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訳者まえがき 

Edwin R. Fellows(米：1865 年 5 月 29 日– 1945年 5月 21 日)は歯切りを基幹とする機械工作

技術の分野において真の創意，創造性を発揮し，全く新しい原理に立脚する歯車形削盤を創

製するとともに，The Fellows Gear Shaper Company を創業した機械技術史上の偉人であ

る．彼が創案した技術や彼の会社によって製造された機械は平時には米国自動車産業にお

いて，戦時期に至っては本国においてもわが国においても航空発動機製造業を頂点に戴く

軍需生産の領域で八面六臂の大活躍を示した．それらは今なお――模倣者たちの群れに取り囲ま

れながらも――現役技術として活躍を続けており，それらをさらに発展させる担い手にも恵

まれている． 

個別工作機械メーカーを主題とする邦語文献としては英国，バーミンガムのH.W. Ward 

& Co. Ltd.の生産技術体系を取上げた鈴木五郎譯『ワード會社に於ける工作機械の製造に就

いて』機械製作資料社，1944 年が著名である．もっとも，そこには原本のタイトルや書誌

情報すら記されておらず，書籍としては時代柄，紙質，印刷ともに劣悪である． 

以下に訳出する文献は生産技術体系の紹介ではなく，この会社が創業 50周年を記念して

1946年に出版した社史，50 YEARS OF PROGRESS 1896-1946である．同書は B5版布

クロス装ながら，社史の通念に反して分量わずか 48 ページの書物に過ぎぬが，そこには

Edwin R. Fellows と彼の会社の歩みとが簡潔な製品紹介と併せて凝縮されており，読む者

は決して飽きさせられることがない．その上，機械技術史，米国機械産業史の証言としても，

その内容は実に貴重である．しかも，原著は日本国内においてはごく少数しか所蔵されてい

ないと見受けられる．これが今回の翻訳動機である．以下，脚注はすべて訳者注であり，本

文中【】内は訳者による補足である． 

なお，アメリカ合衆国を筆頭とする所謂，西側自由主義諸国において，プランデミックの

下，人民からその自由が奪われようとしている今，本書の中に従前にも増して重要な示唆が

見出されるであろう点についても強調しておく． 
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Frontpiece 

 

   

Fellows Gear Shaper Company の本社，受付ホールには創業者 Edwin R. Fellows の業

績を後世に伝えるべく， 

自らの努力によって途を拓いた者 

“彼は既知のものを超える創造を行った” 

1865 ・ E. R. FELLOWS ・ 1945 

と刻まれたこの額が掲げられている． 
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Preface 

これは歯車を製造するための独自の方法に係わる創案に基づいて創設された組織の歴史で

ある．それはまた，これを着想した人物の功績に対する，また，この 50年間，彼とともに

あった人々への献呈である． 

 

E.R. Fellows 氏の独創的着想はある種の機械とカッタとから成っていた．1896 年初期に

The Fellows Gear Shaper Companyが組織化されたのはひとえにこれら 2つの製品を製造

するためであった． 

 

産業界からの要請が高まるにつれ，当社の業務はこれら当初の独自製品の製造から歯切り

盤，歯車研削盤，歯車検査装置の一貫製造へと着実に成長した． 

 

Fellows氏の最初の発明以降，多大の進歩が果され，当社は高精度歯車やその他の関連部品

の大量生産にとって不可欠な多くの現代的高精度機械の開発に尽力することとなった．か

ような発展の多くは第二次世界大戦下に具体化された． 

 

第二次世界大戦に係わる記録は戦争継続に対するこれらの貢献の重要性を証明し，かつ，当

社の男女従業員 851名が彼らの国の軍務に就くため退社したことを示している． 

 

過ぎし歳月は進歩の 50 年であった．未来は新たな課題と新たな要求をもたらすであろう． 

この組織がこの 50周年に立脚しつつ未来に対峙することを確信する． 
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E.R. FELLOWS 

The Fellows Gear Shaper Company 創業者にして第二代社長 

1865 - 1945 
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Edwin R. Fellows 

 Edwin R. Fellows は 1865 年 5 月 29 日，コネチカット州トリントンにて出生し，1889

年，スプリングフィールドへと転じた．彼は工作機械産業におけるパイオニアであり，その

名を冠した会社の創業者であり社長であった．彼が創造した事業の成功裏の発展に対する

貢献が余りにも大きいため，この人物の伝記は大部分，彼の会社の歴史となる． 

 Fellows 氏が歯切りに係わる彼の新しいアイデアを育んだのは 1889 年から 1896 年にか

けて，James Hartness率いる Jones & Lamson Machine Companyにてタレット盤の設計

に従事している頃であった．歯形に適用されたインヴォリュート曲線の利点に対する確信

とその努力に対するHartness氏の激励の下，彼はインヴォリュート歯車を精密に創成する

機械とカッタの設計を完成させた．これが彼の機械――歯車形削盤
ギ ヤ ・ シ ェ ー パ

――と歯車のような恰

好を有し，逃げ面を付与された切れ刃を持つ彼のカッタの発明へと結実した．歯車形削盤は

作模式創成原理(molding-generating principle)によって作動し，カッタは歯切りされるギヤ・

ブランクと同調した回転を行いつつ往復運動する． 

 

 

 

最初の Fellows カッタ 最初の Fellows 歯車形削盤 

 

 より高精度の歯車の製造に係わるさらなる貢献として，カッタは焼入れ後，全面的に研削

され，そのインヴォリュート・プロフィールは高精度に仕上げられるべきであるという

Fellows氏の考えがあった．カッタ切れ刃のインヴォリュート・プロフィールを研削仕上げ

する機械の設計は彼のいま一つの功績である． 
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 歯車形削盤とカッタとを製造する一つの会社が創設され，1896 年 7 月 13 日に催された

株式応募者の会合において The Fellows Gear Shaper Companyは E.R. Fellowsをマネジ

ャーとして正式に組織化された．この会議の記録によれば，彼の最初の任務は“$5000.00を

超えぬ支出を以って工場を建設し機械類を調達すること”にあった．7人の男たちが彼の支

配下に置かれる労働力のすべてであった1． 

 彼の機械とカッタ第 1号は 1897年に完成した．彼の独創的にして顕著な功績に鑑み，ま

た The Franklin Instituteからの推薦の下で 1899年，フィラデルフィア市から“歯車形削

盤を発明した E.R. Fellows”に対して John Scott Medal が授与された．1902年，彼は会

社の社長に選任された． 

 

 

 

最初の Fellows 工場 John Scott Medal 

 

 当時，自動車はその発達の初期段階にあり，歯車形削盤によって提供される利点はすぐに

自動車産業において認識され始めた．Fellows氏の歯切り法は，それによればクラスタ・ギ

ヤや内歯車その他の溝付き部品が経済的かつ高精度に製作されるがゆえに，自動車用変速

機のよりコンパクトな設計を可能にした．この方法により精密歯切りが量産的に行われ得

るようになり，歯車形削盤は産業界において最も重要な道具となった． 

 変速機歯車における歯形の干渉と切下げ条件を修正し，その伝達効率を改善すべく，1906

年，Fellows氏は低
ひく

歯
ば

歯車を導入した．この歯形は平歯車
スパー・ギヤ

伝動において幅を利かせていた厄

介な諸条件に対して当時以降，長年に亘って最適解であり続け，今日においてもなお

斜歯歯車
ヘ リ カ ル ギ ヤ

伝動に広く用いられている2． 

 事業は彼の独創性と起業家精神の下，拡張を続けた．産業界一般の絶えず増大する要求，

そしてとりわけ航空機産業の発展は在来型製品の改良と多数の新型機械や工具の発明およ

 

