
(57)【要約】

【課題】　ロボットを用いてビレットのセンターにセン

ターリングマシンにて穴あけを行うと同時に端面加工を

行うことを可能とした熱間押出管材端面の同時加工方法

を提供する。

【解決手段】　ビレット端面加工タイムサイクル短縮に

あたり、センターリングマシン、ロボット、および端面

加工機を組合せて二本のビレットの面取り加工とセンタ

ー穴加工をそれぞれ同時に行うことを特徴とするビレッ

ト端面加工方法。また、上記のセンターリングマシンに

てビレット両端センター穴加工を行い、該両端センター

穴に芯押しして固定した後面取機で端面加工を行うこと

を特徴とするビレット端面加工方法。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
ビ レ ッ ト 端 面 加 工 タ イ ム サ イ ク ル 短 縮 に あ た り 、 セ ン タ ー リ ン グ マ シ ン 、 ロ ボ ッ ト 、 お よ
び 端 面 加 工 機 を 組 合 せ て 二 本 の ビ レ ッ ト の 面 取 り 加 工 と セ ン タ ー 穴 加 工 を そ れ ぞ れ 同 時 に
行 う こ と を 特 徴 と す る ビ レ ッ ト 端 面 加 工 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
請 求 項 １ に 記 載 の セ ン タ ー リ ン グ マ シ ン に て ビ レ ッ ト 両 端 セ ン タ ー 穴 加 工 を 行 い 、 該 両 端
セ ン タ ー 穴 に 芯 押 し し て 固 定 し た 後 面 取 機 で 端 面 加 工 を 行 う こ と を 特 徴 と す る ビ レ ッ ト 端
面 加 工 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 ビ レ ッ ト 端 面 の 加 工 方 法 に 関 し 、 特 に 熱 間 押 出 管 材 端 面 の 同 時 加 工 方 法 に 関
す る も の で あ る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 従 来 、 熱 間 押 出 し 加 工 用 ビ レ ッ ト を 用 い て 管 材 を 製 造 す る に あ た り 、 熱 間 押 出 管 材 端 面
の 面 取 加 工 を す る 必 要 が あ る 。 こ の 熱 間 押 出 管 材 で あ る ビ レ ッ ト の 端 面 処 理 に 当 た っ て は
、 例 え ば 特 開 平 ３ － １ ９ ８ ９ １ １ 号 公 報 （ 特 許 文 献 １ ） に 開 示 さ れ て い る よ う に 、 押 抜 き
加 工 ト ッ プ 端 部 か ら 採 取 す る 熱 間 押 出 し 加 工 用 ビ レ ッ ト を 、 そ の 押 出 し ボ ト ム 端 が 押 抜 き
加 工 ト ッ プ 端 に 位 置 す る よ う に 加 工 採 取 す る こ と に よ り 、 製 品 外 表 面 グ レ ー ド 低 下 を 防 止
す る と 言 う も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 す な わ ち 、 押 抜 か れ た 連 続 鋳 造 材 に 荒 外 削 を 行 い 、 押 抜 き 加 工 ボ ト ム 端 を 所 定 量 切 除 し
所 定 長 さ ず つ 切 断 し て 複 数 本 の 中 実 丸 棒 材 を 得 る 。 こ の 時 押 抜 き ト ッ プ 端 Ｔ 側 に つ い て も
所 定 量 切 除 す る 。 次 に 押 抜 き ト ッ プ 側 の １ 本 を 除 き 押 抜 き ボ ト ム 側 に マ ー キ ン グ 等 を し 、
押 抜 き ト ッ プ 側 の １ 本 に つ い て は ト ッ プ 側 に マ ー キ ン グ し た 後 反 転 さ せ る 。 端 面 加 工 工 程
で は 、 マ ー ク の 付 い て い な い 側 の 端 面 に 押 出 し ト ッ プ 側 の 加 工 を 行 っ て 複 数 本 の 熱 間 押 出
し 用 ビ レ ッ ト と す る 。 こ れ に よ り 押 抜 き 加 工 ト ッ プ 端 Ｔ に 生 じ た 非 定 常 領 域 が 押 出 し ボ ト
ム 端 の 側 に な っ て 押 粕 に 含 ま れ 、 押 出 し 管 の 外 面 グ レ ー ド 低 下 が 防 止 さ れ る と い う も の で
あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 上 述 し た 特 許 文 献 １ は 熱 間 押 出 し 加 工 用 ビ レ ッ ト の 端 面 加 工 す る 点 で 、 処 理 対 象 お よ び
端 面 加 工 に お い て 共 通 し て い る も の の 、 し か し な が ら 、 熱 間 押 出 し 加 工 用 ビ レ ッ ト の 端 面
加 工 の 生 産 性 の 向 上 に 関 す る 技 術 内 容 は 一 切 開 示 さ れ て い な い 。 ビ レ ッ ト 端 面 加 工 に 当 た
