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内 容 梗 概
インデペンデント･ユニット･システムを採川することが,ステーション数の多いトランスフア･マ

シンの構成上理想的であるということほすでに理論的に認められているが,本稿においてはこの形体を

具体化した第1号機である小形汎用電動機ロータ･シャフト加工r【JSRM形シャフト･マシンの概要を

紹介する0本磯は21ステーション･全長‥約25m,総重量‥約55tの大規模なシャフト生産用トランス

フア･ラインで,このように多種類のユニット･マシンを親込んだものとしては,わが国はもとより,

欧米における文献にも見当らないようであるく_.

ト 緒

日本においてもトランスフア･マシンは生産のオート

メーション化の→環としての役割を果たしつつ,日ぎま

しい発展をしている｡

トランスフア･マシンの発展の過程をたどって見る

と,最初は多数のステーションを含むトランスソ7.マ

シソを全ライソを じてトランスフ7,インデックス,

機械加工サイクルと同種頬の動作を整理絡-･していっせ

いに同時起動させるように制御する方式,いわゆるイン

ライン･トランスフ7･システムを採用し.ていたのであ

るが,次のような不利な点が内在するため稼動率が低い

ことが明らかになった｡

(1)トランスフア･マシン中のいずれかのステーシ

ョンにおける消耗工具の交換,故障の修f里のために仝

ラインを停止せざるを得ない｡しかも工Jtの:甘命は全

ステーションが同時につきることはありえないので,

次々と工具の交換時期がくるのでそのつど仝ラインの

稼動を停止させねばならない｡

(2)仝ラインをまとめて制御している大形のパネル

と,膨大な電気系統Ⅰこ含まれている機器ほきわめて多

数のた捌こ,電気故障箇所の発見がやっかいでありか

つ時間がかかり,この間全ラインを仲｣Lさせねばなら

ない｡

上記のような宿命的欠点を除去するために努力した結

果,1台のトランスフア･マシンヰに含まれる多数の加

工ステーションを適当数ごとに分割して,いくつかの加

工グループに編成替えを行い,グループとグ′レープの間

にワーク貯蔵装置(バンク)を設けて相互に連結した｡

また大形のパネルも分割して小形のものとL,脅ケル【

プごとに制御するようになった｡これがいわゆるセクシ

ヨナル●インライン･トランスフア･システムである｡
*

日立製作所川崎工場

38

二のタイプの設計とすることによって,工具交換のた

めの非生産時間ほ該当するグループのみにとどめること

ができ,かつ制御/くネルも小形のものとなり,電気系統

中に含まれる機器の数も少なくなるので故障の発見も容

易となり,稼動 の向上と管理の面で石一利となった｡

さらに次の段階としてトランスフア･マシンの各ステ

ーションを独立させ,同時にパネルも1ステーシ/ヨこ/の

入制御する単独/くネルとした｡これで各ステーションは

完全に独立して=主的に稼動することができる｡脊ステ

ーション間にはバンクを設けてワークの流れをスムース

にするようにした二.この場合は工具の交操の際は該当す

る1ステーションのみ停止するだけで,ほかの仝ユニッ

トは稼動を綻けることができる｡また電気系統もきわめ

て簡叩になり,稼動率の向上と保守管理の容易さは理論

的にほ最大限に達成したことになる｡この形式がいわゆ

るインデペソデント･ユニット･システムであり,現在

最も進歩したトランスプア･マシンの形態であるという

ことができる_.

