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38年度の【1立工作機の歩みで特筆すべきことば(1)フライス盤,

ホブ盤の欧米への愉出伸長,(2)内ドイツVWF什と技術提携した

機中ぐりフライス盤の本格的勺主産開始であった｡

38年度は,このほか新規開発機種として3MIJ形フライス盤,

CK-1形改良形のCK-2形2次元ならいフライス盤二日よび電解工具

研削盤などを発表し,電気と機械の融合による近代コニ作機械の完成

に大きな足跡を残した｡

トランスファマシンおよび申用工作機ではすでに日本のトップメ

ーカーの地位を築いているが,38年度も自動車業界および家庭電気

業界へ続々と納入し,その近代化の一翼をになった〔

電動工具としてほ人二1二建築用として,電気人⊥のアタッチメント,

満切,丸のこを発表したはか,ジスクグラインダおよびジスクサン

ダなど特ろ7∈すべきものがあったっ

淋接様に於ては機械化,1仁l動化のすう勢に伴い多くの新機穐が開

発された｡すなわち500Aまでの交流アーク柄接機750AまでのL仁1二

流アーク溶接機の各標準形シリーズの完成をみ,アーコン溶接装粁

や大容量三相括弧溶接機の尤成ならびにノ､イアークの利川鞄閃の拡

大などがある｡

20.1汎用 工作機

38年度ほフライス健?欧米に対する輸出が急激に増加し,日東製

作所の工作機の真価が高く評価されている｡ホブ盤は東欧諸国への

進出はめざましく,38年度ほソ連向けとして900mmホブ盤を2

榊爺出したが,これを契機に600,1,500mmの+1ブ盤の進出が期待

できる｡

38年度に新たに発表した機種としては3MLフライス盤,CK-2

形2次元ならいフライス紫,および電解工具研削盤があり,いずれ

も業界をリードしている実力を示したものといえよう｡

フライス盤とともに汎用コニ作樅の羊力とLて,前年度内ドイツ

VWF社と技術掟携した横小ぐりフライス矧エBFnlOO/180,BFn

80/140の2機種とも本格的生産に入り,今後の刀紺己が州fl三できる｡

20.1,1ひざ形フライス盤

(1)フライス髄のぢ且状

2MLを主体にR

てたひぎ形フライス盤

ほ脚和38年求までに

製作台数は約1,600

台に述し,わが同業

界のトップメーカ】

としての地位をrliめ

ている｡特に口桝l-138

年より量産を開始し

た3MLひざ形フラ

イス盤は昭和38年頭

初に1号機を納入好

評を博しており,今

後さらに伸展が期待

できる｡

昭和38年度に開

発した機種としては

4MLひざ形フライ

ス盤がある∩ これほ3MIJひざ形フライス盤の延長として要望さ

れてきたものである｡弟1図は4ML古形フライス盤(主軸頭株

動送り装置付)を示す｡

4MLひざ形フライス鰍よ3MLひぜ形フライス盤のテーブル

左右ストロークを200mm拡大したもので,特長,梢造は3ML

ひざ形フライス盤と同一である｡

(2)輸出体勢について

昭和37年シカゴ,ミラノなどの見本市に出品以来,海外から

の引き合いが増加し,現在までアメリカ,ヨーロッパの先進国に

2MLひざ形フライス盤を中心に数十台を輸出した｡特にアメリ

カではコラムとベースが一体のため高い剛性を有している点が買

われ,輸出量は急激に増加しつつある∩

東南アジア地区にもビルマ,フィリッピンを始め多くの引き合

いがあるが,この地区へは先方の国策などのため2舛MF,3

ML,4MLなど番手の大きなものが中心となっている(一輪出台数

は卜数台である〔

20.1.2 CK-2形二次元ならいフライス盤

木機は昭和37年度に新機種として発表されたCK-1形二次元な

らいフライス盤の改良形である(第2図)｡仕様はCK-1形と同じで

ある｡おもな改良点ほ次のとおF)である｡

(1)トレーサの構造を全面的に改め,動作の安定性を向_Lさせ

た∩

(2)リレー回路を無接点化してリレーーの数を大幅に減少させ

た｡ならい制御回路も全面的に改良し,さらにプリント配

線を行なって動作の安定性を向上させた｡

(3)早送り用押ボタン(押している間だけならい速度が最高値

になり,はなすともとにもどる)を設けるなど,操作方法

を改良し,操作性を向上させた｡

20.1.3 棋中 ぐ り 盤

日立製作所は昨年初凪 粥ドイツの代走的恍小ぐり盤享挺進会社と

しで著名なVWF祉とウェ､ソツェル形跳中ぐりフライス鮨の技術提

携を子Jない,まずBFnlOO/180機のチト産を先行させた｡

ついで38年比ほBFn80/140機の本格的生産を開始し,多数の

こ_
淵

野蒜‾

写扇二面=望､

第1囲 4ML立形フライス盤

(主軸頭機動送り装置付)

