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ト ラ ン ス フ ア･マ シ ン の制御装置
ControIEquipment for Transfer Machines

居 駒 恒 雄*
TsuneoIkoIna

内 容 梗 概

トラソスフ7･マシンの高生産性,信頼性および安全性はその制御装置に負うところが少なくない｡

ここに,最近の制御方式と装置の構成の概時について述べた｡

制御方式については,全体的な制御から機械を構成する個々のユニット制御,さらには自動検測装置

なども含め,その完全自動化された制御回路とイソターロックについて述べ,装置の構成については,

電磁制御盤,操作盤をはじめ,各制御機器の信板性がいかに強く要求され･また,それをいかに満㌣ているかについて述べた⊃

てその概要を述べる｡

1.緒

最近の電動機工 と自動車工業の非常な発達に伴い,

これらの生産設備の合理化が叫ばれ,専用工作機の採用

が多くなってきている｡

このなかで,高度の専用機としてのトランフ7･マシ

ンの需要はめざましいものがあり,日立製作所では,こ

の制御装置としてここ3年間に,23セットの納入を終つ

た｡

これらほいずれも,日立製作所の工作機械部門と電気

制御部門との密接な遠けいのもとに設計製作されたもの

である｡

トランスフ7･マシンの制御ほ,一部に巧み砿フィー

ドバック制御をとり入れているが,その大部分は完全な

インターロック(InterIocking)が施されたシーケンス制

御であるところから,概械自体ほフルプルーフ･マシン

(Full-Proof Macbine)とさえ呼ばれている.｡.

その構成に,電気,油圧,空気圧から電手装置を含む

まで幅が広くな

ってきており,

その方式も自動

化の らさが合

に進むと同時

に,切肖りのみで

なく組立制御ま

で行うなど,適

用範囲は一段と

広がってきてい

る｡

以下,トラン

スファ ーマシン

の紹介とその制

御方式,制御装

置の構成につい

2.トランスフ7･マシンの概要

2.】定 義

工作機械への加工物(以下ワークという)の持込み,位

置ぎめ,機械加工,次の工作機への移動(旋回,反転)

その間自動検測,そして最後に取りはずしなどをすべて

自動操作で行う一連の専用工作機を,その動きから次の

ように分叛できる｡

2.1.1 インデックス･マシン

工作機群を円周方向にならべたもので,回転方向の

垂直なものをドラム型,水平なものをテーブル型とい

う..

2.1.2 トランスフア･マシン

工作機群を直線方向にならべたもので,ワークの切

削工程の順にならんだそれぞれ受持ちの工作機の問

を,ワークが文字どおりトランスフア(搬 )される

機構と,各工作機での切削機構とを合せていう｡

第1国 代表的なトラソスフア･マシソの全景

*
日立製作所亀戸工場



ト ラ ン ス プ ァ･マ

l二l立製作J軒ごほごくわずカ･〝Jも〝)む除･:(よカ･,弟l図

に示すようなトランスファ型を採用している.｢

1､ランスフア･マシンはアメリカのデトロイトのFl動

iい二二に場で初めて採用されたので,これら日勤公産方式は

デトロイ1､･オートメーションの名がある｡わが国でも

主として電動機工業,自動

の間,機械工

工業の量産部門でここ数年

における部品加工の最も進んだプノ式とL

て月八､られ,その発展はめぎまLいものがあるし_.

2.2 利 占

1-ランスフ~/■･｢･-シンセ揉消=_たときの利点は次い上

おりであるがこれらはすべて近代1二葦にお汁る一人きな持

色ということができるであ差バ

(1)作 人員ほ柘端に少なくともよいし,また実切

†別以外の停止時問がほとんどないので機械の加工儲凍

がきわめて高く生産量の増大が揮易にできる｡

(2)作業者が代っても加工不良は刑ないL,製一与.1の

精度が向__【二し,自動機測などにより品質が均一化され

る｡

(3.)操作によるミスがないかF),バイトをいためた

り,ひいてほ機械をこわすようなことがなくなるなど.

