
基礎研究から工業化研究へ進んだ
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漕・thから一足跳に買用化へと近XをmL・だために，彊米婁と

もこのすぐ＃た加工法を本格的に脊てていない。営研究所で
はすてに基礎研究を終えたo工葉界の闘心と協力が望まれる．
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①①t生研式逆張力線引

機械丑型．詮計鈴木弘，

製作西JII鐡工所，簡輩な

構造で逆張力を廣範團に

周節できるのが特長．現
場ての最適作業條件をき

｝t］るための．懸用研究が目

下進行巾。（特㌃出顧中）

⑫’引抜材をヴ騒す1ると淺

留懸力のために轡曲する。

材料は電氣銅，Aは普通
の引抜法，Bは7kg！mm2，

Cは14　kgtmmL’の沖張力

を加えたものn逆張力の

功果が明瞭に見えるn硬

鋼・黄銅などでは影響は

さらに大きい。

③不適當な條件で引抜い
tr．材料の内怖にできノ．二割

れきず。逆張力引抜加工

では二の危瞼匡少ない。

コ

④アメリカの最近の線引機械．補助装置Aで逆張力を僅か加

えることもできるが，クラッチなしでスタートできるモータ

t－ C磨髭した表面リソグだけ坂換えられるコーソなど，在來

の型式で完成に近ずいttものといえよう。



①最絡ライソては屋根板坂付作
業が樂なように中二階作業ホーム

ができている。

C，c3．1？cn’分，紅立がてきると，

まずフレームが総組ライソ上の蚕

車にのせられる．この垂車の’雨側

に亘大な糊妾豪があつて車饅の片

側と大井の牟分とを熔接合する＊

匝1回團回回
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　アメリカのマック融（①，②，

③1およびハFソン紅（④⑤・
⑥，での車履の製作作業ぎ示す。

　ともに窩度に熔接を用いている。

殊に後者てはモノビルトとよばれ

ボディーの各部材を屋根，床およ

び外極と一緒1二熔撞して彊い藁一

構造瞳を作る方法にょつている。

r4フレーム下部をホィF一ルハウスおよび慶部

　小物入れに烙接するところr，上から電極端

　がドリ『r．喀接作業を終り，而却するまで品

　物を医持するが，其所要時間は45秒てある。

　のであるが，最初は

横に1絹いていて，各部

分品を治具で正しく取

付げて熔接するように

なつている。

⑤上記の熔接物を逆にして更に縦材を熔接しいわゆるモ．ノビ
　ル｝型の車豪骨組を形成する「．

⑥車膿前部の組立物を天井ならひに側板に焔接するf，熔接治具

　ば工／10，VOo吋の小1」度を保つているかC，扉や1』l」惑の開閉が

　正再宿｝二’fti、オしるQ

し



’v＿

色

tVtPtT．　tt　　ツ　　　　「「 ・－р苑cT瀞噸17曜｝唱叫7　　r　　．掌S噸臨騨一窟暫酬擬凋闘nyト嚇壇卿

①　 トラソスファPマシソ08氣
筒V型シリソダーブロックの前後

面，爾斜面に83孔を順吹に加エす

る機械で，14箇の水堅およひ室氣

燧
抽て

圏［劃回囮［壷1
解焼　　楠木直道

　アメリカてぽ搬械加エに際し，高い精度を

確係することと，人員ならびに場所を節約す

ることに主眼がおかれておU，輪韓式の探用

が行われ，また熱虚理さえも槻械配置の中に
もちこまれる傾向が多い。

④近頃流行の7a．一ジソグロールーCある。

②

②特殊生産機械，クラソクケrスの底部に封し，フラ

イス，錐もみ，沈み孔ぐり，リFマー通しおよびねじ立

ての諸fl業を行う輪韓式軍能盤。

③自動クラソクピン旋盤．6氣筒エンジソのすべての
クランクビンを同時に旋削する。チャックは油墜締めに

なつている。

ズ．．ゴ　a
　　　　　ボ1

　　。・訟』

　・しザ
　　　　　　し

ttStta
⑤　ガス滲炭櫨，品物を入れると一定潔

度に滲炭，焼入濫度に上昇，僥入れされ

て出てくるまで自動的である。
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　超仕上工作法ぽ極あて短時間に，あらさの小さ

い，耐磨耗性の艮好な仕上Nを得る方法として最

近各方面に感用されはじめた仕上方法であるn

加工物
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①當所で試作した比較的外脛の小さい加工物仕上用の超｛士上装置
①’①の臨面圓を示ナ．超仕上用砥石Fを保持する砥石保持部E
は攣速モーダーBの軸上に取付け起偏心阪によつて適當な振動を與
えられ，又Dの内側にあるバネによつて砥石が加工物に押付けられ

，／t’、’仕，面噸微縮鄭（。，．、，elew仕上。ほど．し，．面〔・・

C－

}それをラ・・tヒ．ソゲした從肇の螂〒1の面である．（c）は研削仕上面

を更に超仕Lした面一c’，ラ”ピソグ面にくらべて粗當良好な仕上面

になつており．加工時間ははるかに短かい．
③　Il．2．｝の？f－1士上面の反射の程度を示す．
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