仰169仙

第2図 CK-2形二次元ならいフライス盤



170 昭和39年1月

納入実績をあげることができ

た｡

本機はさきに紹介したBFn

lOO/180機と同一の構造様式

を持つ高性能楼で,適用範胡

の大なることほ広く世界各円

で定評を得ている(舞3図)〔

本磯の最重要部であF),卜

作物の真IJj精度を左右する主

軸構造部は,材料,工作泣こ,

および検査法にそれぞれ独l二‾1

の規格,方式を採用している

が,特に主軸受は転動体,内

外輪軌道面それぞれについて

形状,寸法,あらさなどを規

甘
叫
‥

㌔覿

第3図 BFn80/140横中く､､り盤

定して,精度寿命の向上増大

をはかっている｡

また亡作物の真南精度,両角精度などを支配する各部のすべり案

l勺面は,匝†定例を特殊鋳造法による高硬度鋳鉄,移動側をグラファ

イト含有合成樹脂坂の組み合わせとし,さらに日動強制給油を行な

って十分な耐摩耗性をあたえ,同時にスティックスリップを絶滅し
ている｡

本棟のおもな仕様ほ次のとおりである｡

項 1--】

直軸

+

主
工

テ

径/面坂主軸直径

軸/面板回転数

フ ル
1十 法

工 電 動 機 = 力

製 p口 蛋 山1

仕 様

80/140mm

ll.2～1,400/11.2～400rpm

l,000×1,250mm

llkW

約11,400kg

本棟種には各種のツーリングおよびアタッチメント類が多数準備

されており,複雑な顧客の要望に即応できる態勢にある｡

20.】.4 ホ プ 盤

昭和38年度はホブ盤の輸出が行なわれた｡昭和37年5月ハンガ

リーの首府ブタペストにおし､て国際工業見本市が開催され,900mm

ホブ盤(舞4図)を娘示,同国公凹に納入されたが,その際ソ連か

ら技術者が来訪,技術的問題について稽々の討議を行ない,関心を

示した∩

その後,先方から購入の中人れかあり,折衝の人2≠㌻を受托した｡

本機は,ソ連に対する始めての伯臼佃.淡であi),特別什蟻袈拭を全

部装僻する桜械となった｡ソ連でほ,木椀の納入を契機として,

600,1,500mmホブ盤および幽申加⊥機に対して商談を継続してい

る｡

これに引き続いて,イクリーからもl司形機の拝文を受け,現在製

作･一目である｡

ホプ盤を初めとする街中加二l‾二機は,製作に高比の技術を必要とす

るため,内外ともにメーカーの数が少なく,引き合いが活発であり

輸出の伸長がJ別行できる機種である｡本殿の完成によって,さらに

海外へ広い市場を獲得できると思われる｡

このほか,国内へは600,900,1,500mm各種ホブ盤が多数納入

され顧客の生産増強に活躍している｡

20.1.5 電解工具研削盤

電気化学的特性と従来の機械的研削を併用して,能率が良く,ダ

イヤモンド砥(と)石の寿命が長い塀想的なバイト研削盤(第5図)を

光成したので,この性能などについて紹介する｡

電解研削の原理ほ,陽極(砥石)と陰極(超硬バイト)の｢抑こ,

電解液を注水することにより電解が行なわれ,またこの際に生成さ

論評 第46巻 第1号

還

第4図 900mm ホ ブ 盤

書孝1蓼

済琵議

第5図 電解工具研削盤(電解電流DC120A)