信頼度は非常に高まる｡

2.3 最近の動向

昭利30年ごろまでは,1､ランスプア･マシンは一名ワ

ンマンコントロール･マシンとも呼ばれ,またその→掩

であり,作業者を最低一人(ワンマン)必要とする

機械であった.二.L･かし31年に至ってさらに日動化ほ進

み･32年までに日立製作所で採刑LたH動化のノノ式ほ簡

準･に述べれば次のとおりである｡

(l)ワークの日動取f川･け,取りはずし某聞をおい

た｡これによって上iこ述べた｢ワンマン_】は必要でな

くなり,完全無人の自動隼踵機械となった｡

(2)工程の要所に自動輪湖装置を設けた｡クランプ

状態,切削条件の適杏そのほかの検Ⅲとして重要な切

円りの後にこれをおいたのでふたたび誤りをくり返すこ

とがなく,製占占の品質は一段と向上した.

(3)機械切削のみでなく日動組立装置も作られた｡

切削工程の途中に別ラインから送られた部品と自動的

に組立てられさらに切削を絞けるので,従剰こ比べて

隼靡能率ほ非常に高まった〕

そのほか,ワークはブロック材のみでなくシャフト

材のものも対象にされ,二l二具ほ電気的に管推されまた

バイトの日動調薬も行われ, 醐 申潤滑装荷が用

いらかるなど日進月歩の発展を行ノ)てし､る

舞2図は,昭利31隼に完成したトランス∴ソ㌧′･｡-ノ

シソのうち,ローダ･シ1･フト増刊-J機の構成をホす｡

シ ソ の 制 御 装 置

第2図 ローータ･､ニ ヤ~7卜専嗣機の構成

3.トランスフ7｡マシンの

制御方式

日立製作所でほ,制御方式については標準方式に加え

るに需要家および工作機メーカーと設計製作のたびに密

接な打合せを行い,それぞれの機械の特長を十分生かし

て行うようにしているL〕

制御の対象としてのトランスフア･マシンはワークの

遠いによりその構成に種頬が多いが,制御方式として一

貫していえることほ,自動化が徹底していることであ

り,また各ユニットの動作問およびユニット相互間にイ

ンクーロックが完備していることであるが, 整などに

そなえた単独制御が行所に頼り入れ仁一れていることも共

通していえることでぁる

3.】全体制御

1､ランスフ∵･マシンの全体の起動,停止に関するこ

と,運転方式に関することなどをつかさどる部分を全体

制御といい,ここでは必要歳小限度の操作スイッチによ

って全体を統括する｡舞3図ほ,以下に述べる操作順序

の略図でぁる.!
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箱3図 全休制御における糟什順序

3.1.1運転準備

運転準備ボタンによって制御回路が起動準備の｢昭

独__=回路を作ると川時に,令電動機の 転停止用表示

灯,苓切削ユニット,インデックス･ユニツ1､(Index

Unit),ローディング･ユニット(Loading Unit)そ

か{ま､
- の1束別表示灯などの1可路に電圧が加え

られるので,機械の現在の状態をすべて把捲すること

ができる｡

3.1.2 日動および単独

｢日動｣¶｢単独｣の選択は,普通切~替スイッチで行わ

れるが押ボタン式も開発された.二)機械が定位常にある

とき, 示灯を内部にもつ押ボタンによってl,自動｣

またほ｢単独｣を選べるが事故のときまたは非常停止

をかけたときは,日動回路はなんの切替模作を行うこ

となく単独回路に変更される｡

3.1.3 起動および連続運転

運転準備によってインデックスおよびローディソグ

用油圧ポンプが起動し白 潤滑装置も予備潤滑を終つ

ておれば,この｢自動起動｣ボタンで第4図に示すよ

うなサイクル運転を統ける｡切替スイッチ｢

｢一回_｣を｢

･

-l

綻｣

統｣をこ選んでおれば,第二同日からのサ

廿㌫服毒 別冊第霊

第1表 衷ホ灯り色別による適用

色 別 適 用

自(WI.) 電 源

線(G■L〕

青(BL)

定位置,自動運転巾,主要ボン7｢運転中

クランプ

ルーズ,単独運転中,運転休止中

三拝故停止〔検測結果(十),タップ折れ,不完全サイクル
など含む〕

予備潤滑サ,バイト交換時期,搬人ワーク無

検潮結果(-)