しかしながら日本における現状とLてほいわゆるトラ

ンスフア･マシンのf~e 的形式であるインライン･トラ

ンスフ7･システムのものが構造の簡単さと,価格的な

面の制約のため需要の大郡分を占めている.日立製作所

においてほすでにこの形のトランスフア･マシンを三十

数台,シャフト･マシンを3台製作し日本における最大

の果績をイJ､している｡

本稿において述べるインデペンデント･ユニット.シ

ステムを採mしたシャフト･マシンほ過去のこれらの経

計設て基に験 作した第1号機であり,わが1剥こお

ける般初のものである｡欧米の文献を見てもこのような

各種各様の全自動工作機械を含む大規模なシャフト･マ

シンは紹介されていない｡GeorgeFisher杜のInforma-

tion,No･3〔､1958,December)を見ると"The Renais-

SanCeOfthe MachineTool''とLてならい旋盤をユニ
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第1表 インライン･トランスフ7･システムに属

するトラソスファマシンのシーケソス制御プログ

ラム
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第2表 イソデペンデソト方式における制御力■式概
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ット･マシンとする3ステーションの自動
のメイン･

トランスミッシ/ヨこ/･シャフトを加工する2setのイン

デペソデソト方式のトランスフア･マシンが紹介されて

いる｡

2.トランスフ7･マシンにおけるインライ

ン方式とインデペンデント方式の比較

2.1インライン･トランス77方式トランスフ7･

マシンの制御方式

従来のインライン形トランスフア･マシンのelectro,

hydro-meChamicalの制御方式ほ全ラインを通じてシー

ケンス制御である｡すなわちトランスフア･マシンを構

成している各穫脊髄のユニットの運動機能を

て,同種類の運動i･まいっせいに同時

分に縦

刺させ,最も経過

時間の長い運動の終了するまで待ち合わせてから,次に

動作するようプログラミソグされた異なる任 亘の運動が

全ラインいっせいに起動するという順附こ制御される｡

したがってトランスフア･マシンを柄成している各ステ

ーショソほ単なる力の伝達機柄としての従
的存在であ

って,ワークの有撫によっておのずからの行動を決める

ごとき自主性は持たせてない｡以上述べたことを筒†笹な

Fヤ′′ステーショ/

β=半加工晶貯蔵兼
拷退装置

J二自動甘夏付け取夕卜L装置

ご:ロー∵ダ

♂ニアンロ､ダ

ど:ユニット･マシン

l

l

l

l

▲▼

ウノステ㌧二｢

ーl■■ ■■

◆■ ■ ■ -■ ■ ■ ■

第1図 インデペソデソト方ぺシャフトてシソにお

けるワークの移動関係図

インライン膨トランスフ丁･-了シンについて画いたシー

ケンス･制御のプログラムを穿‖表に示す｡舞1表におい

て明らかであるように,運動を分類すると(a),(b),

(c),(d)のようになり,｢卯寺に起る運動ほ全ラインを

通じて整理されいるてことがわかる

2.2 インデペンデント･ユニット方式トランス77･

マシンの制御方式

インデペソデソト形トランスフ丁･マシンの制御方式

t･よ前 のインライン形の場合とまったく構想を異匿して

いる.=.

すなわちトランスフア･マシンを構成するユニット･マ

シンはワーク･ハソドリング装間を含めて,それぞれ完

全に独立L･,ワークの有無によっておのずからの行動を

決めうる判断力をもった全自動工作機械である｡また前

項で述べたように,インライン形トランスプア･マシソ

の場合はワークほ有っても無くても無関係にあらかじめ

阻まれたプログラムに従って 勤した｡これに比べてこ

の形式のトランスフア･マシンは各ステーションのユニ

ット･マシンがまったく自由にほかに拘束されることな

く,それぞれの持つ能力の最大限を発揮して稼動するの

で一見したところ無秩序のような観を呈しているが,相

互にイナ機的閑地をワーク日体によって保たせる｡ワーク

をコンダクタとしていかi･こ制御Lているかを弟1図およ

び舞2表に示す｡

説明を簡略化するため弟1図に示すように2ステーシ

ョンのトランスプア･マシンの場合を考えるこいま最初に

機械を全部停止させて第1ステーションの/ミンクが満員
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になるまでワークを装入してから機械を起動したとする

