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HitachiType M500×1,200SuperEngine Lathe
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内 容 梗 概

本機ほ超硬工具を最高度に活用して高送り,高速切削により,従来の8択旋盤の300～500%の切削

能率で精密薫切削を行いうるもので,主軸速度および送り速度の電気的瞬間変速,テールストック油圧

操作などにより,操作能率を150～200%に向上させた｡特に高送り重切削法のための機械構造ほ,切

削基礎実験と多年にわたる現場技術上の経験にもとづいて,日立独白の構想により設計製作され,従来

の国産旋盤にない斬新な機構を採用した,国際水準級の高級汎用旋盤である｡

式,モノレバー方式,機動早送り方式,などである｡.こ

〔Ⅰ〕緒 言

第二次世界大戦後工作機械は新しい発展段l掛こ入った

が,日動専用工作機械と汎用工作機械の問には自ら二つ

の異なった方向がある｡すなわち自動:■､享月1工作機械は米

国において自動 および航空機工業の膨大なる生産_追に

礎をおいて均一なる加工品を最短加工時問内に生産す

るためあらゆる自動操作方式を採用して きな発達を遂

げた｡この傾向ほかつて汎用工作機械の家元であった独

逸においても大きな変革をもたらし,いまや西独は欧洲

随一の大量生産方式を採用する先進 となっている｡

一方汎用工作機械はその加工分野の広いこと,小量生

産における段取り変化の容易なることでその特質を云々

される｡しかも切削能 も最大限に発揮して,操作段取

れらの手動操作せ簡 なダイヤル,ノッブ,抑ボタンの

軽快な動作によって迅速にしかも作業者の疲労なく行わ

せるためには,厚相日動盤に用いられる甘勘繰作方式に

殆んど近い機構をもって解決しなければならない状況に

ある｡この志 盤ほ,いわゆる豪華な,

首宕級なものになりつつあることほ否めない事実となって

いる｡その代 的なものほ米国モナーク杜汎用16′′E型

旋盤であり,独逸VDF杜ユニコープ旋盤である.｡

日立製作所川崎工場は 前フライス盤主要メーカとし

てその地位を礎いてきたが,戦後は社内の設備工場とし

て,各工場の設備憂 のために各位軍用工作機械,汎用

二じ作機械の新装,改造修理を行ってきた〕

その間特に頗 を遂げた 硬工具 用■

の 実施に

り時間,いわゆるアイドルタイムほ最少に抑えなければ

ならない｡過去においてほ,汎用工作機は機構的に単純

なものであり,能率よりも段取り変化の適応性の広いこ

とが尊ばれていた｡現在の如く少量生産においても数分,

数秒の加工原価が云々される時代にあってほ,沙L用機と

いえども操作時間の短縮を無視することほできないので

ある｡現今のごとく工具の発達により切削能率が

向上し,しかも汎用旋盤の全作業中の実

平均30～50%に過ぎぬこと

を考えれば,残りの70-､50%

に する段坂操作時問を短縮

しなければ汎用旋盤作業の能

率向上はますます片手 のも

のとなるわけである｡汎用旋

盤におけるアイドルタイムの

大部分をしめるものは,変速

操作時問,早戻し時間,早近

寄り時間などであって,欧米

の一流汎用旋盤の発達もこの

点に集中されたかの観があ

る｡すなわちプリセレクタ方

日立製作所川崎工場

ノ
.
ヽ

･ト

切削時間が

努力したが,戦時中の新型であった自家製旋盤も,現在

では動力,剛性,

なくなった｡

このたび以上の

みて,満足な畜吉呆がえられ

其工硬 清川の経験と,蔵前の

繰作性の良い日家製旋盤製作の技術に加えて,一投新の欧

米一流旋盤の特長を採り入れて,独白の設計によって国

際水準を目指した最新型汎用旋盤の試作を完了し,おゝ

むね所期の目的を達したので以下その内容を紹介する次

第1図 日 立 M 型 500×1,200 汎 用 旋 盤

Fig.1.HitachiType M500×1,200 Super Engine Lathe
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第である二(第1図ほその外観囲である)