れる酸化皮膜を砥石により除去して,能率の良い加工を行なう｡つ

まり,電解と研削が砥粒間隔で相互に行なわれるものである｡

能率,仕上面あらさなどを他方式のものと比較すると弟1表のよ

うになり,電解研削の俊秀性がわかる｡

Lかし,数年前に電解研削の理論特許および詳細な構造特許がと

らJtてこおり,本機の開発にあた1)てこれら特許の使用実施権を購入

契約した｡

心機ほ,さらに+佃i研削への応用などの発鮎が期待される｡

20･2 トランスフ7マシンおよび専用工作機

造成加工にこおけるトランスファマシンおよび専用機の占める効果

はJ柑'に大きいものとなf),昭和38年に受注,完成したトランス

ファマシンは既作同一またほ一部仕様のことなる2号機,､3号機が

大部分を占めるようになった｡一方専用機は高能率化がさらに要求

され,数秒タクトの鮒妾ノ亡こくリレー使用のものおよび汎用立旋盤に対

する-LJ川]+ンニ旋盤が完成した｡

20.2.1トランスファマシン

(1)-2 号 梯

(a)クランクシャフト加工用トランスファマシン

本機ほ昭和36年に完成したトラックの各種穴加工および半

円キーみぞを加工するものと同一仕様であるが,1号機の経験

をもとにした技術を活かし加工精度上の問題点をすべて解決し

ている∩

(b)扇風機ギャボックス加__l二用トランスファマシン

本機は昭和32年に完成し扇風枚の増産に活躍していた1号

機で消化し切れなくなった加工品を消化するため,加工品のモ

-170-



第1表 電解研削 と 他方式 と の 性能比較

項 目

お も

研

砥 石

砥石ま

研 削 法

＼

な る 用 途

削 方 式

ま た は 電 極

プこほ電極の消耗

屯 解 研 削

荒‾研削丁仕上研削,チ､ノ‾シナレ
ーカ所別

電解と湿式,機械研削併用

放 ノ■二は

荒

火 花 放

〆イー1′モンド研削

什上研削,チップブレーカ研削

湿 式 機 械 研 削 乾

研
一
研

㌣一
削

特殊ダイ ヤ ーモ

砥石1ケで研削されるパイ
の本数

研

研削能率

研 削

速

荒 研 削

仕 上研 削

ど な L

80,000本

鋳 鉄 な

消耗す る が再成

20,000木

1.5～2kg/cm2

1,150m/皿in
(能率は速度変化により影響しない)

電 圧
10Vで

Slの

場 合

0.9mm/min/0.65cm2

ど

形 可 能

150m/min

0.36mm/min/0.65cm2

0.4～1〃 0.8′-2/上

ダ イ ヤ

徴

25,000本

ド 砥 石

托

1.5～2kg/cm2

GC

甚

1,000本

4kg/cm2

大

1,4201Ⅵ/min

0.1～0.3mm/min/仇65cln2

0.4～1/J

切 刃 の 角 部 分 角 が 微 小 だ れ る ｢欠 け+ が な い 金権

1,300m/min

0.36～1.5皿m/皿in/0.65cm2

2.5～12/く

｢割 れ+｢欠 け+ 発 生

ダイ ヤモンド研削と同じ ダイ ヤモンド研削 と 同 じ

削 所 要 時 間

石 費 用 比 率

電解により｢ガス+が発生する
が5時間連続研削しても怒限度
の1/10以下

100%

2.5分

加工液が飛散するため遠隔操作と
なる

短 か

2分

1%

100%
バイト1本当り費用比率

210%

133%

(機械脱却費も含んで15年間の平均比率です)