イクルは抑ボタンによらずF-t動サイクルを縦けるが,

サイクルの途中｢一い1し｣に倒せばサイクル

置に停止して次の操作を待つ_.なお,この切

端の定f､■(

スイ､ソ

チの代りに｢サイクル仲止｣ボタンによってこの終端

までもってくるよう制御されることもある､､

3.1.4 仲止およぴもどし

非常の場合はr,非常停止!または｢一非常もどし

タンによって各ユニットはその機種により,その場停

止またはその場より定位置に日動的にもどるが,イン

デックスとか,ならい田などの帥狂ポンプ

せないのを標準としている｡

(a)標 準 方 式

(b)セクショナル･ドライブ方式

筍一l図l上l動サイク ′1･繰図

i･ま停_LLさ

またこの非常停止のほかに｢作業終了_｣または｢全

停止｣という押ボタンがあるが,これは最初に述べた

｢運転準備｣回路を消去するものであり,一日の作業の

終了後またほ重大な事故の場合に用いられる.-

3.1.5 表示および警報

表示の色別による使川区分ほ第1表に示すとおりで

あるが,複雑な機械の頁要な移動状態を一目瞭然に知

らせるものとして欠くことのできないものである._､そ

のほかブザーによる警報も行われる｡.

3.2 インデックス制御

トランスフア･マシンのワーク･テーブルの送り,位

常ぎめ,クランプの関係をつかさどる部分をインデッ

クス制御という｡

3.2.1位置ぎめおよび心汁=ノクランフ

2偶のマグネットむ使用し油托弁または空

気圧弁を切替え,ワーク･テーブルの位間を

決めさらにクランプおよびルーズを行う｡空

気圧で行うときは,このクランプをェヤマイ

クロで検出している｡日動運転のときは切肖Ij

ユニットがすべて完全な1サイクルを終り,

すべて定†立掛こもどったことを確認してルー

ズを行うよう制御される｡

危険防止のため,途中停電となってもクラ

ンプまたはルーズの状態は変らないよう二点

制御方式骨才十てt-､る.‥､
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3.2.2 トランスフ･′･･バー移動

