
u.D.C.る21.915.】

日立130mmフロア形構フライス中ぐり盤
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内 容 梗 概

最近のフロア形横中ぐり盤は,その加工精度,加工能率の向上,段取り1日傲の減少による生産性の向上が歪

要な問題としてとり入れられるようになり,従来中ぐり作業を主たる目的とした機能は,漸次フライス削り作

業をも発揮できるような機能へと移行している○

本機はこの新傾向に対処するため,クイル,アソダアーム形式を採用した,フロア形供フライス中ぐり盤と

して設計製作せられたが,加工精鼠操作性などにすぐれた性能を発揮することができた｡

1.緒 言

重電機乱造軌鉄鋼用機器,鉄道車両などの大形機械装置軌ま

個別的受注生産を行うことが多く,特に大形部品の製作数量は比較

的少数である｡このためそれらの平面切削,中ぐり切削,錐穴加工

などに対しては,従来の平削盤,立旋盤,横中ぐり賂 ラジアルボ

ール盤,そのほかの機械によって順次加工工程別に作業を進行させ

るのが通例である｡

しかるに最近製品の性能,品質,価格,納期などについて激じんな

競争が行われるようになったため,各分野において生産の合理化が

強力に推し進められ,大形部品の加工精度,加工能率の向上,段振

り回数の減少による生産性の向上が重要な問題としてとりあげられ

るようになった｡

従来フロア形横中ぐり盤は大形機械部品の中ぐり作業を主たる目

的とした機能を備えていたが,これが順次ミリソグカッタによる平

面削り作業に対しても十分な機能を発揮する方向に移行し,いわゆ

る横中ぐりフライス盤(HorizontalBoring&MillingMachine)と

しての性格から横フライス中ぐり盤(HorizontalMilling&Boring

Machine)へと発展し,やがて横フラーィス中ぐり複合工作機械

(HorizontalMilling,Boring&CombindMachine)のど-11現を見る

に至った｡これほ従来の機械の単なる改良による高切削能力化,高

加工精度維持のみでは,所要の生敵性をうることが凶鮒こなったた

めである｡さらに加工部品の大形化,弔意化の傾向カミ進行するとと

もに熔接構造物が増加し,段取り換えの附難さ,段取り換えによる

加工品精度の低■卜を避けるために,いっそう段坂り担卜数を少なくす

る必要が生じてきたことも,フロア形供中ぐり盤の複合工作機械化

の傾向を促進した原因と考えることができる｡

今回日立製作所水戸工場用として,大形鉄道車両用部品,あるい

ほ鉄鋼圧延機部品を効果的に加工することを口約とした,クイル,

アソダアーム形式のフロア形横フライス中ぐり盤の設計製作を行っ

たが,ここにその内容を紹介しおおかたの参考に供したいと思う｡

2.最近のフロア形横フライス中ぐり盤の傾向

フロア形横フライス■‾llぐり盤の近代的作柄として,大要次のよう

なものが考えられる｡

(1)多[-†的,複介加工能ソJの向+㍉柑こ大形前景加ニー二物に対す

る同一段放りによる加工範囲の椚大｡

(2)超硬質合金工具の全哺的採用による高速垂切削作業の一般

化｡

(3)電気,油圧操作機構の採剛こよる操作性のl六j上〕

(4)光学的測長装置の効果的な導入｡

* 日立製作所川崎工場

(5)機械精度保持ならびに精特徴少送りを‾=†能にするためのし

ゆう動案内画材寛の選定あるいほ潤滑方法に対する考慮｡

(6)土･l州lけプの増加にともなう主軸構造の改善と各部剛性の強

化｡

(7)各種付属品の開発と強化｡

上述の傾向ほ欧米の代表的機械において蛸に顕著に認められ,大

形ディーゼルエンジンのクランクケースの加工,ターピソケースの

加工,ターボ発電機回転子の加工などが種々の特殊付属品を使用し

て高能率に行われている｡また,光学測長器読取りのための′ト形テ