〔ⅠⅠ〕高能率旋別法の指針

傾工具の発達と,特に各種被削材の金属

る工具種類の選別問題が明らかにされて強力

組…

立

に対す

切削が

可能となり,アメリカンマシニスト誌によっても最近10

年間の旋盤切屑の排日能率ほ150～400%に増大してい

ることを報じている｡1940年前後において1本のシング

ルポイントツールを用いて10馬力前後の切削が限度と考

えられたが,切削速度の向上,高送り

よって1本のバイトで20～30

度の採用などに

力の動力消費ほ容易と

なった｡･しかしながら一甲に切削速度を向上し,馬力を増

大して重切削法を行うことのみが高能率な切削法とはい

えない｡

旋盤の内容紹介に先立って,切削法の基礎的な面と,

現場技術の作 両面から恥丘特に検討されほじめた高籠

率切削法(HiTE Cutting)について

(り 高速切削の反省

とにする｡

第二次大戦後工作機械特に旋髄においで高速切削が叫

ばれ,旧型旋盤の高 化改造,高速新型旋盤の汁i現をみ

て,高速M転作業が†ヒ産能率の向上の佃で注目されるよ

うになった｡これは旧式の

タングステンカーバイド系

の7 献バイト, 度バイ

トなどによる切削を基準と

した旋盤の改造としてはう

なづけることであるが,最

近のもつとも進歩した超硬

⊥其の速度寿命,匁物砥ぎ

直し時間などを考えた綜合

的な切肖蛸巨率向上の点から

ほ喧々の障害や克服すべき

諸問題がある｡すなわち叩

に主軸回転を従

廻すのみでは龍

より-11しく

の向上は

期せられないのである品

高速切削の利点とし

ては次のものがあげられ

る:ニ

(A)仕上面の良好なこ

と｡

(B)比切削航坑が減少

すること｡

(C)加工残留応力が減

少すること｡

(D)構成匁先発生が防
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切創速度 (〝レ加血)

第2図 切削速度の切屑一工具温度の関係

Fig･2･Relation between CuttingSpeed and
TooIPoint Temperature

止されること｡

(E)一定一単位回転当り送りにおける切屑量が増大す

ること｡

高速切削の利点の第一---･はなんといっても仕上面の良好な

ことであり,単→匁の双先の楔のマイクロポイントが高
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Fig.3.Cutting Speed and TooILife
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日 立 M 型 500×1,200 汎 用 旋 盤 923

適切別において曲率変動の

少い安定度をうることに起

因すると考えられるが(1),

加工残留応力の減少,構成

匁先の防止と相まって仕上

切肖りにおいて最もその特質

を発揮する｡したがって高

適切肖Ijにおいて大きな 量

を発生するにも拘らず,工

具寿命の維持にあらゆる努

力が払われたわけである｡

｢自】 よる発生熱は加

二上材を変形し切屑とする努

断什事と,起性虜屑と工具

面との摩擦仕~事に大別さ

れるが,この切屑と工具の

接触面の温度は(策2図)に示

すように高温度であり(2),

度上昇と共に 擦熟は全

熱量に対して教.%程蛙に過

ぎなくなるがその絶対値は

栴めて大き･:なり,一方に

おいで切屑と工其の接触面

積ほ次第に減少する傾向と

なるから熱一尉土ますます小

面積に 卜する結果とな

る(3)｡超硬工具のうちタン

グステンカーバイド系のも

のほ匁先の耐磨炸ほ良好で

あるが,鋼材切削において

上記の熱量の集中作用によ

り切屑と熔 していわゆる

クレータ現象を す.､

このような熱発生に対し

て
一応切削冷却剤の適J~ljが

考えられるが,冷却剤も従

来の鋼の100mノmin 以卜

の切削 払こほ有効な工具

寿命対策であったが,120､

180m/min以上の切削速度

においてほ｣二其全体と加二i~:

材の冷却作肋まあっても工

兵匁先と加て材接触点の温

度を低~Fさせることは不Ⅵ丁

能となる.｡したがってコニ其

#命の点からみると高速切
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第4囲 鋼切削におけるバイト材質による工具寿命の相違
Fig.4.DifferenceinTooILife due to the Quality

Of Cutting TooIUsed for SteelCutting

第5回 切削速度と加工コスト

Fig.5.Cutting Speed and
Machining Cost
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第6図 切削速度と切削能率

Fig.6.Cutting Speedand

Cutting Time Effeciency

･ ←t刀別速度

第7図 切 削 速 度 と HトE 区 域

Fig.7.Cutting Speed and Hi-E Area
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切