デルチェンジに対する改良を加えた2号棟である｡

(2)サポートステアリングナックル加工用トランスファマシン

木椀(第る図)は加工品を2個同時に加丁二するパレットフィー

ドタイプのトランスファマシンである｡各ユニットは完全に標準

化された目立生産ユニットを使用し,クーラント内の切くず除去

のためトランスファマシンとして初めてマグネチック･クーラソ

トセパレータを採用しているため,切くずによる加工面の傷を防

止し切くず処理を容易にしている｡

(3)トランスファマシン用制御盤

トランスファマシン欄御盤も近年特に進歩し,マイクロスイッ

チの故障および工具の交換時期などについても,安全に機械を停

止させたり,連続運転ができないよう考慮している｡またマイク

ロスイッチや接触器の接点事故が起った場合,都政箇所を早くキ

ャッチするため,制御盤表面に回路図およびチェックボードを設

け,回路図とチェックボードの線番号を照合する｡チェックボー

ド上部にはテストランプを設け回路図のように導通されていない

場合はランプがつかず,したがって故障箇所を簡料こキャッチす

る事ができる｡

その他l勺部配線は従来の束線方式を廃止し全面的にポケット配

線に切り替えて保守点検に便利な構造としている｡

第7図 トランスファマシン用制御盤

ー171-

第6図 サポートステアリングナックル加工用

トランスファマシン

第8囲 自 動 立 旋 盤
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20.2.2 専用工作機

専用工rF械に対する高能率化の要求はますます強くなっており,

これにともない操作の自動化および多刃l州別の傾向がいっそう進め

られた｡新巻軋【六-1として開発さjtた†上l勅lソニ旋髄はセラミックl二_J与を使

用することを前提とLて.設計さカtたものでサドル,ラムは才伽‡一三シリ

ンダで操作され,さらにテーブルは蹴ノJなは握力を右する油圧式3

爪チャックになっており,また補機として加‾1二[朋子脱帽ローダが付

属されている｡このため従来の機械に比し,振作が非′.削こ容執こな

ったばかりでなく,加1二敵率を倍増することができた｡第8図にl′t

勅た旋盤の外観を示す｡

3方向穴明専用機ほ1台の機械で3個の火を3力向から同時にド

リリングした後,リーミノダする上も亡用撫で1サイクルiこ安する時間

はチャツキング関係2秒,ドリリング4秒,リーミング4秒合計10

秒という高ひん度のサイクルを連続繰`フ返す機械である｡そのため

従来の制御方式と異なりトランジスタを使用Lた直流による制御回

路になっている｡

20.3 電 動 工 具

20.3.1電 気 大 工

電気大工のアタッチメン′トとLて新たに,ドリ′レスタンドおよび

角のみスタンドを製作した｡これは電気大二L二用モートルを取り付け

ることにより,ドリルスタンド,角の克スタンドとLて使用できる

ものである｡

20.3.2 電気かんな13るmm PF4-2形

建築関係に好評のPF-4形電気かんなの改造形としてPF4-2形

を完成した｡本棟は(1)ベースを長く (2)つなぎコード10m

を付属(3)切込目盛の0点位置を手前に変更(4)ステップを

改良｡などの大幅な改造を加えた｡50～用PF4-2A形,60～用

PF4-2Ⅰミ形の2枚種があるが,いずれも切れ味が一段とよくなっ

た｡

20.3.3 電気溝切20mm DUG2形

本機はDUG形の改造形で,建築関係のみぞ切り作業およびのこ

刃をつけての切断作業に使用できる｡カッタを従来の4枚刃より2

枚刃に改めている｡定置形とした場合にも切込調整ができる定置

台,媒ナット1個で着脱可能なカッタカバー,運転中しまりすぎな

いようなカッタ取付部の機構などの新しい特長とともにさらに軽量

で取り扱いやすく,能率のよい切削ができるようになった｡なおカ

ッタの大きい刃こぼれに対する荒とぎ用として刃とぎグラインダが

要望されていたが,特にリード角のついたカッタの刃とぎができる

よう考慮された刃とぎグラインダDUG-G形を特殊付属品として発

表し,顧客の要望にこたえた｡その後さらにDUG3形を完成,従

来形より一段と操作性をよくした｡

20.3.4 携帯用電気丸のこ255mm強力形PSh･10形

木工建築関係に使用される255mm電気九のことしては,従来

PS-10形があり広く使用されているが,今憎また各方面からの凪い

海

お 稚■捕■句睡叫鞄

第11国 電気かんな

136mm PF4-2形

評 論

′"l_--･

■■____〟戚えミ亘宗･…･ら-■
三さ:⊆･

葛■…夏空蔓宣■宣茎喜…(….邪…≡聖霊F--

第9図 電気大工角のみ

スタンドKL-451形

第46巻 第1号

第10図 電気大工ドリル

スタンドKL-431形

要望により,PS-10形の墳力形として本機を製作した｡出九 回転

数の大幅な増加を行ない木材の切断速度をあげて,作業の能率向上

をはかったものである｡特に切くずの排出に意を注ぐとともに,ス

テップを取F)付けることで定置式の作業も容易にできる｡外わくは

アルミ鋳物,スイッチとしてほトリッガースイッチを使用しており,

全体の形状はPS-10形と相似である｡

なお特殊付凪甘■としてほ,ベンチスタンドPShlO-B形があり,

これほ労働省の認定を受けた安全装置(剖刃)を取り付けた定置式

作業台で,可搬式として便利なように卿の折りたたみができ,テー

ブル面ほ広く,安定した作業ができるように考慮してある｡傾斜び

きを必要とする場如こほてイクーゲージを使用すれば容易に作業が

できる｡

20.3.5 電気ジスクグラインダ

顧客の要望に比こじ 電気ジスクグラインダ100mm HUS-ORH

形,180mm PUS-BRH形および180mm RUS-BRH形を小形畔

量化し,使いやすく強力なものに改良した｡この改良に際し過負荷

による焼損事故を防止するため,HUS-ORH形およびPUS-BRH

形にほ,過fl荷電流が流れると点灯し過負荷を報知するパイロット

ランプを,またRUS-BRH形には過負荷になると日動的に電流回

路を遮断するオートカットリレーを取り付けた｡

20.3.る 電気ジスクサンダ

100mm HUS3形およぴ180mm BUS-BR形電気ジスクサンダ

など改良形を製作したっ従来アルミ合金鋳物であったフレームを,

アルミダイカスト製とし外観の向上を図るとともに,小形軽量化し

使いやすく,また波力なものに改良した｡

襲撃雲--
売･蚕

第12図 電気溝切20mm DUG-2形
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第14図 挽桁用電気九のこ 255mm