レビ装置を,ベンダソトスイッチボックスに備えて,操作性の向上

をはかったものまで現われている｡

3.フロア形横フライス中ぐり盤の形式

フロア形横フライス巾ぐり鰍･ま,次の五穐の基本形式に分摂する

ことができる｡

(1)申純二蜘形

線flHノ可能な中ぐり主軸と,これと同速度で川転する,繰糾し不

可能なフライスヰ油日を備えている｡中ぐり主軸は,中ぐり作業とフ

ライス判り作業のいずれにも使用でき,フライス主軸は,大在径の

ミリソグカッタを取付けて,強力なフライス門l】り作業を行う場合に

使用される｡

(2)_Tl皇純三帥形

祝JJ=ノ可能な巾ぐり主軸と,これと同速度あるいは異速度で回転

する両板主軸(フライス主軸)を備えている｡両板主軸は練ft-1し不

可能で,画板匁物台を使用して両板削りを行い,あるいほ面掛こ大

形ミリソグカッターを取付けて頻力なフライス削り作業を行う｡

(3)クイル形

叩細二帥形式の主軸が,線附し可能なクイルに収容されているも

ので,舐力な小ぐり作業,フライス削り作業ができるほか,令種の

アタチメソトの振付けが可能で,広範閃な加工能力を有するもので

ある｡

(4)アンダアーム形

叩純二仙形式の主軸を,練=し可能なアンダアームにより支持す

るもので,実際作業には,主としてlいぐり主軸とアンダアームを机

介わせて使用する｡｡したがって,タイル形式に比較して,使用しう

るミリングカッターの直得は小さくなるが,繰‖し蹄離が長く取れ

る利点がある｡

(5)ヘッドストック移動形

単純二軸形式の主軸を持ち,さらにヘッドストック全休が操ff_=ノ

可能なもので,非常に多程頸のかつ強固なアタチメソトを取付ける

ことができるものであるrJ先に述べた供フライス中ぐり複合工作機

械ほ本形式のものである｡
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これらの形式はさらに細分することができるが,ここでほ省略し,

クイル形,アンダアーム形,ヘッドストック移動形が,加工能九

加工範囲の面で大形機械部品の加工に適しているので,簡単にその

比較を行ってみる｡
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主軸駆動歯車とルソタの冒巨離 ⊥′くエゴく∠z

第1図 各 形 式 の 比 較

床

評 論 第42巻 第12号

弟1図ほ各形式機の比較図であるが,図から明らかなるように,

コラムよりカッタ双先の距離を一定に攻った場合,主軸のねじり長

さほ,ヘッド移動形が最短であり,クイル形は最も長く不利ではあ

るが,主軸トルクは大直径のフライス主軸を通して中ぐり主軸に得

られるので,カッターをフライス主軸に取付けた場合はもちろんの

こと,中ぐり主軸に取付けた場合でも,アンダーアーム形と比較す

ればそれほどそん色はない｡次に加工物とカッター支持装置(ヘッ

ドストック本体,あるいはアンダアーム,クイル)の干渉について

ほ,クイル形が最も有利で,ヘッド移動形,アンダアーム形ほいず

れも不利である｡しかし両者とも特殊フライス削りアタチメソトを

使用すれば,これを解決することができる｡さらにカッタ操出量に

ついてほ構造上,アンダアーム形が最も大きく取ることができ,し

たがって加工範囲の大きい点では本形式が有利である｡他方アタチ

メソトの坂付け取ほずし操作の容易さは,ヘッド移動形,クイル形の

ほうがすぐれており,特にヘッド移動形は各桂の強力切削用アタチ

メソトの取付けが可能である｡このように各形式ともそれぞれの特

第2図 本 機 の 外 観(その1)
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色を有しているので,加工物形状あるいは使用日的にJ一とこじた形式を