2偶のマグネットを川い,双ノノのマグネットを無励

磁にすjLはそのときの状態を保拍するように宙気一仙

圧1‖】路を肺成しているL_､作動運転ではトランスフ丁･

バーの前進ほ,切肖りが終了,ルーズ完了,後に

フィクスチヤ･ダンパの扉の開放,リターン･コンベ

ヤ上にワークが残存しないことなどをすべて確謝して

行hれむ.､t_たがりて機械を破損ト/こr),またワーク

･ノ)敵失など(/り剛史を木然に軌■く∴二とがでJ一三,.､､

こう.2∴iシャフト材のセップング

†J-ディング制御によって切削ユニ､ソトに挿入され

/こリークは センタイL加l二以前の_l二柁においては川1比

バイスにエリクランプさかる､.センタ孔加~†二後ほへ､ソ

ド･､ストノク,テール･1ト､ソクでチ･1■･､ソクする前

に,テール･ス トノクがi]軌′小二前進して心を目し

.L=ノい位闘こチャックされ･るよう制御される1_｣これドJ
は柚圧またほ空気虻で動かされるが,マグネットを1

個のみ刊巨､るときは婁仝側をとって必ず鮪励磁側をク

ランプ動作にとりている､,

3.3 ローディング制御

ワークがブーJックのときは,ソーン･テーブルへのl_■t

励搬入,切削が終ったワークのワーク･テーーブルからの搬

‖,シャフトのときは切削ユニツ1､間のリークの持運び

む;l抑制するところをローディング制御という._.一制御ほ竜

動機送りをほじめマグネット別 による油圧,空気比と

も利用されているり納入先の郁斜こよりその詳細ほさし

ひかえるがその制御の概略ほ次に述べるとこわりである｡

3.3.1ブーゴック付

このときの制御ほ搬入用ぃーラ･コンベヤ上に供給

さjしたワークを1附ずっ取り=し,州l_川し,特殊な

第5図 標準フィード･ユニット (a)油圧回路

回転装匿をへてワーク･テーブルに心Jllしを行ってク

ランプするなどすべて切削サイクル巾に制御を完了す

る._､また,切削を終ったワークは,ワーク･テーブル

から･取り‖され,搬川川の†J-ラ･コンベヤ上に持ち

jムまれ,これがすなわち次のトランスフア･ラインの

搬入口1コンベアとされる

である｡

む保守者はホ要

連結コンペ-ノ■卜にリークが克溝してい三)ときは,前

--一二程〝_)トランスフ丁･マシンはサイクル終端でl:_1動伸
‖｣て待リユう制御さ右ることほい一う嘉でもない,

3.3.2 シャフト材

シャフトの持運びにはてニヒ1レL一夕宣･採用して1.ご

り,こjしで油比恥 ノ乍;(比介の′電気的切替えによりシ

ャフトの√ノかみ,ほなし,卜昇ド陣,有子-〃日工･前遡

後退の動きな行わせるが,このそれぞれの動きグ)間に

は,■~l~■分なインターロックがとどJ右ていると同時に,

切削ユニりトさr)にほインデックスと♂)州匂1関係も無

人遅配にふさわしいよう考慮された制御を子-】:うし｣

なお長兄こJtらのローディング制御は,そのトラン

スプア･マシン全体の画一-･制御から切㈲ユニット配置

のlい火を尽くコンベアをおきそれぞれの別肖りユニヅ1､

出でローディング;1ilJ御を受けもたせるセクショナル･

ドライブノノ式も考えられ,機械切削能ヰミほいつそうい′り

トーj､るようになりつつある.ノ

3.4 切削制御

トランスプア･マシンむ構成する切削ユニットの穐類

はきわめて多穐多様にわたる～ノ Lかし切削の制御ほ符
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第5図 標準フィード･ユニット (b)電気回路
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ユニットがそれぞれ独立した装置によって互に無関係に

行われるから,それぞれ最適の切肖り制御が可能である｡

すべてについていえることは,切削ユニッl､内に各穐

のインターロックがとられ,さきに述べた全体インデッ

クスおよびローディング制御と完全に同調していること

である｡これらがなくしては 品の精度を保つことはむ

づかしt･､し,またバイトなどの保護も十分にできないで

あろう｡

3.4.1 フヤード･ユニ､､′ト

フユーシング,ターニング.リー ンブ,ドリリン

グ,ボーリング,プア†ンポーリング,グッピングな

ごのヘッド送りを行わせるのをフィード･ユニ､ソトと

いう｡

このユニットはシャフト材の端面削りのほか普通(つ

ブロック材に数多く川いられるもので,その最も簡単

な油圧回路を弟5図(a),電気回路を(b)にホす｡,こ

れは典型的な油拝駆動一息気制御のフィード･ユニッ

トであるり

弟5図(.a)でBY｣㌻上ひ

は次のインデ､ソクス制御の

EX r小とれぞれのa接瓜

効目号となるが,33Bと

いうリ ミ､ソトスイッチが,かりに 者事故をおこして

いたと仮定しても十分危険のないような回路力式凍と

っているし-.

｢単独｣楳作ほ2佃位相肛ボタン1イッナによって行

われ,｢自動｣のときと｣~iりじような切削サイクルをやる
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第6図 スピンドル電動機制動回路

川=特 目立評論別冊第22キ

こともできるし,また途中停止でバイトの調整なども

行える｡次の起動は起動ボタンのみで停止前の運転方

向に磯城が動けるようにしてある｡なおフィード用機

械レバーとの電気的インターロックも施されている｡

3.4.2 そのほかのユニット

前 切削ユニットのほかにミーリング,ならい装

置付を含む各種の旋盤,転追盤,自動定~寸装置付の研

削盤,鋼材明特殊タッビングなどあらゆる二【二作機械が

その対象とされるが,こ(7)一例についてのインターロ

ックほ,3.8に詳細に述べるし,

弟d図にホLたのは数台の旋盤のスヒンドル用電動

機の制動回路で,切削終了後ただちにインデックスに

移れるよう考 され,切削時間の最も長いユニット♂.)

切削終了の瞬間の脊スヒンドルの回転エネルギーに反

比例して月1などの抵抗が選ばれてある..

3.4.3 二l∴其管理

トランスフソ･マシンの切削ユニットはその本質か

l‡_)次々と日動サイクルで切肖りを続けるので,バイトの

いたみほはなほだL.いものであることほ容易に想像で

きよう.､ここに†:其の日動管理の重安なことが用解さ

れる.

