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21.工 作 機 械 お よ び 器 具
MACHJNE TOOLS.ELECTRIC TOOLS AND
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昭和36年度の目立工作機械は,35年度に引続いた設備投資の好

況のもとに,重点機種の集中生産化を図った結果,景,質ともに飛

躍的に向上した｡中でも主力製品であるヒザ形フライス髄は,新二l二

場の完成により生産量ほ著しく 上昇し国内

段階になった｡

､打数■む供給する

新製品として,36年度国際見本市に晃一表した_1_二見の自動交換装置

を備えた数値制御万能~I~二作機は,数値制御_工二作機の新分野を開拓す

るものとして内外の注目を集めた｡

その他,量産用工作機械の花形であるトランスファマシンは,日

動車ならびに家庭電気晶産業界に次々に納入され,威力を発揮Lて

いるが,特にビルディソグブロック方式の採用と標準化の推進によ

要の急増にこたえることができた｡また鉄鋼界の要望匿より製

作したロール軸端加二1二用のフライス盤は,その高能率を高く評価さ

れ多大の好評を博した｡

電動工具では,携帯用電気ドリルの系列の充

の新機種の開発を行ない

,電気グラインダ
要面よりの要望にこたえた｡

電気熔接機もまた生産合理化の一翼をになって新機種が完成され

各方面で活躍している｡

気品として特記されるものにほ600W,1kW,3.7kW

掃除機,600Wフロアポリッシヤおよび低温用,高温用の換気扇の

開発があげられよう｡

2l.1汎用工作機

2l.l.1フ ラ イ ス盤

急増を続ける需要に対応して,No.2,No.2ちらヒザ形フライス盤

の2機種の集中生産化に徹したが,フライス盤専門工場の完成と相

まって,その生産量は飛躍的に上昇し,量,質ともにトップメーカ

ーとしての地位を確立することができた｡

今後,一層性能向上と量産を図り国内市場のみならず海外市場に

も真価を問うべく,輸出体制の整備を急いでいるが,海外からの引た

もようやく増加して釆ているので海外進出の活発化が期待できる｡

2l.l.2 数値制御万能工作機

日立数値制御方式は,情報処理を工作機から分離された計算室に

おいて行い,さらに出力としての工作機の動きに関するデージ々ル

情報を,全電子的なディジタル位相変調方式によりそれに対応する

定周波数(200c/s)の位相変調信号に変換して磁気テープケこ記録し,

工作機械をこの磁気テープから与えられる信号によって位相変調サ

ーボを介して全自動で運転する方式である｡

数値制御を適用した工作機がMITグループによって開発されて

から,すでに10年を経過しており,現在ではそのすぐれた性能およ

び経済性が認められている｡その後欧米における発展はめざまい､

ものがあり,1960年度シカゴ工作機械展示会において,数値制御工

作機は全体の10%程度を占めている｡

一方,日本国内でも過去数年の研究期間を経て,すy･さに実用機と

して生産にたずさわっているものも少なくない｡_冒た製作所つは

】.957年ごろから研究に着手し,1959年に実用機第1号の数値制御

No･2抜立フライス盤を完成した｡その後引続いて数値制御方式を

あらゆる面から検討してそのすぐれた特長を十分に発揮する数値制

御万能工作機を完成した｡本磯は現在生産ラインに組込まれ実用運

転を続けている｡

耳作機械の数値制御は開発当時,航空機用の複雑な形状の部品加

第1図+lI立No.2抜MF 強力止フライス鶴

｣｣こ用いられたため.数伯制御といえば復雑な部品の加工に用いる

ものと見なされる傾向が烏った｡しかしノ,最近その融通性,能率,

精度などのすぐれた特長が認められ,現在でほ一般産業における多

稀少置隼産の自動化として利用されるようになりつつある｡

従来多種少量生産に対する工作機械の生産性向上の方策として,

一台の機械に多くの能力を与え多能化する方法がある｡しかし復合

_†二作機,多能⊥作機に対する自動化は従来では困難でありほとんど
なされていなかった｡

しかるに数値制御による自動化方式ほ,_1二作俵槻の制御装湛匿与

える指令テープを変換するだけで,容易に異なった形状の被加_J二ん,一