選定することが必要となってくる｡

4.クイル,アンダアーム形式の採用

前節にて述べたように加工物形状,使用日的によって,最も有効

な機械形式を検討し選定した結果,長大な主軸線J11し作業の必要性

と,さらに普通切削における操作の安易性とをともに満足せしめる

ために,世界で初めての試みである,クイル,アンダアーム肝用形

とした｡本形式によると,クイル,アンダアームは,いずれも主軸

とともに同時に,またほ単独に送りが掛けられ,両形式のそれぞれ

の利点がまったくそこなわれることなしに,シ三乍にミ′1‾7用することが

できる｡さらに,本機でほアソダアームをⅠ技はずすことによって,

純然たるクイル形として,ほかのトl的に似用することが叫能であ

る｡この意味で,本機ほタイル形をノこ§礎とした役r汁作機への一つ

の足掛りになるものということができる｡

5.本棟の仕様

巾ぐり主軸の直径

中ぐり主軸のテーパ火

フライス主軸先端の直径

アンダアームの寸法

中ぐり主軸のストローク

フライス主軸のストローク

アソダアームのストローク

ヘッドストックストローク

コラムのストローク

中ぐり主軸に付けうるカッタの最大直径

130111m

モールステーパNo.6

300mm

220×250111nュ

1,250＋500mm

475nlm

l,000mm

2,300mm

6,000mm

250mm

フライス主軸に付けうるカッタの最大直径
400mm

主軸回転数 3･3～900rpm(18段)

主軌クイル,アンダアームの送り0･02～12mm/rev(36段)

25～1,250mm/min(18段)

主軸頭,コラムの送り

早走り速度(各方向)

主電動機

主軸頭送り用電動機

コラム送り用電動機

早走り用電動機

所要床面碕(本機のみ)

稔重量(本機のみ)

1/96～鳩mm/rev(20段)

25～1,250mm/min(無段変速)

2,000mm/min

AC 4P 22kW

DC 5.5kW

DC 5.5kW

AC 4P llkW

約4,300×11,650mm2

約43,000kg

る.各部の構造

(1) ベ ッ ド

ベッドは強固な箱形構造で,内部に合理的なリブを配し大なる剛

性をもたせた単体鋳物である｡コラムベースの案内面は3条(策4

図ハッチング部)で,うち1条ほ山形とし,案内精度を向上し,円

滑なるしゅう動が可能となるよう考慮した｡

0 0 0 0
第4図 べ､ソド の 断 面形 状
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第6図 送り(左‾ん方向卜電動機回転数(冠動機㌻‖力)線図

(2) コラムベース

コラムベースほ完全矧調構造で,コラム,主軸頭など強大なる荷

重を均等に支持しうるよう特に考慮した｡ベッドとのしゅう動面に

は合成樹脂街層板(ヒタチスタソドライトLP-51N)をはり付け,

電動油ポンプにより強制給油を施し,摩擦係数の減少をはかって異

状摩耗を防止し,円滑なるしゅう動を行い,また補修をも容易にで

きるような構造とした｡コラムベースには,コラムベース送り歯車

箱と主軸頭送り歯車箱があり,これらほいずれも5.5kWのワード

レオナード制御直流電動機と電磁クラッチの組合わせにより無段変

速が可能である｡なお送り速度はベンダソトスイッチ上の速度計に

て直読できる｡また早走り用電動機として,11kWの交流電動機

が別に装胎されている｡コラムベースの最終送り機構にほ,ウォー

ムラック方式を採用し,きわめて円滑なる送りが得られる｡コラム

ベース送り,主軸頭送りの変速歯車機構を弟5図に,送りと電動機

回転数綿図を第d図に示す｡なお,コラムベースにはコラムベース

クランプ用油圧装置ならびに各部給油周油タンクを備え,油温上昇

を防止するためプロペラフアンによる油冷却器を取付けた｡
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雷名並ブレーキ

第9国 主軸頭変速歯車機構

(3)コ ラ ム

コラムほ大なる断面積を有する口丁､ヒ独叶‡の二弔壁角形構造で,曲

げ,ねじりに対Lて十分な剛性をもたせるようリブの配列に吏i三意し

主 軸

第42巻 第12号

第10国 主軸何転数ゲルマール線図
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た｡コラム止面にほ主軸頭案内のための2真の角形案内面があり,