と弟2表のようになる｡第1ステーションほ稼動すると

すぐ満員は解消され,空であった第2ステーションのバ

ンクにワークが流れてワークありの状態となりユニッ

ト･マシンは稼動を始める｡仮に第2ステーションのバ

ンクのキャパシティが小さいとすると間もなく満員とな

り,第1ステーションに信号を送ってワーク供齢･休止

ゲートをとじてワークの 1ステーションのユニット･

マシンへの供給を断ちユニット･マシンを停止させる｡.し

たがって第2ステーションにほワークが流れてこない｡

一方第2ステーションほ稼動を続けているので間もなく

満員が解消するから,第1ステーションに信号を送り第

1ステーションのユニ､ソl､･マシンにワークを供給させ

稼動を始める｡かくして第1ステーションのバンク上に

ワークほ無くなり,ユニット･マシンは休止となる｡続

いて第2ステーションのワークも無くなりユニット･マ

シンほ休止となるっ第2表よりワークが制御のコンダク

タであることがわかる.=

2･3 インライン方式とインデペンデント方式の比較

トランスフア･マシンにおけるインライン方式とイン

デペソデソト方式の両者を比較することiこよって相方の

特長を検討すると弟3表のとおりになる｡

これによっていずれを有利と断定することほ,用途に

よって異論あるところでにわかに結論を下すことはでき

ないが,インデペソデソト方式に有利な点が多く,トラ

ンスプア･マシンの申で一番進歩したものであり,たく

みに標準化したコンベア.シュート,エレベータおよび

日動取付け,取ほずし装躍などの使ノー1-JによりJi支も生産性

の高い機械となLうるものであり,この形式の発展は今

後大いに期待される

3.SRM形シャフト･マシンの構成

3.1全体配置について

全体配置ほ舞2区l.外観ほ弟3図に示す〕

3.2 Åラインの構造について

3.2.1Aラインの構成ユニット

Aラインほ次のユニ､､7トから構成される｡

(1)黒皮棒材貯蔵用ストレージ･ユニット 1

(2)素材供給チェン･コンペ7 1

(3)両端外径ピーリング･ユニット 2

(4)靖両荒削および仕_ヒ削什=リング･ユニット

4

センタ保護皿削りユニット

センタリング･ユニット

日動刃文仙ナ･坂外し装置

調節可能クランプ･バイス

クーラント鵜苫

第3表 トランスフア･マシンにおけるイソライン

･トランスファプブ式とインデペソデント･ユニッ

ト万式の比較
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第3固 仝 体

センタ寸L検渕某摺
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電気胸｣御パネル

外 観 同

3.2.2 Åラインの梯械制御方式

AラインほBおエJCラインと異なり,従来のイン

ライン方式を採蛸している._〕ストレージ･ユニット内

にコールドソーで切断した一散皮棒材せ暦100本装入し

ておき,これから本機の動作せインターロックして動

第4蓑 AラインにおけるFl動運転時のシーケンス

･ダイア
ナラム

′.≡｢ど■ユミ_■黙ハ･=i･′~ ~′:㌧｢■
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第4図 A イ ン の 構 造

第5l叉!A ラ イ ン の 供

くチエン･コンベアによって1本ずつ自動的に本機に

供給しますし)

本機に供給されたワークは日動取付けり夜ほずし装

抑こよっていっせいにトランスファされ,クランプ.

バイスでクランプされたのち各種切削ヘッドによって

切削されるし-･日動運転の場合のシーケンス･ダイアグ

ラムを弟4表に′jミす｡

3･2･3 Aラインの構造

Aラインの構造せ弟4図および第5図に示す｡ワー

ク･ハンドリング装置のほかほ口立標準ユニ､ソトを使

川している､､

3･3 8ラインの構造について

3･3･1Bラインの構成ユニット

Bラインは次のものか行構成される

し1)

(2)

(3)

(4)

バンク

i■1動取付け･取外し装置

仝L〕励監肖り川ならい旋盤(検測装置什)2

仝【'働小什日日ならい旋盤(検潮装置付)