切削条件の同じ/イ トを立とム!)てツー1Jメータ

(Tool-0-Meter)に切削いラ1数を数えさせることが行わ

れている｡あらかじめセットした切削回数を切肖りサイ

クルに電気的に組合せて数え,ランプおよびブザーに

て警報するように巨_-1路な組んでいるので,保′-#者ほバ

イト吏換の叫期を知ることができるリ

3.5 組立制御

トランスフーi･･一丁シンノ~)進歩ほめざ生し_いものであ

り,ソトに二組の切削二Lニット¢)中間に電動機のシャフ

トと11一夕,ハウジングとステ一夕そのほかブラケット

とメタルなどの乱立を子fうユニツl､がJl.ト現したり たとえ

ばシャフト･ラインと直角ノル勺から1､ランスファされて

くるIJ一夕･ラインの交点匿油圧自動プレスを設け,マ

グネット数個の切替えによってシャフトにlユータを予比

入,次に本は人を行わせる｡この間,比ノ｣スイッチによ

って規定J】･Lけを倹甘するはかタイ･才一によって過当なタ

リー･時間をとり完全な自動佳人を行っているり

なおロータ材の供給がないときほそのまま休止し,シ

ヤフト材の供給のないときは

完了の

動と1~郎寺に自動的に虻人

擬信号を山し次のサイクルに進めるように制御

される｡

3.る 補轢制御

トランスプア･マシン町⊥流からはずれるが,これと

直接,間接に関係の洗いものを禰機といつている..次に

かほる 塵装選,切粉自動搬J_1i装置などあるがこれ

ら補機制御もトランスフア･マシン制御の一環として見

!りリー1
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のがすことはできない｡

3.6.1集中潤滑制御

切削ユニットの摺動向,回転部への自動潤滑制御

は,-まず運転準備とともにポンプが起動し ある-一一定

時間給油を続け,この時間小は切削起動ができないの

間中に自動

警報した後,

ことを知らせる｡この予備潤滑時

動ボタンを押すと,残り時間ブザーにて

L･る｡

またトランスプア･マシン運転中ほある′--･定時間ご

とに,l_かも切削ユニ､ソトが後退定位置碇あるときに

タイミングを合わせて肖動給油制御が行わかている｡

ニ‡.6.2 フナクスナヤ･ダンぺ制御

切削を終/tてワーク･テーブルが自動抑こ加1瀾

肘､呈置へもどる途小,ある粕殊な装眉来挿入されて一

i･■触されその間,一切別のとき付いた切掛･ま吹きとばさ

れ清掃される｡これらは全体の1サイクル時間をのば

すことのないようすべて電気的に制御され,完全な1

回転終了を隠偲して次の行梓に進めるようにしてあ

′訂し■

3.7 自動検測

ドi動多量当ミ脾において ll㌔.-リ)精磯汗)維持,機械の†某ノーた

な匝lるならば 倹測矧一捏なしでは~考えられない｡しかも

その検潮に作 者による個人差のない完全自動化された

検渕装潤が必要であることは論をまたない｡

検潮箇所ほワークの内径,外径,インロー,キリ孔の

深さ,ネジ孔,テーパーなど多将にわたるが,エアマイ

クl了と,フォ1､･トランジスタまゎほ水鉱杵内接点こよ

って良および不良(トまたは･-,)を表′Jけるカ式なと

i･.).~†く良川臥削い恒~)-ナ一丁グ′しに進め■ないユニぅ制御され

る｡

そりほか,リ･一-グがないとさ¢)対策,tノォト･トラン

ジスタ便川のとき〃_)北淡断線の処【宣など適所に′電気~71踊11

浪岡力欄且込まれている｡なお研削盤の日動碇寸も子fわれ

ているが,最近 盤などに検渕拙慄に応じてバイト位間

を自動調盤する装置も製作されたしj

3.8 インターロック

トランスフ∵･マシンiよそ〟)て】ij｣御叫､′も怖からソルプル

ーフ･マシンといわれるし,これはすべての日動運転が,

必ずその動作以前の状態の把梶と,すぐ前の工程の完~r