に抑)替えることができるという従来の自動機械のあり方と異なっ

た非常にすく､'れた融通性をも/,ている｡この特質を従来自動化する

ことが国難であった多能1二作機に適円し.たものが数値制御万酪1_二作

機である｡

したがって本餞は汎用自動_トニ作機として数値制御力式のすぐれた

第2【習 HIDAM-403日読数値制御万能工作機



工面をいかんなく発揮している｡そのお

もな特長は次のとおりである｡

(1)あらかじめ準備された指令磁

1もテープを交換することによって異

なった披加二l二品への切り替えが容易

であるたy),汎用自動多能■【二作機と

してすぐれた融通性を有している｡

(2)自動工具交換装置を具備して

おり,磁気テープにプログラムされ

た順序にしたがって工具を自動的に

交換しながら数種の加工を最初の一

回のツーリソグのみで行うことがで

きる｡このため著しノい二I二数低減が可

機 械

万能工作機

203

第3図 HlI)AM-4(13H正数値制御万能工作機制御方式

能である｡

(3)指令磁気テープにはガ能川場の教権の機能を制御する機

能后弓せあらかじめ記録し,加工に必要な補助動作をすべで全自

動で行うことができる｡作業者は被加丁品の取付け取はずし∴l二

具準備,磁気テープの取付け,巻もどし,その他加⊥の前後作

を行うの見で良く,したがって一人の作業者が万能工作機ならば

数台,または万能1二作機のほかに一般のl二作機を受持つことがで

き,生産性が著しく向上する｡

(4)数値制御万能~｢作機では,数桂の一連の加-1二を一度に行う

ので,従来の加工にこおける運搬時間,加ユニ待時間が少なくなる｡

(5)繰り返し生産における人為的加工不良は発 せず,常に一

定品質の製品がきめられた時間で確実に作られるので品質管軌

工程管理がやりやすくなる｡

(6)一般の汎用工作機としても使用することができ,手動ダイ

ヤルと押ボタソiこよる操作はきわめて良好である｡

(7)パワサーボには肝油モータとボールベアリングスクリュを

採用し,バックラッシュはきわめて少なく,速応性に富み,高い

加⊥精度を保持している｡

など経済的にも性能的にも生産管理上においてもきわめて有利であ

る｡

さらに設備投資を含めて検討した経済性も従来の方

非常にすぐれており,本棟の 位性を示している｡

に比較して

本機の構成は弟4図に示すとおり五つに斜ナられる｡

(1)制御装置:磁気テープからの信号を再生増幅し,機能信

一ぢ一弁別器において機能信号をとり‖1L,一方各連続制御信号は各

軸サーボ増幅召馴こ与えられてパワーサーボを動作させる誤差直流

電圧を発生する｡

(2)各種機能制御装

制御装置または

:本装置は万能工作機の各種の磯能を

作早からの指令によってシーケンス制御する部

分である｡本棟の最も大きい特長である工具自動交換のプログラ

ムもこの装置の中に組まれている｡

(3)主電動機速度制御装置:磁気テープからの回転数指令ま

たは操作卓のダイヤル指令にしたがって主軸用3･7kW直流

機をサイラトロンによって30･～1,500rpmまで無段階変速を行っ

ている｡

(4)抽仕源‥ 本機のパワーサーボおよび各種機能動作機器へ

油圧を供給している｡ベーソポンプを2基備えパワーサーボ系へ

は70kg/cm2,各種機能動作に対しては30kg/cm2の油圧を供給

する｡油タンクにはクーラーを備え油の温度を一定に保ち,サー

ボの安定な作動をはかっている｡

(5)万能工作機本体‥ 本校は磁気テープ指令により,テーブ

ル左右,前後,主軸上下,主軸回転数の4軸の連続制御と各軸ク

ラソプ,工具自動交換,主軸入切など8種の枚能動作を全自動で

第1表 経 済` 臣三 比 準父 例

比 較 項 目

No.2呈立フライス盤用ブラケット
No.2フライス盤用

ベアリソダブレート

従来の加工法 警晶猥窟従来の加工法
数値制御
万能工作機

月当り生産個数

1個当りの工数

年間利益比較

投下資本増加数

増加分消却年数

20個

77.5分

564.96k¥

1,670k¥

3年

20個

52.6分

601.14k¥

382.9k¥

0.6年

1無手II
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第4図 HIDAMr403数値制御万能工作機の構成