2
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第5表 Bライン全自動仕1･二旋盤ステーションにお

ける自動運転時のシーケ‥ンス･ダイアグラム
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口
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碩 唱
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l
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･ユ兵刃先自動
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エ具寿命管王甲裟岩
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停 止
h
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珪 転

停 止

ヲ･ソブコンヽア
運 転

停 止

クーーラント･ポニ′~γ
澤 転
停 止

イグ′rレ

古妻:時間ほ東照の｢ヒ垂を示してい加､

(5)全自動仕上周旋盤(検測装乱 自動匁先

3･3･2 Bラインのユニット･マシンの制御方式

BラインほAラインで 材の両端をピーリングし,

両端面を仕上げ,センタ孔を加工したワークが日動的

に流れてくる｡ワークはまず荒削用ならい旋盤に属す

るバンクに入り,･セレクタによノ,て1本ずつタクトに

合わせて供給され,自動取イ車ナ･取外し装置によって

機械に搬入される._.

機械加工が完了するとただちにアフター.ケ㌧-ジン

グによって加工したワークの寸法をチェックし,公差

範関内に加工されていることを確認したのちアンノロー
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第6図 B ラ イ ソ の 外 観

第7岡 B,C ラ イ ン の 外観

ダによって機械上より取去ると同l†寺にローダによって

未加工ワークを機械に装入する｡搬入されたワークほ

ただちに機械加=二され,一方自動取付け･攻外し装躍

i･まバンク上に構移動して加工漬のワークを次⊥程に流

すと同時に未加工ワークを取上げて機械_卜に横移動し

て,機械および倹潮けイクルの終了

を待つ｡検渕サイクルの終了に引き

絞いて上記のサイクルを繰返す｡B

ラインはインデペソデソトノノ式であ

るため,Aラインのような全ライン

を通じてのシーケンス･ダイアグラ

ムは両けないので,一例として全自

動化上旋盤の日動運転の際のシーケ

ンス･ダイアグラムを第5表に示す｡

第5表中のワーク移動状況は本機

独特のもので,ステーション中を流

動しているワークに注】__Iすれは サ

イクル 勤時には〔亘t可〔わ〔わと4本あ

ることがわかる.⊃ 次サイクルではしわ

は①の状態となり,(わほし句の才人態,

第8図 全 戸-1動 な ら い 旋 盤

旬は｢わの状態に移行し,新たに搬入されたワークが丞)

の状態となる｡ワーク①および(㊨はすでに前サイクル

において加工済のワークであり,何が本サイクルにて

加コニされたワーク,④が次サイクルで加工されるワー

クである

3.3.3 8ラインのユニット･マシンの構造

Bラインを構成するユニット･マシンほ全1■1動なら

い旋髄および仝l-1動什上旋盤を主体としている=.

Bラインの外観を舞占図にフjミし,B,Cラインの外

観を第7図にホすり第8図は全日動ならい旋髄の外観

を示している｡

3.4 Cラインの構造について

3.4,1Cラインの構成ユニット

Cラインほ次のユニットから構成されている.--

バンク

l一二1動1反付け･収外し装置

仝｢l動プーリ･キーフライス盤

月身/主ラム t-.㌻ニこ ∴′`′ノJ□一夕プッシァ
′ノり√'□~′√‥十∴●~L

雛9L窒lフ レ ス 油 圧 系 統 図
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第6衷 Cライン全自動ロータ圧人プレス･ステー

ションにおける日動運転時のシーケンス･ダイヤ
グラム
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ヨ又

乍＼
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ト..⊥ア㌧㍉十三1~二

(二4)

(5)

(6)

(7)

(.8)

