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表紙

1本針本縫い上下送りミシン,電子パ
ターン縫いミシンと入力装置

LY 2-3750(右上)は布送り,自剣畔介油,

ダイヤル式上下送り交互量調節などに新

機構を採用して,使いやすさとメンテナ

ンス性を追求した高機能ハイロングァ

ム形1本針本縫い上下送りミシンである。

このシリーズの鹸上位機種であり,業界,

初めての新製品である。

ズは,脱技能,4汀誇1牛PLK-A シリ

の向上に対j'するため,高速化,自動化

しゃすい制御システムを目指した第三世

代の竃子パターン縫いミシンである。写

真(左上)の PLK・AI006 は小剛の代表機

種であり,布送り XY テーブルの高分解

能化と振動抑制により,縫い速度及び空

送り速度で,従来機種の約].5倍と 2 倍

の高速性能を尖現した。

写真(右下)は縫製パターンを作成す

るための入力装置 PTN・AI0 である。
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数値制御ミシンにおける布送り装遣,光学装置
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1 本針オ絲迂い上下送りミシン LY2-3750・
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三菱電機技報に掲載の技術論文では,

国際単位"S广〔S1第2段階(換算値方式)

を基本〕を使用しています。

ただし,保安上,安全上等の理由で,

従来単位を使用している場合かあります。
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縫製機器の展望

入三气tY 上}{1i、!・ネ斤Jj父1立1+L

三菱電機技報 V01.65 ・ NO、 9 ・ P 2 ~ 4

_11業用ミシンは而年以上にわたって高速化,耐ク^外及び性能の向上な

どメカニズムの噛で技術池歩が凶られてきた。その後,他の分野と同じ

ようにマイクロプロ七,サ,パワーエレクトロニクスの採用により,1桑

作性及び小産外の向上を目指した肖四Πヒの方向へ迦人でいる。縫製の先

進国では脱技能・狗動化,発展途上国では低価格況.の要求が強い。この

2椒化力、向の中で,址近の当村.の開発動向と縫製桜器の打来の課題につ

いて述べる。

アパレルファクトリーの FA システム

"三菱インテリジェントソーイングシステム"

長谷川晃

三菱電機技報 V01 65 ・ NO.9 ・ P 5 ~10

アパレル業界をとりまく環境と, FA化二ーズに触れるとともに,1990年

5打幕張メッ七で開催されたJIAM細本国際アパレルマシン展)に当村

が出品した"三菱インテリジェントソーイングシステム"のコンセプト

及び槻要について述べ,近未来のアパレルFAのあり力について捉案し

た。

アブストラクト

2本針本縫い針送りミシン"新LT2 シリース

電子パターン縫いミシン"PLK・A シリーズ"

山根巌・西1尺占兜・丸山脊一・尾崎務

三菱電機技報 V01.65 ・ NO.9 ・ P I'1~17

"PLK・A シリーズ"は,脱技能化・商生産性・多".1重少_、ト生産性能向

上の要求がますます強くなる縫製業界にスJ応するため,高速化・高機能

化・自動機化★打心をΠ指して開発された次"ル屯子パターン縫いミシンで

ある。

XYテーフルの品分解能化と振動抑制による高速化・縫製データ作成

機能の搭枝・LCA1寸1'化による自動桜へのj'用性向上により今後拡

大される門列"ヒへ向けてのべースマシンが窕成した。

堂脇恭三・玉国法行一清水正義

三菱電機技報 V01,鉐・ NO.9 ・ P 30~36

主として高速化,高品質化及び低騒音・低振動を目指して2本針本縫

い針送りミシン"新LT2 シリーズ"を開発した。天秤・針松や送り機構

の解析に基づき形状変更や新機構を採用し,高速化及び縫いにおける高

品質化が可能となった。低騒音・低振動化については,加振力対策とし

て実験計画法導人により,天秤クリアランスに文寸する有意な部品の精度

向上,応■笥則対策として振動モード解析によるミシン本体の岡け姓アゞプ

を図り,ほぼ目標を達成できた。

工業用ミシンの上軸に生じる衝撃トルク

村松直樹

三菱電機技報 V01.65 ・ NO,9 ・ P37~42

1上業用ミシンの上軸に生じるトルクに及ほす夕卞力の影紳について検討

した。その結果,次のようなことか明らかになった。①針の貫通力,特

に段初の三角升牙皮状の変動はトルクに急敞な過渡振動を誘起する。②こ

れに対して,残りの貫通力や上糸の引締め張力は誘起しない。③したが

つて,ミシンに1'1する電動機の組合せ特性などを評価するためにトルク

を推定する場合には,天び人・'汗奉機構運動系の上軸はサ斬生体として扱

う必要がある。

電子パターン縫いミシン用入力装置"PTN-A シリーズ"

重田勝則,中村沽*・山根巌・西沢吉史

三菱電機技報 V01.65 ・ NO.9 ・ P 18~23

Aシリーズ確子パターン縫いミシンと並行して開発し,高機能で低価

格の人力裳羅"PTN・AI0"の製'、1,化を行った。この製品は従来機神との

互換竹を保ちながら円,円弧,ジグザグ,胸由曲線等の模様を簡単な操

作でミシン用の縫製データに変換することができる。また,作成された

縫製データはフロソピーディスクXは EPR0入1 に記Mされ,0.1mm の

分解能,址火縫い目長さ12、7mm までの,滑らかな美しい縫い目を形成

することができる。

シン用 AC サーポ装置《りミサーボX》 Aシリースミ

中村隆・熊谷博・111内聡見・林悟

三菱電機技報 V01.鉐・ NO.9 ・ P 43~47

工業用ミシン駆動装置として,操作性を向上し,機能を充実した操作
ノ^

粕,550W,75帆¥,1.5kW ハイパワータイプや40OV 系機種,また布端

センサを含む新オプシ,ン群を開発した。

特に,ハイパワータイプでは,低速領域での出カトルクを大きくして

極厚物の縫製を可能にした。また,40OV 系では,耐銅イオンマイグ

レーシ,ン特性の良い新材料プリント基板を採用して小型化を図り,

10OV系,20OV 系と同一・上法・形状の制御俳を実現した。

1 本針本縫い上下送りミシン"LY2-3750・BIT"

宮崎博←堀本耕一

三菱電機技報 V01 65 ・ NO.9, P 24~29

このミシンは,美しく均一な縫目を要求される冶苅吸袋物縫製等に使用

するために開発した上下送りミシンである。このミシンでは,縫い速度

の変化時における縫目ビゞチのばらっき抑制,ミシンの耐久性,操作性,

縫製作業性の向上等を図るため,送り発生源支持部の'訓刎性化,運動部

材の軽リ:化,自剰孫合油方式,ダイヤル式押さえ交互都:変換機枇の採用,
アームふところ拡火等を行った。

産業用ロボット《MELFA》ピックァーム RV-P33

渡部裕二・守田裕親・小林智之

三菱電機技報 V01.鉐・ NO.9 ・ P 54~61

産業用ロポ*トピ"クァームシリーズに全軸 ACサーポ,絶対値工

ンコーダを採用した可搬質量98N 杠okgf1の 6 軸垂直多関節ロボ、,ト R

V・P33 を登場させた。機能面では,当社<MELSEC シリーズ>シーケン

サ相当を内蔵してロポット制御との完全並列処理を実現している。これ

によって周辺ユニットの共用やネソトワークによるシステム化,拡張に

も容易にヌ寸応でき,今後のフフクトリーオートメーシ,ンの核として

幅広い作業分野に適用可能である。

レーザ裁断システム

橘川彪・大久保秀之・井上準一郎・貴志征五・石井明・

1庄ナ1.浩之

三菱電機技報 V01.65・N0 9 ・ P48~聡

従来から縫製工場の裁断工程では,多量生産を目的とした多層重ね生

地の自動ナイフ裁断が広く実用されている。しかし,既製服のオーダー

メード化が顕著に進み,少暈品を高速に裁断し生産能率の向上を図る方

向に転換してきた。これら時代の要請にこたえて非接触式裁断の特長を

生かした高速レーザ裁断システムを開発,製品化した。このシステムは,

ミラー揺動方式によるざ人新な機構を持ち,高速裁断を実現した。
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The Nevv LT2 Serles Double-Needle, Lock-stitch,
Needle-Feed lndustrial sevving Machine

hY KYOZO Dowaki, NoriYⅡki τ日makuni & MasaYoshi shimi2Ⅱ

Thc "Cい' 1,1'2 Serles d0Ⅱb]e・1]eedle,} ock・ stltch, needle・ feed h]dustl'1a ]
Sel、,inR n]11Chlnes ha、'e beel] deYe}oped for hlgl]・speed,}1iRI] sti{ch qual・
it},,10W 以)isc and l0工、N'ibration. TI〕e 11]1'ead talくe・ up leYer,塁eed]e-bar
IncchalU町n and feed n〕echanlsm haYc bee" ana lyzed and fU1し
rede、ig"ed to achieYe faslel' a註d bC杜el、 qua]itY selvlnR Det裂ヨ ed ana・
、,seS 訊'e】'c pe】'{ormed o】〕 noise and vibl'ation, and 翔easures ta ken to
Icduce theⅡ' causes Thesc measuTes lYcre.1) a l'educl】on in the e入Citing
!01'ce 11〕τOugh in}prol en〕e打ts in tl]e component plec}sion of tl〕e thread
Iakc・UI〕 1eYCT mecha"isnl; a】]d 2) aided l)y the mod裂l a】]alYsis mcthod,
St1仟Cn1Πg of the al'm R杓d l)ed

闡itsubishi o

Transient Torque produced in the Arm sha什 of an lndustrial
Sevving Machine

bY Naoki 間UramatSⅡ

丁his s[udY C0塁Sidefed lhe e丘ects of extel'nalforces on t01'que produced
in 小e をlrn〕 shaft of an lnduslrial sel、'ing mach】nc. The 】]eedle pench'at・
11]又{0]ce-SI〕ecifica}1y the initiι1111'1angulal、・、、'aYe force fluctual]on
Was f〔川nd to induce a substantia1 1ransicnl Ylbr31jon Ⅱ] the torque
The olhel'1訊,o penetl'ating forces and the needle th]'ead tcnslonlng hRd
no suc】〕 eHects This s}〕0、、's that the arm sha丘 of the thl'ead laRe-UP
IeYe下 and needle、1)a丁 mechをlnism s)'st剖〕1 Should l〕e considered as elastic
U,1]en pe1会〕1'ming torque esljmations to deteYnNne lhe eledric m0101
Capac】い、 1hat an industrial se、、']]〕g nulC111ne 、、'】Ⅱ丁e(1Uire

Abstracts

ki Gih V01.価 N 9,叩.37・・42 {1g91}

剛tsubi5hi D印ki Giho: V01.65、 NO.9、叩.2 ・-4 σ991}

肺tsubishi D即ki Giho: V01,価, NO.9、叩.43~47 {1991}

Technical Trends in lndustrial sevving Machines

hY YasunohⅡ ShiⅡヨ& Yasu"ori NihaTa

In its histor、' of oYe!' one l〕undl、ed > cal'S,1ndust]'1al se、Y}ng n轍CI]jne tccl〕・
"010gy has madc gl'eat st丁ldeg iΠ祉Π]]s of mecha"ism speed, feliι11〕11it}
and pel'fonnance.1jlくe ot]]el' il]duslT1ι11 tech"0}ogles,1t haS ι1】so be】1eflt・
ted fl'on] automatlon by mlcropl'ocessors and p0訊'er senu conduc{01'S
tl]at }〕as lcd lo improYements in opel'11tlon e且ε、e and l〕roductiY]tト.1ndus・
trlalized cou"1ries are emphaslZ1Πg se、Ylng n]achineS 訊'1t}〕 auToma[ed
func{i0ηS and easy- opel'11110n capabi11ties,エ、 hilc H] de、 el01〕ing cou]]1丁ICS
}0訊' equip】〕祀nt coslS 田'e tl〕e pl'101'11Y.1'hc a]、tlcle descnbes u〕c corl〕0】'a・
Ⅱon's deYel01〕ment en01'1S [01]〕eel thC只e dual nccds. aDd consldel's is!、UCS
】n ful'1hel' deYclopmel]t