1 後の記述ではこの$5000が機械に対する支出の上限として表記されている． 

2 低歯歯車はやがてMaagギヤをはじめとする転位歯車によって代替される． 
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び開発を必要とした．会社の成長は組織の体系化やかかる諸要請への対応を支援すべき人

材の確保を必要とした．E.R. Fellows は発明家としての才能に加え，オーガナイザーとし

て，またリーダーとしての高い資質を兼備していたがゆえに，このことはすべて彼の指導性

の下で達成された． 

 歯車産業の進歩に対するその貢献ゆえに達成された数多くの成功は彼に歯車の適用と歯

車設計とに関する最高権威の一人としての世界的名声をもたらした．新たな歯車の設計と

その製造に係わる彼の推奨はしばしば技術者や製造担当者たちから等しく求められるとこ

ろとなっていた．ここで彼の技術的功績のすべてを列挙することは不可能であるが，次ペー

ジに掲げられた“List of Patents Issued to E.R. Fellows”によってその概要は幾らか掴め

るであろう．彼は生来の控え目さを発揮しつつ，好んでそう名付けた“Fellows Gear Shaper 

Companyの世界初リスト”に大いなるプライドを抱いていた．それらは： 

  1．往復運動する歯車のような工具を用いる創成歯切り盤を初めて開発したこと． 

  2．創成歯切り盤におけるカッタとワークの双方を制御する厳密に自 縛 的
セルフ・ロッキング

な割出ホイ

ールとウォームとを初めて用いたこと． 

  3．インヴォリュート曲線を研削する方法を初めて開発したこと． 

  4．研削仕上げされたマスター・ギヤを初めて製作したこと． 

  5．歯車型の平削り工具によって初めてヘリカルギヤを創成歯切りしたこと． 

 Fellows氏は 1917年 1月 25日，社長兼ジェネラル・マネジャーに選任された．1938年

12月 22日，彼はジェネラル・マネジャーの辞任を申し出，1939年 1月 1日を以てそれが

受理された．彼は 1945年 5 月 21 日の逝去まで，引き続き社長と取締役の地位にとどまっ

た． 

 彼に与えられた栄誉と名声はその信念と努力と成功への不屈の意志によって獲得された．

彼はその発明が産業史の中で重要な役割を演じ，戦時には国防に貢献するのを観て満足を

覚えたが，どのような時にも彼はその人間味と友好的精神を保持していた．Edwin R. 

Fellows の人間性の印象は彼と協同する特権を恵まれた人々の胸中に永らく影響し続ける

ことであろう． 

 

List of Patents Issued to E.R. Fellows 

 創成歯切り盤 

 不規則な形状を修正する装置 

 歯車形削りのためのカッタおよびカッタヘッド 

 歯車形削盤 

 ラック創成機 

 歯車創成カッタ 

 創成歯切り盤 

 歯車創成カッタ研削盤 
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 タレット歯車形削盤 

 創成歯切り盤 

 創成歯切り盤 

 歯車形削盤 

 不規則歯車の創成および切削のための機械 

 不規則歯車の創成および切削のための装置 

 不規則歯車の創成および切削のための手段 

 不規則歯車の創成および切削のための装置 

 不規則歯車の創成および切削のための手段 

 歯車研削盤 

 不規則歯車の歯を創成するための手段 

 歯車の歯を創成する方法 

 クラウン歯車切削機 

 食違いヘリカル・クラウン歯車伝動 

 高速歯車創成機 

 高速歯車形削盤 

 歯車研削盤 

 歯車創成切削機械 

 インヴォリュート測定機 

 インヴォリュート測定機 

 創成歯切り盤へのワーク取付法 

 自動創成歯切り盤 

 高速歯車創成機 

 歯車および同様のワークを研削するための機械 

 精密仕上げされた歯車の創成法 

 創成歯切り盤 

 ヘリカルギヤ研削盤 

 歯車の仕上法 

 山歯歯車形削盤 

 創成歯切り盤のワークホルダ 
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Associates 

 この 50 年間に当社の成長と成功に価値のある貢献をなした人物は数多ある．38 から 39

【本稿 36】頁に掲げられた Fellows Gear Shaper Company 永年勤続者一覧には 25年ない

しそれを超える在職期間中，会社の成功に向けて最善を尽くしてくれた 110 人の名を含ん

でいる．彼らの集団としての活動を要約すれば，各人，彼が係わった業務部分に対する個別

的寄与を以って社業の全ての局面がカバーされることであろう． 

 これほどの長期に亘る場合，いかなる組織においても置換えや追加を理由とする変化は

不可避である．初期に入社し，当社の声価の基となった原理を決定し標準を築く手助けをし

てくれた人々がいる．中には積極的な仕事からの引退を余儀なくされた人もあるが，その多

くは彼らが長期に亘り能動的役割を担ったこの会社にとどまり，その努力を続けてくれた． 

 また，当社の基本的施策を遂行するために，あるいは新たなヨリ高い標準を設定し達成す

るために，そして産業の特定分野において指導性を保持しようと欲するあらゆる企業の生

存と進歩にとって不可欠となる新しい考えや新しい製品の創造と開発にそれぞれの職分に

おいて取り組むために，比較的最近入社した多くの人々もいる． 

 価値ある貢献をなしたすべての人物に対して十分にその面目を施すことは明らかに不可

能である．時の長さ，人数の多さ，その貢献の多様性がこの種の試みを排除する． 

 しかしながら，その職責の性質および当社の初期からほぼその全歴史を通じて Fellows氏

との協働に係わった時間の長さと緊密性ゆえに感謝されるべき数人の人物がある．彼らの

活動は当社の歴史の大きな部分を形成しており，以下，数ページに彼らの伝記的事実を記載

することが適当となる． 

 

 W.D. Woolson 初代社長 

   

 William D. Woolsonは当社設立の 1896年 7月 13日，取締役，初代社長に選任された．

彼は 1917 年 1 月 25 日に社長を辞し，副社長となった．1945 年 12 月 10 日の逝去まで，

彼は副社長，取締役の任に当った．彼の思慮分別や公正の感覚，そして Fellows氏の発明の

可能性と価値に対する揺るぎなき信頼は The Fellows Gear Shaper Company の成功に対
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して計り知れぬ寄与をなした．彼はまた業界の先駆者であり，スプリングフィールドの産業

発展に積極的な役割を演じた． 

 

 E.J. Fullam 第三代社長 

  

 E.J. Flllamは 1898年 2月 7日，当社に入社した．1899年 1月 12日，彼は財務担当に

任ぜられ，1939年 1月 1日，副社長就任までその地位にあった．1916年 1月 25日，取締

役に選任されて以来，彼は常にそこにとどまった．執行役員在位中，彼は数多くの企業政策

を立案した．これら企業政策の形成に係わる彼の正しい判断は今日における当社の声価に

反映されている．Fullam氏は 1945年 9月 3日，当社の第三代社長に選任された． 

 

E.W. Miller 副社長兼ジェネラル・マネジャー 

  

 E.W. Millerは 1898年 11月 6日，当社に徒弟として入社した．3年間の徒弟修業の後，

彼は技術部に製図工として採用され，1914年には Fellows氏によって主任技師に指名され

た．彼の役員としての職責は次第に拡がり，1939年 1月 1日には取締役会の投票を以って

彼はジェネラル・マネジャーに推挙された．1939年 1月 30日には取締役に，1945年 9月
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3日には副社長に任ぜられた．当社の利益に係わるその努力を通じて彼には正当にも技術界

ならびに機械業界における発明家および歯車伝動と歯車設計に関する権威としての声価が

もたらされた． 

 