杏葉内面には十分なる厚みと幅をもたせ,特にカッタ故付側案内側

面ほ750 の角形ナローガイド方式とし,案内精度の向上をほかっ

た｡弟7図はコラム断面を示している｡

(4)主 軸 頭

主軸頭ほ強固な箱形構造で,内部に主軸駆動歯車および主軸,タ

イル,アソダアームの送り用歯車を有する集中変速機辟となってい

る｡コラムとのしゆう動面ほ75度の角形ナローガイド方式で,十分

な案内長さをもち,高度の案内精度をえている｡なお焼付事故を防

止するため合成樹脂硫層板(ヒタテスタソドライトLP-51N)をはり

付け,強制給油をしている｡主軸には各瞳アタッチメントを坂付け

て,加工可能範囲を大きくすることができるクイルニ方式を採用した

第8図っ 中ぐり主軸ほ,窒化鋼製で加工ひずみを完全に除去するた

めに特に入念な処至里を行ったのち窒化処理を施し,研削仕上,ラッ

ピング仕上げを行って,高精度と大なる耐摩耗性を与えている｡フ

ライス主軸は高炭素鋼製で,適切なる熱処理を行い,さらに必要部

分に対して,高周波焼人を施し,研削仕上げを行った｡また中ぐり

二i三軸とのしゅう動糾こほ,浸炭鋼製ブッシュをほめ込み大なる耐摩

耗性をもたせるようにした｡フライス主軸用軸受にはBAS7級規

格に特殊限定規格を付した後列円筒コロ軸受と,!特殊形アンギエラ

コンタクト軸受を使用し,前者にてラジアル荷重を,後者にてスラ

スト荷重を,それぞれ分離して受けるような構造にした｡この結

果,低速,高速を問わず高度の回転精度をうることが可能となっ

た｡主申111の変速は電磁クラッチと電磁的圧シリンダによる変速歯車

にて行い,ペンダントスイッチで遠隔操作,瞬間変速が可能な構造

とした｡主軸変速幽車機構を第9図,主軸回転数ゲルマール線図を

弟10図に示す′-､また∴i州t送り変速およびその梓トけはずしにも,

電磁クラ､ソチをイデ効に使用して,操作性の向_Lをはかった｡なお,

送りほ主軸1阿転､1り粍,吋,1分間当り粍の3種が得られ,ネジ

切りも可能である｡]潮所内の術中夕熟ま,その荷歪条件により,ニ
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コラムへ+ス

フ ロ

コラムヘッド送り

コラムべ+ス送りセレクタ

コラムヾ-ス位置決め

ぺシタント移動用

i:

ア 形 横 フ ラ イ ス 申 ぐ り 盤 1301

ヘッドストソ7

匡重囲

速度計 匡]
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セレクター

昇あ降
奈

遠 月∂r
コラムベース送り

ヘッドストック
モ/レノヾ

○

夕史ル
主軸変速

七窟

ハし

β
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∨
β
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変