っ て は 、 一 連 の 連 結 化 ラ イ ン 設 備 に お い て は タ イ ム サ イ ク ル が 遅 く 、 端 面 加 工 工 程 に お い
て ネ ッ ク 工 程 と な り 、 本 来 目 的 と し て い る 生 産 性 の 向 上 を 図 る こ と が で き な い こ と か ら 、
出 来 る だ け タ イ ム サ イ ク ル を 短 縮 す る 方 法 が 要 請 さ れ て き た 。 そ の た め に は 、 ビ レ ッ ト 両
端 面 を 加 工 す る 際 に 面 取 機 で 同 時 に 両 端 面 を 行 う 方 法 も 考 え ら れ る が 、 し か し 、 ロ ボ ッ ト
を 用 い て ビ レ ッ ト を 処 理 す る た め に は 、 ロ ボ ッ ト の 爪 幅 と バ イ ト の 幅 が と れ な い 関 係 か ら
片 端 の み を 加 工 し て か ら ロ ボ ッ ト に よ っ て 持 ち 替 え る 方 法 に よ ら ざ る を 得 な い の が 実 状 で
あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 図 ４ は 、 従 来 の ロ ボ ッ ト を 用 い た 面 取 機 の 説 明 図 で あ る 。 こ の 図 に 示 す よ う に 、 ビ レ ッ
ト ４ を ロ ボ ッ ト （ 図 示 せ ず ） の 支 持 体 ７ で あ る 上 受 台 １ ０ と 下 受 台 １ １ に よ っ て 保 持 さ れ
た 状 態 で 面 取 機 （ 図 示 せ ず ） で の バ イ ト ９ に よ っ て ビ レ ッ ト ４ の 両 端 部 を 面 取 加 工 す る も
の で あ る が 、 し か し 、 ロ ボ ッ ト の 爪 幅 １ ２ が 、 例 え ば ビ レ ッ ト ４ の 長 さ が ３ ０ ０ ｍ ｍ 程 度
の も の で あ る と 、 バ イ ト ９ の 幅 と こ の ロ ボ ッ ト の 爪 幅 １ ２ が 十 分 に と れ ず 、 下 受 台 １ １ に
ロ ボ ッ ト が 懸 か り 作 業 が 困 難 と な る と い う 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
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　 一 方 、 図 ５ は 、 従 来 の 他 の ロ ボ ッ ト を 用 い た 面 取 機 の 説 明 図 で あ る 。 こ の 図 に 示 す よ う
に 、 ビ レ ッ ト ４ の 片 端 を チ ャ ッ ク １ ３ に て 支 持 し た 状 態 で チ ャ ッ ク １ ３ の 反 対 端 面 の み を
バ イ ト ９ で 面 取 加 工 を 行 う 方 法 で あ っ て 、 こ の 場 合 に は 、 図 ４ に 示 す よ う な ロ ボ ッ ト の 爪
幅 １ ２ が 下 受 台 １ １ に 懸 か り 作 業 が 困 難 と な る と い う 問 題 は な い が 、 し か し な が ら 、 ビ レ
ッ ト ４ の 片 端 を チ ャ ッ ク １ ３ に て 支 持 し た 状 態 で 片 端 面 の み を 加 工 し て か ら 、 他 端 に 持 ち
替 え る 方 法 で あ る た め に 、 一 連 の 連 結 化 ラ イ ン 設 備 に お い て は タ イ ム サ イ ク ル が 遅 く 、 生
産 性 の 向 上 を 図 る こ と が で き な い と い う 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ３ － １ ９ ８ ９ １ １ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 上 述 し た よ う に 、 ロ ボ ッ ト を 用 い て ビ レ ッ ト の 片 端 部 を 掴 み 、 片 端 面 加 工 が 完 了 す れ ば
、 掴 み 直 し て 加 工 す る 方 法 を と れ ば ２ 倍 の 時 間 が か か る 。 ま た 、 ビ レ ッ ト に 曲 が り が 生 じ
て い れ ば 、 セ ン タ ー 基 準 が 変 わ っ て く る た め に 、 両 端 面 を 同 時 に 加 工 す る こ と が で き な い
と い う 問 題 が あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 上 述 し た よ う な 問 題 を 解 消 す る た め に 、 発 明 者 ら は 鋭 意 開 発 を 進 め た 結 果 、 両 端 面 を 同
時 に 加 工 す る た め に は 、 ビ レ ッ ト セ ン タ ー 穴 を 空 け 両 端 か ら 芯 押 し 固 定 し た 状 態 で 端 面 加
工 機 を 両 端 面 を 同 時 加 工 す る れ ば よ い こ と を 見 出 し 、 ロ ボ ッ ト を 用 い て ビ レ ッ ト の セ ン タ
ー に セ ン タ ー リ ン グ マ シ ン に て 穴 あ け を 行 う と 同 時 に 端 面 加 工 を 行 う こ と を 可 能 と し た 熱