A series" UMISERVO ×" Ac servo Drivers

晒, NO. g,叩,24~29 n991}剛tSⅡhishi D即kl Giho: V01

bY 丁akashi Nakam11ra, Hiroshi κⅡmatani, satomi Yam三ⅡChi & satoru HaYoshi

NCい,1ndustl、ial sel、'1ng machi"e driYers haYe been deYeloped that fea・
IU]'c an eを器y to・ use control box 、、 1th al] en]〕11nced 挑lnge of funcuons,
}]igl] P0訊 CI' 350凪'.75(八Y 且Πd 1 6k、X、,10〔ハ' modcls, and a ne、v optlo"S
1〕acRa父e 小at inckldes edgc sensors, These h】又h・ P0い e下 models de11Yel
hlHh lo】'(1Ue at low speeds that enal〕1es slitchlng of YerY {1]1Ck mιlte丁】 al
'1'he l^CBs foT the cont]、ol circuitrY of thc 、10OY modcls eml〕1【八 nc、、
n]nle"als lhat resist coppel" mi又1'alion, aⅡ0、、in又 lhe pcBs t01〕e ]'educed
10 thc samc fo]'m faclor as {}]ose of the l(川＼、 and 200＼' n]odcls

Model LY2-3750-BIT: An upper and Lovver Feed
Single Needle Lock-stitch lndustrial sevving Machine

bY Hiroshi MiY詑aki & Koichi Horimoto

'1'his is a" uppe]' and l0訊'el fccd se訊 ing m11Ch1羽e dcYcloped espec] al、
fo!' UW P勲〕d11Ctio" onligh qualiい、 handbags、 etc tl〕at re(1U】re altl'actハ'e
and U訂if0打勺 Stilch1Πg.11 m111n{ains n un】fonn stltch 創Ze 、Yhcn sl、']1Ch】"又
SC、、'ing speeds and 】'ealizcs easle】',鵬ore re}1al〕1e, operalio" and 11igher
Produc{iYi1ト. T]〕c macl〕i"e dcslgn ls R I'esu]t of {echnicalimp]'ovemc"ts
il]CIU〔1」n又Π]01で 1'i又ld feed d羽Ye sLIPP01't.11ghtel' n]OU"g pal'{S, auto・
]]]atic lubrica1101], a nel、 a(1jus[i"又 dla] f01' aHernate l、'a】kl"g !001
H[!'o kc、ι11×1 1]1gl] ej' a"d Ⅶ'1del、 U]Kle]'1U'n] space

MitSⅡblshi o

聞ltsubishi D即ki Giho: V01.65, NO.9.叩.48~53 Ⅱ991)

Automation of Apparel Factories and the Mitsubishilnte1Ⅱgent
Sewing system

A LasercU廿ing system

hY Takeshl KitSⅡkヨリJa, HidoYuki okubo, Jun' 1Chir01ΠOue、 seigo Kishi, Aki!a lshi
& Hlr05hi sasai

ki Gih

bY Akila Hasegawa

Thc artlc}e sun]n〕al'izes lhe situation of t11e a pPιlrc} 1ndustrト', its auto・
mation l'equiremC塁ts and sU又又esls fUミ1H'c d訂'eCわ ons in appal、C} aⅡ10n]a
Iion.1t 裂Iso descT11〕es tl〕c concept and Π幌Plema]tatl0力 o f t11e 入litsul〕玲hi
11札eⅡigent selYing SドSlem e父}11bitcd in Nla)']99] at t}〕e JaP良n 1Πtc]'na・
Iional Appare}入lacl]ine E入]〕1bltion at 入1111ζUhaTi 入lessc in chiba
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間itsuhlshi D印ki Giho: V01,65, NO.9,叩.11~17 {1991}

Mltsuhishi Denki Giho: V01.聞, NO' 9,叩_ 54~引Π991}

PLK-A series Electronicany contr011ed sevving Machines

bY lwao YamaΠ巳, YoshifⅡmi Nishi2awa, Hisaichl MaruYama & TSⅡ如mⅡ Ozaki

The pl,1<-A SCI'ies clectl'0"icaⅡY contl'011ed se訊'ing mad〕ines oner ]〕i又h・
Speed operalion, sophistlca{cd !unclions. and automat}on supp01'[ to
help appalC1 Π]a]〕U{aclU下CI's adaP110 tl]e g下0訊'1ng demRnd f01' high pro・
ductlYit}', and sma11-10t n轍nufιIctul'e of mをlnト' diffcrent l〕roducts. TI]e
nlacl〕}nes salisf}' a}1 11]C I)Rsic l'equlren]en玲 for aulomaled appal'el pro・
duc[io" equn〕"】cn['Ⅱ〕e} ha、 e l]igh l'eso}utlo" XY tableR, a l'1bra110n-
damplnR des]gn th11t suppo]'1S 111gh-speed 01〕elation, sel、'1n又 dala geDeT・
atlo" capal)ililies, and }(ハY cosl auloma兵on σ"CA) compalibi}itY f01
を札lton〕且110n suppolt

The MELFA pickarm RV・P331ndustriel Robot

bY Yujl watanahe. Hirochika Mochida & TomoYⅡki KobaYashi

Thc c01'poraれon is mal'kel】ng a slX 且入玲, sla"(1ing n]UⅡlaTtlculaled
1"dusu'ia11'01〕0い、ith a alpaciい of 9SN a山く父f), AC 卜el'、 o contl'01 0n al}
a入CS,社nd al〕S0111tc co01'dinalc cncodcl'S. The l'0})ot has embeddcd con・
1!'olfunct]ons cqui、 a}en{ t011 MI1"S1ξC scrlcs pl'0又] a"〕m11blc con11'0Ⅱel
{1]ιlt eDables pl'ocessln11 10 be pcl'f01'n]ed alo"gsldc r01〕ol contl'0}.'rh玲
1」'ue pfH'a"C1 1〕1'oceS罰ng al}OU's t11e 】'01〕ot lo suppoT1 ΠeいY0丁RS 01' shι11、ed
Pel'1PI]el'als, slmP11f、'in又 SYstem 01'エ{nn] zatlon and expn"S]0Π, a11d n微R・
】ng it p0卜S】1〕1e lo desi又n tl〕e l'01)01】nlo a 訊'】de 、'ιU'1etl' of nul01]]alcd
apPⅡCa110ns

間itsubishi oenki Giho: V01.65, NO.9,叩.18~23 {1991}

Series pTN A lnput Devices for Electronica11y contr011ed
Sevving Machines

bY Katsunori shignta' HarUγⅡki N三kamⅡ「a,1Wao YamヨΠ丑& YoshifⅡmi Nishizawa

入10de} 1〕TX AI0, a l〕iRhb' funclion111,10W-cost inP11t deYice, lvas dcve}・
Oped ln l〕araHel W11h se]'ies A elcctl'onlca11ト' contr011ed sex、'1ng
machines.']'he nC訊'1nput deYice mluntalns compRtibl}i1ト'、、]th p]'evi〔川S
Pl oductS い hilc addlng ful]Cわ0"S 壮]a["]aRe 11 Possil〕}e lo eaSⅡド ConYert
CH'cle.ι11'C,2{交Zag Hnd 11rl〕1{1'11r卜 C11rYc patlel ns to tl〕e sel、] ng datι1 10]'・
Π]at required l〕Y series A mac}]ines The lnp(託 dcYICC SⅡPPO]'ts se訊Π)g
data 凪 ith o.1戯m Tcsolut] on a"d 11 1ご 7n打]〕 maxln]山〕] SI】1Ch lenglh lo
Cnha"ce lhe se訊'i】]R fCιltul'es ^Π]1S dala can be l'ecordcd nopPド disks or
bul'ned into EI〕R0入IS