速

スピンドル送り
フィルモノしハ､

○
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王朝夕イヤル

回国
〟サゎぃ

王朝送りセレクタ

%〆頃〝%〆
∽ソ

.レ

拙
0
㈹

匝]匝]
固固

回 国_固

非常停止

ヘッドストック位置央め

第11図 ベ ン ダ ソト ス イ ッ チ

ッケルクローム浸炭鋼,ニッケルクローム鋼,高朕素鋼などを使用

し,適当な熱処三哩,表面硬化処珊を施し,研肖り,シエーピソグイl:上

げなどを行った｡令動力伝達軸ほ高炭素鋼またほニッケルクローム

鋼製で,それぞれ適当な熱処理を行った｡軸受頬ほ克軸受,ト+]筒こ

ろ軸受などのころがり軸受を使用し,機械効率の向ヒ,焼付事故の

防止をはかった｡主軸頭にはクイルのほかに,特に長大な主軸の振

出しに対しても十分な切削を行いうるようにアンダアームを装備し

た｡アンダアームにほ主軸サポート装置をはじめとして音程のアタ

チメソトの取付けが可能で,クイルとアンダアームを併用した際の

主申由まわりの剛性ほきわめて高くなり,脊程の作業を支障なく広範

囲に行うことができる｡瑚納所l勺の潤附ほ,上】i独の電動油ポンプに

て山動循環給油される｡また主軸乱 主軸,クイル,アンダアーム

などのクランプには電磁油圧弁にて制御される仙仕方式を採用し,

その仙圧源も主軸頭内に装備した｡

(5)ペンダントスイッチ

本機の主軸回転,主軸送り,主軸朗送り,コラムベース送りなどの

諸操作は,すべてペンダントスイッチ箱にて遠隔集中操作を行うこ

とができる｡ベンダソトスイッチ箱にはこれらの操作に必要なすべ

ての抑ボタンスイッチ,モノレバースイッチ,切換えスイッチ,電流

計,速度計などが根付けられている｡なおこのベンダソトスイッチ

ヘッドストッグ送り
セレクタ

アンタアーム送り

フェーンフグ送り

入

切

前

后

照明ラン70

(α) 面

r占)バーチカルミリングアタ･ソテメント

化Jユニハ'-サルミリンケアタッチノント

(J)サボーテングフラケ･ソト

ペンダント移動用

【e) フェースミリングアタッチメント

第12岡 各 種 付 属 品

箱は180度施い-1可能のアームにつり下げ,電動機による上昇,下降

を可能にして,加工物の加工位置に接近して加工状況を観察しなが

ら操作できるようにした｡ベンダソトスイッチの外観を弟11図に

示す｡またペンダントアームにはジブクレーンをつり下げ,主軸先

端に取付ける各種アタチメソトの着脱を容易にするようはかった｡

(6)安 全 装 置

本機の主軸阿転および送り系統には安全装置を設け,誤操作ある

いは過負荷による破損防止をほかった｡すなわち,各伝達軸に電磁

式多板クラッチを使用し,過負荷恒I転トルクに対してはすべりを起

させて安全クラッチの役割を果すようにした｡特に主軸送り伝達軸
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第1表 主 要 電 気 品 表

22kW

llkW

5,5kW

5.5kW

O.75kW

O.2kW

O.75kW

l.1kW

O.4kW

7.5kW

3kW

22kW

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

Ⅴ

極
棲

4

4

極
極
短
極
塩

極4

主軸駆動用交流電動機

早 走 り 用 交 流電動機

主軸頭送り用直流電動機

コラムペース送り用直流電動機

油ポ ソ プ用交流電動扱

油ポ ソ プ用交流電動機

ペソダソト移動用交流電動挺

油 冷 却 用

チェーソブロ

直 流

励

交 流

交 流 電動機

′ク用交流電動機

発 電 機

磁 機

発 電 機

操 作 m 制 御 箱

台
A
U
台
ム
‖
台
台
台
台
台
台
台
命
個

には電磁式多板クラッチに対して過負荷時に電源を遮断する安全装

置を取付けた｡このほか,油圧方式を採用している各部のクランプ

と送りとのイソターロック,あるいほ各送りの極限に対するインタ

ーロック,ストッパ,各瞳の制限開閉器などを用いて,安全運転を

行うようにした｡

(7)電気枚器について

本機は電気および電磁油圧制御を高度に駆使し,日立製作所の絵

合技術の粋を集めたものである｡主軸変速,主軸送り変速制御装置,

コラムベース送り,主軸頭送り用ワードレオナード制御装置をはじ

め,各桂の電動機,制御機器はすべて日立製作所日立工場,亀戸工

場において製作した｡その内容は策1表のとおりであるが,本機と

制御盤間のリード線が合計250本にも達するということをもってし

ても,その規模が推測されると思う｡

(8)各槌付属品

本機には下記の各位アタッチメソトを柑別付属ふ!】として,装仙で

きるようにして,加工吋能範囲の増火,加工能九 加工桁度の山上

をはかった｡

(a)面板(第12図 a)