行なう｡本体はベッド形立フライス盤のような形態をとっている｡

連続制御される3軸は油圧モータとボールベアリングスクリュに

ょって送られる｡主軸は直流電動機で無段変速駆動されており･

変速用の歯車列はなくなっている｡コラムの左側に工具自動交換

置がついている｡

以上が本機の概要であるが,数値制御に関する基礎知識があれば

だれでも取扱うことができ特別の熟練者を必要としない｡

経済性,汎用性,操作性を主眼として製作した本機は完全にその

性能が実証されるのも目前にある｡

今後本機を引続いて実際の生産ラインに組み入れ,諸命題の実現

をはかる計画である｡

21.l.3 精密平面研削盤

GHL-300S形精密平面研削盤は,昭和32年生産を開始して以来

日立の誇る 気部門と機嫌部門の総合技術を生かしたわが国唯一の

子管制御方式による精密平面研削盤として,需要者の多大な好評

を博するに至った｡

その後需要も増加し,昭和封年末には改良形を完成,原価の低減

と品質の改善による性能の向上を実施し,ますますその真価を発揮

しつつある｡

一方増産の態勢も整い,貿易の自由化を目前にひかえ,国内需要

はもちろん海外進出を目ざして躍進しつつある｡

203-･--
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第5図 GHし300S9 日立精密平面研削盤