間 押 出 管 材 端 面 の 同 時 加 工 方 法 を 提 供 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 そ の 発 明 の 要 旨 と す る と こ ろ は 、
（ １ ） ビ レ ッ ト 端 面 加 工 タ イ ム サ イ ク ル 短 縮 に あ た り 、 セ ン タ ー リ ン グ マ シ ン 、 ロ ボ ッ ト
、 お よ び 端 面 加 工 機 を 組 合 せ て 二 本 の ビ レ ッ ト の 面 取 り 加 工 と セ ン タ ー 穴 加 工 を そ れ ぞ れ
同 時 に 行 う こ と を 特 徴 と す る ビ レ ッ ト 端 面 加 工 方 法 。
（ ２ ） 前 記 （ １ ） に 記 載 の セ ン タ ー リ ン グ マ シ ン に て ビ レ ッ ト 両 端 セ ン タ ー 穴 加 工 を 行 い
、 該 両 端 セ ン タ ー 穴 に 芯 押 し し て 固 定 し た 後 面 取 機 で 端 面 加 工 を 行 う こ と を 特 徴 と す る ビ
レ ッ ト 端 面 加 工 方 法 に あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 以 上 述 べ た よ う に 、 本 発 明 に よ り セ ン タ リ ン グ マ シ ン で ビ レ ッ ト の 両 端 を セ ン タ ー 穴 を
空 け て い る 時 間 に 次 工 程 の 両 端 面 加 工 を 行 う こ と が 可 能 と な り 、 全 体 の 作 業 タ イ ム サ イ ク
ル を 短 縮 す る こ と が 出 来 る 極 め て 工 業 的 に 優 れ た 効 果 を 奏 す る も の で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 以 下 、 本 発 明 に つ い て 図 面 に 従 っ て 詳 細 に 説 明 す る 。
図 １ は 、 本 発 明 に 係 る ビ レ ッ ト 端 面 加 工 で の ロ ボ ッ ト 動 作 工 程 を 示 す 図 で あ る 。 本 発 明 の
加 工 方 法 の 説 明 は 、 こ の 図 に 示 す よ う に 、 面 取 機 ２ で 一 本 目 の ビ レ ッ ト ４ の 面 取 り 加 工 が
開 始 さ れ た 時 点 か ら 説 明 す る 。 こ の 時 点 で は 、 ロ ボ ッ ト １ は こ の 面 取 機 ２ の 位 置 に あ り 、
そ し て 、 次 に 加 工 さ れ る 二 本 目 の ビ レ ッ ト ４ は 、 上 流 テ ー ブ ル ３ に よ っ て 搬 送 さ れ て き た
と こ ろ で あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 の 加 工 方 法 は 、 第 １ 工 程 と し て 面 取 機 ２ の 位 置 か ら 上 流 テ ー ブ ル ３ に き た 二 本 目
の ビ レ ッ ト ４ を 掴 む た め に 移 動 す る 。 次 い で 第 ２ 工 程 と し て 上 流 テ ー ブ ル ３ か ら 移 送 さ れ
た 二 本 目 の ビ レ ッ ト ４ を 掴 み な が ら セ ン タ リ ン グ マ シ ン ５ に 装 入 す る 。 セ ン タ リ ン グ マ シ
ン ５ に お い て は 、 後 述 す る ビ レ ッ ト ４ の 両 端 に セ ン タ ー 穴 を 付 与 す る 穴 あ け 加 工 を 施 す 。
こ の セ ン タ リ ン グ マ シ ン で の 穴 加 工 の 間 は ロ ボ ッ ト １ は 第 ３ 工 程 と し て は 面 取 機 ２ の 位 置
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に 戻 り 待 機 し て い る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 第 ４ 工 程 と し て は 面 取 機 ２ で 加 工 が 完 了 し た 一 本 目 の ビ レ ッ ト ４ は 下 流 テ ー ブ ル ６ に 移
動 さ せ る 。 そ の 後 、 ロ ボ ッ ト １ は 第 ５ 工 程 と し て セ ン タ リ ン グ マ シ ン で の 穴 加 工 が 完 了 し
た 二 本 目 の ビ レ ッ ト ４ を 取 り に 行 き 、 第 ６ 工 程 と し て セ ン タ リ ン グ マ シ ン ５ か ら 面 取 機 ２
へ 二 本 目 の ビ レ ッ ト ４ を 移 送 し 、 面 取 機 ２ へ 装 入 し 、 面 取 機 ２ で 両 端 部 の 加 工 を 行 う も の
で あ る 。 こ の よ う に ロ ボ ッ ト １ の 動 作 と し て は 第 １ 工 程 か ら 第 ６ 工 程 の 作 業 を 繰 り 返 し 行
う も の で あ る 。 そ し て そ の 間 、 二 本 の ビ レ ッ ト に つ い て セ ン タ ー 穴 あ け 加 工 と 面 取 り 加 工