全t]励スキュ･キーフライス盤

全自動ローレット･転造盤

全日動ロータ圧入プレス

全日動ロータ外径仕上旋盤

全日動プランジカット研削盤(⊥†動定寸装置

付) 1

(9)全自動プランジカット研削盤(日動定寸装筒

付) 1

3･4･2 Cラインのユニット･マシンの制御方式

CラインにはA,Bラインで加工したワークか白動

的に流れてくる.｡CラインのTli膵ト〟式はBラインと同

様のインデペンデソトカ式である｡Cラインのユニツ

ト･マシ/ 櫨ほソ いので,このうち全自動プレス

および全自動プランジカット研削盤のシーケンス･ダ

イアグラムを弄る表および弟7表に示す〔ほかのユニ

ット･マシンもこれに準じた動作を行うので省略す

る｡

プレスの場合はヅヤフトとロータがそれぞれ別個の

44

第41巻 第12-り▲

第7去 Cライン全自動プランジカット研削盤ステ

ーションにおける鉦動運転時のシーケンス･ダイ
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供齢装潤によって 械に供鉛されるので,両方のワー

クが存在する場合のみ正規運転を行いうるよう己･こイン

ターロックを施してあるノ

3･4･3 Cラインのユニット･マシンの構造

Cラインのユニット･マシンの構造については紙面

の闇係上名相し,プレスの柚正系統図を弟9図i･･こ示す｡

4.ワーク･ハンドリング装置について

日本においては,ワーク･ハンドリング装匿を有効に

利川して工作機鍼を自動化するという瓜では進歩がおく

れているため,この托の装置の設計製作についてほ比較

的経験がとばしいのであるが将

展が大いに望まれる′1

ほこの分野における発

4.1Åラインにおけるワーク･ハンドリング

Aラインに｣■ゴけるワーク･ハンドリング装置の概略を

策10図にノj二す｣､ストレージ･ユニットに装入された窯

材はチエンコソベアによって機中如こ供 される｡機

峨に入るとワークほリミット･スイッチを押しコンベア
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ぐ

(プ

＼

l

♂

a:ノ黒皮棒材ストレージ･ユニット
b:素材供灘チエンコソベア

c:ローデソグ･アン′ローデング装甫
d:つかみ爪

e: ワーク･リフト

f:クランプ･バイス

g:デッド･ストノバ

h:ワーク転送装置

トランスプア･シリンダ

Bライソワーク貯蔵兼移送装置

第10図 Aラインにおけるワーク･ハソドリソグ装置

第11図l′1動取付け･取外し装置

ほ仲止するしノつぎにワーク･リフトによって抑し上げら

れ,日動取付け･取外し装~躍のつかみ爪の小に即し込ま

れる｡[1動取付けⅠ反外し装閏がワークをつかんだままト

ランスファしで前進端に到恭した時ストソ/くに三【jりつか

み爪はいっせいにl朴､てワークは1ステーション進めら

れる｡クランプ･バイス抑こもクランプ動作と迅動して

作動するワーク･リフトが設けてあるし∴故終ステーショ

ンにほ機械とインターロックして上昇,下降するワーク

転送装眉があり,Bラインの第1ステーションのバンク

供をクワに

4.2 B･Cラインのワーク･ハンドリング装置

B･Cラインにおけるワーク･ノ､ソドリング装置ほL'l

動収付け･取外し装置,ワーク貯蔵兼移送装閏および位

吊決め装置からなるし)これらの動作についてほ第5,d,7

表参闇のこと｡

4.2.1自動取付け･取外し装置

本装置ほ一木加工ワークをユニット･てシソに搬入

し,加工済ワークをユニット･マシンから 装け

置である｡本装置の外観を弟11図にホす.｡.Cラインの

ロータ圧入後のシャフトに適用する自

動こ取付け･取外し装置にほ本国のもの

より大形のものを使用している:｡

本装~置によるワークのアンローデン

グおよびローデングに消費される非生

産時l~問ほわずか10秒のみで,横移動お

よぴサポート上のワークの交換はマシ

ン･サイクルと併行して行われている｡

構造は純メカニカルの機構としノ,油比

または空気圧を使用した場合のよう

に,要素動作の完了をリミット･スイ

ッチで確認しながらシーケンス動作を

行わせるようなほん雑さをさけるた

め,カムを使用して連続的に一 の動作を行うように

した｡策12図および弟13図ほ空気圧を使用したG･F

杜の自動取付け･取外し装置の外観図を示す｡

第12岡 空気圧を利用したG･F社の日動取付け･

取外し装置(その1)

