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内面超仕上の実用化について

砂　　本　　　　章

On　a　Simple　Method　of　the　Internal　Superfinish
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はホ＿ニング盤を使用しフレキシプルシャフトを　　　此の実験では弐の二項目が不充分であつたので

臣用して居る様であるが筆者はラジアルボール盤　　此の点を改善すれば加工時間及仕上面の程度は一

を使用した。ストロークがあれば普麺のボールi盤　　居改善されるものと信する。

でもよいと思つて居る。この概要は第一図の通り　　　1）　ラジアルボール盤の回転数変換ハンドルの

で加工品は自動車のシリンダーライナー、モの諸　　　　　佐置の都合上仕上加工に於ける製品回転数
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　此の装置の特徴はドライブ機構を簡易にする為　　　尚此の装置では砥石の装入及按出の際幾分の手

に加工品を主軸に取付け，之に回転とスト・一ク　　際を要するから大量生滞の時は更に工夫を要す

とを与え，砥石をテープルに取付け偏心軸に依り　　る。

上下の振動を与えた。実験の結果は第一表の通り　　　…大に工作液に就ては燈油にマシン油をユ～3割

で所要時間は下地が全じ時，ホーニング仕上1ケ　　混ぜたものを使用したが洗油でもよいと思う。
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％に短縮し且つ仕上面の程度も第二図に示す如く　　要がある。
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