面板はフライス主軸に取付け,主軸と並直な由の両判り,主軸

と平行な外径肖りりを行う装置で,その送りは本機と佃放との間の

送り軸を接続することにより主軸送りと同じ送りが得られる構迅

である｡

(b)バーチカルミリソグアタッチメント(第12図 b)

バーチカルミリソグアタッチメントほ,クイルに取付け,二j一三11ilb

に平行な任意の角度の面のフライス削り,大明けなどを行う装置

である｡

(c)ユニバーサルミリソグアタッチメント(弟12図 c)

ユニバーサルミリソグアタッチメントは,クイルに根付け,主

軸に平行な面,および垂直な面の任意の角度の面のフライス削り

などを行う装置である｡

(d)サボーティソグブラケット(舞12図 d)

サボーティソグブラケットほ,アンダアームに攻付け,主軸を

サポートするもので,主軸の振出し量を大にした際の主軸のたわ

みを除去する装置である｡

(e)フェースミリソグアタッチメント(弟12図 e)

フェースミリソグアタッチメントは,サボーティソグブラケッ

トに奴付けて使用するもので,主軸をオーバハングさせることな

く,主軸に垂直な面のフライス削りを行う装置である｡

5.性 能

(1)静 的 精 度

横フライス巾ぐり盤粁度の本質的なものは,主軸の回転桁度と巾

ぐり主軸,クイルの線上L‡しう顎動巾心線に対するベッドとコラムしゅ

評 論 第42巻 第12号

第2表 主軸受検査成績表
形 式 RNNU4206KS6/Cl

規 格 実 測

規

i勺

外

半径方

幅

向 す き

回 転 精

偏

格

径

径

ま

度

心

側面に対する外径の振れ

幅 不 同

形 式 NNU4938

内輪偏心以外BAS7級

210mm±3･045(テーパl/12)
290ロユm -0.008

-0.021

80mm±呂.100
15～25/J

内輪l

硝百酎--一器

二丑KS5/Cl

8/J

8/J

210mm＋0.018(テーパ1/12)

290mm-0.012

80mm

20J`

内 輪 F 外 輪

2/′ 3/`

規 格 】 実 測

規

内

外

格

径

径

幅

半径方 向 す き ま

回 転 精 度

偏 心

側｢剛こ対する外径の振れ

幅 不 同

内輪偏心以外BAS7級

190mm!呂･045(テーパl/12)
260mm -0.008

-0.021

80mm±3.100

190mm＋0.008(テーパリ12)