PSl110-B形ベンチスタンド

20.4 溶 接 棟

溶接構造の採用により作業を合理化しよう

とする機運は一.段と強まり,溶接技術の利用

範閃はますます拡人されている｡これにとも

ない,溶接コストは重要な問題となり,一一般

溶接機器の高性能化によるコストの低減はも

ちろん,全自動溶接機･半自動溶接機により

予蓬.･■て

;｡;-‾‾-‾謡■-=･こ芸(

第15例 拭′Jl;二i‾l‾j花立りLのこ

255m爪PSh-10形

芳欝野

一一ま三

森重義

′

涼宅

第17国 電気ジスタグラインダ

PUS-BRH5形

軒〆へ､･′′′-ノ

第19図 怒気ジフ､クサンダ

BUS-BR形

添接作業の能率化,合邦化を図るようになり,

これら溶接機に対して性能をさらに向上させることが要求されるよ

うになってきた｡

このような現状に応じ 汎用機種でほ37年完成した標準形交流

アーク溶接機の小容量機種AT-Ⅴシリーズに引き続き,大輯量機

種･高力率形･可搬式などの交流アーク溶接機にも介理的な謹乳汁を

行ない新機種に移行した｡直流アーク溶接機でほ小容量機種の新設

計など機種の拡充を囲った｡点溶接棟においてもSP-ADシリーズ

を完成し量産に入った｡

ハイアークについては,可搬形ハイアークを始め令自動料妾機の

クナ野に進出し,全自動ハイアークを完成,さらに双極隅肉Jlレ､イア

ークを新たに開発した｡また単相,三相括弧溶接機を充実しこれら

の利用範囲を広めた｡

点溶接の一機種である可搬ノさ､く溶接機においても人解量機を完成し

この方面への進出の緒を作った｡

新製品として,アーコン溶接装紅を開発し量産に入i),大形板金

構造物の生産の合理化に活躍が期待される｡

20.4.1AT-SII形交流アーク溶接機

標準形交流アーク桁按枚シリーズとして新たにAT-SII形300,

400,500Aの3椀種がン三成した｡AT-SII形交流アーク桁接機は,

独特の可動鉄心横柄を術えているため折接性が良好で電流調紫職閃

が広く振動,騒音が少ない｡造航,橋りょう,中内など大容量溶接

機を必要とする需要家用として構造も墜ろうで過幣な耽り扱いに耐

えるよう考慮されておりいずれも日本工業規格JIS C9301に準拠

Lたものである｡

20.4.2 AT-VC形交流アーク溶接枚

AT一VC形交流アーク溶接機ほ,汎用標準形溶接機に,大容量の

進相用コンデンサを内戚しで-一一次入力を低減させたもので配屯設僻

容最の小さい小口電ノJ′需要家や后主外1二三拝現場用などに好適な楼稚で

ある｡本機はAT-Ⅴ形標準交流アークi群接機UIS C9301準拠]と

同じくアークが安定で作業性がすぐれており梢造が簡己】tで過負荷使

用に耐えるなどの特長をもっているはか電源設満額童が小さくてよ

く電力費が節減されるため経済的であるのが特色である｡

那16LぎJ`正気ジスクグラインダ

HUS-ORIi3形

第18国 電気ジスクグラインダ

RUS-BRH4形

第20図`起気ジスクサンタ

HUS3形

20.4.3 AT-HTII形新形ベビーアーク溶接横

AT-HTII形ベビーアークは軽作業月],出張修即用などとして好

適なi割安機で,溶接電流の調整をタップ切り脅えによって行なうの

で可動部分がなく構造墜ろうなうえ非常に小形軽量で移動のひん繁

な出張川,屋外r】三業用などに触利なポータブル桁接磯である｡標準

容量にほ,180,250Aの2種類があり,新形では構造が一段と改良

され重量ほ約16%軽くなり運搬しやすいケースや操グー:しやすい電