立

2l･1･4 ホ プ 盤

ホブ盤ほ,目前に追った貿易釦机ヒに対して大きな問題をに仁ん

でいる機種の一つであるuその理丑は次のとおりである｡

(1)ホブ盤は工作機械の･~いでも技術的にむずかしい機種である

ため国産メーカも少く,外同品と競争しうるものが少かった｡

(2)このように国内生産量が少い上,需要は急増の傾向で納期

は長くなる一方であり,このため海外よりの輸入が続いている｡

(3)ホブ盤ほ戦前から輸入品がほとんどであり,ユーザーの中

に輸入品万能の気運が依然として根強く残っている｡

以上の理由から,ホブ盤の需要は大半を輸入機で占められていた

のが実状であり,貿易の自由化にあたり国産機と輸入機の競争がさ

らに激しくなることが予想される｡

性能については,日た製作所をほじめ国内メーカーの努力により

海外の製品を上回るものが続々と製作され,もはや輸入機万能の時

代は完全に去った｡したがって今後ますます増大する需要に備えて

増産を達成することが今後の課題である｡

日立製作所でも今後900皿m,1,500Inmのホブ盤を中心として海

外の 枚をしのぐ優秀な製品を数多く世に るよう全力を懐注し

ている｡

昭和36年度には墟力形1,500mmの新形が完成した｡これは先に

製作したものによる徹底的な 験の結果,各部に改造を施したもの

で試験の結果性能,切削能力いずれにも世界水準を抜く優秀撫であ

ることが確認された｡

なおこのほか各種ホブ盤用の特別機梢としてオートホプシフト装

置,オートサイクル装置,クラウニソグ装置,加工品のオートクラ

ンプ装置などが完成し,ホプ盤の多様性を一層高めることができた｡

21･2 大形工作機

2】･2･l大形ロール軸端フライス盤

鉄鋼圧延ロールの旋削加工,研削加工は加工棟械ならびに工具類

の発達とともに著しく能率化されてきており,日立製作所において

も記録的なロール旋盤,研削盤を各所に納入し好評を得ているが,

他方ロール軸端部のクラッチ加工,キー溝加工などについては従来

あまり合理化が計られず,平削り盤,ドローカットセーバなど,単

刃切削によるものが多かった｡しかし最近に至ってフライス切削に

よる加工が数多く試みられるようになり,プラノミラー,フロア形

横中ぐりフライス盤,フライスユニット応用機などを使用した高能

率切削が漸次増加してきた｡

日立製作所では今度性能軸端フライス盤の開発に着手しこれを完

成した｡

本機は主軸頭移動方式のフロア形横フライス中ぐり盤形式をと

評 巻44第

第6図 日立強力形1,500mmホブ盤

第7図 大形ロール軸端フライス盤

り･さらに両頭形,単頭形の2形式がある｡両頭形は左右同一構造,

勝手反対の主軸頭を有し,平クラッチの両面同時加工を行うことが

できる｡

本機は切削動力の増大をはかるため出力20kWの主電動機を装

備し･常時使用カッタ直径350mm,最大直径500mmによる高ト

ルク切削を可能とした｡このほか操作性の向上にも十分な考慮を払

い電磁クラッチ,電磁油圧クランプ装置,サイラトロソ制御直流電

動機などを効果的に使用して,主要操作をすべてベンダソトスイッ

チおよび主軸頭前面にて集中的に行うようにした｡

本棟はすでに関東特殊製鋼株式会社,日立金属株式会社に納入し

その偉力を発揮している｡

2l.3 専用工作椴

2】･3･lトランスファマシン

トランスファマシンは日立生産ユニットを主体としたビルディソ

ダブロック方式による日立新形トランスファマシ∵/として自動車工

業および電気機器工業の需要が急激に増大している｡以下に36年完

成し,トヨタ自動車工業株式会社に納入された日立新形トランスフ

ァマシンについて概要を説明する｡

(1)クラソクシャフト加工用トランスファマシン

本機はトラックのクランクシャフトの各種穴加工および半月キ

ー溝を加工するもので･トランスファ速度を既作枚の約3倍に上

昇させ･各部の構造に改良を加えてアイドルタイムを在来の%程

度に縮減することができた0また電気制御盤をパレットのリクー



作 械

第8図 クランクシー1･.7フト加｢l二用トランスフ~7′マシン

ソコンベア上に設置することにより据付床面積を約20%程度減少

Lている｡

(2)ベアリングキャップ加工用トランスファマシン

本棟はトラックのベアリングキャップの各種穴加工およびフラ