の継諷を機械的,

､
､
､
､

的
.▲..ヽキメ

fっていなければ,不可能で

あるはかりでなく,単独調整のときといえども誤躁作に

よる機械の保全,危険を 然に防ぐ装置,故障がおきて

も自動的に処理する保護装置などが完備しているので,

練した作 着でなくても,完全な運転ができるように,

従来のほかの機械とは比較にならないほ ､と

ーロックが綿密にとられているからである｡

これらインターロックの一部ほすでに述べてきたがこ

こにインターロックのすべてを述べることは不可能に近

いので,簡単な切倒ユニットのうち,旋盤の自動運転を

一例にとって述べる｡

(1)インデックス･ユニットが,ワークを完全にク

ランプし,ローディング･ユニットが定位置になけれ

は機械は運転できない｡運転中これらの条件がなくな

れば非常停止する｡

(2)‡†ミ軸が巾1転していなければ,バイトは進むこと

ができないしバイトが進んでなければサドルの送りは

きかないし〕

(3)バイトほサドル送り でま川向Ly 切削を終れば

もどすが,サドルのもどしは必ずバイトがワークから

離れたことを確適して行う｡

トり 主榔ま普通,制動をかけて止めるが,非常停止

をかけたときは,制動を開放して止り,バイトはただ

ちにリークから離れる｡停電のときもこれとIr弓様で

ある｡

(5)完全な軌㈲抑圧1サイクルを経ないで元の位置

にもどったときほ,次の⊥程に進めない｡

し6)惰帖で㍊′)t置を通り越し,もどり過ぎたときほ

迎に定位置まで自動的にもどしてやる｡

(7)定ト■捕捉謎のリミッ1､スイッチが熔点事故せ烏

こL_ていたり,作業がすんでも川らかの裡拍で※珊が

1叶転Lたままのときには,完全な加_l二1サイクルを経

ていても,次のサイクルには進めない｡

(8)そのはか過負荷保護,

従 ーし･ま｣

凪ぎすき行

4.制御装置の構成

トランスフソ′･マシンに用いる制御装

;f彗〟)い醸度に期ほされる度合が人きくなりつっある-〕こ

れは機械の停_l_=時間¢)損失がさJJ紆仁人きいから-亡あ

る｡

こ〟)ことかし:J制御装置を構成するそJしぞれの機器の

j州よ亜糞な事項となってきでrごり,もはや第二義的なも

のでほなくなった｡

すなわち連続自動運転に十分耐えうる虜気酌,機械的

〟)構成,帆能で,簡単碓壌な機器であるとともに棟イ′ドお

よび働打出こ便利なものでなければならない｡

口立製作所でほ今まで数多くのトランスフγ･マシン

川制御装置を製作したが,その構成の概略を次に述べ

る｡

4.1電磁制御盤

電磁制御盤にほ 断器,瑞磁接触器,過負荷鰍電器,

補助は触据,制御J~H変圧肯㌫ 整流器,払新潮,タイムス

イッチ,ヒューズなどをそれぞれ結線して収納してあ

り,保護構造の大部分は閉鎖型である｡トランスフア･

マシン用の

一101-

磁制御盤の特長を述べれば次のとおりであ
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る｡

(1)切削ユニット閥係の端共ほユニ､ソトごとに盛然

とまとめて収納し保仁､1㍉こ依利に作らかているL､

(2)内部制御用配線は,すべて戯じんな撚線,ター

ミナルは圧縮型を川い断緑,接触イ良の_･拓牧なl防ぐの

に効を奏している｡

(3)盤の防臭動こ図面ホールダをそれぞれ設け,そ

靖71当l制 抑盤 の
一例

第8団 拙 作盤 山 一

別

第9図 操作盤 の･一例

i~し)ヒ絶倫別州第22り･

の閥係の展開接続図,内鼎購減狙ほ入れ,藩故のとき

ただちに適切な処置がとれるようにしてある｡

第7図ほ電磁制御盤け倒であるし,

4.2 操 作 盤

操作盤の体 ば.打数衣の意向と機械の形状,良さなど

によって直立型,机型.ベンチ型,スタンド型,堂懸型

など多種多様にわたる､..