条

切 削 方 法

被切 削材

ノてイト型式

被 削 材径

主軸回転数

切 削 速度

切込及び送り

第
T
a leb

表
L

立

正 味 切 削1馬 力 当 り の 切 削
Comparison of Chip Volume perNet

鋼(S55C)切削の場合

従来の切削法

S55C

高遠り切削法

S55C

タンガロイ511型｣号lタンガロイ515塾←5号･

182mm

98rpm

56m/min

147mlTl

1101~pm

56.5mノmin

8.OmmxO.6mm/rev:2.5mlllX20mm｡･rl･ev

所

要

動

力

切 削 方 法

第38巻

孟 の 比 較

1HP Cutting

従来の切削法

第7号

高送り切削法

kW

HP(A7)

A

V

正味切削馬力
(ノV一入7′)

Q

Qノ(∧7-｣V′)

鋳鉄(FC15)切削の場合

12.8kW

17.2 HP

43 A

200V

14.8HP

269cm彗min

18.3cm彗min

10.04kW

12.4HP

36 A

200 ヽノr

lO.52ⅠIP

282cm3ノmin

26.8cm3/min

従来の切削法

高送り切削法

9.5×0.79

9.5×1.58

2.2×3.2

3.0×5.3

第 2 表 ~占
†云J 送 り 切削法 と従来の切削法 と の 二加

Table2･ Comparison of CuttingTime by High Feed

and the ConventionalMethod

工時間
Cutting

の 比較

Metbod

第 3

Table

and

表 鋼(S55C)切削の場合の高送り切削法と従来の切削法との仕上面の粧さの比較
3- Comparison ofSurface Accuracy of S55C Steelby

the ConventionalMethod

High FeedCutting

210

2

2

0

0
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2
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0

1

6

1

6

1

1

1.0

0

0

1

1

.0

12

18

12

12

12

18

5型バイトで刃先R(ま:トm汀

5型バイトで追加切刃幅1.5mnl

3.5mm

4.5mm

5.5mm
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削における冷却剤の効果ほ少いものといわれている(4)｡

以上のクレータ現象を防ぐためにケナメタルK5Hの

ような精密高速仕上用バイトは工具成分のうちコバルト

含有量を減じチタニウムの 加を行っているが,

極めて弱く抗張力も高くないから,機械本体の剛性,耐

振性,切込の一様な 動の少い切削法を維持するように

留意しなければならない｡(弟3図)は1951年の米匡1空

被切削 告書によるものであるが,SAE各種鋼材の切

別において各速度における工具 命(一定磨耗幅に対す

る切削量in3)を示すもので切削剤を使用せずバイトほ

カーボロイ 78B である｡(弟4区)は各種鋼材に対する

速度と工具寿命(切削量in3)の関係でカーボロイ 78B

とケナメタルⅩMの比較である(5)｡以上により,切削

速度を無暗に上昇することは,工具寿命に大きな影響を

与え,各瞳の鋼材に対してほそれぞれに適応した超硬バ

イトを撰択すべきである｡このことはある鋼材切削に

優秀な結果を示す超硬工具も他の鋼材で必ずしも同じ成

績がえられないことがわかる｡ 高て

､
､
l

がたし

経済性を無視した場合は別であるが,綜合龍

は削切

を考えた

場合,経済的切削速度の最小点が存在し,この観点から

切削速度を決定しなければ

ならない｡(第5図～第7図

参照)この切削速度範囲は

多量生産の点から特に注目

され,いまや高能率切削速

度域(Hi-E CuttingZone)

と呼ばれて各種の被肖り材に

ついて研究が行われるよう

になった(6)｡このように高

速切削を生産龍 の向上の

対象とするには次の点を克

服しなければ効果的のもの

にはならない｡

(A)各種切削材に対す

る適正なる超硬バイト

を撰択すること｡(特

に鋼においては重要で

ある)