イスによる溝入れならびにワークの3分割切断加工を行うもの

で,ダイレクトフィード方式である｡加工品は23個貯蔵できるホ

ッ/くからマシ∵/サイクルにしたがって1個ずつ自動的に本校にそ

う入されて全加工を終り,3分割されたワークが取り出される｡

このように加工工数を低減するため一体に鋳造されたワークの所

要加工を行い最終加工工程でワークを3分割して取り出す方式の

トランスファマシ∵/はわが国では初めてのものと思われる｡

(3)ステアリングナックル加工用トラソスファマシン

本棟はトラックのステアリングナックルの穴加工,リセッシソ

グ加工を行うもので,パレット上の2個の加工品を同時に加工す

る方式である｡このため使用した日立生産ユニットはポーリング

ユニットからフェーシ∵/グユニットまですべて2軸の切削ヘッド

となっている｡加工品材質は被切削性が悪いのでボーリングの際

ボーリソグバーの内部からクーラソトを噴出させる構造とし,バ

イトの寿命を高め本機の稼働率を上げている｡また電気制御盤を

油圧タソク上の台に設置しパレットのリターソコンベヤを本機の

中央真上に設置し,本棟の入口および出口側にパレット下降,上

昇装置を備えパレットを主体的にもどしている｡このため本機の

据付面積は同種のトラソスファマシンに対し約40%減少した｡

ビルディソグブロック方式によるこの3台のトランスファマシン

はワークのモデルチェンジに対し適応性を有し据付期間が大幅に短

縮されている｡

2l.3.2 クランクシャフト加工用トラニオン形専用工作捜

専用工作横は,自動車工業をはじめ多量生産工場において有効な

生産設備として採用されている｡専用桟の生産性を高度に発揮させ

るためには,与えられた加工品に対し適正な加工工程を組み,そこ

に使用する専用棟の形式を適合させてはじめて成果を上げることが

できる｡自動車エンジン用クランクシャフトのフランジおよびジャ

ーナル部の加工専用棟は,すでに製作納入済の2台のトラソスフて

-マシソに続いて3台目である｡

今回採用したトラニオン形専用機は先にリヤアクスルケースの両

端部の加工に用いた例があり,ある種の加工品に対してはトラソス

ファーマシソよりすぐれた点を有している｡すなわち(1)同一条

件の加工をするのに機械の総重量を少なくすることができ,したが

って設備費を安くすることができる｡(2)機械据付面積が小さい

ので工場床面積当りの生産高をあげることができる｡(3)長物の

･--205

第9図 ベアリングキャップ加工用トランスファマシン

第10図 クランクシャフト加工用トラニオソ形

専用機外観図

＼

悦 ＼

第11図 クラソクシャフト概略図

端面の加工が容易にできる｡(4)機械の操作が簡単である,など

である｡弟】0図にクランクシャフト加工用トラニオソ形専用棟の

外観を示す｡

本機の構造は中央部のベース上面に設けた水平軸の回転インデッ

クスドラム(断面ほ四角)に4個の加工品を取付け,ドラム軸は左

右の′､ウジソグ忙支えられている｡また左右のハウジングにはドリ

ル,タップ,ポーリソグの各スピンドルがそれぞれのステーショこ/

ごとに一つのクイルにまとめて収納されている｡加工品はドラムが

1回転する間にドリリング,ボーリング,チャンファーリング,クッ

ビングの工程を自動的に90度ごとにインデックスし,加工が完了す

る｡弟11図に本棟にて加工したクラソクツヤフトの概略図を示す｡

トラニオン形専用機はその構造から見て,長物の端面のドリリン

グ,タッビング,ボーリソグおよびフェーシソグを容易に行えるの

で,クランクシャフトなどの加工品に適した専用機といえる｡また

工作枚の生命である加工精度もトランスファーマシンと同様の精度

を得ることができるので,今後クランクシャフトに限らず各方面へ

の開発が期待される｡

21.4 電 動 工 具

動工具の中核である携帯用電気ドリルにおいて25mmQT-PN

形を加え,20mm,25mm,32mm,45mmと大形電気ドリル系列

の充実をはかり,グラインダにおいても新機種を加えて需要面の要

望に対し次の製品を発表した｡
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第12図 携帯用電気ダライノダ