髄面におかJLるものほ系統二ね.ヒJ符二1一ニットけ代態を

′バす模擬象形のHくiプ己,抑ボタン(よ.出十_Jきむ含む),切

棒スイッチ,符櫨計据があるが,監視蘭という息昧も十

分含ま才tるところから必要最′付狙度にその端其をとどめ

ていることほいうまでもな1㌧

な∴払 バイトの【'†勤梓川をfJこうツーーJ･ノーメ,機械

の稼動いlI路を破算するトータル･カウンタのl設置,特殊

なものとしてベンチ型の前面なチ備_1二共および_~｢二共のセ

ット川ゲージの苗き牒鍾利こJ肌､ているものもある｡

このようにして躁作魔のみでトランスプア･マシン全

体の刻々の動きを総合的に,適確に知り,~不測の事態が

ごI三じても,その憤lペを探し川断の謹呈りなく過当な処置を

とれるので,操作盤の存在ほ欠くことのできないもので

ある｡

弟8図および第9図ほ操作盤の-･例を′jミす､〕

4.3 遮断器および電磁接触器,過負荷継電器

トランスフア･マシンi･よ電f馴iり御盤のほかに竃気概職

たとえば電動機,リミットスイッチ,マグネットバルブ,

抑ボタンスイッチなど多数偵われるので短絡による川路

電線の過`責流の危険が少なくない､｣このため 断行量が

人きく,短絡電流および過電流を確慄に.Lかも短い時間

で切るI_1二次ヒューズ･フリー 断講話カ･こ川いられるように

なった｡企層≠博で操作か′友全であるとともに】刃邪推其

も低竃比引外し,分路引外I.補助開閉据,引外し†言け

聞閉器など腑え~･二いるけ~ご,そ〃J効仙よ▼･段と/こかま/ノ

ている‥

電磁接触据ほトランスニ′∵･-′シンil胡卸用と.Lての頻

度に十分耐え,そのほか､｣▲子f,逆抑制励,涯流制動の一昔酌

な使川条件をすべて満足して,これに付属しているカー

トリッジ型の過負荷

lりご--‥-

電照とともに好灘な博している｡

第10図 補 助 接 触 器
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(a)接点別 (b〕川途別