三菱オフィスコンビュータ《MELCOM80 GEOC》
ンステム30OGR のハードウェア

高橋勝雄・斉縢宏之・力山饗誠・橋詰雅枝1・小封リ京公・・・

三菱電機技報 V01.65,NO.9 ・ P 62~釘

システム30OGR はくMELCOM80シリーズ)の最」二位桜オフコンであり,

汎用コンピュータ並の性能とシステム1脚張性を実現した。基本処理装縄

の内部データバス,システムハスを64ビノト幅とし,情報転送能力を向

上し,当社オフコンとして初のチャ才りレ制御共織導人によってシステム

の大規模化が可能である。また基本処理装羅と完全に独立したサービス

プロ七ソサの機能を強化し,より島度な RAS機能を実現した。

ナビゲーション AVM システム

加藤享・竹畑弘り赤松照木・士井形ジ久享

三菱電機技報 V01'65 ・ NO.9 ・ P 能~73

送信サインポストの信号や GPS偏号の受信により,誤差を自動的に

補正するナビゲーシ,ン AVM を開発した。

このシステムはナビゲーシ,ン裴識を AVM にJ'用したもので,従来

の AVM システムに比ぺて茗しく位椛把握機能を向上するとともに,移

動局装識で漢字表示を可能としたので,利用価仙の商いAVM システム

が枇築できる。

アブストラクト

自動車用半導体微差圧センサ MPS550IP

荒木達・高橋良治・小林栄袖・坂本三平・多田詰夫

多機能有線ページングシステム

加膝 r l

ニ]ι

三菱電機技報 V01.65 ・ N0 9 ・ P 74~79

周囲騒音に応じた拡声放送音・皐を轡動山"撃する機能のほか, M々の機

能を1寺った多1幾能有{祭ページングシステムを開弓己した。

このシステムは各装羅に CPU を搭叔し,イi線ページングシステム噛

右の CPEV ケーブルのマルチドロ・,プ接続回線で音声偏・号と多市化し

たデータ伝送を"1能としたので,従来システムに比べて捕寸乍性と機能が

著しく向上した。

三菱電機技報 V01.65 ・ N0 9 ・ P 80~83

半導体微差圧七ンサ MPS弱田P は,肉列j屯のエンジン吸入空気・:辻を

計測するカルマン渦式空気流{,む汁測}装羅に用いられる。ダイヤフラムの

形成には,加Π1枯度の優れる異ブj竹工、"チングを用いた。半1阜体チゞプ

をりートフレームに固定した後,樹脂製のパ,ケージで外装する獣造と

しており,心"昏4才上と半導体チノプのハウジングをーイ本化している。i汁

測Ⅱ上力範1削は1,33×10-~玲.3kpa と広いダイナミソクレンジを1寺って

いる。

Ⅲ

第二.世代 IMビットデュアルポートメモリ

宮允崇行・筆保占雄,羽納睦・河原林真也・広瀬昌彪、

三菱電機技報 V01.紡・ NO.9 ・ P 84~89

IM ビ"トデュアルポートメモリ aMVRAへD の第三Ⅲ'代品を俳拶をし

た。現在;.}:産中の汎用IMDRAM 第三世代俳辻共通のプロセス技術を用

いており,チ,プ仙汗六は63.6mがである。址新の刈路技術により,低消

喪確力化とノイズ低減を「鷲った。スプリソトデータ転込,ブロノクライ

トなとの"殊機能を備えており,パソコンやワークステーションなどの

画像メモリとして最通な仕様になっている。

S-VHS用Σセンダストヘッド

小林浴・井上千阪V 内洋 '1_、1、 ・蛸渕祥シ・・明石純正ー」ー

三菱電機技報 V01.65 ・ N0 9 ・ P 90~94

S・ⅥIS VTR の址商機種 HV・V7000に搭紋されたΣセンダストヘッ

ドの"徴は,①憾気ギャ,プの片側だけに金属磁竹映を配したj、・薇MI

G へ、,ド,②フェライトと金属似舛生映の界師に発生する疑似ギ十"プに

よる妨害を抑え力"Σ"形状,③金属磁性膜として高飽チ1巧飯東密厩を結つ

七ンダストを採用,である。この刻陽Uこより,従来のフェライトヘッド

に比べ2 ~5dB の出力向上を辻成し,織邪1さと鯨やかさを両立した画像

を可能とした。



Mitsubishi Denki Giho: V01.65, NO.9,叩.80~脇Ⅱ991}

丁he MPS550lp solid-state LOW-Di仟erential pressure sensor

for Automotive Applications

bY Toru Araki, YoshiharⅡ Takahashi, EiJi KobaYashi, sa叩ei Sきkamoto & Yasuo Tada

This solid-state pressure sel]sor is lntended f01' use in automobile
engines in Karman v01'tex airflo、v sensing systems, The dlaphragm lvas
formed by highly precise anisotropic etching. Bonded to a lead frame,
the chip is housed in a plastic n〕olded package and cover that incorpo・
rates a vortex generatlng post. The dev】ce has a measurement range of
1 33× 10-4 t013.31くPa

Mitsubishi Denki Giho: V01.晒, NO.9,叩.84~89 {1g91}

A second Generation lMbit Dua卜Port Memory

bv TakaY11ki 闡iYamoto, Yoshio FⅡdeYaSⅡ, Mutsumi Kano, shinYa KawarabaYashi
& Masahiro Hirose

Abstracts

A seco"d generation lMbit dU且卜Port memory (1NI VRAND device has
been deve}oped, The device has a 63 6nlm゜ chip al'ea and emplo}'s the
Same process techn010gy as the c01'P0丁ation's third-generation 1入lblt
DRANIS. N飢V circuit techn010gies reduce po、Yel' dissipation and nojse
The device has specia] functions, such as split transfeYs and block
Writes, that maRe it espeC1且Ⅱ)' suited to image-memory applications in
Persona] computers and workstatlons

Mitsubishi D肌ki Giho: V01,飾、 NO.9,叩.能~67 {1991}

Mi始Ubishi Denki Giho: V01'鉐, NO.9,即.90~94 {1g91}

The Hardvvare ofthe MELCOM80 GEoc system 30OGR
Sma11-Business computer

bY Katsuo Takahashi, Hi!OYⅡki S丑ito, Makoto Kato, Mヨ訟ki Hashizume & Koichi ogasawara

The 入IELC0入180 GEoc system 30OGR slands atthe top ofthe 八心器Ubi・
Shi smau-buslness computer }1Πe、訊'1th systen〕 pa'formance and expan・
dabi}it}' equil'alent to a geDeral・purpose mau〕f下ame computer. The
CPU's interna} bus and systa]〕 bus are both 64-bitS 訊'ide, boosting daul
throughput. The computer is the coTPOTation's first sma11-bus] ness
mode] to have a ch3nnel contTol un]t,、Yhich gives lt outstanding expan・
dabi]il}・. The computer also has a service pl'ocessor that ls comple(CI)
Separate from the cpu and that has functions enha力Cing system re1ト
al)ility, avai]ability 3nd serⅥCeability

"Σ Sendust" MIG Heads for s-VHS VCR systems

bY Hiroshi KohaYashi,κヨ2Unorilnoue. Manahu uchi2aVⅧ, Yoichi Masubuchi
& Yoshimasa Akashi

The corporation uses "Σ Sendust" N11G heads in its top-of-the-11ne H＼'
-V700O S-VHS VCR system. The features of 壮W heads include use of a
high・ Bs metalfⅡm exclusiveb atthe trai]ing edge ofthe gap, a bound・
ary between the ferrite and metalfi]m made in 牡〕e shape of the GreeR
}e杜el、Σ to suppress noise, and the se】ection of a high ・permeabi}ity sen・
dust (Fe-A卜SD aⅡoy as the h地h-Bs film. This design aⅡ0杁's the heads
to geDerate output voltageS 2~ 5dB higher than conventiona] ferl'1te
heads. VCRs employing the new heads l'eploduce pictures w】th high def・
】nition and clear c010rs

Mitsubishi oenki Giho: V01.65, NO.9,叩.68~73 (1991)

Automatic Location updatlng end MonitoTing system

bY TOIU K丑10, Hiroshi Takegaki,丁eruki Akamatsu & Katsuii Doi

The corporation has developed an automalic vehicle monitori11g (AVNI)
n丑Vigation system that automaticaⅡy compensates for discrePをlncy
Using signals h om broadcasting beacons or globa] positioning 町'slem
(GPS) signa】S. This system employs the navig丑tion unit for AVM,部V・
mg the system much better ]ocation performance than previous AVNI
Systems, R a】SO supports a hαπji σapanese character) display at the
mobile unit, glving the system added va】ue 1打 Use

74~79 n991)Mitsubishi D即ki Giho: V01.価, NO.9, PP

A Multifunction lntercom system

hy Toru Kato

A multifunction 、Yired intercom system has l〕een deYeloeed that mea・
Sures the local noise level and automaticaⅡy boosts sound output to pre・
Vent announcements from bejng dr0訊'ned out by ambient no]se Each
Unit has a micToprocessor that can send and recejve inf01'n〕alio!] n]ulti・
1〕1exed with Yoice data over special c】ty pair polyetl〕ylene poly、'm}'1
Cloride (CPEV〕 cable connected i力 a mU1れdrop netlYOTk. Thls design
makes the system easier to use and suppoj'ts more functions than con'
Vel]tiona] designs

Ⅳ



巻 頭

縫製機器特集に寄せて

人問にとって衣利・は有史以前からのつきあいであり,布,

父は毛皮を縫うことは重要であり,また時開のかかる什事,

であった。

縫うことを機械で行うために発明されたのか'ミシンであ

る。]6世紀末に裁縫を能率良くするための研究が始められ,

今から200年前の]790年にイギリスで環縫いミシンの原烈

ともいうべきものが老案されて,機廂蜂迂いの歴史が始まっ

た。1834年に米国で,針のう影揣に糸穴をあけ布地の中に上

糸を通して,下糸とからめ合わせる画期的な方式が発明さ

れ,今日の本縫いミシンの原型ができあがった。1851年に

米国のアイザックシンガーが改良を加え本格的に生産・

販売を行い,ミシンが実用のものになった。

我が国に入ってきたのは,1860年に中浜万次則功ゞ米国か

ら持ち帰ったのか冴打号と言われている。明治10年ごろか

ら国産化が試みられたが,工業としての生産が始まったの

は昭和初期になってからである。第三次大戦後に本格的量

産が始まり,昭和20,30年代は家庭用ミシンが,昭和40年

代から工業用ミシンが主力となった。その過程で我が国も

次第に力をつけ,現在ではドイツと並人でト、,プレベルの

技術を持つようになった。また,生産高では部品メーカ

と組ウメーカーとの協業による遍,質の向上と,優れた量産

技術の活用により,世界の7割以上を占めるに至っている。

1970年代前半までは縫製機器すなわち工業用ミシンであ

り,百年以上にわたって高速化,耐久性及び性能の向上な

どメカニズムの面で1斯村進歩が図られてきた。その後,他

の分對'と同様に半導体,マイクロプロセ"サの採用によっ

て縫製機器の電子化が進み,特に縫製工程の前段階である

裁断までの1程か盲弱Hヒ,コンピュータ応用により,目覚ま

三菱屯機株式会〒_f

刷社長

甘粕忠男

1 (825)