第13岡 空気肛を利用したG･F社の日動取付け･

取外し装置(その2)
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第14岡 サポートおよびワーク位置決め装置

♂
------【--十)別荘寸法

第15国 バイト微光自動詞整装眉の説明図

4･2･2 ワーク貯蔵兼移送装置(バンク)

本装置はステーション問に円己置して,ワークを移送

するとともに貯蔵できるようにし,ユニット･マシン

間のタクト時間のアンバランスを平均化することをl_†

的とする｡構造はワークの転送方向およびこれと直角

力卜射こ傾斜させ,ワークに掛る重力を利mして賄卸寺

に段什シャフトが平行並列 を保つようにしたノ ま

たサポートの上昇,下降運動によりワークを1本ずつ

供給するセレクタ,ワークの供給･休止を管制するゲ

ートおよびワークの満員を判別するリミット･スイッ

チを設けた｡

五2･3 サポートおよびワーク位置決め装置

サポートは昇降運動を行ってバンクよりワークを取

指してローダにつかませるため保持し,アンローダか

ら受取ったワークを次工程のバンクに流す目的で設け

た｡ワーク位置決め 置ほワークをユニット･マシン

に装入する際の関係をあらかじめ決めるため,サポー

ト上でプッシュ･ロッドにより抑してストッパに当て

たのちローダにつかませる目的のもので,カム機構に

よってサポートの昇降運動と日動取付け･取外L装置

の横移動とにインターロックさせて駆動する〕

第41巻 第12号

第16図 バイト刃先自動凋節装置外観

これらの装置の外観図を舞14図に示す

5.検測装置について

本機で使川している検測装置には次のような橙類があ

る｡

センタ孔深さ検渕

旋盤用アフターゲージング

旋盤による加工終了と同時に検渕測定ヘッドが前

して加工箇所を測定し,公差範囲に加工されていれば

OK信号を送りサイクルほそのまま継続するし公

岡を逸脱して+overまたは-OVerとなった場合は

NG信片を発しサイクルを中断するし.旋盤用険渕装置

には測定精度匿点じてつぎの種類がある.

(a)測定部にマイクロ･スイッチ使川のもの

荒削川旋 に使用し,主H的せ寸法測定以外に/ミ

イト匁先の折損の検出用とする,寸法表示ほ行わな

し､

(b)動乱紺こエアマイクロメータ使用のもの

中仕上用旋盤に使川し,測定寸法

タiこよる:.

(c)測定部に

示はマノメー

気マイクロメータ使用のもの

仕上用旋盤に使用し,バイト匁先日動調整装置に

信号を る,測定寸法表示ほメータによる′

(3)バイト双発自動調節

本装置ほ仕上旋盤のツール･スライドに設置した微

動装置で,バイトの双先摩耗,バイトの熱変形,構成

匁先などによる加工寸法のほらつきをl~｢動的に補正す

ることを目的としたもので,きわめて有効に作動する

ことを確認している｡

舞15図に示すように,-､J`法公差範囲を三つに区分

し,無修正帯,バイトJ-Hし修正帯,バイト戻し修正帯

とする｡いまアフターゲージングした紙呆測定寸法が

Aであったとすると,ただちにバイトHし修正の信号
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第8表 SRM機 に お け

A-ラインによる加工順序
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B-ラインによる加｣二順序
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1

を送り,バイト匁先ほ微小量前進する｡したがって次

に切削したワークの寸法はBを表示する｡Bの位置ほ

無修正荷であるからバイト匁先はそのままの位置を保

っている｡CよりDに変化する場合も同様である｡,本

装置の外観を弟】る図に示すt｣中大に見えるのが電気

マイクロメータの測定ヘッドである｡

(4) プレスにおける圧入圧力桧山

る 加l二 眼 け 表

(､一二〉rソによる加:1二順序
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∵予

.ワご′ヤ

鋸順潤

研別け上

う÷/

りい/ト

研削盤 l障弾

ロータをシャフトに旺人する際の圧入圧力をプレッ

シヤ･スイッチで検測して不足の場合はサイクルを小

.r卜する.ロータの空転寓故せl坊【卜することを1一柑勺とす
る検測装;l■亡己である..