 R.M. Fellows 副社長兼財務担当 

   

 R.M. Fellows は 1911年 10月 11日，当社に入社した．1916年，彼は購買担当に任ぜら

れ，副財務担当に選任される 1932年 1月 25日までその地位を保った．1939年 1月 1日，

彼は秘書兼財務担当となる．同年 1月 30日，彼は取締役に任ぜられた．執行役員としての

職務遂行に加え，彼は当社従業員を益する有意義な多くの諸活動を支援した．その一つが

The Fellows Gear Shaper Employee’s Trustであり，彼はその理事となっている．1945年

9月 3日，彼は副社長に選任された． 

 

 W.F. Slomer 初代ジェネラル・セールス・マネジャー 

  

 W.F. Slomerは 1908年，当社の初代ジェネラル・セールス・マネジャーとなり，健康を

害して仲間や友人たちに惜しまれつつ退任する 1938年初めまでその地位を保った．業務に

就いた 1903 年 4 月 1 日から最初の 5 年間，彼の仕事は販売店およびサービス関係で占め
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られていた．彼は友人を得て交際を継続させるに適した，本人のみならず彼が代表していた

当社のためにもなる魅力的な人柄の持ち主であった．自動車産業のパイオニアとなる多く

の人々との間に彼が結んだ個人的コンタクトは当社の販売における継続的成功の強固な基

礎となった． 

 

 H.C. Fellows 主任冶金技師 

   

 H.C. Fellows は 1899年 1月 30日，当社に入社以来，歯車形削盤のカッタ製造に携わっ

ている．彼は第 1号カッタの研削において助手を務めた．カッタ部門が成長するに及び，こ

れを統括する役目が彼に割当てられた．高速度鋼が導入された時，かれはこの材料で製造さ

れた最初のカッタに焼入れを施した．品質の改善はその 47年間の現役生活を貫いて彼の目

標であり続けている．冶金に係わるその広範な実務経験により，彼は 1935年，現職である

主任冶金技師に指名された． 

 

 Everard Stubbs 前工場マネジャー 

    

 Everarrd Stubbsは 1912年 8月 24日，当社に監督として加わり，1930年に工場マネジ

ャーに指名された．彼は機械に関して非凡な能力を有し，製造方法や機械設計の面において
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多数の重要な貢献を果した．彼の基本的アイデアや応用形態には特許が与えられている．真

の徒弟修業の価値に対するその信念ゆえに，彼は実業教育を扱う多数の委員会のメンバー

に指名された．1944 年，病気のため工場マネジャーとしての職務引退を余儀なくされて以

来，彼は顧問の資格の下，開発技術者として技術スタッフに対する活動を行っている． 

 

 50年の間にはその時々，それぞれの勤続年数に応じて当社に係わった人々が他にもいる．

その名はここには登場せぬが，彼らが為した仕事の価値と勲功は今も認識，評価されている． 

 ここまで本書は主として当社事業の初期の事柄について取上げて来た．今や，この組織は

近年，当社の進歩に重大な貢献をなした人々に対して一言以上，触れることがスペース的に

許されぬほど成長を遂げている．お馴染みの名前や相対的に新しい名前は次に掲げられた

現時点における会社組織図の中に見出される．そして，全員が当社の声価が立脚するところ

の諸原理の護持という共通の目標に向って働いており，新たな達成水準を目指しつつある． 

 いかなる会社であれ，その成功はその社員次第である．総員を貫く協同の精神と忠誠心と

は永く当社の顕著な成功要因であった．多くのことが共働によって達成されて来た．そして，

このことはその達成を可能にすべく共同して来たあらゆる人々に対する讃辞となっている． 

 

1946年時点における The Fellows Gear Shaper Company の組織図 
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History of The Fellows Gear Shaper Company 

 上述の通り，The Fellows Gear Shaper Company は 1896年 7月 13日，ヴァーモント

州スプリングフィールドにて開催された株式応募者の会議にて公式に設立された．William 

D. Woolsonが社長に，Edwin R. Fellows は取締役に選任された．この会社は Fellows氏に

よって発明され，特許が取得された，6頁掲載の歯車形削盤とカッタとを製造するために設

立された． 

 工場建設のために決定された用地はヴァーモント州スプリングフィールドのパール・ス

トリートにあり，必要とされる水力が調達可能なブラック・リヴァー河畔に位置した．当該

用地はこの町の歴史上，幾つかの産業によって占有されて来ており，現存する記録に依れば

その嚆矢は 1836年まで遡る． 

 1896年の秋，The Fellows Gear Shaper Companyはこの敷地に小さな建屋を建設した．

7頁に掲げられた建屋は事務所，機械ショップ，カッタ・ショップ，動力室など一切を合体

したもので，現工場 2 階のフライスならびにドリリング部門の一部に相当するものを包摂

していた．7 月の総会の議事録に記載されている通り“$5000.00 を超えぬ支出を以って”

機械類が購入され据え付けられた．Fellows氏はマネジャーとして技術職と営業職の人員す

べてを選任した．従業員の総勢は 7名であった． 

 原型機は 36 インチ歯車形削盤として知られていた．その初号機は 1896 年，自社工場さ

え立ち上げられていない時点でマサチューセッツ州，フィッチバーグにて組立てられた．こ

れは試作機であって販売されてはいない．自社工場製の歯車形削盤初号機は 1897年に完成

し，マサチューセッツ州ウースターの Prentice Brothers に販売された．後にこの機械はヨ

リ新しいモデルとの交換の形で買い戻され，化粧直しを行った上で当社より N.Y.市ロック

フェラー・センターのN.Y.科学・産業博物館に寄贈され，現在，動態展示されている． 

 1896 年当時，カッタの歯形を研削仕上げするためのインヴォリュート研削盤は図面上に

しか存在せぬものであったため，同年に組立てられた試作機には炭素工具鋼製の研削仕上

げなしのカッタが使用された．程なくインヴォリュート・カッタ研削盤が完成し，カッタは

焼入れ後，Fellows氏の原案通り高精度に全面研削仕上げされるようになった． 

 研削仕上げされたインヴォリュー歯形を持つカッタの導入と精度に対する要求の昂進に

伴い，信頼性の高い検査システムのための装置開発が必要となった．インヴォリュート歯形

を精密に検査する装置類といったものは実際的には知られていなかったため，Fellows氏は

インヴォリュート曲線の精度を検査するための“インヴォリュート測定機”を設計した．こ

の装置はインヴォリュート曲線の基本原理に則して作動し，そのオリジナリティ，精度，設

計の簡素さにおいて特筆に値するものであった． 

 1902 年には初代よりも小さなもう一つの歯車形削盤が開発され，その初号機は 1903 年

に出荷された．この機械は 24 インチ歯車形削盤，後に No.3 として知られるものであり，

主として自動車変速機用歯車の歯切り向けに製造された． 
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 歯車形削盤が導入された頃，自動車産業はその発達の初期段階にあり，歯車形削盤が提供