(B)各種切削材の適正

なる金属組織を決定す

ること｡

(C)切削材,超硬バイ

=阻合せにおける経済

速度域を決定するこ

と｡

(D)旋盤本機の静的,

巨∃
J型高速りバイト

1 2 3 4 5 6 7 8 9

第8図 従来の切削法と高送り切削法

Fig8.High Feed Cutting Method and

the ConventionalMethod

U O)苛､ゞ､ミ

′
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ノ

高送り切削法 従来切削法

第9図 従来の切削屑 と高送 り 切削 屑
Fig.9.Chips Produeed by High Feed

Cutting Method and ConventionalMethod

千･リカ順
J∬の刀別用タンパ亡】イJJ
rC ～

β,

7型(片刃)高速リバイト

孔く■り嘉退りノ什ト

第10図 高 送 り 用 各 種 バ イ ト

Fig･10･SeveralTypes of Cutting TooIs for HighFeed
Cutting Method

- 49



926 昭和31年7月 日 立 評

動的の剛性を確保すること｡

(E)適正なるチップブレーカの撰冠を行

うこと｡

(2)高送り切削法の推奨

高速切削が必ずしも生産能率の向上のすべ

てではなく,またいわゆる荒仕上,中仕上が

切削作業の大部分である以上,荒,中仕上作

業において能率を上昇させることは実際現場

における切実な問題である｡従 は重切削作

業として切込を深くし,切込量は単位国転当

り送り量の5～20倍の率で切削されてきた｡

しかしながら金属素材の進歩により切屑取代

深さは次第に少くなる憤向にあり,単に切込

を深くした歩留りの悪い重切削法は次第に過

去のものになりつつある｡単位時間当りの切

屑排出体積,すなわち切削能率を上昇させる

ためには経済的切肖り速度で,送り速度を上昇

させなければならない｡高送り速度の利点は

すでに古典となったクローネソベルグの切削

理論で述べられているところであり,従来も

ヘールバイト,その他大型車軸,ロール旋盤

などで実施されている旋別方法であるが,中

小型旋盤においてもこの高送り切削法の生産

能率向上に対する利点を改めて認 する必要

がある｡生産能率向上における高送り切削の

効用は,米国第一の旋盤製造会社のモナーク

社が最近特に提唱するところであり,0･4～1･5

mn/revの送りを推奨している｡また切込量

に対して単位回転送り量を5～10倍にして,

従来の重切削の切込送りの比を逆転させた新
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第11図 M型機主軸回転数ゲルマ
ー

ル線因

Fig.11.GermarDiagram forSpindleSpeeds ofType

M Latbe

しいコレソフ式高送り切削法(7)は1～6工nm/revを推奨

しており一見極端な切削法にみえるが,日立製作所川崎

工場の数年来の研究と,各工場における実施例よりみ

て(8)(9),本来の能率切削法にかなった自然の方向である｡

以上の高送り切削法こそ今後の荒,中,上仕上切削にお

ける最も能率上有利な重切削作 の指針であると信ずる

次第である｡(弟8区参照)高送り切削法を要約すると次

のごとくである｡

(A)切削能率は200～500%向上すること｡(綜合加

工時問は25～40%向上する)単位時間当りの切削

量が増大し,単位正味切削馬力当りの切削量が増大

すること｡(舞1表,弟2表参照)

(B)切粉処理が容易となること｡

切粉形状は弟9図のごとく3角形となり殆んど完全

な勇断形で小さくちぎれる｡

(C)仕上面粗さが良好であること｡(弟3表参照,弟

10図参照)

追加切匁を有効に働かすことにより最高3～6S程

度の仕上面が容易にえられること｡

(D)加工品への熱伝達率が少く､切肖Ij加工後も殆ん

ど常温にちかいこと｡

(E)旋盤本機は高送り重切削にたえる主軸送り機構

の剛性と大馬力を必要とする｡ノミイ一に掛る背圧力

の増大により双物台の剛性は特に重要となる｡

(F)主軸回転数は必ずしも超高速を必要とせず,経

済切削速度に適合したものを選定すること｡(双物

寿命が減少するのみでなく,消費馬力が過大になる

恐れを生じる｡)

〔ⅠⅠⅠ〕新型汎用旋盤の特長

〔1〕〔n〕章において本機の設計製作に対する基礎的

な考え方を述べたわけであるが,これらの考え方を実現
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第13図 加工品直径と安全許容主切削力の関係