しい進歩を遂げている。工業用ミシンも当社が他社に先.駆

けて市場導入した PLK シリーズにより,電子・パターン縫い

ミシンの時代が始まった。本号で紹介されている PLK・A

シリーズは動力学的解析に基づく新設計により,縫い速度,

で従来比],5倍,空送り速度で2倍を実現したもので,操

作性の向1.とともに生産性の一段の向上に資するものとし

てユーザーの往目を集めている。

縫製機器は生産材として比較的安価に調達できるので,

工業化の道を歩もうとする国は,労働集約型の縫製産業か

ら工業化を進めることが多い。このため,他の生産材に先

.駆けて世界の各国へ広か'りを見せている。衣・食・住の衣

を支える機器だけに,開発途上国向けに今後ますます旺盛

な需要力洪斯寺できょう。一方,先進国においては,衣料・の

高級化,縫製素材の変化などで,ミシンの性能向上の要求

が強く,また労働力不足から自動化,省力化の要求も高ま

つている。

当社のミシンは昭和8年から生産をしている伝統的製品

であり,今後も品質・技術の面で市場の要求にこたえてい

かねばならない。担当部門には,ミシンが常に人間と 1対

1の関係にあるので,耳対及いが容易でなければならぬこと

を念頭におき,縫婁財幾器固有の機械技術を生かしながら,

他分野の技術を加えていくこと,また本号にも紹介されて

いるレーザ裁断システムのような,縫製の合理化に資する

関連機器の開発にも,より積極的に取り寺且むよう求めてい

る。

本特集は,当社の縫製技術と製品群の一部を紹介したも

のである。ユーザーの皆様方の暖かいご支援をお願いした

し、
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宗テ集論文

縫製機器の展望

1.まえがき

Π本の 11業用ミシンは, Y・くから圷W,依存剛から愉出依存

刑に移村しており,その比*も業界令体で80%ぐらいに述

している。 1985午の急、激な1」1^☆御乳こは,台湾,帷国,小国

などとの兢丁ルこ破れるのではないかと,;われていた。しかし,

他業柚と同符泳企業努力と●1"円循頼忰の商さに支えられ,

この知J,゛を切り抜け,過去2年開は10 %↓リ、1、の成長を遂げ

た。今後は,このような伸びは!1川丁できなくても安定成長は

刷顎硫すると思われる。図 1 に_11業用ミシンの小.産台数と11汀董

分袖の推移を小す。

1、.獣哲衷器は小産材として比較的安価に嗣述できるので,111

業化の述を歩もうとする圃は,労働架約刑の縫色山衆業から_11

業化を巡めることが多い。この畍界では,できるだけ安イ而で

メンテナンスの少ない縫製機器か要求される。すなわち,非

糸UJりミシンとお鄭虹V■擦クラッチモータの紕介せである。

・、/j,先進同では六半1・の商i北ι゛j化,縫製系材の変化などで,

シンの咋能向上の要求が強く,また労働力不足から内動

化・省力化の要ボも商まっている。

4qi{1では,当礼の縫製機器に1、1するIM知.の現状と今後の課

恕について糾りトする。

2.国内縫製機器の技術動向

1.業川ミシンは縫製機器の大半を占める機器である。その

_11業川ミシンを1上J条しているΠ本メーカーの雁史は,100年

↓リ、上の恥史を十1つ力y八の光進メーカー仁比べるとその半分に

]0年闇の技術の進歩は茗しい。縫製機も満たないが, 1」_-1』「一

器も他分"と同じようにマイクロプロセッサ,パワ エレ

クトロニクスなどの採用で急.速に屯f化が進み,ホ財幾●如勺か

らの脱皮か判られてきた。倒内で縫製機械を使う立場におい

て主流である樹N縫製業界は,極めて厳格な縫い品,質を求め

ており,メーカーはこれに対応すべく素材に1心じた1業用ミ

シンの開発,機構の改良,機能向上を行ってきた。これか被

垪齢迂製の聖産性ど11業用ミシンの配.質の向上につながってき

たとliつても過1;ではない。

図2に,縫製作業の概略の流れを示す。その工程は設計工

科.゛迩製準備工程・縫製11靴・什上工程の四つに大別できる

が,4寺に縫製工程の前段陪である裁1祈までの工程がコンピ

ユータ1心用によって自列Hヒされ,目覚ましい進歩を遂げてい

る。工程別に1980年代の技術進歩を顧みると次のようにな

る。

心設計工郡から縫製準イ靴11程のグレーディング(他のサイ

ズへのパターンの艦開),マーキング(生地裁断用のパター

ンの最迪配識)までを行うアパレルCADの導入が進人でい

る。

②縫製゛備工程のうちの検反,延反及び拔断は,多くの課

踵を抱えながらも心f制御技術に支えられ肖動化が進人でき

ている。そのうち,多偏●1沙、出チ誇用の1獄析として新しい方

縫製作業の概略の流れ

志賀康宣'
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式のレーザカッティングが往目されている。

綿)縫身111程では工業ミシンが主役であり,機構では構造部

材の経雄化による高速姓能の向上は笑現したが,後は扱う累

材女J1心の小改良のみで大きな進歩はない。しかし,ミシン.郭

到ル雛汝よ磁子制御技術を大幅に採用したことにより,速皮

針数,送り・定位睡件1.制御,故障診断などがⅡ1能となって

機能向上かN1られ,操作1生はj曜矧内にj鋤民した。また,いわ

ゆるコンビュータミシンと呼ばれる布送り機構が針の上下動

とりンク機構による結合でなくステッピングモータで鄭動す

る電子パターン縫いミシンψ父下"電・fミシン"という。)も

開発され,省力化・自動化の母イ村幾の村力機利北なった。

W)什上げ1程も縫婁生上程と同様に小改良に止まっている。

3.当社の現状と取組

当社は図2において縫製準備1程の裁断(レーザ裁断1淘

と縫製〕1程(工業用ミシンとミシン駆剰ル節1)を事業として

生産している。

では,当社の開発の1砥肌について述べる。、^、^

3.1 本縫いミシン

シン機構としては高速化,自動給紬,自動糸切り,構成ミ

部材の帷雄化による低拓甜Hヒなどの課題に取り組人でぃる。

もうーつは,扱う楽材対応で小改良をリ勣価し,刷{客の二ーズ

に1,6じているのか現状である。また,最近ではこの噛集号で

も取り_Uデているハイロングァーム 1本針本縫い上、ド送りミ

シンLY2-3750のような特定縫製物に対する可縫製の改良

と使いj1芬手の向上を目的とした開発も行っている。

本硫迂いミシンの、川、縫製改良の歩みは遅いが,最近10年間

でのミシン邸動装耀の進歩に伴い,その組合せで1測乍性の向

上は茗しい。

3.2 電子ミシン

当社の電子ミシン"PLK シリーズ"は,1981年から生産を

開始し,主に縫製エリアの拡大を中心に,数回のマイナーチ

エンジを行ってきた。しかし,更なる機能・性能向上を目指

して1989年から全面モデルチェンジの第二世代電子ミシン

の開多色に着手し,1990年4月から"PLK・A シリーズ"とし

て発売を開始した。

表 1.電子ミシン PLK・Aシリーズの機種一覧

3,2.1 PLK・A シリーズの開発方針

PLK・A シリーズの開発方針を次のように定めた。

高速化,高枯度化,縫製エリア,縫い調子,操作性,押さ

え機構なと活果題ごとに検討を実施し,機能一1生能向上を行う。

また,自動機,].芋用機としてイ卿Hしゃすいシステムとする。

小メカ系はモデルチェンジ(縫製エリアの見直し)と新機

種開発(大型縫製エリア機チ動で機種を5機種炉LK シリ

ズ)から畊幾種(PLK・A シリーズ),寸曽やしてシリーズ化を

図る。表1 にPLK・A シリーズの機種一覧を示す。また,図

3に従来シリーズとAシリーズの縫製エリアの比較を尓す。

捻)制御系は,シーケンサ《MELSEC シリーズ》との,劃暁,

鮪易ノ、力装置倫生製データ作成機能)の付加など全面モデル

チェンジを実施し,縫婁生上程の自動化が構築しゃすいシステ

ムとした。同時に従来シリーズとの縫製データの互換性も考

態した。

3.2.2 技術課題

電fミシンPLK・A シリーズ開発に当たっては次の項目が

解決すべき重要な技術的課題としてあげた。

山縫い速度の商速化(空送り速度を含む。)

電子'ミシンのXY矧鯏俳對韓は,針のモーションに合わせた

商速樹欠卯動となっており,馴蚕の源であるステ、,ピングモー

タは自起動周波数領域で使用する。負荷トルクは速度の2乗

に比例して増加するためステッピングモータには大トルクが

要求されるが,大トルクのモータは自己のイナーシャも増大

するため,即,高速化にはつなか'らない。また,闇欠鯏証功の

ために生じる折四功浦i速化を妨げる大きな要区比もなってい

る。

コンビュータによるシミュレーションを実方伍し,縫い速度

及ひ縫い目長さごとに最適パルス配列を与えることで角到夬し

た。この結果,従来当社比で縫い速度].5倍,空送り速度2
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桜種牢,
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?モータ方式

1980

庠擦式可変速クラッチモータ

(年度)

1985

渦電流式非接触可変速クラッチ干ータZシリーズ

倍を実現した。

②ロングァームと大型XY矧鍾川幾構

PLK・A3530及びA6030 のように, Y 移到出E離か'30omm

と大きいため,ロングァームと新しいXY.邸耐"幾構の開発が

必要となった。特にY軸のガイドを工夫することで振動を

抑えi部琴迩いが実現できた。

③制御系

制御系は16 ビットマイコン及ひ'OS(オペレーティング

システム)の採用により,従来シリーズに比べて大幅な機能

向上と将来のシステムの拡張性を図っている。

211_1ステ"ピングモータのハーフステ"プによる 0.]mm

送り,縫い目長さの最大12.7mm の実現,縫製データ竹り戍

機能及び故障診断機能の付加並びに入出カインタフェースの

拡張性など処理能力を高めた。

3.3 ミシン駆動装置

1980年度に淌電流式非接触可変速クラッチモータ方式の

ミシン町姉力装置《りミスド,プZ シリーズ>を発表し,電子

制御力式の村各的な普及化に貢献している。現在でも数多く

仙用されている。しかし,市場二ーズは縫製の先進国を中心

として次第に自動糸切りミシンとの組f卜せ'で,名エネルギー,

イ1廷条竒,小駈艸登量などの特長を持つACサーポモータ方式に

変わりつつある。

AC サーボモータカ1UこはIM q彫'町琶列井幾)ソj式サーポ'と

SM (同11片電動1関サーポ方式の 2通りある。当社は1987年

度に世界で初めてIMサーポカ式のオールディジタルベク

トル制御のミシン剛鯏ル鮮酷《りミサーポX》 10OV,20OV 系

550W シリーズを市場へ投入した。最近では縫製物の変化

に伴って高険性負荷(6,00山/mm以上の商速ミシンの加速

性) Xは高負荷咋列早物に対する針の貫通力)に対1'酋するミ

シン駆動装置の要求が増えてきている。これに対応して

199]年から 20OV,40OV 系750W 及び20OV 系1.5kW の

《りミサーボX》を発売開始した。図4は当社の1業用ミシン

の川変速モータの変遷を尓す。また,表2に《りミサーポX》

の〒御王区分と容量を尓す。

1990

渦電流式非接触可変速クラッチモータZKシリーズ

図4 当社王業用ミシン可変速モータの変遷

IM式ACサーボシリーズ(550ⅧXりミサーホシリーズ

{750W以上ノ大容量Xりミサーボシリーズ

表2 <1ノミサーボX)の電圧区分と容量

1已1[11×、ノ↑{、、、、、、ーー、A、-1-^ーー、ー、i-、'、 550W 1 750W I ].5kw

20OV系

ι0OV系

サーホモータの容跿

ξ菱磁桜技敲

4.今後の課題

小国内では,ますます熟練技能者はもちろ人縫製業に従亊

する人の耐創呆が難しくなっていぐ叫'能1牛が大きい。このため,

未熟練者でもイ刺11できる自動機及び告力化機器の開発要求が

強くなる。竝先端を行く企業では,アパレルCAD,裁1栃シ

ステム,コンベヤ又はハンガーシステム,4喧子管理ンステム,

自重川幾などを統合したCIM志向に進むであろう。]982年度

から工業技術院の委託を叉けてイ沈光してし寸ご'自動縫製シス

テム何仔樹刑発"の幾つかの項目の成果か製遍.化されてくると

思われる。

②一方,発展途上国では高価であっても未熟練者でも使用

できる3W附斯村志向の自動機と低価格遍円2極化力向の要求

は継紕すると想定される。そのうちの低価格品●供給にどう

取り細.むか力氾本のミシンメーカーと都品〆ーカーの大きな

課題である。

B)工業用ミシン単体で考えた場合,'縫製の追求と1矧乍性

の向上は永述の課題である。如何なる業材であっても司副矧乍

業かなくても縫え,未熟練者であっても媒竹功楠単で美しく

縫えること力迅旦想的である。そのための手段としてミシンの

機構ごとに個別駆動モータ(例えば上軸と下軸の別.駆動)

を設け,センサ(例えば,上糸張力)と紕み合わせて制御し,

1迩製テ'ータの芋:1"幾i走締釜導11勿に妓適な1逢婁1条イ!"を1寺った

ミシンの実"肋こ梦である。しかし,実現のためには地道な研

究開発とコストが最大の課題である。

5.むすび

V01 65 ・ NO.9 ・ 199]

0

4 (828)

縫製j於業の条産地が令世界的に広がっているため,縫製素

材及ぴ縫製物の多様化,労何が業境の変化など顧客の要求はい

ろいろある。縫製機器メーカーは,常に何杉樹刑発を行って工

業用ミシンを中核とした縫製機器の1牛能・機能の向上を1刈り

ながらその要求にこたえる必要がある。そのために縫製機器

同右の機械技術を基盤に心Υ制1卸1斯村を加えて市場の要求に

こたえてぃきたい。
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アパレルファクドノーのFAシステム

"三菱インデノジェントソーイングシステム"