260mm,0.013

80mm

15～50/J 盟/`

内 輪 】 外 輪

4〃(日野)
8/上

5/J

第3表

10′J

8/上

8/`

内 輪l外輪

2′Jl
5′上

衷査検度精粋

空山
11

O

1

2

3
.
.
■
り

l

l

l

l

l

検 査 目項

ベッドすべり面の兵直度

ベッドすべり耐こ対するコラム滑り面の直角度

ペソドすべり面に対するヘッドストノク上下運動の山内度

ペ･ノドすべり面に対する主軸運動のjF行度

コラムすべり面に対する主軸中心組の平行虔

ベッドすべり掛こ対する主軸q+心娘の直角度

コラムすべり両に対する主軸中心紋の直角度

主軌†■心根に対するクイル運動の平行度

主1-州心根に対するアンダアーム運動の平行度

主軸テーパ火の坂れ

主軸外得の振れ

主軸納カIrlJの動き

ミリソグ主軸の振れ

ミリノブ主軸端面のi尉t

測 定 値

i二面6‾百石ぎ細萱
全長につき 0.05

1,000につき0.03

1,000につき0.015

500につき 0.01

300につき 0.02

500につき 0.01

500につき 0.01

300につき 0.01

500につき 0.02

l_】元で 0.01

300先端で 0.02

口元で 0.01

500先端で 0.02

0.008

0.01

300につき 0.01

う動面の直角度である｡

精度検査ほ,シュレジンガー規格,サルモソ規格を基礎にし,さ

らに岡外一流メーカの規格を加味した検査規格を作成し,これに従

って行ったが,いずれも良好な結果をえた｡本機に使用した主軸受

の検査成績表を弟2表,本体の精度検査表を舞3表に示す｡

(2)無負荷運転試験

(a)各部温度上昇測定

主軸の回転数を穐々変化させ,3時間連続運転を行って,主軸

の前後部,主電動機溺など,計6箇所において測起した結果,温

艇上昇ほ放高240Cであった｡

(b)主軸空転入力測定

主軸の回転を程々変化して,主電動機入力を測起した結果,最

高無色荷重転入力は主電動機規定入力の45%であった｡

(c)振 動 測 定

上仙｢叫転数640rpmをもって雅号fl荷躍転した場合,各部の拐動

は第4表のとおりで,非常に優秀な桁只をえた｡
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第4表付図 振 動 測 定 位 置

第5表 騒 音 測 定 衷

竺竺竺竺竺堅⊇竺堅

(参

No.1 測 定 筒 所

主軸頭(前面)

主軸頭(切削側)

主軸頭(電動機側)

テイルブラケット

送りギヤボックス

送りギヤボックス

コ ラ ム 後 部

注:1.主軸回転数640rpm

2.暗騒音 76ホーン

㊤ ④

⑦

ホ】ソ

(∂

(多

+1【こ/

第5お付図 騒 7て 測 定 位 置

(d)騒 音 測 定

振動測定とrrづ様発作にて行った節米,第5表のとおりであっ

た｡

第6表 各種の切削条件における消費動力

ミリソグ切削(6′′¢6枚刃フルバックカッタ使用)

切 削 条

主 軸
回転数
(rpn) 戸｡望デ慧票

切 込

(mm) r｡孟/m乙)薗主 軸
突出量
(mm)

電 圧

(Ⅴ)

動 力

胃A苧i認)

三;;i;…1;1芸:l::;;5】:::
192

194

43.O112.4

53.0

画板による面削り切削

14.8

切 削 条 件

主軸回転数
(rpm)

19

27

讃■盟監卜竿mm苧J(監/r£)

什J榊】ぐり切削

電 工

(Ⅴ)

動 力

力町人化流)
A

滞胤】(

:…:;l…l::;;l;;;l…;二:l≡:三
切 削 条 件 r 動 力

108

108

108

托

67

72

73

5

8

10

0.64

0.64

0.80

切削試験材,材質FC20

第7表

600

470

500

198

195

195

表皮精]ロー.口工

n
‖
‥力

……‡…貞三≡三…

測 定 項 ∩

ミリソグ切削面の平坦度

ミリソグ切削面の加工段差

両板による両削り面の平坦度

面板による曲別り面の土'し門度

片才糾】ぐり切削面の弐門度

片指中ぐり切削両の円節度

値容許

0.05

0.03

500mmにつき0.03

0.03

0.02

500mnュにつき0.03

値測
小犬

0.015

0.02

500mmにつき0.01

0.02

直径250mmにつき0.01

500mmにつき0.02

(3)切 削 試 験

切肖り試験は,種々の切削条件についてとり行われたが,その試験

結果の一部をあげれば第る表のとおりである｡この切削試験の結

果,主電動機出力,送り電動機出力にもまだ余裕があり.また主軸

頭,コラムベースなどの振動増加ほさして認められず,したがって

さらに重切削も可能であることがわかった｡

(4)加工品精度

中ぐり,面削り,ミリソグ切削を行ってその加工品精度の測定を

行った結果第7表のとおりである｡

る.結 盲

以上本機の構想立案のいきさつから各部の構造性能などについて

述べ,結論として,設計製作上各部にとり入れた新しい考え方ほそ

れぞれ目的を達することができた｡なおわれわれほ本機の設計,製

作の過程においてえた幾多の体験,ならびに今後の稼動実綴などを

基礎にして,さらに高性能の横フライス中ぐり盤を製作するよう努

力をかさねるつもりである｡

終りに本機製作に当り,使用者の立場より多大のご援助をあたえ

られた日立製作所水戸工場,および電気品を担当された日立製作所

口立工場,亀)て了工場,多賀工場に深甚なる謝意を表する次第である｡
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