Fig.13.Relation between Work Diameter

and Permissible Cutting Power for Safety

第14間 遠度域選択レバーお

よび電流計

Fig.14.Speed Range Se-

1ection Lever and Am-

meter

第15図 エプロソにおける主

軸送りの瞬間変速機構

Fig15.Instantaneous Se-

1ector for Spindle Speeds

and Feeds at the Apron

するために本機の操作,機能ほ従来の機構に拘泥せず,

現在の世界水準にある-一流汎用旋盤の仕様に比肩できる

ものにするために,日立製作所の電気技術を最高度に生

かした｡以下本棟の特長につき,(1)切削能率の向上,

(2)操作時間の短縮,(3)本体剛性の強化,(4)精度の

保持,(5)汎用性に分けて要約解説する｡

(1)切削能率の向上

(A)高速切削 本機は,実用切削上

最小直径 50mm 加工材において

200m/min以上の高速切削ができる

よう,主軸最高回転数を1,400rpm

とした｡(弟11国主軸ダルマール緑

園参照)

(B)高送り切削 高送り切肖】jを可能

とし,馬力一杯の重切削を行うため

に,送り機構を強化し匁物台剛性を

増大し,最高4.5m壬n/revの送りを

与えた｡本機の安全許容最大トルク

ほ20,000c皿-kgであり,主電動機

ほ最大30HP出力である｡(弟12図)

に本機の主軸回転数と実用許容馬力

線図を示し,(第13図)に加工品直径

と安全許容主切削力の関係線図を示

す｡実際作業は第14図に示すヘッドストック前面の

電流計により出力を見て常に馬力一杯の重切削を行

うことができるようになっている｡

操作時間(アイドルタイム)の短縮

主軸送F) 度の変換に予選式の瞬間変速機構を
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第16図 電 磁 ク ラ ッ チ 斬 面

Fig.16.Cross Section of Magnetic Clutch

第17図 テールストック

Fig.17.Tai1stock

第18国 主軸台断面および主軸端面図

Fig.18.Cross Section of Headstock

and Spindle Nose

採用した｡

すなわち主軸ほ第14図の速度域決定用

のグラフにより手動レバーの高,中低速

プロン作業位置において9

段の変速を運転切削中に瞬間変速するこ

とができる｡送りも同様にして3段の倍

数変換を瞬間変速する｡これによって変

速操作時間は30%以下に短縮された｡

以上ほ電磁クラッチおよび電動機の極数

変換の電気的組合せにより確実容易に行

われるものである｡

(B)本機に使用した電磁クラッチは

40mkg 4個,5mkg 4個であり,この

ように多数の電磁クラッチを使用した旋

盤ほ,本邦でほ本機が最初の試みであつ

たが,十分に所期の目的を達することが

できた｡弟1る図ほその断面図である｡本

電磁クラッチの特長ほ外径寸法が小さ

く,スリップリングやカーボン刷子を使

用しておらず,泊中やオイルミス†中で

使用することができ操作

a………クラッチ本体

b……………ドライバ

C…………マグネット

d……‖……….コイル

e‥.リングアマチュア

(C)匁物台の前後,

た｡

圧はD.C.24Vである｡

……………摩擦板

g………………デスクキャリヤ

k…リード線ホルダ(回転せず)

1…………………エアギャップ

‖…調整ネジ

左右方向に早送り機構を採用し

早送り速度ほ左右3皿/min前後1.5壬n/min であり,

弟15図左上にある日動復帰型ウイングレバー式スイッチ

で軽く指先を操作することにより行われる｡早送り運動

ほ単独早送り電動機と電磁クラッチの組合せにより行わ

れ匁物台の操作時問ほ50%以下に短縮された｡送り,

早送り共に左右端眉動ストップを有し･寸法の定寸と賓

全装置が兼ね備えられている｡

(D)主軸停止は電磁クラッチによるダイナミックブ

レーキングを採用し最高回転中も3秒以内で平滑な急停

止が行われ,停止所要時間は従来の1/1｡以下に短縮され

た｡

(E)テールストノク操作には全面的i･こ油圧駆動を採

開し,センタ作業(ビルトインセンタ方式),ドリル,リ

ーマ作業などを無段階の変速iこより行い,自動工具抜取

用増圧装置を備えている｡テールストッククランプは強

力なモノレバー方式であり,ベッド上の移動ほコロによ

り軽快に作動する｡したがって操作時問ほ従来の 40～

60% に短縮され,しかも作 者は少しも疲労を感じな
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第19図
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Fig.21.