する可能性は自動車産業界において直ちに認識された．歯車形削盤の適応能力によって自

動車用変速機設計における多くの改良が可能となった．1906 年，歯形設計におけるさらな

る改良として Fellows 氏は通常，用いられる歯形よりも低い歯丈と大きな圧力角を有する

低歯歯車を創製した．この歯形形状は自動車産業によって変速機用歯車向けに広く採用さ

れた． 

 歯車産業の初期においては事実上，すべての歯車はスパー・ギヤであり，ヘリカル・ギヤ

は知られてはいたが広く用いられてはいなかった．時が来て，ヘリカル・ギヤは自動車にタ

イミング・ギヤとして組込まれることとなり，この需要に応えるため，1910年，No.3歯車

形削盤がヘリカル・ギヤの歯切り向けに改作された．この機械はねじれた歯筋を有し，ワー

ク切削時，それと同じねじれ角を持つヘリカル・ガイドによって制御されるカッタを用いる

点を除けば，本質的にスパー・ギヤの歯切りに用いられるそれと同一設計であった．最初の

ヘリカル・カッタとヘリカル・ガイドは 1910年に製造され，最初の機械であるNo.35歯車

形削盤は 1911年に出荷された．後に，現在 6型(6-type)と命名されている 36インチ機への

集中が決定されたため，ヘリカル・ギヤの歯切りにおいても No.65 歯車形削盤が No.35 歯

車形削盤に取って代る結果となった． 

 6 型歯車形削盤は継続的に改良され，第一次世界大戦までは The Fellows Gear Shaper 

Companyにおける唯一の標準的製品の地位を保っていた．それは適用範囲が広く大いに融

通の利く機械であった．この原型機に対する需要が今日においても存在し，それが当社の標

準的製品の一つとしてなお造り続けられている事実は発明者の才能に対する讃辞である． 

 第一次世界大戦下においては内歯の山歯になった減速大歯車の歯切りのために 48インチ

歯車形削盤が建造された．これらの歯車は駆逐艦として運用される蒸気タービン推進の

Eagleボートに用いられた．この機械は第二次世界大戦中，戦車砲塔旋回用スパー・ギヤの

歯切りに再度，需要され，現在では標準機の一つとなっている． 

 Ford Motor Company 工場における 6 型歯車形削盤の好成績は 100 基――後，122 基に拡

大――の【T型用】Ford遊星歯車変速機歯車歯切り向け小形専用歯車形削盤の受注へと結び

付いた．この機械は最初の高速型歯車形削盤であり，最大 4 インチ径の歯車を切る能力を

備えていた．それは Ford Specialとして知られるに至ったもので，1922年に導入された現

行 7 型歯車形削盤の前駆形態をなす．このベーシックな機械に対する後年の修正はこれを

内歯車型クラッチのすみ肉除去
サイド・トリミング

ならびに平行歯スプライン軸や正面歯車【face gears：多くの

場合，90°の軸交差角を持つ歯車】の歯切りにも適合させた．1927 年，7 型に続いてヨリ重構

造で幾分，大容量の 7A型が投入された． 

 6A 型歯車形削盤は 1927 年に設計された．この機械は 6 型の洗練版であったが，容量は

小ぶりとなっていた．それはトラクタ，戦車および航空機産業の要求に適合したもので，あ

る種の自動車変速機歯車の生産にもその価値を提供した． 
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 後年，RED LINERと命名される検査機器開発のための実験は 1918年に開始された．こ

の装置は歯車の誤差を複合的に検査し，その結果を紙上にチャートとして記録する．RED 

LINER の初号機は 1927 年，オハイオ州クリーブランドで開催された National Machine 

Tool Builders Showに展示された． 

 1922年には No.4Tねじ創成盤が市場へと投入された．これはヘリカル溝創成カッタを用

いてウォームの歯筋を創成する高度に生産的な機械であった．1940 年にはいま一つの，ヨ

リ小容量のねじ創成盤，No.2T が開発された．これもまた，現在，標準機となっている． 

 1925 年に開発された歯車バニシ盤は非鉄金属製歯車や焼入れ前の鋼製歯車の歯面粗度向

上に有益であることを証明した．細かいピッチを有する歯車をバニシ仕上するためのヨリ

小形のバニシ盤に対する需要は 1937年，4B型バニシ盤の製作を促した． 

 焼入れされた歯車のさらなる高精度化への要請は一連の歯車ラップ盤開発を促した．広

範な研究によって内歯車，外歯車，スパー・ギヤ，ヘリカル・ギヤのすべてを満足にラッピ

ング可能な単一型式の機械ないし方式は存在しないことが判明した．それゆえ，Fellows 

Gear Lapping Machinesは：1 ―― 外歯ヘリカル・ギヤのみをラッピングするために 3個

のヘリカル・ギヤ型ラップの使用，2 ―― ラップないしワークのいずれもがマウント可能な

取外し型ヘッドの使用，の 2 様式で提供された．【後者において】内歯車に対しては外周ラ

ップが，外歯車に対しては内周ラップが使用される．当社は外歯スパー・ギヤに対して内歯

車型ラップを適用した先駆者である． 

 歯面の粗度改善のためになされた最も重要な開発の一つは歯車のシェービングである．

当社で開発された最初の機械はNo.4で，外歯車と内歯車とをシェービングするものであり，

ヨリ大形の No.8がこれに続いた．近年の開発の中にはそれぞれ 12および 18インチの外歯

車をシェービングするためのNo.12, 18歯車シェービング盤が含まれている．第二次世界大

戦下に発せられた要求によって外歯車用のNo.4ファインピッチ歯車シェービング盤と内歯

車用の No.11，そして外径 24インチの外歯車までシェービング可能な No.24の開発が必要

となった． 

 1933 年にはいま一つの歯車形削盤 No.30 が標準製品の系列に追加された．それは従前，

製造されたどの機械よりも大きく，主としてピッチの粗いトラクタ用歯車の歯切りに供さ

れた． 

 1938 年には歯形のインヴォリュート曲線をチェックするための新たな装置が発表された．

No.12M および 24Mインヴォリュート測定装置と命名された現行標準モデルは電気的記録

装置による測定結果の恒久的記録が可能なように設計されている．24M は第二次世界大戦

下に得られたいま一つの開発成果であった．また，新たな改良型の“cone”【クラウニング？】，

歯溝，tooth taper【レリービング？】用検査機器も開発された．これらはNo.12C, No.12CT

測定装置として知られ，標準的製品となっている． 
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 第二次世界大戦は The Fellows Gear Shaper Company が既往の機械の改良と能力向上

に加え，1年間に 9つの新型機を設計製造したほどに歯車生産設備に対する需要を膨張させ

た． 

 この戦時開発の中で 2 つの機械が後に標準的製品となった．これらは歯車形削盤の全系

列の中で容量的に両極端に位置するものであった．1 つは 2 ダイヤメトラル・ピッチの粗

い，そしてピッチ円直径100インチに及ぶ大径の歯車を切る100インチ歯車形削盤である．

第 2 は精緻な機器に用いられる 200 までの細かいピッチを有する 1/16インチまでの小径歯

車を切るNo.3ファインピッチ歯車形削盤である3． 

 最新の開発成果は 12H リード測定機である．この装置は連続移動原点(continuous-

originating)原理に則って機能するもので，計測ポインタを担持するスライドの連続的な移動

と協調したワークの連続的回転とを必要としている． 

 以下においては標準型の機械のみならず，厳密な意味における戦時開発品で，もはや製造

されていない機械の画像が見出されるであろう． 

 第二次世界大戦は増大する生産要求を満たすための工場や人員や設備の追加を必要にし

た．1941 年には工場のさらなる増設が実施された．活動のピークであった 1943 年 3 月に

は従業員数は 3300名に達し，内 400名以上は女性であった．様々な目的のために購入され

た機械に加え，当社はカッタの生産を 2倍以上に増加させるため，129基のカッタ研削盤を

製造しなければならなかった．従業員のためには 1 軒のカフェテリアが増設された他，福

利と勤労意欲向上のため，幾つかのサービスも制度化された．工場は昼夜 2交代 24時間週

7日体制で操業した．生産記録は再三再四，更新された．従業員たちによって樹立された記

録により 1942年 8月 21日，工作機械産業における最初の陸海軍 E生産賞旗の一つが授与

され，後にはこれに 4つの星が追加された． 

 1896 年に建設された小工場は今や，次ページに掲げられる現在の工場へと成長した．7

人の男たちから成った最初の組織は今や，約 1200名へと増加し，その 10%近くの勤続年数

は 25年を超えている．原型の機械とカッタからは現在製造されている多数の製品が展開し

て来た．かかる事実は過去 50年間における The Fellows Gear Shaper Company の進歩に

係わる顕著な証明となっている． 

  