(5)研削盤におけるr■t動定､j一装置

ドイ､ソのカーー′L･ヾ-ル社製ジャストマ､ソトを似川

している..

d.加
_1_

る.1加工順序

SRM形シャフト･てシンによ一-,て,小形沢目電動機ロ

ータ･シヤ~■7トを加=二する場合の加｢l二順序を弟8表にホ

す._.

る.2 加工精度について

Bラインイ仁1二旋盤によi)加二Lしたワークの什上外径､J■

法の精度を第9表に示す､､またCラインの仝L■【動プラン

ジ･カット研肖り盤で巨l勘定､J`蓑田を使用して研肖り加:_[二し

たワークの仕上外径~､J一法のばらつきを弟10表に示す､､

ならい硝石修正装置によりならい修正L･た成木により

研肖りした場合の段差のばらつき精度を第11表に示す｡
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第9表 B-ライン仕上旋盤による

加工､1~法精度(サンプル数91本)

日 立 評

へ
三
■

理

ノ ー/ ♂ 十/ +2

1土⊥升二役1法 華付物

7.結 言

トランスプア･マシンの形式として

最も進歩したものと称せられるインデ

ペンデント方式を採用した小形汎用電

動機ロータ･シャフト加工用シャフト･

マシンについて概述した｡本機はすで

に日立製作所亀戸工場で稼動中であ

る｡同形式の第2片磯ほ3サイクルな

第41巻 第12号

第10表11GR:12GR加工品の外径寸法はらつき精度

(自動定寸装置による)

加工品種別 1.5kW用ロータ付ワーーク

∫
β
∫
〃

∧ハ

√
ノ
.
二
)
〃

+

､
へ
.
.

㌔
√
ノ
〃
∫

十
ノ
ー

■
J
L
J
■
.
ノ

〓こ

き
.
ヤ
ー
訂

】
-プム_

_

l

丁)主調撃に代印.∴?二鳥
テ■一夕ーより甘こ二･‡ノ

l

l

ノ･･･_.__ ▲

ノブブイ∫J7β.上づ∴∴㍉∵~.1･7ごJ㌧しノ∴テ･7J悠■′7ぐ■_･ノ.ぴ/ごj㌧■∴･ ′イ∴〕 77ゴ･〉■二こク

ワ ノ //一山

第11表11GR加工品の段差のほらつき精度

(砥石ならい修正による段差)

段差

ノブ.プJ∫∂-クβ∫必ノ2.7〃∫♂7βJ甜′′プ､デイ∫ムーア♂､ダガ/∠､タイJ♂7♂J成フノブJノ∫♂7Jしゾガ

サ ン プlレ 仙

らい切削装置付全自動ならい旋盤4台よ恒構成された2

ラインのシャフト･マシンですでに三菱重工業株式会社

に納入されて稼動中である｡今後ほ1二'-1動取付け･取外し

装置,シュート.コンベアなどのワーク･ハンドリング

装置の改良および標準化を行うとともに,セラミック工

其を似川することによって 切削,1二其寿命の延長な

どを速成して,高能率のユニット｡マシンを製作し,こ

の踵のトランスプア･マシンの開発と発 のため努力し

たいし.本文が各位に多少なりともご参考になるところが

あれば 者の望外の喜びである｡

終りにのぞみ終始ご指導,ご鞭掟をいただいた日立製

作所亀戸工場の｢11本部長,青柳副部長,宮本議長,鈴木

ヰ伴および関係行†揖こ深尽の謝意を する次第である｡
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