流卯奥タップ端子,読みとりやすい溶接電流表示板などでさらに使

いやすいざ糾妾機となった｡

20.4.4 RCW形直三充アーク溶接機

本柄桜俺ほ750A形(RCW-750)600A形(RCW-600)の2機種が

あF),750A形は仕込咋_座されている｡

木機は整流語如こシリコン慾流器を使用し,新たに設計製作された

主変圧器,磁気増幅二器の使用により従来より一段と小形軽量化され

た｡また垂‾F特性から定電圧特性まで連続的に調紫可能であり,か

つ知抜瓜諭Ⅰ〔巨素イ･(日立i払うl■l名ヒタログ)を使用した電撃防止装匠

を付加し作業苫の二女乍を図るとともに適齢な使川にも十分耐え得る

紗

第21図 AT-SII形

交流アーク柄接機
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第22図 AT【VC形

交流アーク溶接機
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ものである｡

本磯は電流調整範日加ミ広くかつ人輯量であるので,一般手溶接の

みならず,括弧溶接機用電滅そおよびアークエアガウジング,アーク

エアグラスチング用電源に使用できるほか,イナートガス溶接,炭

酸ガスアーク溶接などの電召如こも便川できる万能楼である｡

20･4･5 仙CW形直流アーク溶接機

本棟はベルグマン第三刷子式直流発電機と三相誘導電動機を一体

としてコンパクトにまとめたものである｡

従来より多数生産しすぐれた性能をイ了している400A形(MCW-

400)に加え新たに250A形(MCW-250)を開発し仕込生産を開始し

た｡

MCW-250は著しく小形化され,保寸点検がきわめて容易となり

一段と使いやすくなっている｡

2枚種の仕込生産により一般手溶接のみならず砧板溶接,炭酸ガ

スアーク,イナートガス桁接などの半自動溶接電抑や小規模なアー

クエアガウジング電源として使用でき,用途は一段と広くなってい

る｡

20･4･る GCW形直流アーク溶接機

本溶接機は400A形(GCW-400)250A形(GCW-250)の2機種で

仕込生産されている｡

本機はガソリンエンジンとベルグマン第三刷子式直流発電依を共

通の台わくに組み込んだ可搬式であるので,いかなる場所において

も溶接が可能である｡

特に補助定電圧発電機を備えているので,照明灯,電動1具など

を併用することができ,ビルディングなど道路建設における鉄骨作

業,発電所などの現地作業,パイプラインなどのパイプ移動⊥二事,

船上における溶接作業,停電その他の緊急作業などに大きな偉力を

発揮する｡

特に枚器の振動,騒音の低減が図られており,校器の長寿命化と

ともに保守点検は容易で使いやすい溶接放となっている｡

20.4.7 整流器式直流アーク溶接機

小容量の整流器式直流アーク絡接機として,DL-P形100,200A

の2機種を完成した｡

本溶接機は電流制御を並列形結線と自己飽和形結線とを組み合わ

せた新方式の可飽和リアクトルによって行なうことにより,小形軽

量化したうえ,負荷の変化に対する溶接電流の止て答が早く,また平

滑な直流が得られることから溶接性はきわめて良好である｡

さらに,電磁開閉器を使川しアルゴン制御装位:端丁を設けるなど

操作性にも富んでいる｡

20.4.8 単相潜弧溶接横

木機ほ中容量可搬式の白劫溶接機で,心組ほ2ゥi～叫まで使用で

きる｡電動機制御にはシリコン制御懲統一汁三三を佐川し,従来から用い

療

議曙野馳

車転
-ぜこ

J:

評 論

第23図 AT-HTII形

ベビ1-アーク溶接厳
壌 妻三

第46巻 第1号

第24図 RCW形

＼
＼
-

前流アーク溶接機

へ､､≠--ん

られているサイラトロン(寿命約3,000時間)に比較し半永久的な寿

命を持ち保く､+‥点検がきわめて容易となっている｡また操作箱には必

要な計器,調紫器をすべて備えており,使用に際し非常に便利な構

造となっている｡

本機ほ高圧容器,化学容器などの機械部品の溶接,回転枚フレー

ム,高圧器ケーシングなどの電気機器の溶接,自動車のフレームな

ど車両の溶接,土木建築用鋼材の溶接,船舶の絡接など溶接部の性能

向上,溶接能率の向上,均一な黎紺lの聾帥言に大きな偉力を発揮する｡

20.4.9 三相潜弧溶接模

本機ほ3本の心線を同時に供給し30～80mmの原板を1パスで

行なう高能率1′i動溶接機である｡

本機の心線送給電動枚はシリコン制御整流音別こよって駆動され速

応性にまさりかつ長寿命で半永久的に使用できる｡

また台車などほ合理的設計により,十分な機能を備え非常に使い

やすくできている｡使用に際してほ各電極を1極～3極まで独立し

て選択でき,かつタップ切り替えによりスコット結線方式による双

梅溶接も可能である｡

本機は大形楼械部品の溶接,大形電轢の溶接,船舶の溶接など大

形殿械の溶接能率向上に大きな偉力を発挿することができる｡

20.4.10 SP･AD形鋼坂用点溶接轢

本殿ほ空気加口二式プレス形で日本⊥業規格〔JIS C9303(1956)〕

に準拠して製作されたもので,追随性にすぐれた空気配管部と加圧

横柄糀を石し,操作しやすく,保守点検の容易な合理的構造を有し

ている｡また繰返し点溶接制御の正確なタイマーにより,全操作を
制御し,広言琵抑円の溶接を能率よく行なうことができる｡機種は15,

25kVAの2種で,そのJニロ途は薄鋼板,形鋼を使用する自動車部

第25図 MCW形直流アーク溶接機 第26図 GCW形直流アーク溶接枚 第27図 整流器式直流アーク溶接機
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第28図 三相帯弧溶接機 第29図 SP-Al)形

鋼板用点溶接機

品,電機部品,事務用■抗,食器,盟機具をはじめあらゆる二l二業分野

に及んでいる｡

20.4.11可搬点溶接検

可軌∫烹溶接機ほ変圧器,タイマー,ガンからなり,ガンを移動す

ることにより複雑な形状のものでも点溶接が可能である｡

新しく完成した本溶接機の変圧器は電磁弁,減圧弁などの空気加

圧制御機構を2阻有し,定格容量300kVA,最大容量500kVA,

標準最大負荷電流18,000Aの大容量磯である｡

タイマーにはDサイズイグナイトロンを使用し位相制御により電

流調整を行なう準同期式で,パルストランスにより正確な通電制御

を行なっている｡また,時間調整,電流調整は2系統あり形状の異

なるガンに応じて別個に設定できるようになっている｡

ガンにはⅩ形,C形があり被溶接物の形状によりふところ寸法も

種々の形状のものが組み合わされる｡

本溶接機は自動車工業,車両工業,電気機器工業など大形1■jl-【の量

産工場において,作業能率を向上させる点で威ノJを発揮する｡

20.4.12 日立アーコン溶接装置

抵抗溶接機では施工困難であった広い銅板のノ∴消さ接がnl山こ行な

える日立アーコン溶接装荷を完成した｡木機は被鮎柄接棒を使川し

披溶接物の什向からアークを_発生させることにより鋼板(0.6′､

3.2t)の点溶接を行なう装置で,G-1形ガンと竜源桁援機から構成

される｡電源溶接機としては申Jl-JのAT-T.形7-コン柄接機と,

一般交流アーク溶接機と組み合わせて佐川するD-AC形アーコン祁

第32図 日立アーコソ(D-AC形電源)

第30図 可搬点溶接機用

変圧器

第31図 可搬点溶接機用

タイマー

助溶接機との二種類がある｡木椀ほ薄板のリベットあるいはネジ止

めに代わり広範口附こ所用できるもので次の特長を有する｡

(1)母材のf｢側にガンを押し付けるだけで自動的に点溶接がで

きる｡

(2)ガンほ自動ストップ方式になっており均一な溶接結果が得

られる｡

(3)下板はいくら厚くても厚さの制限がない｡

(4)小形軽量で手軽に現場溶接ができる｡

(5)全姿勢で溶接が行なえる｡

20.4.13 双頭形全自動ハイアーク

木機は有心複合心線を使用する炭酸ガス溶接へッ ド2個を有し,

T形およびⅠ形ビームの両面隅肉溶接を同時に行なう日動溶接ミ

で,添接ヘッド,リール,制御箱および走行台車より構成される｡

走行台車は被溶接物の垂l白二板をガイドとして走行し溶接ヘッドを

添接線に沿って正確に移動させる｡

音容援川`右折として既ffの500A級交流または直流アーク溶接機を

使J‾｢jできるため経折的であり,かつひずみの少ない高能率な溶接を

行なうことができる..､また柄接ヘッドを垂直にして突き合せ溶接を

行なうこともL･柑巨であるr､

川途として造船,椅りく上うたどの艮八溶接構造物に砧適である｡

20.5 プラスチック射出成形模

本年度にはいってから,村若水化′〕/:納800t,500t射出成形機,明

成プラスチック納350t射軌成形機などを完成した｡

詔.率一議率

第33図 双頭形全自動ハイアーク
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なお,引き続き,200t,100t射出成形機も製作中で,