7〝 J卯 //ガ

主軸回章五敷(〃〝)

､J'

無 負荷振動測定値(シップ振動計)
Measured Value of No-load Vibration

い｡(第け図参照)

(F)主軸端南牧付邪はASA規格Dlカムp

ック式でチャックの ネジ式

iこよるものの60%以下に短縮される｡(弟18図参

照)

(3)本体剛性の強化

(A)主軸はニッケルクロームモリブデン鋼の

入研肖りを行い4抜′′テーパローラ軸受による3

点支持方式である｡

(B)主軸駆動歯 はすべて鯵炭焼入後マーグ

研削を行い最大4.5モヂエールである｡

(C)送り駆動歯串はすべてニッケルクローム

鋼を 入研削し最大4モヂエールである｡

(D)送り駆動梓は高送り切削に備えて強力ス

プライン軸を採用している｡これは本邦でほ始め

ての試みであり,その剛性は他に比を見ぬものと

なっている｡

(E)ベッド本体の剛性強化に努め2真壁千鳥

型力骨を採用した｡これは従 の千鳥型力骨の強

力な剛性の利点と,米英式の直行壁塾力骨の切粉

除けの良好な点をあわせもつものであ

る｡(以上弟18図,弟19図参照)

β 〟 ∬ 必 〟 方 脚 力好 〟♂

運転時間(仰血)

/崇夕 甘ノ ′匂'〕

第22図 主軸軸受の温度上昇(連続1,400rpm華聖負荷運転)
Fig.22.Temperature Rise of Spindle Bearing(when driven

at continuousl,400rpmwith noload)

(4)精度の保持

(A)ベッド摺動面に焼入銅をはり

付けて精密研削仕上を施し,切粉によ

る損傷,長年の相対磨耗に備えた｡(弟

柑図参照)

(B)主軸軸受は世界に定評のある

米国ティムケン杜超精密級テーパロー

ラ軸受を採用した｡(第柑図参照)