1.まえがき

アパレルビジネスは,りビングライフの県姉令ビジネスとし

て,10兆円を超えるビッグビジネスに成長してきた中で,

生活文化の向上か、たらす高遍、質・高機能・高感姓・個陛化

などの二ーズを呼び,生産・イ蝋合イ本制での多品゛重,少＼量,短

サイクル,,竒帯直結への構造改革か急速に進みつつある。

一方,]985年9月のプラザ合憙J刈峰の円高基嗣と慢性的

な労働力不足は,中矼新波ボリュームゾーンアパレルの海外

生産,海外調達シフトを加速化し,全需要の20%前後を輸

入衣米Hこ依存するすう(趨)勢にある。

当社では,アパレルビジネスをとりまく環境の中で,これ

からのアパレルファクトリーの発展は,急、進するエレクトロ

ニクス技術による縫製機械の自動化,知能化, LCA(ローコ

ストオートメーシ,ン)化による縫製の省力化,脱技能化,

並びにコンピコータを核とする情報通信制御1鮒fに裏付けら

れたアパレルファクトリーの恬報ネットワーク構築にあると

考えてきた。

1990年5月,幕張メッセで開催された第3回ⅡAM 田本

国際アパレルマシン展)において,近未来志向の"都市型ア

パレルファクトリー"のミニモデルプラントとして,当社の

持つ縫製機器, FA関連機器,通信制御技術などを駆使した

"三菱インテリジェントソーイングシステム"を開発,参考

出'1,した。

ネ畔高では,このシステムの開発コンセプトと主な特長,機

能などについて触れ,近未来のアパレルFA システムのーつ

として提案を試みるものである。

2.アパレルFAの動向と現状

2.1 アパレル FAの概念

アパレルビジネスの企画段階から縫製準備・縫製・イ上上げ・

物流・!仮売に至る一連の流れと,各ステップにおける FA

ニーズのネットワーク概念を図1 に示す。

2,2 立ち遅れる縫製の合理化

アパレルメーカ
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失テ集論文

披近のエレクトロニクス技術,情幸R通偏技術の発展は,あ

らゆる産業つy野において,ハード・ソフトの両師で技術革新

か茗しく,この分野でも,アパレル固冷の幾多の難条件を兇

服して,大きく改革が進められている。わけても川上にあた

るアパレル企画段1符での三・三次元CADの高度な実用化,

川、トである流通・!坂売上艾階での POS(1坂光11寺点十寺判芯諾末シス

テム)やVAN 咋功所胴画通イi誹何)の導人では,他産業分野に

勝るとも劣らない先進企業も少なくない。

しかしながら,物づくりの1,蝋雜となる川中,"縫製ファク

トリー"の実態は,耒軟素材のハンドリングの難しさも災

いして,他産業分野の物づくり合理化,自動化などのレベル

と比較したとき,著しく立ち遅れていることは否めない。

1982午から9年の歳打と80億円余の開発"をかけた1業

技伽浣"自動縫製システム"プロジェクトは,縫製分野の介

N化_立ち遅れをば人同すべく,"柔らかさへの挑戦'として,

岡内イi/Jメーカーの統プJをあげて取り村ほれ,1991年]月

モデルブラントの公削をもって光fした。

このプロジェクトの数々の成果は,既に一部実用化の域に

あるが,、立ち遅れていた縫製分哩fの合理化,自到Hヒに大きく

Zf・ラ・するであろう。

3.三菱インテリジェントソーイングシステム

当社は, FA1越村のキーコンポーネントとなるプログラマ

ブルコントローラ《MELSEC》シーケンサのト、,プメーカー

!1備しており, F<のキーツールと呼べる。

三菱インテリジェントソーイングシステムは, LM7000

FAコントローラ(D、下"LM7000"という。)を核に,新発光

の次Ⅲオじ電子ミシン"PLK・A シリーズ"並びに新俳拶をの"イ

ンテリジェントノ、ンがーシステム"を糸占介させた市契イ〒ソー

イングシステムであり,その朋発コンセプトを次に尓す。

小縫製の基本は人にあり,機械の役割と人の役割をわきま

え,いたずらに全自動化を巡わないくオペレータ仰仂◆もア

クセスできる双方mR寸話形POP (polntof P円dudi0Π)の導

人)。

②縫製機器は極カインテリジェント化を1刈り,オペレータ

の脱1越彪,省力,陽来栄え均一化を進める。

(3)縫製付帯イ乍業(マテハン,段取替え,故障診断,加〕シ恬

帳のダウンロードなど)の効井町ヒを助けるハード・ソフトの

允実。

姓)既存システムや上位システムとのりンケージを易しくす

るシステム作り("縫製4り竃管理システム"ソフトの取り込み,

CAD/CAMシステムとのりンケージ,電子ミシン群,集中

制御のためのインタフェース(RS・232C)機能の付与)。

3.1 システム構成

ⅡAM'90に出展した三菱インテリジェントソーイングシ

ステムは,妥なるデザインの5種煩のオリジナルエプロン

(ポケ、,トの形・数・幼jりステッチ種類などの恕.合せで延べ

]60神のバリエーシ,ンX図3)を,会場一角に設けた"総介

プレゼンテーシ"ンコーナ"(図4)で受け十Nナ, LM7000 にとして,各糎り童業分野のFA化に大きく貢献してきた。

1989午,《MELSEC》シーケンサシリーズ

の最上位機種として"上M700OFA コントロ

(図 2)を発売した。この製品.は,
『^,,

ーフ

山小小規模の*業所か圧倒的に多い。

②商".を構成する剤井オ点数が比較的少なく,

"W戎レベル(structure)が注い,すなわち_L

靴数が姪い。

などの舳女气を持つアパレルファクトリーの

FAコンピュータとして最適な数々の機能を

V01.65 ・×0.9 ・]991
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よる受往処理,オーダーエントリー(アパレルメーカーでの

オーダー品受柱業務棚当竹ゞ期を行い,ブース内のインテリ

ジェントソーイングシステムラインで,一着i流し,社1合4三

産のデモンストレーシ"ンを試みたものである。

図5はラインレイアウトと機チ財蒜成を示す。

システムは,2台のLM7000 と《MELSEC》シーケンサを

コントローラとして,8箇j折のソーイングステーションに

配した]5台の縫製機器,8台のPOP端末器,及ひ非接触形

高速リード/ライトデータキャリアTAG を装着した70本

のハンガークランプを持つハンガーシステムを《MELSEC-N

ET/NnND を介して光ケーブルでネ,トワークした模擬

LAN を構築している。図6はシステムの機能プロック図を

尓す。

3.2 LM7000 コントローラ

LM7000 はFA コントローラとして必要な"モニタリング

機能","パソコン機能","GPP機能"を徹底追求した32 ビ

,トスーパコントローラであり,コストパフォーマンスの

高さとともにアパレル業界の特質にマ"チした機能は,正に

"アパレルFA コンピュータとΠ乎ぶにふさわしい。図7 に,

アパレルFAへのアプリケーション業務のーイ列を示す。

3.2.1 パソコン機能の利用

n)展尓会場では,#1 LM7000(親局)のパソコン機能を

用いて,エプロン受往什様冉や叉jkり票)のスペック艦開,オ

ーダーエントリー,縫婁野上様譜切作成,縫製加IB'準情報の

自動生成などを行い,ハンガーシステムの#2 LM7000(子

局)へ光伝送し,ハンガーシステムの統括制御及び各ソーイ

ングステーシ,ンのミシン群とPOP 端末の情報制御を行

つている。

図8 はオーダーエントリーで自動生成された"縫製仕様
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冉"の一例を尓す。

(2)当社では三菱パソコン《MUI,T116》や《MAXY》を用い

メニ盗製_L場牛1挙答,1!システム" R<DIC八1,20(X)"を発光,

好'平を博してきた。今般のインテリジェントソーイングシ

ステ1、では, LM7000 パソコン機能に, RADICAL2000 の

主妾ソフトゥエア機能を1.タたせることにより,物・人・分

オーター

ロキンク
「アイル

CRT

翠製指示

マスタ

ファイル

(コスト)の総介的な把批を岻能とした。

3'2.2 モニタリング機能

ブース内のLM7000親局では,ブース企般の縫製機器の

稼働状況をモニタリングするとともに,インテリジェント

ソーイングシステム内のLM7000子局を介して,ハンガー

ライン内の縫製機器株働状況,オーダーエプロンの作業進捗

オーター
1ントリー

戊目

土ーホート

モータ桟

ファイ儿

メン丁ナンス

桟ヨ

オーター1

一覧表

NO I LM7000

M[LSEC

既ELSECNe

ハンカーライン

干ニタ桟E

NET

生彦管理

機

候イ

POP上N

ハ

'ータ

状況杉逸1,芥ステーシ,ン,オペレータの出

来高,作業能*データの自耐川父集,ライント

ラブル,欠品f恬雛等をりアルタイムに把握す

ることができる。

図9はハンガーライン内における各ステー

シ"ンのモニタ画面の一例を示す。

3.2.3 製造基準情報のコントロール

妓近の各種縫製機器の多くは,センサ,ア

クチュエータ,呈Uバ器サーボ等の制御デバイ

スが1/0点数で,数十点に及ぶものも少な

くない。アパレルFAでは,これらの縫製機

器を"加1セル"とみなし,《MELSEC・NE

T》シーケンサシステムを介して, LM7000

により,ライン内縫製機器の運転,加Uy,難

情報を集中制御することにより,図1に尓す

アパレルC1入1イComputcr lntegratlon Nlan・

Ofactul'山g)にー'歩近ーブけることができる。

会場システムでは, PLK・A シリーズ電子

ミシンによるエプロンポケッ M逢付け,ステ

,チ杖叶条ししゅう,お客様のイニシャルネー

ムししゅうプログラムデータなどの加Π1情報

を,縫製ワークの作業ステーシ"ン投入に同

期して,当該ミシン群へ加エプログラムをダ

ウンロードする。また,ミシン側のオペレー

タPOP,揣末器には,オペレータへの作業指

尓(オーダーNO,作業1上程,使用設備など)

や,作業条件(使用ミシン針・,糸,押工治具NO,

ル意*"松どを1どパし,ペーパーレス牛.産化

を1叉1つている。

システム
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モΣタリンク機能

1場設備稼働状況

ハンカーステーシヨンコントロール

ランタム投入コントローノレ

オーター品の流れ進捗検索

能率管理汗同人,クループ,ピース
レート,ピースワークJ

目榑汽"里ステーション別j

個人別.品目別進度把捉

図7 "LM7000ヨントローラ"のアパレル FA アプリケーション

加1'恬報コントロール機能

各種ミシン群への加工情報指示{縫製条件,

作業ポイント,オペレータからの問合せ)

軍子ミシン,自動ミシンへの加工条件プ妥

クラムの自動口ーティンク,作業指示

自動裁断機への裁断情報,加1条件指示

アイロン,プレス,スポンシンクマシンな

との加1条件6局度時問・スピート)管理。
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製 仕様書登録用紙 軍卓}航M、【コ聖貞蹴コ訊剛

品名〔キナリ ]オーク゛一誇口〔515Ξ]ー〔1]
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設佛略号標奉時閻程工 レ、、肌 1し

イ秒)くST誇内)時号名 称

100P20]6モノク゛ラムステノ子

220S1180三ツマキ

] 00P2016コーιステヅ;
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26003 60ステヌイ
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ノ

i。
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三コ
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三カエシヘ゛1"

ルーフ゜ソケ
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カンセイヒン

、ー゛.、
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一方, POP端末は,オペレータ側からの仕掛欠品,不