 

3 ダイヤメトラル・ピッチ＝歯数
/ピッチ円直径＝

π
/円ピッチ．単位はインチ． 
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The Fellows Gear Shaper Companyの工場全景：1946年 
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6型スパー・ギヤ形削盤 

 近代的設計による原型歯車形削

盤．外歯および内歯のスパー・ギヤ

の歯切りに適用．最大容量：ピッチ

円直径；外歯で 35 インチ，内歯で 25

インチ；4 ダイヤメトラルピッチ．歯

幅；外歯で 5 インチ，内歯で 3 イン

チ．様々なワーク・スピンドルとカ

ッタ・スピンドルとの組合せにて提

供可能． 

 

 

6型ヘリカル・ギヤ形削盤 

 外歯ならびに内歯のヘリカルおよ

びダブル・ヘリカル・ギヤの歯切り

用．機械はヘリカル・ガイド付きで

ヘリカル・カッタを使用．非常に多

彩なワークを扱えるよう様々なワー

ク・スピンドルとカッタ・スピンド

ルとの組合せにて提供可能．最大容

量：外歯で 35 インチ，内歯で 24 イ

ンチ；5/7ダイヤメトラル・ピッチ． 

 

 

6型Model Z歯車形削盤 

 この機械は 6 型歯車形削盤に極度

に大きな孔の明いたワーク・スピン

ドルを組込んだ改造型で，主として

軸付きの歯車や航空発動機クランク

軸の工作を目的としている．この機

械は外歯ないし内歯のスパーおよび

ヘリカル・ギヤ用に，あるいは同様

の直線およびヘリカル・スプライン

用にアレンジ可能である． 
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6型Model Y歯車形削盤 

 主として大径内歯車の歯切りを目

的とする 6 型歯車形削盤の変形機

種．ピッチ円直径 43 インチ，歯幅 5

インチまでのスパーおよびヘリカル

内歯車に対応可能．直径 47 インチま

でのワークないし取付具に対しては

“swing”により対処；4 ダイヤメト

ラル・ピッチまで． 

 

 

 

 

6A型歯車形削盤 

 この機械は 6 型歯車形削盤より重

構造に設計され，かつ小容量で，18

インチまでのスパーおよびヘリカル

外歯・内歯車の高能率歯切り向け．

最大歯幅は外歯で 5 インチ，内歯で

3 インチ；4 ダイヤメトラル・ピッ

チ． 

 

 

 

 

6A3型歯車形削盤 

6A3 型歯車形削盤は一体式のカッ

タ・スピンドルを有し，最大歯幅 3

インチまでの歯切りに供される点以

外は 6A 型と同一．幅広いワークに

適応可能とするため，様々なワーク・

スピンドルとカッタ・スピンドルと

の組合せが用意されている． 
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7型高速歯車形削盤 

 本機はピッチ円直径 7 インチまで

の歯車の高速歯切りに適用される．

外歯，内歯のスパーおよびヘリカル・

ギヤの歯切り用としてアレンジ可能

で，専用取付具とアタッチメントと

を追加すればヨリ大きなワークにも

適用可能となる．最大歯幅は 1 
1/2イ

ンチ． 

 

 

 

 

 

7型すみ肉除去用歯車形削盤 

 内歯車および内歯車型クラッチの

すみ肉除去用の改造された 7 型歯車

形削盤．カッタはワークと同一の歯

数を有し，回転せず，すみ肉除去ア

タッチメントにより揺動せしめられ

る．本機は延長されたハブを有する

歯車およびクラッチの仕上歯切りに

専用される． 

 

 

 

7型自動割出し歯車形削盤 

 本機は外歯および内歯の平行歯・

直線スプラインの歯切り専用に設計

された．これにはワーク割出し用の

自動割出装置が与えられている．厳

しい公差を満たすため，スプライン

を“ストラドル” 【同時両面】切削

するカッタが用いられる．この機械

は電気的に制御される 



23 

 

 

 

7A型高速歯車形削盤 

 本機は設計において 7 型と同様で

あるが，ヨリ重構造で 2 インチの最

大歯幅まで扱える．外歯と内歯のス

パーおよびヘリカル・ギヤ用にアレ

ンジ可能で，幅広いワークに適応で

きるよう幾つかのワークおよびカッ

タ・スピンドルを用いることができ

る． 

 

 

 

 

7A型すみ肉除去歯車形削盤 

 本機は 7 型と同様の設計で，内歯

車およびクラッチ歯のすみ肉除去用

に設定されている．7 型機の場合に

おけるように，スパーないしヘリカ

ルの内歯車およびクラッチ歯のすみ

肉除去用に適用可能である．ピッチ

円直径 5 インチ，6 ダイヤメトラル・

ピッチまでのクラッチを扱い得るで

あろう． 

7A型自動割出し歯車形削盤 

 7 型歯車形削盤と同様の設計なが

ら，ヨリ大径の，ヨリ長いスプライ

ンを扱うことが可能である．割出し

機構は microflex counter を含む電

気制御の空圧作動によって作動せし

められる．7 型自動割出し式歯車形

削盤に採用されているのと同じ構成

である． 
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3インチ・ファインピッチ歯車

形削盤 

 本機は記録装置，ダイヤルゲージ，

撮影機，時計，etc.に用いられるよう

な細かいピッチを有する歯車の歯切

りを特に考慮して設計された．ピッ

チ円直径 3 インチ，歯幅 3/4インチ，

30ダイヤメトラル・ピッチまでの外

歯および内歯スパーないしヘリカ

ル・ギヤの歯切り用にアレンジ可能

である． 

 

 

ファインピッチ正面歯車 

形削盤 

 正面歯車は正面歯車歯切り用アタ

ッチメントを付加すれば事実上，あ

らゆるタイプの歯車形削盤によって

歯切り可能となる．しかしながら，

本機は特に直径 4 インチまでの小形

正面歯車の歯切り用として設計さ

れ，それを高い量産性が求められる

分野に適応せしめる運用特性を与え

られている． 

 

No.4B歯車バニシ盤 

 歯車のバニシ仕上は非鉄金属製歯

車や焼入れ前の鋼製歯車の歯面粗度

向上のために行われる．本機は 5 個

のバニシ仕上用歯車――駆動 1 個と

アイドラ 4 個――を使用し，1 回の

取付けで 2 個のワークをバニシ仕上

する．最大容量はピッチ円直径 4 イ

ンチ，16 ダイヤメトラル・ピッチ，

歯幅 1/2インチである． 
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No.30歯車形削盤 

 直径 40 インチまでの戦車および

トラクタ用内歯および外歯スパー・

ギヤ歯切りのための強固な設計と構

造を有する機械．8 インチ径のカッ

タが使用され，歯幅 8 インチ，2 ダ

イヤメトラル・ピッチまでの歯切り

能力を有する．完全な電気的制御装

置が与えられている． 

 

 

 

 

 

No.48歯車形削盤 

 本機は内歯車の歯切りのみに適合

し，ピッチ円直径 28~72 インチ，歯

幅 6 インチ，4/5ダイヤメトラル・ピ

ッチまでのレンジを有する．テーブ

ル型の設計となっており，ベッドは

基礎の上で 3 つの異なった位置を取

ることができる．取付具の最大径 82

インチ． 

 

 