75mm MLU形

第13図 携帯甜電気レジノイドグラインダ 第14図 ツールポストダラインタ♪

205mm QRT形 150mmlミTC形

第15図 木工用電気ドリル

36mm PUh-PN形

第16図 携帯用電気ドリル

25mm QT-PN形

2l･4･1携帯用電気グラインダ75mm仙_∪形

電気ダライソダ125mm BLU形,100mm NLU形よF)さらに

小形,軽量かつ高速であるし〕鋳張りとり,熔接部の仕上げなど特

に狭い場所における作業および軽研削作業にその′J､形,軽量の特

長を十分に発揮するようになった｡ホイルガードは,鋼板製,バ

ラソス調整装置付でQRT形と同様作業の安全,能率の向上をは

かってある｡

21.4.2 携帯用電気レジノイドグラインダ205mmQRT形

本機は,電気グラインダ255mm ALT形と形状,重量ともほ

とんど相似であるが, 動機出九 回転数ともに大きくして,レ

ジノイドト石専用棟として製作された｡鋳張りとり,熔接部の仕

上げなど,研削量の多い作業に使用されるが,とくに製鋼会社に

おける鋼材のきずとり作業にほ,高出九 高速回転の特長を生か

して能率のよい研削性を発揮するよう一になった｡

2l･1･3 ツールポストグラインダ150mm打C形

本棟は,旋盤の刃物台に取付けて軸類の円筒研削および仕上研

削に使用されるもので,研削盤に頼らずとも旋盤を利用して経済

的でかつ,簡便に研削作業ができる｡

電動機には,コンデンサ起動式単相誘 動械を使用している

ので電源が容易に得られる｡また,バランス調整装置により振動

が少なく,良好な仕上面が得られる｡砥石を有効に使用できるよ

うなハウジング形状になっている,アンギュ･ラコンタクト形ポー

ルベアリングを使用しているので,砥石の振れが少ないなどの特

長をもっている｡

2l.4.4 木工用電気ドリル3dmmPUh-PN形

木工,建築関係に使用される電気ドリルとしては,従来PU}PM

形があり,広く使われているが,今回木工建築関係の要望により

PU-PM形の強力形として,出九 回転数の大幅な増加をはかり

木材に対する穴あけ速度を上げて ヒヒム【日
の業作 のもたつカユふを上向

である｡外わくほ,アルミダイキヤスト,スイッチほストッパ什

第17図 電 気 サ ン ダ

100mm HUS形

トリガスイッチとし,全体の形状はPU-PM形と相似である｡

21.4.5 携帯用電気ドリル25mmQT-PN形

鉄骨,橋りょう,造船,製かんなどに使用される20mm DU--PN

形,32mm ATH形などの大形の電気ドリルに新たに加えたもの

で,これは,スターハンドルに挺子を用い使用する｡錐の取付け

は,モールステーパNo.3ソケットであるが,23mm以下の錐の

取付用として,ドリルスリーブ(外:モールステーパNo.3,穴:モ

ールステーパNo.2)を付属している
21.4.る 電気サンタ100mm HUS形

小形軽量の電気ジスクグラインダHUS-ORH形は,各方面に

広く使用されているが,これに対し,サンデングジスクをとりつ

けた専用棟として製作された本機は,小形で軽く,片手でも楽に

使えるので高い所,狭い所でも容易に使用できる｡特殊付属品と

してのレジノイド砥石その他をつけかえればジスクグラインダと

して使用できるようになっている｡

2l.4.7 卓上用電気ポリッシャ355mmSPT-L形

本棟は,卓上用

るが,

気ポリッシヤ355mm SPT-H形と相似であ

動機はSPT--H形が2棒であるのに対し,4梅を採用,

低速とし,仕上研摩に適するようになっている｡

第18図 卓上用電気ポリッシヤ355mm SPT--L形
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2l.5 熔 接 機

2l.5.】ハ イ ア ーク

軟鋼板のアーク熔接作業を自動化すれほ,手熔接に比べて能率向

__卜,コスト低減,品質の均一化などの多くの利点カ;得られる｡最近
シールドガスとして炭酸ガスを使用して,熔接用線材またはフラッ

クス中に脱酸剤を混入して高能率ア 接を行う方法が,種々

用化されているが,ハイ7-クT∧D2はこのような特殊心線む用い

て炭酸ガスアーク熔接を行う~､tl自動熔接機である,二,

本棟は,フラックスを巻込んだ特殊心線を自動的に送給し熔接ト

ーチな手動操作してアーク熔接を行うもので,従来の手動アーク燃

掛こ比べ熔接速度が2～3倍に向上し,熔接コストが20～30%低減

できる｡また熔着鋼はきわめて

接

麗で機械的性質も良好である｡熔

源としては既設の交流熔接機および直流熔接機が,そのまま使

用できるため,設備費も低廉で,取扱保守も容易であり,作業にほ

熟練を要しない｡

第1表 イ 7 ク f_L 様

熔
接
電
源

模
特

熔
､
-
､心線熔接

洗
式
ズ

電

■

接

速
艮

給

ツ

流人ガ酸

T-D盟形日立ハイアーク

交流または直流熔接機

垂 ~卜 特 化

3(抑A～450A

フラックス巻込式有心複合心線

3.2ゥ～

1.2＼5m/nlil1

4m

15ノー､･20/ノmin

約51kg

2l.5.2 プラズマジェット装置

本装置はアルゴンならびにアルゴソ水 混合ガスを便

用しサーマルピンチ効果によりアークをしばってプラズ

マジェットを噴出させるもので,プラズてジェットの温

度は10.000～30,0000Cに達する｡

このような超高温を比較的簡単にしかも安定して連続

牛しうるところから 属･非金属の切断や超高温源

してその応用面は広く各種のl二業分野に及んてリノる｡

装置の構成はアーク源としての但流電源部,プラズて

ジェットの起動･停_IL･制御を行う電気的制御部,ガス

および冷却水系統部およぴプラズマジェットを発生させ

る非移行式ガンから成り,特に作業性に影響するガンは

小形軽量で効果的にプラズマジェットを発生しうるよう

設計されている｡

2l.5,3 舶用交流アーク熔接轢

お び

第19図 T-1)2形/､イ γ-一ク系統図

第20†営l'r-D2形口､レ､イアーク外観
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貨物船,鉱石運搬船,ドレッジャなどの船舶や防衛庁

艦船には,修理丁作用の電気熔接機が積載されている｡AT-SM形

舶用交流アーク熔接機ほ,舶用熔接機とL-て製作したもので,高温

多湿,振動衝撃などの船内悪条件に耐えられるよう組､■′二,絶縁処即

は特に∫ 垂に行われているい またこれらほいずれも小形軽量で取扱

が簡便であー),端/一構造,電源フューズ, ホ灯なども保安._L二fi~三億

度を高めている〔.