良情報の吸い上げ,オペレータ自身の出来高や,中間の能率

が検索・1酎屋できる双方向交信を可能とした。

図10は電子ミシンに取り付けられたPOP端末器,図11

はPOP端末器の画面ディスプレイの一例を示す。

3.3 インテリジエントハンガーシステム

(1)新閉発のハンガーシステムは,すべてのハンガークラン

プに非接触形高速リード/ライトデータキャリアTAG(メ

モリ64バイト)を装着し,ライン投入から完了回収までの

樹乍業ステーシ,ンのコントロールとクランプ(ワーク)の

在場,仕掛状況をりアルタイムに把握でき,物と恬報の完全

一致を図っている(図12)。

他)ハンガーの搬送は全ステーションにハイパス用分岐ユニ

ソトを設け,オーダーエントリーで生成された縫製仕様書の

必遜呼順を最短]二程で自動巡回し,全工程を完了するまで出

入りを繰り返す制御プi式とした。

B)各ステーシ,ンには最大7個のハンガークランプまでを

受入れ,オペレータのアイドル発生や,負荷バランスを考慮

するとともに,"作業レベル"が同一の縫製作業工程には,

手順と関係なく,負荷{仕}劃が少なく,最も搬送効率の良

いステーシ,ンへ優先投入するレベルコントロールを行うこ

とにした(例えば身ごろ化動へのポケ"ト付けと三巻縫

いのどちらから作業着手してもよいデザインであれぱ,最も

近く,仕掛の少ないステーシ,ンへ優先投入。)。

④更にハンガーシステムには捕燧効率をあげるため,中央

部にショートサーキットモジュールユニットを設け,クラ

ンプの途中U ターンを可能としている。このユニットはハ

ンガーラインのステーション数に合わせ,適宜組み込むこと

により,搬送経路の知鷲k,劾呼Hヒを1到ることかできる。

クランプの鈎燧経路はクランプにつけられたデータキャリ

アを介し, LM7000子局によってモニタされ,最適市Ⅲ卸さ

れている。
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ージした"新生産システム"提案である。

葛高力蓬斤1辱代を迎えつつあるアパレルファクトリーのFA

化・CIM化杉斎寸の一助となれば幸いである。
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電子パターン縫いミシン"PLK・Aシリーズ"

1.まえがき

縫製業界における自動化は,実現可能な縫婁生11程の半心動

化から始まり,次第に縫製楽材のマテハンも含人だ専用1謝ヒ

が進人できた。大量生産向けとしての自動機4草用機は,各

種のカム機構による4朽週倒犬及び倣いによる定升勿倒大がほと

んどであった。

しかし,1980年代に入って縫製業界を取り巻σ業境が大

きく変化してくると,汎用性のある衣価で多品^種少量生産に

対応心,しかも複雑な形伏の縫製か可能な脱技能化を目指す

自耐斥知、ミシンか強く要望されるようになった。ここにおい

て,マイクロプロセ"サ1心用のいわゆる電子パターン縫いミ

シンψズF"確子ミシン"という。)力t製品化されるに至った。

この一連の流れを図1に示す。

縫婁巳上程の中では,汎用ミシンの占める割合が今だ大半で

あるが,今後自動化の雌易性・投資効率を獅佐に各工程が見

直され,川じ欠専用機イヒ・自動機化に向かうのは必至である。

オ誹高では]980年から発光している電子ミシンの第二世代

として開発・製品化した"PLI<・A シリーズ"を紹介する。

2.開発のねらい

表1 は, PLK・A シリーズを開発するに当たって,市場の

要望亊須(要求品罰の高い順にまとめたものである。この

要求品質から重要度を検討し,次の項目を開発のねらいとし

た。

山縫製速度をア,プし,生産性の向上を図る姻標:従来

比1.5倍以上)。

②操作パネルを利用し,縫製バターンデータの作成・修正

を可能とする。

(3)タ陪隣幾器からのコントロールを可能とし,自剰井矧ヒに対・

応可能とする。

④縫製エリアのシリーズ化を図り,用途軍包囲の拡大を図る。

⑤故障診断機能・エラー検知機能を搭載し,メンテナンス

の容易化と仁諫則生の向上,を図る。

⑥高分解能化(XY テーブル)によって縫い目の見栄えを

向上する。

山根巖、

西沢吉史、

丸山寿一*、

尾崎務、*、

市場要望
凡用性

生産1

電子パターン縫いミシン

3.構成・動作原理・用途例

3.1 構成

一般に危子ミシンは,ゾJ刈して縫い目を)形成するミシン頭

部と,これをコントロールする制御給で構成している(概1略

を図2に示す。)。ミシン頭部は,縫製物をは(把)持する外

安価,脱按

多品種少量生彦

ー.ーーーー

汎用ミシン

糸

ーーーーーーー

川ミシン高糧能タイプJ

ー.^.^^

リミシン{昔及タイプ}糸

___ー^

電子バターン縫いミシンを

▲

用

10 押さえが破損しない

応用した専用機

糸 り祭しミシン{昔及タイプ}

表1

番

、三菱電機幌名古屋製作所共同産業システム研究所、"三菱電機エンジニアリング総

電子パターン縫いミシンに対する要求品質

糸切りミシン{高援能タイプ}を

応用した専尾機

栂80

図1

ーリく1幾"

年代一ーーーー・

縫製機械の推移と今後の傾向

イ吏いやすい

2
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.オ、'71ノヨンがlt11・'

・押さえ交換が容易
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、]リく1幾力
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・空送りと縫い速度力ゞ速い

・高速で皐至う

美しく縫える

・縫製エリアの種類力ゞ充実している
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・糸締りが良い

・目"モひ'がない

・縫い目のよたれがない

・分解能が小さい

ターン数が多し

信頼性力

a三* Low cost Automatl0Π

・外部からのコントロールが可能

.多くの出力をもつ

し

誤動作しなし

エラーを検知できる

"子・・電気都品がこわれなし

11 (835)

.

4
 
5

三
▲
1
 
<
1
〔
ミ
割



争テ集論文

料1さえと送りキ及・ XY テーブル(頸部1大川めを十丁つ。ーカ,制

征映業は,縫製パターンを記憶する装置,各種アクチュエータ

出ブ1部,センサ入力部, XY テーブル駆動モータ用ドライバ

及びCPUを含み,全体を制御するコントロール部で構成す

る。

3.2 動作原理

電子ミシンの送り機構は,針の_上下弱ルリン

ク機椒で結合している汎用(本縫い)ミシンと

受なり,機梯武XY テーブル)が独立し,ステ

,ピングモータによって.1ヲ陣力する。縫製4勿はミ

シン頸那に内蔵のXYテーブルの司重ガ部と連結

している夕削1さえと送り板との間に挟持される。

すなわち,針の上下動と送り機構は電気的に結

合しており,針力誹逢製物を貫通している間, X

Yテーブルは件辻上,針'が抜けた時点か宇欠に針

か縫製物に入り始める時点までの問に所定の縫

い目長さ分移動する。

縫製開始指令によってあらかじめ作成した縫

い速皮,縫い目長さなどの縫製データ(フロッ

ピーディスク又はROMの記憶媒体に保管,実

行1侍にRAM へ転送)に基づき,上軸の回転

(針の上下重加が始まる。上軸に取り付けられ

ている検出器の下位置信号か出た後に縫い目長

さにJ心じたパルス列を送出し, XY テーブルを

1針分だけ移動する。

この一連の動作を連続的に繰り返すことによ

り,縫製物上に縫製パターンを形成する。なお,

記憶媒体に記憶された縫製パターンデータは,

別途人力手段によって作成する。

図3はXY テーブル移動と針モーシ"ン及び

XYテーブルを'畷功するためのパルス信号の関

係を表した図である。針先か縫製物而から抜け

出た後, XYテーブルはパルス信号の発生によ

つて移動を開始する。パルス信ぢを送出完了し,

しかも]針'分の縫い目長さ分移動を完、fした時

点で栃鯏Nよ減衰してぃき,やがて静止する。そ

のXYテーブル静止1犬輯において針は縫製物を

貫通し,縫い目を形成して, 1サイクルカ採冬'f

する。

3.3 用途例

電子ミシンの用途例を図4に尓す。いずれも

汎用ミシンをイ吏用する場介には,熟練者でない

と縫製が熱しい工程である。いずれも比較的縫

製素材のセットの容易女都分か電子ミシンでの

作業に置き換わっている。

4. PLK-A シリーズの概要

4.1 仕様

従来機種(PLK シリーズ)と今回開発した PLK・A シリー

ズのイ肺赴ヒ較を表2に尓す。午桝こ縫製速度では,縫い目ピ"

チ長さごとに送りパルス配列を変化させ,以下の2項目につ

いて改1笄した。

小妓高縫い速度2、000針数/分における縫製河能縫い目
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長さを2.omm から 3.omm へ].5倍とした。

伐)空送り速度を 10omm/S から20omm/S

へ2倍とした。

4.2 構成

図5にハードゥエア構成,図6に到H乍手順

を示すυぜ諜遷移,図7にはXY テーブル部の

構造を示す。マイクロプロセ、"サは,演算処

理機能強化のため従来の 8 ビ"ト CPU

(8085)から]6 ビット CPU ( 80186)に変更

した。さらに,りアルタイムマルチタスク
イi王 1)処理機能を持つ MTOS (Multl Task

Operating system)を OS として採用した。

XY テーブルについては,高速問欠駆動実

現のために督量化を1刈り, XY各軸分籬独立

構造とした。

4,3 性能・機能

PLK・A シリーズとして,付加Xは向上し

た性能・機能について以下に示す。

(1)縫製速度の向上

縫製速度を向上する手段として, XY テー

ブルの問欠移動の高速化を1刈った。

図8は, XY テープルをモデル化した図で
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J
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皮靴(a)

q上]) MTOS は米国 IP1社の商枳である。
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表2.仕様比較一覧

2,000
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]、430
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クV
二J二

飾りパーツ付け

送り述度

記憶媒体及び

記憶模様数

記憶針数
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分
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操

解
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作成機能

作

皮マーク付け
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20omm/S
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従来の PLK シリーズ

性
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2 000
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位置指令

+ i 「一

X

S十 0

図9

選

機種名
Pn

N

XYテープ'ルモテルのプロツク図

~＼、、~

負荷変位

(X軸)PLK

30パルス

800針数/分

X

0 20

7m:ステッピングモータのトルク

j :フ.と%による強術1片匙力項

図9は,図8に示すモデルのブロック図である。

次に,図8に示したモデルの可動割鍾力作のコンビュータに

よるシミュレーション結果と実測による結果の比較について

示す。図10に従来シリーズ,図11 に PLK・A シリーズでの

結果を示す。

図10に示す従来シリーズの駆動方法は,ミシンの上軸に

取り付けられている検出器の速度信号を用いていた。したが

つて,移動量・移動時問により,停止時大きく1廊力する場合

がある。この残留1癒功は,縫い目の美しさを損なうばかりで

なく,ミシンか高速回転となった場合,(1縫製サイクルが

短くなった場合)次の可動部の移到匝力作に景勢郡し,ステッピ

ングモータの脱調を引劃起こす。このため,従来シリーズの

^廊力方法では,この残留1応力か,縫婁燧度向上の大きな妨げ

となっていた。

PUく・A シリーズでは,可動部の移耐所冬了後の老謹力が極力

小さくなるようスローア、,プスローダウン駆動指令パルス

を調Eした。これにより,縫製サイクル時問が短くなっても

ステッピングモータの脱調は発生せず,縫製速度の向上を図

ることか可能となった。この状態を図11に示す。
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{ωシミユレーション

ヲ',、巨11菩、4多ヨミ三,
ー.1'ノぜξ""〆六〆ン、ノ

180 200 220

朱テ集論文

'ー'

点1

図10

山)実測

XYテーブルの可動部駆動状見凱従来シリーズ)
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励候力式の0.9゜/ステップの駆動であり, A相一AB棚→

B棚の狐で各相捌肋磁する。このとき,トルクベクトルは,

図12の①→②→③と進み,回転中のトルクの変剰ルヒ*は

姑火1.4 と大きかった。これにヌJし, PLK・A シリーズでは,

モータコイルに流れる1蹄習流を3段階に切り替えることによ

り,0.45゜/ステップをリι現した。そのトルクベクトルは,

①'→②'→③'→④'→⑤'と進み,回転中のトルク変動

寸イリメ'