これらが完成すると,標準シリーズとしてのすべての射

出成形機が完成することになる｡

20.5.1プラスチックス射出成形横

日立製作所では独自の技術で開発したS350-40形スク

リュウ式射出成形機に続いて系列機種の拡充を図ってお

り S500-70形,S800-130形機稚を完成した｡

新しく完成した機種ほおのおのさ担締力と射出量が500

トン70オンスおよぴ800トン,130オンスであり射出成

形品の大形化に即比こした大巧lま概穐である｡

おもな特長ほスクリュウ駆動に口立ICモータを用い

ているためスクリュウ回転数を容易に無段変速できるこ

済
立
と
,
樹
脂
の
射
出
圧
,
射
出
率
が
大
で
あ
り
蒋
肉
大
形
成
形
■
冒
1
が

容易に成形できること,および型開閉速度が速くまた樹

脂可塑化能力の大きな高性能棟である｡

制御装置関係はいずれも額似の回路･部品構成をとっており,フ

ールプルーフとフェイルセイフを前提とした各種のインターロック

を十分に採用し,信折渡とノ女1二性の向上をはかっている｡制御電気

品についてほ,汎用の接触㍑ニ吉｡継電諾いタイマーなどを多数使用し

ており,これらの信艇削なカミ,応も屯要な悶長逝である｡将来は雉接11t

化の方向へ進むものと考えられる?

舞34図はS500-･7()形射出成形機を示しているっ 木機ほもl妄水化･､f:

に納入され最近需要の伸びの:讃しい大形プラスチックス子羊器の成形

に偉力を発揮している｡

20.5.2 200¢コンパウンダ

本機は,特殊スクリュウを採用したコンパウンダで,プラスチッ

クスの粉末原料を,十分に加熱,混練し,押し出しスクリュウによ

って押し出し,連続的に良質のプラスチックスペレットを製造する

ことりできる新鋭椒である｡

木椀の能力は硬質塩化ビニルの場合320kg/hである｡従来から

プラスチックス混練用として用いられている益毛練ロール,およびバ

ンパリ混合機などに比較して,混練効果が良好で,押肘量は数倍も

すぐれている｡連続抑山方式のたが),能率がよく∴ ふ1田の均一なべ

レットを大量生白号する拐(ナに有利である｡

20.る 押 出 機

押出加工法ほ殺近細,黄銅,アルミなどの非鉄金属はもちろん鋼,

三拝殊合金にも川いられてきているが,トートミ土製作所でほ幽独シュレー

マン祉と技術提携し,日_tlと電視株式会社向け非鉄二虫金旭川2,500t

全自動油圧式供形投勅押出機を完成したっ

20.る.12′500†全自動油圧式横形複動押出棟

本押出殿ほ横形4柱式でダイスを1Eい)李乍えることをこより形付,搾

材,線材はもちろん,ビアサ付きなので管財,中空形材がr‾｢点の断

面形状で製造できる｡また仙圧蔀圧駆動射l■ぎ壬付きなのできわめて高

い押出速度がえられ間接手動,仝r′一助運転が可能である｡

この押出磯の特長は,エクセントラ可変吐出量ポンプを佐川して

いるため適切な押出諸元がえられること,⊥二具のしん合わせが容易

な構造になっており,コンテナが誘導加熱されているため止確な寸

評 論 第46巻 第1号

第34図 S500-70形射 出 成形枚

第35図 200¢ コ ン パ ウ ン ダ
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節36国 2,500t全日勅油圧式桃形復動押付概

法で■■-jげてのし上い抑瓜11事がえられる｡ダイス取換え装挺ほ回転式でス

テム,コンテナi･こほノミョネット装匠を使用しているため工具の取り

付仁す,取りはずし時間が短い｡またマンドレル固定およぴマンドレ

ル相対運動が可能である｡2,500t押出磯の外観を第3る図に示す｡
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