雛11岡 補則接触侶の使用堰拍

4.4 補助接触器

弟10図に示すのがトランスフ7･マシンのインター1コ

ック川として使ノー~】1されている補助接触船で線輪は交流ま

たは直流,開閉部は8接点,4接頂藩よぴ3接点式の3

種類を標準としている｡

一つの機械に100個以上川いられるのが津通であり,

この使川なくしてトランスプア･マシンの行幅のシーケ

ンス制御はありえない､〕それだけに,この完全自動方式

をとっている機械が,果してシーケンスどおり動くかど

うかは.j 気回路の開成はもちろん,それより,このよ

うにばく大な数の接触器カミ, を作動な常正て
ヾ＼

ノ

す 待し

うるかどうかにかかつている1｡

このように要求される忠果度,耐久度を十分満たして

いるものが得られているので,この補助接触器が不具合

になるという仮定の保護回路は必要なく回路の設計は比

較的容易に行われているし〕

策11図(a)ほ線輪が2個以上並列につながれていな

い補助接触器接点の使用頻度を代

に用いられたものを例く･ことって

的な3セットの機械

わした｡これによれば

その70.%が上に述べた3接点式のもので十分であるこ

とが示されている〔｡

策】l図(b)はすでに納入した23セットのトランス

プア･マシン制御装置のうち,補助接触器の用途別によ

る百分率をホした｡これは正三角】句の--リ∴(から各辺にお

ろした垂線の長さの和がつねに高さと同じであるところ

から図示したもので,l-1酬ヒの度合が進むほどYお.-tび

Z成分が多くなる傾向がはかり知F)かるし､

4.5 各種スイッチ

4.5.1 タイム･スイッチ

あらかじめセッ_下しトランスフア･マシンの起動と

同時に動作をし続け順序に接点を開閉するプログラム

式〝つものと,･l.て､リ1､て㌧Jけ川棚1が経過すろと元の位間

シ ソ の 制 御 装

第12間 接点付複式マグネット

に復帰するリセット式のものが使われている｡これら

は超小型電動機を内蔵しているもので,耐久性に富み

また確突でトランスプア･マシンに好適である｡

これらiこよっては予備および間欠澗附時間,切削制

御および射光制御のグリー時間,耐流制動時間･鋼材

タッビングのくり返し時間などの制御が行われその屯

要牲はさらに高まってきている｡

4.5.2 押ボタンおよび切称スイッチ

拙作盤をほじめ各切削ユニットの機械本体に多数使

われているが,接点符量十分で小型堅牢,操作性の良

いことを侍 としている｡)機械本体に取り付けるもの

は冷却水そのほか油や切粉からスイッチを保 するた

め防沫型1防塵避のものを進んでいる｡

(1)最近表元灯を内部におさめた抑ボタンスイッ

チが開発され,押した効果を 示するとき,押して

良い条件がととのつているとき,そのほか事故のと

きのフリッカなどに多数用いられている｡

(2)押ボタンi･ま2接点式のものが普通であるが･

4接点および8接点式のスイッチも利用され,補助

接触器の数を減らすのに役だっている｡

(3)機械のすぐそばで隕独棟作するものに足踏ス

イ､ソテやポータブルスイッチが用いられた｡ポータ

ブル型ほそのプラグを,同一トランスファーマシン

内に同機の機械があるときその近くの制御盤面のソ

ケットにさし込んで躁作するので,操作器具の減少

が図られる｡

4.5.3 そ の 他

(l)柚任国路および空気圧同朋は1､ランスフア●

マシンの至るところをこ用いられているが,この切啓

介ほマグネット傑作のものである｡日立製作所でほ

耐油処理されたコイルをもつマグネットをこれ専用

として数咤類作っているが,その一例を弟12図に

示す｡これは複式マグネットと呼ばれ共通の可動鉄

心と2偶のコイルを持ちてグネ､ソト動作確認用の接

点を付偲させているところから,ひろく切肖1jのフィ

ード●ユニットに用いられ好評を博している｡

(2)動作の稀認を主限とする機械にはその検出用

とトてエアてイケ･りで動作すろ微妙なものを車‖∴漬
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ツトスイッナ,~マイクロスイッナか多数川いら

れ,1セットのトランスフア･マシンで百数十偶に

及ぶのもまれではない｡これらの中にほ制御力式の

死命を制するものが少なくないので,万一熔着など

の事故がおきても保 できるような回路ほ十分とつ

ているが,ほかの器具の 板度が一段と

るおりから,その選択と保守は

いる｡

5.緒

高 まってい

されて

以上,lランスフア･マシンの制御装~掛こついてその

制御方式と装置を 成する機器の概要を述べた｡

日立製作所でほ,ここわずか3年の間に,23セットの

1､ランスフア･マシン制御装置を納入したが,いずれも

さらに多数の注文を受けて鋭意設計製

可搬式モートルポンプ

晶

日立モートルポンプはポンプとモートルを簡潔な一一休

構造としたもので,それぞれを単独に作りカップリング

で 結した通常のポンプに比べると,小型軽量であるば

かりでなく,取り扱いの簡単な点,

どで広く好

二⊂

を待ている｡

含効率の高い点な

現場などでは適宜ポンプを移動して使用するため

可搬式ポンプの要求が多く,これにほモートルポンプが

最も適している｡写真は可搬式モートルポンブで従来の

ものに比べ使いやすいよう幾多の特長をもっている｡

(1)小型軽量で堅牢である

モートルとポソプが一体化されているので,普通の

ものに比べ,75%ほどに容積重量とも軽減されてい

る｡また配管工事などで若干め無理があっても心配

のないよう堅牢な構造となっている｡

(2)屋外での使用に適している｡_

モートル部分は全閉外扇形‖立モートルであi),

._l二部に覆いを設けて真夏の直射F~l光にもまた耐に対
しても十分モートルが保護される構造となってい

る｡

(3)｢1滑な回転のできる放水筒

ポソプの吐出部にある放水筒回転用の接手はメ･イ

′L-シールを併用した特殊構造により漏水がなく.1

かも放水簡の回転が円滑にできる｡

(4)簡便に操作のできる呼水給水用蓋

呼水給水用蓋は軟質ゴムパッキンと特殊な締金具

により,片手で容易に確実に操作ができる構造であ

●
､
､
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作小である1J

トランスフア･マシンの高生産性,信頼性,安全性な

どほその制御装置に負うところが少なくない｡このため,

相当後難な電気回路,空気圧,油圧方式がとられている

が,現状に満足することなくまだ単純化など改善の余地

がないとほいえない｡

この種機械に新しい適用分野が期 されるおりから,

今後とも制御装置の改良 進歩に不断の努力を続ける所

存である｡

終りに,有益な御示唆を賜った納入先である,いすゞ

日動串株式会社,日 自動車株式会札トヨタ自動車工

業株式会社,東京機器:1二業株式会社および日立製作所多

賀工場,栃木工場.亀戸工場の関係各位と,終始,御指

導をいただいたR立製作所川崎1場の関係脊佃こ惇く感

謝の意を

紹

する√J

第1図 0V-MH可搬式モートルポソプ

(5)｢1在中輪を待った台車

台車は砲金製軸受入り日在車輪によって,カ向変

換が容易であり,走行件および耐久力が大幅に改善

されている｡

(6)トラックなどへの積み込みが容易

トラックなどへ積み込む際に,扱いやすいように

台車にはフックを付けてあるから木体に無理がかか

らない｡

写真の可搬ぺモートルポンブの仕様は次のとおi)であ

る｡

■型+式……………………………………………0V-～1上I

l【斎誉.
….80nlnl

揚水量･t……………………………………….0.6m3/min

全揚程…………………………………………………10In

モートル出力.…
‖‥3HP

阿転臥………………………………………‥】_.430rpm




