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平削盤の発達（前編）

  久保田鉄エK K * 川 勝 八 郎* *

  1 . 平削盤発達の歴史

1 9 世紀の初め頃イギリスにおいてリチャード・ロバー

卜，リチヤード・プラット，ジェームス・フオックス，

ヨセフ・クレメント等多くの人々が平面加工機の研究に

取組んだ・これが平削盤の最初の姿であつたが，この時

代の平削盤は現在のわれわれには想像も出来ない機構を

有し，人力によつてテーブルを送つているものもあり甚

だ原始的な製品であつたようである. しかし乍ら，当時

としては生産能率の上で画期的なもので3 0 0 m m 平方の

鉄鋼表面の加工費が一躍1 〇分の1 に低下したと伝えられ

ている・1 8 3 9 年ボードマーの製作したもの，又1 8 6 2 年有

名なセラースの製作した平削盤等が，その近代化への端

緒を開いたといえる・日本においては永らく輸入品がそ

の主力をなしていたが，昭和1 〇年頃には標準的なベルト

掛け平削盤が完成していた・（第1 図）軍国化が進むに

つれて国内の平削盤需要が増大しかつまた高性能化が要

望され，ワードレオナード制御方式が研究された. 昭和

1 5 年頃にはその新方式の中型平削盤が完成し，性能外観

共外国製品に対して遜色のないものが標準化されていた

のである. . （第2 図）戦後，工作機械特に平削盤の需要

が殆どなくなり，国内においてもその製造台数は極めて

少なかった・この数年の空白時代を埋め，技術的にも外

国製品に追いっき追い越そうとする努力は昭和3 0 年頃か

ら開始され，現在に到っているのである・

  2 . 平削盤の現況

( 1 ) 国内の平削盤の概況

昭和3 3 年9 月3 0 日を期して行なわれた通産省によるエ

作設備調査結果によると，平削盤保有台数合計は1 0 , 8 8 5

台となっているが，経過年数比率（製造後5 年未満の比

較的新らしい機械の全台数に対する比率) は僅かに3 劣

程度であり, 他機種工作機械に比して著るしく劣ってい

る. また全台数の中，8 0 劣位が戦前のベルト駆動による

非能率で精度の悪い重切削不可能な機械である. （第1

 表）
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第1 表金属工作機械の経過年数比率

年 度
  機 種 < S :昭和2 7 年度昭和3 3 年度

  旋 盤.

ボ ー ル 盤

中 ぐ り 盤

フライス盤

   平 削 盤

ブロー チ盤

   研 削 盤

歯車及び歯車仕上機械

その他の金属工作機械

2 . 5 %

1 0 . 0

5 . 0

3 . 5

2 . 0

1 0 . 0

1 0 . 0

7 . 0

1 0 . 0

9 . 0 %

3 0 . 0

1 8 . 0

9 . 5

3 . 0

2 7 . 0

2 1 . 5

2 1 . 5

2 5 . 0

  合 計6 . 01 6 . 5

( 5 年未満の機械台数）- ( 各機種保有台数)

このように工作機械の中，最も遅れの甚だしい機種が

平削盤で，またこのような状況のもとで平削り作業がな

されているので本機種が他工作機械か，またはそれ以上

に更新されるならどあらゆる機械製品が其の品質におい

て又，原価低減において産業界に大なる貢献をもたらす

ことは明らかで，最近特にその重要性が認められ需要が

急速に増大しているのである.

しかしながら，その需要の増大に媚びて，未だにベル

卜駆動方式の極めて生産性の低い，平削り精度の悪い操

作性不良の平削り盤が多量に生産され使用されている傾

向がある. 「最高の生産性」，「最高の平削り精度」，

「最高の操作性」が要求されている現在，もはやベルト

駆動形平削盤ではこれらの要求を満すことが出来ないの

は明らかである. 平削盤の近代化は早急に行う必要があ

り，自由化に処しての，あらゆる機械製品の品質向上

と，価格引下げと納期の短縮とを計らなければ到底競争

に打ち克つことが出来ない. 世の中の進歩に逆行し，売

れさえすればよいといつた態度で製造されてゆくベルト

掛けの平削盤を見るにつけ寒心に堪えない.

( 2 ) 国産平削盤の進歩

第1 図，第2 図で戦前の当時の最新型の機種を示した

が戦後，殊に昭和3 0 年頃より各企業共生産合理化と共に

設備の近代化が呼ばれ，平面仕上げ工程を短縮すること

が製品の「品質の向上」・「原価の低減」「納期の短縮」
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