な:b,AT-HE形艦船用交流アーク熔接機ほ,防衛Ji:規格に準拠

し,振動衝 試験を実施するほか性能, 造もきわ担)て高度の什様

を満足するものであり,昭和33年度以降の防衛け警備艦の大部分に

積載されて多大の好評を得ている｡

現在舶用熔接機としてAT-SM150A,200A,250A,300Aの4

機種,艦船用としてAT-HE150Aが 準機種となっているが､ド

レッジャ用特殊磯として電圧堪0/220V切替,周波数50/60c/s切

膏可能なものなども製作している9

向って左から ガス関係制御盤,電気関係制御盤,直流電源(2台)

手前プラズマジェット用ガン(3ケ)

第21図 プ ラ ズ マ ジ ェ ット 装置

第22図lリブ衛庁納警備艦

舶用交流アーク熔接機

21.5.4 ポリウエルグ

ポリウェルダPW---1は塩化ビニ

ル管およびポリエチレン管のとも

づけ熔接を簡易に行う熔接機であ

る｡本機ほ温度制御により常に一一

定作業温度に保たれた熱仮により

接合すべきパイプ端面を加熱軟化

させて旺 するもので,ともずけ

熔接機としてコンパクトにまとめ

られ容易に運搬ができ,能

慮固なパイプ熔接ができる｡

電源は100V600Wでポータブ

ルケース中には,電源スイッチ適

温表示ランプが設けられ,熱板温
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第23図 ポリウエルダ外観