100インチ歯車形削盤 

 Fellows の製品系列中，最大の歯

車形削盤で，第二次世界大戦下，主

として戦車や戦闘艦の砲塔旋回用歯

車の歯切りのために設計された．本

機は直径 28~100 インチ，歯幅 6 イ

ンチ，2 ダイヤメトラル・ピッチまで

の外歯および内歯のスパー・ギヤを

歯切りする能力を有する． 
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No.2Tネジ創成盤 

 本機は直径 2 インチ，16 ピッチの

ネジおよびウォームを高能率で製造

する機械である．最大長さはネジ 2 

1/2インチ，ウォーム 8 インチ．ワー

クの溝と合致する歯形を有する歯車

形削盤カッタが用いられる．これは

両方向に移動するヘッドに担持され

る4． 

 

 

No.4Tネジ創成盤 

 歯車形削盤ネジ創成カッタを用い

る本機によって円筒ウォームおよび

ネジが精密かつ高速に製造され得

る．最大能力はワーク直径 4 インチ，

長さ 12 インチ，5 ピッチ．本機は早

戻り機構を備えており，左右ネジい

ずれをも切削可能である． 

No.6T Hourglassネジ創成盤 

 本機により自動車の操向ギヤなど

に用いられる鼓型ウォームの高速歯

切りが可能となる．使用される歯車

形削盤カッタは送りなしにワークに

切込む．直径 5 

1/2インチ，ピッチ 3/4

までのカッタを用いることができ

る．本機は電気的に制御され，自動

停止機能を有する． 

 

4 このカッタはその軸方向に切削運動するのではなく，その回転とワーク軸方向への送

り，およびワークの回転によりウォームとウォーム・ギヤとの嚙合いのような相対運動を

創成して切削が行われる．ねじ便覧編集委員会『ねじ便覧』日刊工業新聞社，1966年，

488頁，参照． 
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No.7LSおよび 10LS 

歯車ラップ盤 

 焼入れ後の歯車仕上としてのラッ

ピングの有効性は明らかである．本

機は外歯ヘリカル・ギヤのラッピン

グに用いられ，3 個のヘリカル・ギヤ

型ラップを使用する．No.7LSは 7イ

ンチまで，No.10LS は 10 インチま

での歯車をラッピング可能である．

最大歯幅はいずれも 1 

7/8インチであ

る． 

 

 

 

No.8LSおよび 13LS 

歯車ラップ盤 

 本機はワークないしラップを取付

け可能な取外し式ヘッドを用いてい

る．特に外歯および内歯のスパー・

ギヤのラッピング向けであるが，外

歯および内歯のヘリカル・ギヤにも

対応可能である．最大容量はそれぞ

れ 8 および 13 インチ，最大歯幅は 1 

7/8インチである． 

No.5Sヘリカル・カッタ 

研削盤 

Fellows 歯車形削盤カッタはカッ

タの前面を歯のねじれに対して直角

に研削して仕上げられる．本機はこ

の目的のために設計され，直径 5 イ

ンチまでのカッタを扱うことが出来

る．完全な電気的制御装置と自動割

出し機構とを備えている． 



28 

 

 

No.4ファインピッチ 

歯車シェービング盤 

 歯車シェービングはスパーおよび

ヘリカル・ギヤの歯面仕上に係わる

重大な経済的進歩を提供する．本機

は専ら 16 ピッチ以上の微細ピッチ

を有する直径 4 インチまでの歯車の

シェービングのために設計された．

回転式のシェービング工具を用い，

歯幅 1 インチまでの歯車を精密かつ

経済的にシェービングする． 

 

 

No.8歯車シェービング盤 

 本機は直径 8 インチまでの外歯お

よび内歯のスパーならびにヘリカ

ル・ギヤを扱うために設計された．

ワークはその位置が手動ないしカム

による調節式のヒザ上に置かれた取

付具によって保持される．シェービ

ング工具は交差軸原理に則って作動

し緩速にて往復動せしめられる．回

転方向は左右いずれも可． 

No.11内歯車シェービング盤 

 本機は内歯のスパーおよびヘリカ

ル・ギヤのみに適用されるもので，

平行軸原理に則って作動する．工具

は比較的高速度で往復動せしめられ

る．ワークは直径制御のためのカム

により持上げられる．最大能力は工

具の直径とワークの性状によって定

められる． 
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No.12歯車シェービング盤 

 交差軸原理に則って作動する本機

は堅牢な造りとなっており，直径 12

インチ，ダイヤメトラル・ピッチ 6，

歯幅 3 インチまでの外歯スパーおよ

びヘリカル・ギヤを扱う．ワークは

回りセンタ上に保持され，シェービ

ング工具のワークに対する相対的位

置はカムによって制御される．制御

は電気的に行われる． 

 

 

 

 

No.18歯車シェービング盤 

 直径 18 インチまでの外歯スパー

およびヘリカル・ギヤを扱うために

設計された本機は比較的大きな歯車

を精密に仕上げる手立てを提供す

る．交差軸原理に則って作動し，回

転式シェービング工具を用いる．最

大容量 4 ダイヤメトラル・ピッチ，

歯幅 5 インチ． 

 

 

 

No.24歯車シェービング盤 

 本機かNo.18と同一の設計と構造

ながら，ヨリ大きな能力を有する．

ピッチ円直径 24 インチ，4 ダイヤメ

トラル・ピッチ，歯幅 5 インチまで

の戦車およびトラクタ歯車のシェー

ビングように設計された．No.18 と

同様，ワークは回りセンタによって

支持され，制御は全面的に電気式と

なっている． 
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No.3M Houeglass Red Liner 

 この自動記録計は操向用鼓型ウォ

ームおよびこれと対をなすヘリカ

ル・セクタないしローラの検査に用

いられる．それはウォーム・ネジの

歯とセクタの歯とのすき間を決定す

る精密な手段を提供し，測定値をウ

ォームの回転角と関連付けられたチ

ャートとして記録紙上に印刷する． 

 

 

 

No.8M Red Liner 

 歯車伝動の基本原理によれば，誤

差は速度変化ないし中心間距離の変

動を結果する．本機は中心間距離の

変化を 200倍に拡大して記録紙上に

チャートとして印刷する．すべての

誤差の複合したものが記録される

が，それらの特性は弁別可能で，そ

れらの位置および大きさは容易に確

定される． 

 

No.20M Red Liner 

 本機は No.8M と同じ原理で作動

するが，容量はヨリ大きく，ワーク

をセンター間で支持する．No.8M と

同じく，手動ででも 1/20 HP電動機に

よっても駆動可能である．測定可能

なワークの最大径は 18 インチ．ワー

クの支持は設計次第で両センタによ

るも，アーバーによるも，特殊用具

によるも可である． 
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No.12インヴォリュート計測機 

 高速で作動する歯車は正確なインヴォ

リュート歯形を持っていなければならな

い．基本原理に則って機能する本機には

歯形プロフィールを基準直線との関係に

おいてチャート化する電気的記録装置が

用いられている．本機は歯形誤差を確定

する精密な手段を提供する．最大容量は

12インチ． 

 

 

 

No.24Mインヴォリュート計測機 

 本機は No.12M と同じ原理で作動する

が，ワークは水平に支持され，直径 24 イ

ンチまでの歯車を扱うことが可能であ

る．本機もまた，記録チャートを印字する

電気式記録装置付きで提供される．いず

れの装置も外歯および内歯のスパーなら

びにヘリカル・ギヤに適用可能である． 

 

 

No.12Hリード計測機 

 検査機器における Fellows 最新の開発

成果はリード計測器である．本機は電気

的記録装置によってヘリカル・ギヤ歯面

の変位量を著しく拡大してチャート化す

る．最大容量は直径で 12 インチ，歯幅で

10インチ． 
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World War Developments 