と を 同 時 に 行 う こ と が で き る 加 工 方 法 で あ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 図 ２ は 、 本 発 明 に 係 る ロ ボ ッ ト が ビ レ ッ ト を 搬 送 し て い る 状 態 を 示 す 図 で あ る 。 こ の 図
に 示 す よ う に 、 ロ ボ ッ ト １ 本 体 か ら の 手 が 円 形 運 動 を し て 手 先 端 の 爪 に よ っ て ビ レ ッ ト ４
を 保 持 し な が ら 、 面 取 機 ２ に 移 送 し 、 面 取 機 ２ へ 装 入 す る 状 態 を 示 し て い る 。 そ し て こ の
面 取 機 ２ で 両 端 部 の 加 工 を 行 う 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 図 ３ は 、 本 発 明 に 係 る 穴 空 け お よ び 面 取 加 工 の 説 明 図 で あ る 。 図 ３ （ ａ ） は セ ン タ リ ン
グ マ シ ン 内 で の 穴 空 け 加 工 を 示 す 図 で あ り 、 図 ３ （ ｂ ） は 面 取 機 内 で の 芯 押 し し て 固 定 し
た 状 態 で 面 取 加 工 を 行 う 図 で あ る 。 図 ３ （ ａ ） に 示 す よ う に 、 セ ン タ リ ン グ マ シ ン 内 で の
ロ ボ ッ ト の 有 す る 支 持 体 ７ に よ り ビ レ ッ ト ４ を 支 持 し な が ら セ ン タ リ ン グ マ シ ン で の ド リ
リ ン グ ８ に よ り ビ レ ッ ト ４ の 両 端 部 セ ン タ ー に 穴 空 け を 行 う 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 次 い で 、 図 ３ （ ｂ ） に 示 す よ う に 、 セ ン タ リ ン グ マ シ ン で の ド リ リ ン グ ８ に よ り ビ レ ッ
ト ４ の 両 端 部 セ ン タ ー に 穴 空 け さ れ た 後 は ロ ボ ッ ト で ビ レ ッ ト ４ を 保 持 し て 芯 押 し し て ビ
レ ッ ト ４ の 両 端 を 固 定 し 、 固 定 し た 後 ロ ボ ッ ト は 解 放 す る 。 そ し て 固 定 さ れ た 状 態 で 面 取
機 に よ る バ イ ト ９ に よ り ビ レ ッ ト ４ の 両 端 部 を 面 取 加 工 を 行 う も の で あ る 。 こ の よ う に セ
ン タ リ ン グ マ シ ン で セ ン タ ー 穴 を 空 け る 時 間 を パ ラ で 行 う こ と に よ っ て 、 全 体 の 作 業 タ イ
ム サ イ ク ル 時 間 の 短 縮 を 図 る こ と が 出 来 る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 上 述 し た よ う に 、 従 来 で は 一 連 の 直 結 化 ラ イ ン 設 備 で の タ イ ム サ イ ク ル が 遅 く 、 ビ レ ッ
ト の 端 面 加 工 工 程 が ネ ッ ク 工 程 と な っ て い た も の が 、 本 発 明 に よ る セ ン タ リ ン グ マ シ ン で
ビ レ ッ ト の 両 端 を セ ン タ ー 穴 を 空 け て い る 時 間 に 次 工 程 の 両 端 面 加 工 を 行 う こ と が 可 能 と
な り 、 全 体 の 作 業 タ イ ム サ イ ク ル を 短 縮 す る こ と が で き た 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ ９ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に 係 る ビ レ ッ ト 端 面 加 工 で の ロ ボ ッ ト 動 作 工 程 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 に 係 る ロ ボ ッ ト が ビ レ ッ ト を 搬 送 し て い る 状 態 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 に 係 る 穴 空 け お よ び 面 取 加 工 の 説 明 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 従 来 の ロ ボ ッ ト を 用 い た 面 取 機 の 説 明 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 従 来 の 他 の ロ ボ ッ ト を 用 い た 面 取 機 の 説 明 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 １ 　 ロ ボ ッ ト
　 ２ 　 面 取 機
　 ３ 　 上 流 テ ー ブ ル
　 ４ 　 ビ レ ッ ト
　 ５ 　 セ ン タ リ ン グ マ シ ン
　 ６ 　 下 流 テ ー ブ ル
　 ７ 　 支 持 体
　 ８ 　 ド リ リ ン グ
　 ９ 　 バ イ ト
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