図巧.ボケットセッターPLK・A2016L・PS

、

②分解能の向_に
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は1伎大1.18 と小さくなる。これによりステ,

,ピングモータ回転は滑らかとなり同転斗・,の振

動力斗叩制されるとともに,細かい矧唖力制御が口1

能となる。

また, XY テーブル川'卿ルおの分解能は,0.2

mm/ステップから0.]mm/ステ"プとなり,

従来シリーズより紳仂く縫い目位耀を指定でき

るため,縫い上か勺の見栄えを向上することが

できる。

{3} LCA (L0Ⅵ, cost Automation)文寸1心、

自耐井謝ヒ・専j剛謝ヒを容易にするため,オプ

シ"ンとして披大出力32点・人力16点の1/

0ポートを準備した。これにより,外割織器か

らのコントロールし邑動件川二・パターン選択・

速度選択1羽か、川、能である。以于'に直・fミシン

を使用した]ギ用樣イヒによる脱技能化・製偏Ⅱ兄,質

均一化・生産性向上の応用例を尓す。

仏)エアバッグ縫い磁子ミシン P上K-A3530

・AB の夕権見を図13 に,制御ブロック侠1を図

14 に尓す。

化)ポケットセッター PLK-A 2016L・PS の

外観を図15に尓す。

に)コンテナバッグ縫い電・fミシン PLK-A

3040の外観を図16に尓す。

@)縫製パターン作成機能の付加

17(841)

速度

匝亟程蚕圖

_a_

匝三五三ヨ
0補正

針数

E亙聖ヨ

0縫製

0フロッピーディスク
OROM

E亙三互三回
X移動量

_ヨ^

LCD表示器

゜4D 匠三Dca C口 Ca
゜@シ?匠今区ID 区D 区1ヨ
匹ーヨ巨ーヨ区ID ca ca

従来,縫製パターンデータは別光りのデータ人力装羅で作

成し,冉き込まれた記憶媒体を仲介としてミシン側を剛姉力す

る方法をとっていた。しかし,飾単な縫製パターン作成機能

をミシン側に付加する要望か高く,標準の操作パネルをイ卿刊

して縫製パターンデータを作成・修正する機能を開発し,標

準機に搭蔵した。図17に棟作パネル部を示す。

⑤機種拡大

PLK・Aシリーズでは,用途にj,酋じて縫製エリアを選択で

きるようにXY テーブル駆剰血創川に応、じて皷小50mm X如

mm から最大60omm X30omm まで約10稙禎のシリーズ化

を図っている。

入力方法

匝匝亘五亟Σ図

匝写写三11^聖Y移動量入カヨート

失テ集論文
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図17.操作パネル

以上述べてきたように,電子ミシンPLK・A シリーズの開

発達成は,用途に1心じて生産竹能・}悦技能性能・多品J重少畢

生産対1心性能の芥性能を引き川せるべースマシンが完成した

といえる。

今後は,更に性能を向上させるための要井井支術開発ととも

に,市場への泌透を図るための用途別改良1捌発に注力し,

PLK・A シリーズの允実を剛旨していきたい。

主な課題を次に示す。

山縫い訓fの停削〒と改良

②商速化への挑戦

(3)応、用機への展開とアプリケーションの充実

0修正

<二Σ>

5. むすび

施子パターン縫いミシン"PLK・A シリーズ" 山桜・西沢・丸山,尾崎
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電子パターン縫いミシン用入力装置
陥

PTN・A シリーズ"

V01 65 ・ NO.9

1.まえがき

アパレル産業催く服の製造を中心、とした縫製関連産業)で

の人手不足,わけても災娜東[1の不足は深刻であり,複雑な模

様を自動的に縫製することができる電イパターン縫いミシン

の需要が拡大している。

このような背景のもとで,電子・パターン縫いミシンの機能,

性能向士.はもちろ人であるが,これらミシンのための縫製

データ作成機能(入力装置の機能)が販売競争の重要なポイ

ントとなっている。

今回, A シリーズ電子パターン縫いミシンの開発と並行

して開発Lた,高機能で低価格の縫製データ入力装遣"PTN

・AI0"の概要とソフトゥエアによる機能実現方法を中心、に

紹介する。

2.1 全体の構成

図 1 に,今回開発した人力装羅"PTN・AI0"の全付附釘戊

を尓す。この入力装置は模様を人力するためのタブレット

ディジタイザと力ーソル,マンマシンインタフェースであ

る操作メニュー部と LCD 二U武部,フロ、,ピーディスクド

ライハ,眼OM ライタと消去器,外部機器との接続のため

のRS・232C とオンラインコネクタ及ぴ電游往々置を含人でい

る。

斤1下_f-,

外升ケ上法は,高さ 110X幅460X奥子j480(mm)で, 上1!旦

15kgのi鄭型ディスクドソプタイプにまとめられている。

2.2 仕様及び特長

表1は今回開発した人力装羅と従来製齢.とのイ1太Nヒ較であ

る。開発什様は従来製ぶf'PTN・2000"と完全な1イ立_圧1奥陛

を保ちながら性能と機能の向上_を図ったものであり,以下の

1寺長と機能を備えている。

a)人力できる最大縫い目長さを 12.7mm まで火きくし,

縫製データの分解能を2倍に向上させた。

②縫製データ作成機能では肖H1曲線,1・り,円弧V丈びジグザ

グデータを自列H乍成できるようにした。

綿)その他の機能では,縫製データの謎憶媒体をPROM と

フロ"ピーディスクのルjブゴか使jl・}できるようにし,ーつの縫

製データ当たり最火8,000針の縫い目を記憶できる。

(4) RS・232C により, 1ゼ f ミシン父はパソコンとの縫製デ

ータの送受儁を叫能にした。

2.3 操作方法

人力装置の"U乍陛の良しあ炉酌しは,機能や性能と同様

に重要である。模様の人力"寸乍に必姜な機能の1呼出しは,図

1のタブレットディジタイザのイ訓桝こ配置されているメ

ユー部を力ーソルで選択する。このとき選択された機能の災

行に必要な情縦はLCD表示部に表尓されるようになってい

る。また,居畍隶原図の座標価を入力中に必要な繰作,例えぱ

縫製速皮の指令仙変更Xは人力方法(直線・円・ジグザグ・

自山仙線入力等)の変更は力ーソル上のスイッチ操作で可、能

としているため,桜井示人力捕寸乍の流れか大変スムーズになっ

ている。

以下,図2に尓す半IU上にジグザグ模様を入力する手解佐

説明する。

手彬Ⅱ

1劇胸京圃をタブレットディジタイザの中央部分に置く。

電源を ON にし,[イ場兼入力](PEN・1N)を選択する。

伶t製速度](i,河速,中速 1,中速2,1驗来)を選択する。

手順2

カーソルで原'占0 の座標価を入力する。

0,貞からA"1はで縫わずに移動させるための指令[空送

切を選択する。

カーソルでA ゞ.〔のN酔矧画を入力する。

千順3

[ジグザグ]を送択し,送りナ,1(Sι)と振り1隔(Z、,)を数価

2 製品の概要

重田勝貝小

中村治幸、

山根巖"

西沢吉史"

1991

ノノ

18(842)、,1菱確桜メカトロニクスソフトゥ J_ア11知"、{菱遊棚桜タ,占雄鼎作所

RS232C コネクタ

LCD表不部

＼

PROM ライタ/消去器

タフレットティシタイサ

、'1ゞず

操作メニユー部

1 、 1

'
'

図1

カーソル

^

"PTN・AI0"の全体構成
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1 265 × 203模様人カエリア(mm)

"i

模様の分解能(mm)

縫い目長(mm)

目

1逢

表1

入カスケールイ%)

し、

針数/パ ター

"PTN-AI0 と P丁N-2000"のソウトウエア仕様比較

速

0.]

度

0.]~]2.フ(0.1ステ

P T N - A I0(新)

入

H (高速), MI(中高速), M2(中低速), L(低速) H(高速), MDI(中高速), MD2(中低速), L(低速)

10~20oa ステソプ)

力

PLK・A データ:8,0001+,

PLK データ:4,000針

登

・点・直吊泉

・円弧.11j

・ジグザグ(点,直線,円,円弧)

・ X 対称, Y 対称,"無ヌナチ尓

・機能コード(しつけ等)

・スフ゜ライン

登録パターン数,針数

プ)

法

模様記憶媒体

録 登録 RAM, F上D (3'5インチ)

275×200

登録 RAM :20パターン,

FLD :40パターン

0.2

0.2~6.2(0.2ステ

PLK-A データ

F上D(3.5インチ),

PROM他7C256,27C512)

P T N -2000(旧)

お己憶パターン数,針数

PLK データ

PLK データ

PROM(2716,2732,2732A,27C256,27C5]2)

千寺集論文

4,000針

プ)

. 貞・直線

X対称, Y対村、,点対称

PLK・A データ

FLD :150パターン,360,000針

PROM :16パターン,8,000剣'

PLK テ'ータ

PRONI:1Cパターン,2,000針

佗732AX 1 個の場合)

.

4,000針

'シ

1 登録RAM

オンライン修正

・針位過修正a 針,相対)

・縫い速度修正

・針数削除

・針数逃加

・コードデータ削除

・コードデータ追加

・縫製データ表示

修正

・データ回転U東点,第三原貞)

・データ拡大縮小U京点,第二原点)

登録 RAM :10パターン,2,000針

PLK データ:

PROM(2716,2732,2732A)

そ

PLK データ

PROM :10パターン,2,000針

伐732AX 1個の場合)

の

で指定する。

[円弧]を選択する。

カーソルで円弧止の任意の点(B点)の座標値を入力する。

カーソルで円弧の終点(C点)の座標値を入力する。

C点の座標値を入力すると同時に円弧ABC上に,指定さ

れた条件のジグザグデータカ町乍成される。

・RS・232C による模様データの送受信

(PTN-A40, PLK・A)

・ FLD, PROM 内の札井示データー覧

・FLD,登'1RAM 内の登録データー覧

・FLD内の模様データ,登録データの消去

. FLD のフォーマット

(1Mバイト,1.44Mバイト)

. PROM のコピ

・通1泉クリア

他

オンライン修正

・針位置修正a 針,相対)

・縫い速度修正

・針数削除

・針数追加

・コードデータ肖畔余

19 (843)電子バターン縫いミシン用人力装置"PTN-A シリ

ステッフ゜

3.システムの構成

3.1 ハードウエアの構成

図 3 に"PTN・AI0"のブロック図を示す。 16 ビット CPU

途0186により,システム全体の制御を行っている。その他,

外剖比の1/0 のための汎用LSI,システムソフトゥエアを

ズ"・重田 中村 山根・西沢

)ソ]

ン
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格納する 256K バイトの ROM,データメモリのための128