 非日常的な戦時の需要に応ずるべく製造され，後に標準的製品として採用された特殊機

械については従前，言及して来た．しかしながら，平時にはその製造を正当化するに足る需

要がないような機械もあり，それらは製造を打ち切られた．第一次世界大戦期には 2 つの

機械が開発された．48インチ歯車形削盤と現行 7型機の先祖，Ford Special歯車形削盤と

である． 

 第二次世界大戦期の航空機，戦車 etc.に対する大きな需要は幾つかの新型機械の製造を必

要とした．飛行機のプロペラ軸のウェブを機械加工するために Special Disking Machines

が製造された．この機械は従前，用いられていた倣い加工に対して生産量を著増させた5． 

 横型の Z式
モデル

歯車形削盤は航空発動機クランク軸の外歯および内歯スプラインを創成する

ために設計された．この機械においては【列型・多列型発動機のクランク軸のような】長い軸が

容易に保持され得た．ハンドリングの時間は低減され，結果的に生産は増加した6． 

 特殊な No.15B 歯車バニシ盤は戦車変速機用歯車の歯面粗度を熱処理前に高めるために

開発された．これとペアをなす No.12 横型歯車ラップ盤として知られる機械はこれらの歯

車の歯面を熱処理後に仕上げるために設計された． 

 No.24 Hydro Gear ラップ盤はとりわけ B-29 型および B-32 型爆撃機用航空発動機の内

歯のカムおよびプロペラ歯車のラッピングに重要な役割を演じた．この機械のお蔭でスク

ラップの山に捨て去られていたであろう高価な歯車の多くが救われた7． 

 空中写真機，爆弾信管，etc.といった航空機器のための微細ピッチ精密歯車に対する需要

は精密で生産性の高い機械を必要とし，この目的のために直線型歯車創成盤が設計された．

この機械は切られるべき歯車のそれと同一の歯数を，あるいは間隔を空けてこれを複数箇，

有するラック・カッタを用いた8． 

 

5 後出写真解説に観る通り，プロペラ軸はクランク軸(空冷星型発動機用)の誤記．もっとも，

プロペラ軸後端の減速遊星平歯車軸を担持する円盤部分を切削できぬことはなかろう． 

6 米国航空発動機界におけるメジャーな例としては Pratt & Whitneyの旧世代単列星型発

動機が軸スプライン結合のクランク軸を有していた．しかし，米国の複列星型発動機で軸

スプライン結合のクランク軸を持つ量産機種は存在しない．拙稿「三菱航空発動機技術史 

第Ⅲ部」，「ピストン航空発動機の進化」(→IRDB)，参照． 

7 発動機は Curtiss-Wrightの発動機部門，Wright Aeronauticalの複列星型 18気筒，R-

3350 Duplex Cyclone．internal cam and propeller gearsなる本文記述は簡略に過ぎる．

丁寧に表記すれば，カムリングの内側に切られていた内歯のスパー・ギヤおよび遊星平歯

車式プロペラ減速装置の固定歯車をなした内歯のスパー・ギヤ，の謂いである．前者は内

径 300φを，後者は同じく 400φ程度のかなり大径の内歯車であった． 

8 米国では偵察用のみならず，撃墜確認用として戦闘機の機銃発射レバーと連動するガン

カメラまでが汎用されていたから，空中写真機に対する需要は旺盛であった． 
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 レーダー装備を大量に製造していたGeneral Electric Companyとの連携下に特殊な曲り

歯正面歯車の歯切りのための特殊な自動機が製造された．生産量拡大の見地からすれば，本

機は顕著な開発成果であった．従前，8時間を要していた同歯車の歯切りはこの新方式によ

り 45分で仕上げられた． 

 専用機や装置の開発に加え，歯車，軸，etc.といった多くの部品が他の製造者向けに製作

された．これには幾つかの部品をユニット・アッセンブリに組込んだものが含まれる場合も

あった．そのようなケースとして 800 型方位角ギヤボックス完成品やレーダー用 650 級ギ

ヤボックス・ユニットがあった．これらユニットの一方だけで 40枚を超える歯車が用いら

れていたが，それらは“出力”端における最大許容誤差が 1/2°を超えることが許されぬほ

どの精度を以って製造されねばならなかった．歯車はゼロ・バックラッシ・タイプで，その

非常に高い精度は入念な製造技術とわが社のNo.4精ピッチ歯車形削盤の使用とによって可

能となった． 

 

 

 

Ford Special高速歯車形削盤 

 第一次世界大戦期に開発された本機は

Ford【T 型】用遊星歯車式変速機の 3 段

【遊星】歯車の歯切り用に誂えられた．122

基が製造され，現行 7 型歯車形削盤に途

を譲った．本機は直径 4 インチ，歯幅 1 イ

ンチの最大容量を有した． 

 

 

 

 

Special 7A型 Disking歯車形削盤 

 二番取りカッタ主軸搭載の 7A 型サド

ルと専用ベッドとベースとを合体した本

機は【空冷星型】航空発動機クランク軸ウェ

ブ両面の機械加工のために造られた．デ

ィスク型のカッタが用いられ，ウェブ両

側面のプロフィールは特殊な切込-送りカ

ムによって制御される． 
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横型 Z式歯車形削盤 

 この異形の歯車形削盤は航空発動機ク

ランク軸【の端部】に外歯および内歯のイ

ンヴォリュート・スプラインを歯切りす

るための専用機として設計された．ワー

クは回転式ワーク・ヘッドに付加された

取付具の中に支持される．吊下げクラン

プを有する追加的サポートがワークをそ

の外端で位置決めする． 

 

 

 

 

 

 

No.15B歯車バニシ盤 

 主として戦車変速機歯車のバニシ仕上

用に設計された本機は 3 個の外歯車型ラ

ップを使用する．ラップの内，2 個は“固

定”軸上に保持され，第 3 のラップは調節

式スライド上に保持されている．ブレー

キ圧はエアブレーキによりワーク主軸に

対して印加される． 

 

 

 

 

 

No.12横型歯車ラップ盤 

 本機は戦車変速機の外ヘリカル歯車の

ラッピング用に設計された．ワークは両

センタ間に保持され，ラップ主軸【2 本】

に作用するブレーキの抵抗に打ち勝って

ラップを駆動する．2 個のラップは往復動

スライド上に保持されている．本機は完

全な電気式制御装置付きで提供される． 
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No.24 Hydro Gearラップ盤 

 本機の類稀な特徴はその電気・油圧式

作動にある．スパー・ギヤ型のラップを担

持する中央主軸は回転しつつ【上下に】往

復動する．ラップされる内歯車はスライ

ド上の回転式キャリヤに保持される．ブ

レーキ圧はキャリヤに対して油圧により

印加される． 

 

 

 

 

 

直線型歯車創成盤 

 第二次世界大戦期下，精細なピッチを

有する歯車に対する未曽有の需要はこの

生産性の高い機械の設計を結果した．ス

ライド上にマウントされたラック型カッ

タは親ネジと変速歯車によりワークの回

転に同調するために要請されるそのリニ

アな運動を具体化する格好で横行せしめ

られる． 

 

特殊曲り歯正面歯車歯切り盤 

 レーダー装置に用いられる曲り歯正面

歯車はこのユニークな機械の設計を必要

にした．本機は――電気的に――自動運

転し，かつ，非常に多様なこの種の特殊歯

車を扱えるよう段取り替えされる．切削

時間は 8 時間から 45 分へと短縮された． 
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Fellows Veterans 

