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本路線はI V，{和38 ・ 5 ・ 5

去iI線から分泌t した。

2 r，主 J~範~"

旅客および手小前物

の耳元鋭いをしている。

3 使命

北陸本線とÌ<lîl il_~i也:Jj

とを述絡をする唯一の

交通機関として地方産

業， 文化の発援助長を

使命としている。

4 特長

36.7km 11日 1 5 ・ 8 ・ 10 1旧 来

8.8 II({ 27 ・ 2 ・ 1

3.5 II({ 38 ・ 1 2 ・ 1

3.9 II{{ 1 5 ・ 8 ・ 10

8.1 II({ 27 ・ 2 ・ 1

4.2 II({ 29 ・ 2 ・ 11

10.9 II({ 26 ・ 1 0 ・ 8

琵もi湖北岸をほとんど岸辺伝L 、に運行 しており，大附をはじ

めjzt 勝の地が多い。牧野には牧野スキー場がある。

(仏 Tf :.,l!) 

ピ ンせんばん ピ ン旋盤 (災) automatic pin 1athe マ

ガジン絞位から供給される鍛造ilJ: のオミ材を ， l ' j11)J ly.jにチヤッキ

γ グし， ピ γ の外伐の旋 1 '1 11. 而 i'l IJ り，端 iúi 内 IJ りなどの各作業を

自動的に行ないうる機械である。

ピ /'1ifg-%主 1;):. ，ベッ ト. _I-.Iこ ， 主帆ff ・ 心事1 1 し ft ， {1 :fUfì ・ 突切j

り台 ・ マガジ，/ Y< irl:などを備えて L 、 る。

l 主柄hf1

主 11計Ifìには，

11KWの屯動機

で駆動される主

軸があり ， その

回転数は 500-

1600rpm で 6 稲

に:æ換できる。

また， :t制iの先

端には，マニピ ピ γ 段 位

ュレ ー タからi去られる素材を 仁l 動的につかむエアチャックが取

り付けら才Lてレる。

2 心~II しf1

心抑 し台には，回転セ ンタを持つ心事JI し ij\hがある。心!I Jl UidJは

油圧でしゅう(抱)!IlIJ してワ F をささえるが，このはl入には安

全会主位として，プリセッ ト した寸法だけ動かない場合，またはそ

れをこえた場合には， 白動サイ クノレが停止するようにしている。

3 往復台

tt1U台およびその上の刃物台は， れ 11圧によって以動し ， !;IJ円 IJ

行位が終了すると ， 急速に原位置に似品åする。

4 "提切り fT

突切りf1は， ベッ ド前面のし ゅう動画iに F ランプできる構造

で ， 突切り台上の刃物台には，面削 り ，端 lùil 'ilJ '), [úi取り周の各

バイトヵ" ピンの長さに応 じて取り 付 けうるようにな ってレる。

ピ ン トラ ンス

5 """ガジ γ を，~~

マガジン装位 (. 1 ， ~~\庄駆動で材料を供給し，マエピュレー

タIi供給されたぷ材をチャックまで移動させる作業を行なう も

ので ， 位 18:1)<め調設装置を備えている。加工終了のピ γは， ホッ

バに受け られ案内とし、(樋)により ， 衝撃なく受け箱に運ばれる。

ピン施盤 1;):. ，術総 ・ 長野 ・ 小倉の 3 工場に設置されているが，

小倉 T.場では， セ γ タドリノレユニット，コツ タ火あけユニット ，

，.高周波焼入ユニットと組み合わされて ， . ピントランス 77 """

シンを1品!戎して L 、る。(白訂岱治)

ピント ラ ンス フ 77シン (英) pin transfermachine 車

両部品の中で比較的多祉に使用されるピン生産の合理化のため

に， その製作の全工位を白動的に行なう ト ラ γ スフアマシンで，

1962 年に凶鉄小倉工場に設置された。

ífl 米のピン製作lA'illl ， 材料切断(のこぎり盤)-nJl付け(鍛

造機)ーコッタ火あけ (プレス) 外径削 り ，面取り，突切り(旋

盤) 焼入れー (í'.~，周波焼入機または浸炭炉)と L 、ぅ II~i序で，そ

れぞれの L程に l 人の作業者が必要であった。

ピ γ トラ γ 兄ファマシンでは，頭部を成形 した素材を送/"1 \ し

決 iilfにたくわえておけば， 蔵後の焼入れまでを l 人の{乍;染者の

操n によ って加工できる。

ピン ト ラ γ ス 77 マシ γは，次の五つのステー γ ョ γその他

で構成されてレる。

1 送 :_u しをL白 チェー γ方式で，約 20 個の素材をたくわえ

ることができ ， il li EE シリ γ ダの動きを利用したホノレダが素材を

受:ナて第 2 ステー/ョ γ のパイスに固定する。

2 センタリンダ ・ ドリノレユ ニット 油圧パイスで固定され

た素材のセンタンリn工とドリノレ加工(コッタ穴の下穴)を同時に

1 j なう 。

3 コッタ穴あけ機 ガス切断方式で， 空気圧によって火口

をド穴のよLヒに送 1) ，自動点火の後， マグ 不ツ トトレーサによ

リ 吹管を 一定速度で駆動して ， コッタ穴の切断をする。

4 ホ ピン』主総 ピ γの外門IJ加工と突切り ・面収り IJII 工を行

なうステ ー γ ョ γで，各刃物台・サドル ・ テープルス ト ックの

f'l 動ctil l l tE駆動， チヤッキングはエ ア チャックで行なう。

5 ì'::iJ .'.1 ìl!i自動総入機 チャックとテーノレストックによ って

きさ えられたピ γを低速で|国転し， リング状の高周波 コイノレを

d定速度で送って焼入れを行ない， 終わればγ ュートによって

製品受けにj五る。

6 マ ニ ピュレ -!I 各ステーションの間を Lコの字1 状に

運動してピ γを倣送する機構で，油圧によって駆動され，スプ

リングでっかみ放しを行なう。

7 総合監悦総 各ステ 、ノョ ン ならびにマニピュレ ー タの

蝦Jft の~?;:tJlを行なう。また， 1 本のワ タのみを加工する調盤用

試運転，迅i統加l工を行なう連動運転，サイタノレを一時中断する

一時停止 ， J I 常停止などの操作ス イ ッ チがあり ， 表示盤には，

各ステ ーゾョンのおもな動作を示す指示 ラ γ プが点滅する。さ予

報装置としては，送出し<}h i置のマガジ γにワークが不足した場

合に鳴るベノレがあり，作業者に注怠をうながすようになって

いる。

加工できるピンの寸法は， 直径 19-55mm，長さ 65-365mm

で，タクトタイムは， ピンの寸法によって異なるが， だいたい，

60- 110 秒程度が普通である。

機械の能力は ロ ッ ト数によって変わって くるが， 年間*":1 6 万

本で， 作業人以は，従米の 6 名が 1 名ですんでいる。

(白石岱治)
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