(C)主軸台,送り歯車箱,エプロ

ン,早送り歯串箱,ベッドサドル摺動

画などはすべて自動強制潤滑方式を採
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削 の 実 例

Example of Heavy Duty C11tting

用.し,手差し給油郡を最少に止めてある｡

(D)テールストックの移動はベッド案内面上を盤か

に浮上り,コロ軸受で転勤するからテールストック基準

面とベッド案内面の間に相対磨末毛が起きない｡

(E)主軸およぴテールストックスピンドル内面テー

パ孔は焼入研削カミ施され工具取替えによる損傷を防いで

ある｡

(5)汎用性

(A)従来の汎用旋盤の性能そのまゝで倣切削装置が

キヤレーヂ後方に取付けられる｡

(B)従来ビルトインライブセンタ方式のテールスト

ックはセンタ作業のみしか行われなかったが,本機はド

リル,リーマ作業が行えセンタ取替えは従来のデッドセ

ンタを使用することができる｡

(C)ネジ切りは吋,粍,DP,モヂュールネジ,実用

上必要なネジ切りを,ダイヤル撰択で行うことができる｡

(D)主軸端規格はASA規格Dl塾8′′であって各

国の共通規格を採用し,互換性をもっている｡

(E)各種の新機構を用いているが,従来の旋盤の操

作とレバー配置が同様にしてあるから旧型旋盤の作業者

が直ちに本機の機械操作に慣れることができる｡

(F)本体重量容積の増大にかかわらず従来のものよ

り重心を低くし,レバー酉己置,作

にあわせてある｡

高さを日本人の体格

(G)電気操作方式を駆使してあるから,倣装置を攻

付ければ, 気配線の変更のみで,容易に1サイクル加

工方式倣自動旋盤に転換することができる｡

(H)連続9段,速度域 6･5:1で主軸速度が 気

に瞬間変速できるから,定切削速度変換用スイッチの攻

付けで,日動定切削速度面肖雌に転換することができる｡

〔ⅠⅤ〕各 種 試 験

本機ほ強力汎用旋盤として製作されたものであり,特

に高送り重切削法が容易に行わなければならない｡従来

の8沢級の旋盤ほ 7.5～10HP,最新型でも15HPで

あるが,本機は最大30HPの切削作 が主なる目的で

ある｡従来の8沢旋盤では馬力が過少で,かつ15HP

以上の重切削に対して主軸強度,テールストック強度不

足により,ビビリを発生し切削が続けられない｡本棟と

従来機の切肖帽巨力の比較は弟4表に示してあるが,これ

によるといわゆるコレソフ式切削が十分に行うことがで

き,従来の8択旋盤の500%前後の切削能率となり,しか

も切込量は比較的浅いが平均切削面積は,5～7mm2に

達している｡本機の高送り重切削に対する信板性は実証

されたが,高速精密仕上切削による試験も行った｡この

結果を弟20図に示す｡これはGlタンガロイ超硬工具に

よったもので双発ほ0.6Rである｡本機はこれによって

も重切削と共に2～3/▲ 程度の高速精密1刀肖りも可能であ

って,歯車式駆動主軸台による剛性虔と精密度が共に保

証されているわけである｡本棟は各高速駆動部のダイナ

ミックバランスを取ってあるが,電動機,油圧駆動ポン

プなどの振動を含めての無負荷振動測定の結果を第21図

に示す｡主軸台の潤滑は強制自動潤滑方式が採用され,

主軸台側ベッドベース全体が油タンクとなっており,送

り歯車駆動箱も同時に日動給油され,主軸最高回転3時

間連続運転に対しても室温+200C以下にとどまってい

るっ(弟22図参照)

〔Ⅴ〕仕

ベッド上の振り

クロススライド上の振り

様

500mm

270mm

両心問最大距離….
‥1,200mm

主軸速度範囲.‥. 14～1,400rpm

主軸変換数…………27段 3段高中低速度域レバー変換

9段エプロン運転中瞬間変速

可能

主軸端‥･=…………………･ASADl型カムロック式8′′

主軸テーパ孔.‥ モールステーパNo.6
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主軸貫通孔径‥‖……………………………………=54皿m

主軸受型式‥..‥前中段,ティムケン製テーパローラ軸受

後段,単列円 コロ軸受

ベッド断面巾×高さ‥‥=･…･…‥‥=…480m皿×400mm

サドル案内長さ……………………………………700mm

クロススライドトロ‖………………………………･270mm

テールストックスピンドル,テーパ孔

………(ビルIインセンタ式)モールステーパNo･4
(手 動 式)モールステーパNo･5

縦送り速度範囲………･‥……･=0･07～4･5m叫rev66段

(内3段倍数変換エプロン運転中瞬間変速可能)

横送り速度範囲………………0･035～2･25m皿/rev66段

(内3段倍数変換エプロン運転中瞬間変速可能)

匁物台早送り速度…………左右(縦送り)3,000mIn/血n

前後(横送り)1,500mm/min

ネジ切り範囲‥‖………………‥吋ねじ1～64山/吋66槌

粍ねじ1～16皿m50瞳

モヂエールネジ 0.5～8モヂエール41瞳

DPネジ 2～124DP66瞳

動機…‥.主電動機(2P30HP,4P20HP,8P15HP)1台

油圧用電動機 兢HP4Pl台

早送り用電動機 抜HP4Pl台

切肖胴由用電動機 兢HP4Pl台

倣い削り装置……特別アタッチメントとして匁物台後部

に取付ける｡

〔ⅤⅠ〕緯

以上本機の試作にあたっての基礎的な考え方と･各部
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の機構を述べたが,本邦において始めて採用された各種

の新方式はそれぞれその目的を達することができ･組立

完成後すでに1年にわたって連続切削試験を行って,そ

の信頼性と耐久性に対する自信を深めた｡本機は従来の

考え方による精密重切削作業に十分こたえるものであ

り,また将来普及され,現在多くの進歩的な工場が望ん

でいる新しい高送り切削方式を十分満足する新製品であ

る｡
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(8)岩派,八木‥ コレソフ切削 機械技術 第3巻,

第3号(1955)

(9)岩瀬,八木:高送り旋別の実用化 マシーナリ

第17巻,第11号(1954)

B止モートルの評判は
どこへ行っても絶対です｡

日立モートルは各方面に

於ける愛用者の方々への

ゆきとどいたサービスと

共に独特の一貫作業によ

り安心して使って頂ける

カの強い そして 寿命

の永い優秀品であります

日立モートルの生

産高と販売高が

モートル界の第一

位にある事によつ

てもその評判はお
わかりでしよう

日 立 製†良市
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