 永きに亘り誠実な職務を遂行して来た人々に対して賞賛の辞を呈することはわが社の 50

周年に許された特権である．忠誠はあらゆる組織にとって最も尊ばれるべき財産であり，こ

の点において The Fellows Gear Shaper Companyは特別に幸運であった． 

 50 年間存続して来ているいかなる組織にとっても，後続のページに掲げられたリストに

含まれるほど高い比率の永年勤続者を擁することは常態と言うより例外である．25年以上，

当社とともにあった人々の内，92人は今なおその職務を能動的に遂行している． 

 これらの中の幾人かはその全職業人生を当社での職務に捧げ，当社が正当に誇りとする

高く名誉ある声価の創造と保持に貢献して来てくれている． 

 1936 年には有功賞，すなわち本書の表紙を飾るエンブレムの拡大レプリカの贈呈によっ

て 25 年以上の永年勤続者すべてを顕彰することが決定された．その当時は 69 名が有資格

者であった．そして 1946年において，その数は 110名へと増加している．これら現役永年

勤続者の内，3名は 45年を超える在勤者であり，40年を超える在勤者は 7名を数える． 

 われわれが彼らの業績を誇りとする 25年以上の永年勤続者はこの組織のあらゆる部門に

見出され，彼らは永きに亘って誠実な職務を遂行して来てくれており，われわれは彼らを顕

彰することを真に幸福とする． 

 永年勤続者としてリストされていない男性たちや女性たちに対しても，その忠誠と職務

への献身ゆえにわれわれの感謝と評価とは向けられており，わが社を代表してわたくしは

その一人一人に対して心からの謝意を呈したい． 

 

  

 先任順 1946年 7 月 15 日現在．  物故者． 
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Honor Roll 

 前ページ【上】に掲げられた The Fellows Gear Shaper Companyの武勲者記念碑は第二

次世界大戦中，合衆国ないし同盟国での軍務に服するために当社での雇用を離れた男性や

女性への記念する名簿である．それはリヴァー・ストリートの東側，工場正門に面した然る

べき場所に建てられている．それは 1945 年 5 月 29 日に催された戦歿将兵記念日前日の荘

厳な礼拝において除幕された9． 

 この武勲者記念碑には以下のページに掲げられている 851 名の名が刻まれている．これ

らの男性や女性たちは軍務のあらゆる領域に就き，この戦争に係わりを持たされた世界の

すべての場所で命じられた任務を遂行した． 

 彼らについての記録は広範な活躍を証明している．中国，インド，日本，太平洋諸島，ア

フリカ，そしてヨーロッパの上空を翔ぶ飛行士がいた．世界中に展開した陸軍軍人も海兵隊

員もいた．カナダ空軍の在外使臣がいた．様々な航空隊の地上技術者もおれば南太平洋の海

軍設営部隊員もいた．海軍のみならず商船のあらゆる部門に服務するものもいた． 

 陸軍婦人部隊，海軍婦人予備部隊，沿岸警備隊婦人予備員にあって看護師，事務員，電話

交換手および飛行場スタッフを務める女性たちがいた．彼女らが遂行した任務を，あるいは

その任務ゆえに彼女らが派遣された場所のすべてを詳細にカバーすることは不可能である． 

 多くの人々は名誉戦傷賞を授与され，多くが顕著な功績によって感状を授与され，あるい

は任務の要求を超える功績に対して叙勲されている．これらの人々の愛国心と勇気とは決

して忘れられ得ない． 

 

9 Memorial Dayは南北戦争戦歿者の記念日． 
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 以下の武勲者名簿にその名を連ねる人々の中には還らぬ人もいる．彼らの祖国を自由，独

立の国家として存続させるため，その命を捧げた 22人の男たちの名前には戦死者を表す金

の星が冠されている．今，彼らはヨーロッパから太平洋の広範な区域に及ぶ地面や海に横た

わる．彼らはわが祖先たちが戦い求めたものに対する忠誠を護持したのである． 
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自由が地球上から失われぬため 

至高の犠牲的行為をなした人々に 

敬意を表して． 

 

The Fellows Gear Shaper Companyの従業員は第二次世界大戦下の戦時公債募集運動に

おいて国家的栄誉に浴した．第 1 回の募集運動にはその 99.4%が参加した．第 4 次戦時公

債において彼らは製造工場における一人当り公債購入高で国内第 1 位を占め，この記録を

顕彰して特別Minute Man旗を授与された．1機の爆撃機が従業員たちに因んで命名され，

その傑出した記録に対しては財務省より数次に亘って感状が授与されて来た10． 

 

 

Special Minute Man Flag 

  

 

10 Minutemanは独立戦争時，招集に即応できるよう準備した，特にマサチューセッツ州

の民兵．第二次世界大戦後，米国空軍初の量産 ICBMもこれに因んで命名されている． 
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訳者あとがき 

 新たな歯切りの原理を創造し，戦時生産過程においては中古機械の改造やバラック的“専

用機”の対極に位置する本格的な量産加工用専用工作機械を相次いで創製し，既存機種につ

いてもそのサイズを迅速かつ大胆に上方および下方展開させた Edwin R. Fellows と The 

Fellows Gear Shaper Companyの創造性や工作機械メーカーとしての実力は誠に印象的で

ある．この会社における戦時生産のピークが’43年であったという事実も，往時，その敵国

人であった人々を先祖に持つ者として看過し去るべき点ではない． 

 The Fellows Gear Shaper Companyは 1970年，Fellows Corporationへと商号変更し

た後，オーナーシップの転変を経験した末に，2002 年，その歯車形削盤部門を Bourn & 

Koch Inc.に買収された．同社は Fellowsの既往製品の改良リビルドを行う傍ら，最大 7軸

制御の CNC 化された新型歯車形削盤をも開発しており，The Fellows Gear Shaper 

Companyの衣鉢を立派に受け継いでいる11． 

翻って想うに，この国には FellowsもなければMaagもなく，SIPもなければMooreも

ない．後発工業国であればそれも致し方ないことであるのかも知れぬ．しかし，いつまでも

この点ばかりを強調し続けているようではこの先，ヨリ後発のライヴァルに対して優位性

を発揮して行くことなど到底，覚束ぬのではなかろうか？ 

デジタル制御技術によって可能となった順列組合せ的複合機能を満艦飾に盛り込まれた

器用な機械は確かに便利で魅せるポイントにも事欠かぬ．しかしながら，この種の手練手管

であれば模倣も容易であろう．しかも，その生産性が 3Dプリンタに脅威を抱く程度である

とすれば，果してそれらは Fellows の機械のように危急時のニーズを処理してくれる利器

となり得のであろうか？ 

IP として只盗りを許さぬような切削加工原理のタネは果してもう尽きてしまっているの

であろうか？ 門外漢の歴史屋には何とも言えぬところである．もっとも，すでにそれが枯

渇しているとするなら，Edwin R. Fellows と彼の仲間たちの歴史的功績は一層，際立つワ

ケである． 

最後に，工作機械技術史一般を“何を造るために”という観点から記述したものとして拙

稿「エンジンと工作機械との物語――安価な石油発見前後から一元的デジタル支配準備期までの生産

技術史――」(→IRDB)がある．勿論，そこでは Fellowsの製品やその活躍についても触れられ

ているので，ご参照頂ければ幸いである． 

 

11 cf., https://sova.si.edu/record/NMAH.AC.0856, https://www.bourn-koch.com/new-

machine-tools/gear-manufacturing/fellows/ . 

https://sova.si.edu/record/NMAH.AC.0856
https://www.bourn-koch.com/new-machine-tools/gear-manufacturing/fellows/
https://www.bourn-koch.com/new-machine-tools/gear-manufacturing/fellows/
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