第2表 ポリ ウ エ ル ダ仕様

度を精度よく調節できるので,熔接加工はきわめて容易である｡

21･5･5 ホットスタート付直流アーク熔接機

アーク熔接磯においてアークスタート時の発生熱量不足から熔接

ピードの始端に熔け込み不足ヤプロ･一ホールなどの機械的欠陥を生

ずることがある｡これを解決するため熔接アークの起動時に定常の

熔接電流より大きい電流を流し十分な熔け込みを与える一方法がホ

ットスタートである｡

本棟はこのような装置をI勺蔵した整流器式直流アーク熔接機で熔

接アークの起動時には可飽和リアクタの直流励磁を強め適当な時間

を経過した後正常の直流励磁に戻すもので,ホットスタート電流の

大きさとその通電時間とを熔接電流と独立に調節することができ,

ホットスタート時間の経過後はなめらかに定常熔接

ため作業が行いやすい｡

流に移行する

機種として200A,300A,400A,500Aの4種を製作してい

る｡

2l.5.る 相熔接機

(1)M｣ニ熔 接 機

弟25図に示すように本機は直流発電機と三相誘導電動機および

制御箱を一体とした可搬形熔接機である｡

直流発電機はベルグマン第3ブラシ式できわめて安定性あるアー

クを発生する｡また発電機を使用するので効率,力

転費は低廉である｡

ともに高く運

本機の応用面はきわめて広く,低合金鋼,不銑鋼,合金鋼などの

特殊鋼および非鉄金属の熔接にアークエアガウジング,ガスアーク

熔接に,低水素系の熔接棒を使用する場合などである｡また極性切

替スイッチがあるので,上面向の熔接および極性効果を利用する場

合便利である｡

(2)三相三電極自動潜弧熔接枚

最近熔接作業は機器および技術の進歩により,従来鋳造で行って

いた分野にも進出し,今後ますますその応用面は拡大されるものと

思われる｡

この観点より三相三電極自動潜弧熔接磯を開発中であるが本機は

大形熔接撥で各種の機能を有しており,特に厚板熔接においてその

本領を発揮する｡つまり30～100mmの厚板を1パスで熔接を完了

し･同容量の同種単極熔接機とその能率を比較すると,熔接量,熔

接速度,セット時間の短縮などにより約6倍の性能を持っている｡

第44巻 第1号

第24図 ホットスタート付直流アーク熔接機

第25図 M-G熔接機外観

したがって本機の完成により熔接作業に新威力を加えるものと期

待されている｡

2】.る 業務用電気品

2I･d･l電気掃除機

最近の業務用 気掃除棟の需要急増に対応して新機種CF-V4形

600W電気掃除枚の生産を開始するとともに,従来枚種CトV2形

およびCF-H2形の改良を行った0またビル,デパートなど洋式建

物の増加に伴う需要の増大に対応して,業務用フロアポリッシャの

量産を開始した｡

(1)CF-V4形00OW業務用電気掃除機

ホテル･病院･事務所用などとして小形で業務用的棟能を備え

たものの要望が近来多くなり,下記特長を有する600W電気掃除

機を開発した(弟2る図)｡

(a)吸込力が強く･土砂類はもちろんピソやボルト,ナット類

も吸込みうる能力がある｡

(b)収じん容量が大きく,長時間続けて使用できる｡

(c)移動用ハンドルとともに4個の双輪キャスタが広い幅に設

けてあり,移動性がよい｡

(d)二重消音装置を設け,かつモートル部分の防振支持を強化

しているので運転が静かである｡

(e)低速排気構造であり使用中に机上の書類を吹き飛ばした

り,床のごみを舞上らせるおそれがない｡

(f)ブロワの取り出し口ほ胴体に設けてあり,ブロワとしての

操作が容易である｡



作 機

第261ヌICF--V4形,60〔)W業務用歳気掃㈲瀾

第27同 CF-V2形,1kW業務用哉気掃除機

(g)電源コードは本体より取りはずLのできる差込みプラグ什

で,特殊ビニー′しキャブタイヤケーブルを用いており取扱いが便

利である｡

(h) スイッチは抑ボタンスイッチ式で操作が容易であるととも

に静電気に対する感電防止がLてある｡

(2)CFr-V2形1kWおよびCF-H2形3.7kW業務用電気掃除

機の改良について

CF一V2形は吸込力が強く,しかも運転が静粛で取扱い,伽守の

容易なことで好評を得ているが,36年度はさらにつぎの改良を加

えて特長を高めた(第27図)｡

(a)じんあい吸込時に発生する静電気に対する完全な感電防IL

対策を行った｡

(b) コードの全長を従 よりも長くするとともにホースを二本

以上接続できる金具を新設したので,従 晶より電源コンセント

または本体より遠く離れた場所の掃除が可能になった｡

(c)ホースは従来よりも強く,かつ過酷な屈曲に耐えうる構造

にし寿命の延長を計った｡

(d)そのほか丈夫でじんあいの落ちやすい布フィルタを採用

し,スイッチおよび吸口などに改良を加えるなど,取扱いの向上

を計った｡

CF-H2形は消音装置を追加し,高い周波数の騒音を下げ,不

快音をなくした｡また本体枠そのほかの補強およびホース,感電

防止などCF-V2形同様の改良を加えた(第28図)｡

(3)SF-Rl形400Wフロアポリッシヤ

外径315mInのブラシを使用し,(一般に12吋と呼称されてい

る)次の特長を有してビル,病院,ホテルなどに最適である(舞29

図)｡

よ び 器

第28図 CF-H2形3.7kW

業務周電気掃除機
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第291対 SF-Rl形,400W

フロアポリッシヤ

(a)特殊な歯車機構を採用しているので運転は静粛で長く使用

しても騒音が増大するおそれがない｡

(b)ベタル撹rFによってハンドルが日動的に固定されるので便

利である｡

(c)移動用申輪は大きく車軸は同定式になってお川,移動が軽

く取扱い.が簡単である｡

(d)幅の広いクッショソを設けており,壁や家具を傷つけるお

それがない｡

21.d.2 三相換気扇

三相換気扇の需要は年々増加し,応用 囲も多岐にわたってきて

いるので,36年度ほ特殊用途の開発を積極的に行った｡以~~Fそのお

もなものを説明する｡

(1)冷凍用換気扇

本棟は冷i 室内をすみずみまで一様の低温にするため,室内の

空気を翼蘭するのに用いられる｡常に.-250～-300Cという低温

にさらされるため,鋼材の低温き性,モートルの絶縁物ならびに

潤滑油の低温における劣化などに対処して特別の考慮を払い,保

に重点をおいている｡

インベラは460¢mmで0.1～0.4kWの数機種をそろえ実際の

使用条件に適合したものが選べるようになっており,数百台を納

入して好評を博し,ひきつづき400台余の製作を始めた(弟30

図)｡

(2)電解炉用換気扇

木椀は電解炉からでる約1200Cの高温ガスを排気するのに用い

られるものである｡これにはモートル部分が直接高温ガスに触れ

ないようにへい熱風笛を設けた特殊構造を採って好結果をうるこ

とができた｡日下500¢mm O.4kWを数百台製作中である｡

第30図 460¢mm冷凍用換気扇




