の如く試験時

一々管を試験位置に取付け､試験終了後は一々取除くと

いった繁雑さから脱却し､機構を自動化することに依つノ

て操作を極力簡便にし処理能力の増大を計らんとして設■

計されたものであり､今回東亜合成化学工業に納められ■

たものである｡

機構の概要としてほ､定尺に切断した管を 備台上に

多数並べておき､手動ハンドルで一本づゝ試験位置に落



昭和28年慶に於け る 日立技術の成果

第21図 硬質 ビニル管水圧試験装置

Fig.21.Hydraulic Testing Machines of

Hard VinylTube

下せしめ､管抑え金具に依り管を抑え､管の両端をバッ

キング付ラムで押付けた上水圧をかけて 験を行い､終

了後はラム､管抑え金具を元へ戻し､蹴り出し金具で管

を管溜めの巾へ蹴り出すようになっておる｡そしてこれ

327

らの抑え金具､ラム､蹴り出し金具は凡て圧縮空気で作

動し､一箇所で-･人の手で操作され､試験中管に手を触

れる必要は全 ない｡管に試験用水を満たす場合にも一

々コックを開閉して管内の空気を逃がす繁雑さを避けて

自動神気弁(実用新案申請中)を考案取付けた｡これに

依り水道コックを開いて管内に水を送り込めば､空気が

抜け終ったところで自動的に弁が閉って管内の水圧が上

るようになる｡ビニル管のバックリングに対しては管抑

え金具を設けて約300mm 間隔で管を抑えると共に管

径に応じて押付けラムの力を加減するようにしている｡

第2】図は本装置の全景でその仕様ほ次の通りである｡

試験される管径……‥3/8ケ～4ケ(ガス管サイズ)

試験される管長………………….4皿～5m

試験圧力(最高)………………‥30kg/cm2

水圧ポンプ吐出圧力‥..30kg/Cm㍉以下 整任意

水圧ポンプ吐出量…‥‥‥
‥.30J/皿in

水圧ポンプ 動機…………….EF-K 5HP

使用空気圧力……..………… 4kg/cm2



『日 立 論』 水力発電機器特集号 別冊No.5

我国の豊富な7k力を原動力としての水力発電は益々国策上からも重要な使命を帯びてきておりま

す｡日立製作所に於てほ戦前より卓越せる技術を以って水力発電機器の製作に当って参りましたが､

戦後は更に各種の記録的な製品を完成し､斯界のエポックメーカーとして注目されております0本誌

はさきにVol.32No.12に｢電源開発特集号｣を発行､水力発電に関する劃期的なルポルタ｢∵ジュ

としましたが､今回はその後の日立技術の成果を収録して｢日立評論｣別冊No･5｢水力発電機器特

集号｣として12月下旬発行致しました｡

内容は下記の通り本文約140真､写真図版約300枚を収録した集大成で､既干りの別冊No･4｢火力

発電機器特集号｣の姉妹篇であります｡何卒本誌同様御愛読願上げます0

㊥内 容㊥

◎ 巻預言｢機 器

◎ 水 力 発 電

◎ 最近のぺル 幸水ソ

ー
ト
.

に

い て｣…………関西電力株式会社･副社

就 い て………･電 源 開 発株式会

に就いて.‥･…･=…･日立製作所･日 立 工

◎ 最近のカプラン水革に就いて…………‥日立製作所･日
立.工

◎ 最近のフラン′｢シス7k革に就いて……･･‥日立製作所･日
立 工
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◎ 最 近 の 水 草 発 電 機………‥=･…･････日立製作所■日
立 工 場

◎ 最近の日二立継電器に就いて……………･日立製作所･多 賀 工 場

◎ 最 近 の 電 力 用 変 圧 器………………日立製作所･日
立 工 場

◎ 最近の

◎ 最近の

◎ 7k力発

断器及び保安器………………‥日立製作所･日立国分分工場

7lく力発

◎ 搬 送 保

所用自動制御装置……‥日立製作所･日立国分分工場

所に於ける指示電気計器……‥日豆製作所･多

継 電 装 置‥‥‥‥･

◎ 7k力発電所の遠方監視制御･
…=旺製作所措立

賀 工 場

国分分工 場
嫁 工 場

日立製作所･日立国分分工場

◎ 最近の水力発電所用起重機‥…･‥･…‥‥日立製作所･亀 有 工

◎最近の7k力発電所用建設機械‥･‥‥…日立製作所･(荒芸

評者賢代習区聖ノ彗1竃芸日 立 評 論
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