K バイトのRAM,ミシンとのオンライン操作を行うための

32K バイトのRAM から棚"戊されている。

3.2 ソフトウェアの構成

この人力装羅は表1にも尓されているとおり,大幅な機能

向上を尖現するとともに1測乍11の改・湃にも配応した。特に,

オペレータの操作を容易にするために対話方式とし, LCD

ぞど内祁に選択、可能な機能を聖bパし,捕郵乍メニューを力ーソル

で選択することにより,必要な機能を容易に呼び出すことが,

できる。

ソフトウェアi劣汁の重要なポイントは,機能の分割と階層

化である。今回のソフトゥエア設計には構造化分析・構造化

設計(SA/SD)の技法を参考にした。

プログラミングt需吾はすべてC言語でi山逃している。

図4にソフトゥエア構成の一部を示すが,ここで枠内の内

容はオペレータが選択する機能であり,また,ソフトウェア

モジュールそのものとなっている。このような構成にするこ

とにより,モジュール闇の結合を小さくしバグが発生しにく

三菱磁機技繊・ V01 備・NO 9 ・ 1991

く,かつ機能の変爽や拡張か芥易なソフトゥエアとなってい

る。

4.ソフトウェアによる機能実現方法

ミシンのための縫製デー列乍成"断捲とは,・り'えられた縫い

目模様の原1刈(i岬泉,円,円弧,自山油線Xはこれらの細介

せから成る。)の始,貞と終点の岡を指定された縫い目長さに

分割することである。以下,幾つかの機能笑脱力法の具休例

を説明する。

4,1 直線データの作成

直線データの作成のポイントは,・り・えられた2点闇の班N推

しが指定された縫い目長さで割り切れない場介G廼常割り切

れない。)にどうするかということである。例えぱ,縫い目

長さの分觧能が0.1mm,指定された縫い目長さが3.omm

で,・ラ'えられた 2 点闇のⅢⅡ靴か'9,10,11,]2mm のとき

は,1削越な縫い目を作るために下記のような縫製データカ平f

成されることか野ほしい。

住)距剛1が9mm のとき 3.0,3.0,3.omm の三つの縫い目

(2)距籬か'10mm のとき 3.3,3.3,3.4mm の三つの縫い

目

t3) 11リ推が]] mm のとき 2.フ,2.8,2.フ,2.8mm の四つの

縫い目

f4) 1E矧tが12mm のとき 3.0,3.0,3.0,3.omm の四つの

お釜V、目

すなわち,・り・えられた2点朋の悦姻榔よ必ず守り,かつ縫い

目長ざはできるだけ等しくなるように縫製データを作成しな

ければならない。

次に説明するアルゴリズムにより,上記の目的を突現して

いる。

B

Sι

C

Z

図2 模様入力の例

A

RAM

128K ハイト

CPU

80186

PROM消去器

ROM

256K ハイト

LCD トライハ

パラレル1/0
82C255

20 (84心

シリアル1/0

82C51

シリアル1/0

82C51

RS・232C

FDC トライ<

HD63265

RS232C

パラレル1/0

82C255

35" FLD

RAM

32K ハイト

タフレットティシタイザ

4ボタンカーソル

図3

模様テータ PROM

" P丁N・AI0"ブロック図

オンラインコネクタ

Aシリーズ電子ミシン

従来タイプ電子ミシン

+
 
0
 
-



模様入カモード

機能選択モード

テータ読込み干ート

データ書込みモート

空送りテータ

登録テータ削除

直線データ作成

SI0 データ入力

SI0データ出力

円テータ

円弧データ

スプラインデータ

修正

ジクサクテータ

2】(845)

1 1

オンライン修正

第2,点目入力

終了データ作成

リセツト

手順1

タブレットディジタイザで得◆れた2点のN酔票価を P。

(X。,γ。)及びP,(M,γ゛とし,指定された縫い目長さを

Sιとするとき。

距触ι=SQRT ((M-X。γ十(酷一γ。)リ

縫い目数Ⅳ=1NT ((ι/Sι)+0.5)

ここで, SQRT :は斗サj桜,1NT :は整数価をとることを

表している。

手順2

このあとしと N により,

1番目の縫い目長さは,ι/N を求め1/10omm以下を切

り拾てる。

2番目の縫い目長さは,ι/Nに1番目に切り捨てた数値

を加算した後,1/10omm以下を切り捨てる。

3番目の縫い目長さは,ι/N に2番目に切り捨てた数他

を加算した後,]/10omm以下を切り捨てる。

4番目の縫い目長さは,ι/Nに3番目に切り捨てた数値

を加算した後,1/10omm以下を切畊舎てる。

以下,同様の処理を行う。

手順3

N番目の縫い目長さは住一(1番目からN-1番目までの

合桝・))とする。

4.2 スプラインデータの作成

手111きの自由曲線を簡単な方法で綺脆な縫製データに変換

キヤンヤル

キヤンセル

リセツト

リセツト

第2点昌入力

円データ作成

朱テ集諭文

針位置修正

キャンセル

キヤンセル

縫い速度修正

データ追加/削除

リセツト

リセツト

トーーーー^ーーーーー→

キャンセル

リセット

第N点目入力

スプラインデータ作成

図4

入力点削除

ソフトウエアの構成

キャンセル

リセツト

することがユーザーから強く望まれていた。

一般に,指定された点列を通る滑らかな曲線をスプライン

曲紳上呼入でいるが,数学で定義されているスプライン関数

には次に示すものがある。

①自然スプライン関数

②平滑化スプライン関数

B)パラメトリックなスプライン以惨女

④円弧長を用いるスプライン関数

⑤ Bースプライン関数

これらのスプライン関数の中で縫製データ作成のために,

そのままイ吏用できるものはなかった。特に問題となるのは,

縫製データ作成のためには入力する点列の数が1御点以上必

要なため訓算力個難になってしまうことである。また,討算

の比較的簡単な円弧長を用いるスプライン関数は点列の接続

点で滑らかさに欠ける問題がある。そこで,今回開発した仕

様は上記B)のパラメトリックなスプライン関数を参考にし,

始点と終点を含む点詞ル縫い目長さを与えることにより,点

列を通り,各点での得剣系数が連続し,隣合う点の間を三次式

で接続する方法を考えた。また,与えられた曲線が開いてい

る場合の始点と終点の微係数は別に与えるようにした。

図5は与えられた自由曲線CA と,この曲綿止に指定され

た縫い目長さで縫製データを作成し,縫い目点A, A,, A2,

A3,ー・AU, J を得たものである。

スプラインデータの作成とは,自由曲綿NA上の始点と終

竃子バタ ン縫いミシン用人力装{詮"PTN・A シリーズ"・重田 中村・1_Ⅱ根・ν蛾尺
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'゛iを含む仟ゞ意の点(A, A5, AI0, A]5,・・・A卯, J)の座標値

を人ノJすることにより縫い目点 A, A], A2, A翁・・・ A゛.,, J

の座標価を求めることである。

以下に,図6,図7を参照しながらスプラインデータ作成

のアルゴリズムを貝イ本的に説明する。

手川U

指定された縫い目長さSιを得る。

始'貞と終点を含む自由曲翁辻の仟意の点の座標値を入力さ

れた雌狩;で得る。

A (×0, y。)

A5 (×5,γ5)

A]0 (X]0,γ10)

A15 (×15,γ15)

手順2

入力された名点にそれぞれg要な微係数を与える。

計11結果を図 6 に G, G5, GW, G15,ー・G卯, GJ で表し

ている。

手順3

隣合う2点閲の座標価と,その点に与えられている待剣系数

により,2点闇を結ぶ三次曲線を求める。

誕、算結果の剖砂}獣絲泉を図6では, C5, CI0, C15,・-C40,

qで尓す。

手順4

次に図7に示すように,三次「1辧泉q を微小長さd1に分

割しながら加算する。

Σdl>Sιとなった点の川酔測画を第]番目の縫い目点とす

る(図5の山点に相当する)。第1番目の縫い目点が決定し

たら,Σd1をクリアして上記の処理を繰り返して由帰泉q上

の縫い目点を求める。

手順5

三次11川映C6, C乃・'・q上の縫い目点も同様の力法で処理

を行い,図5 に尓す縫い目点A, AI, A2,ー・AM, J の座標

値を求める。

上記処理の後,縫い目長さの補正処理を行うが,今回は紙

数の関係で割愛する。

4.3円,円弧データの作成

原図に沿った綺麗な円,円弧データを作成することは,円

周(又は円弧の長さ)を縫い目長さで分割することである。

そのためには,前述直線データ作成の場介と同様,りえられ

た円周(又は円弧の長劃が指定された縫い目長さで御拘切

れないr打題がある。この問題を解決するために,直線データ

作成の場合と同様,指定された縫い目長さを変更することと

引僻才剤支を上げることで対応している。

以下に,円データを作成するためのアルゴリズムを簡単.に

説明する。

手順1

指定された縫い目長さSιを得る。

入力された111動予で3点の座標値を得る。

P。(X。,γ。)

P](×1,γ])

P.(X.,γ2)

A如(×40,γ40)

J (xp y,)

d/

C5

曲線の微小長さの計算

手順2

円の中心の座標値h,1こを制算する。

円の斗笄釜,を言佐享する。

A厶 1

A40

A39

A38

A37

A36

A35

A34

J

、、

、、、

、、

G40

A40

C。。

Gき5

A35

CJ

、、、

、、

、、

空送り

A33
A32
A31
A30

GJ

J

、、

空送りノノ
'///

、、、、

C35

G30

原点0

"ノ"ノ"ノ
、、."゛

".ノ

J"゛

A30

C30

G25

A25

A

."゛

.ー.

22 絽46)

Y

AI

A2

A20Aを5

C25 G2。

自由曲線上の入力点,

A8
A9
AI0
A 11
A IP
A13

A15

図5

図6

CA

自由曲線上の縫い目点

A20

A

三菱磁お射戈・打1・ V01.備・ NO 9 ・ 1991

A6
A7

図7

A5

X

AI0

GI0
C15

A15

G巧
20

微係数及ぴ部分曲線

Y

X, X, X、 X, A点

P!

"

d/

P?

P'

P6

P三

X

御

/
ー

3

A
氏

A

ムA

心A
?4A

G
 
5
 
5
 
0

y
 
y
 
y

d
 
d
 
d

Ⅲ
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dβ

r

手順3

円周上に,指定された縫い目長さSιを得るための仮りの

分割角度dθを図8によって副算する。

(アSln d e y十ア'(]-cos d e y=SI/

2ア'( 1 -cos d e )=Sι'

d e =arccos(1 -61/2"リ

fcos

Isln d e

ψ一ーーーーー^

図8 仮の分割数の計算

SI_

r d e

手順4

円周を幣数で分割するためのπを訓町する。

π=1NT (2 π/d e )

ここで,1NT :整数値をとることを表している。

手順5

"で整数分割したときの分割角度de'を計算する。

d e '=2 π/11

r仇一cos d e )

Y

チ・順6

de'で円周を再分割し,各々の縫い目長さの座標価を図9

によって制僻1する。

Q.,点の座標価

X,=ycos e

γ。=1Sln e

Qけ]点の川酢對画

X,十]=πOS (θ十d β')

γ,十.=アSin (θ+d e ')

ノノ/
PがX

朱テ集論文
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5'むすび

小型,高機能で低価格のミシン用入力装置を開発した。こ

の製品はもとより,電子パターン縫いミシンの用途の拡大と

拡販に寄与できるものと考えている。今後より一層ネ夏雑な縫

い目模村tが,簡単な操作で縫製データに変換できる入力装置

の開発を進める。

盲薪妾に,この製品開発に当たり,多大の支援をいただいた

関係各位に深く感謝申し上げる。
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1本針本縫い上下送りミシン"LY2・3乃0・BIT"

最近,我力掴では,ブラン門旨向と高級化,個性化の傾向

が年を迫って強くなっている。袋1勿と1尓するバッグ,かば人,

ポシェ、,ト等、この傾向にあり,製品,遍,質の良さ力端々しく要

求されている。新繁材の使用,高度な技能を要する婁当笠岼呈

も多くなり,1個当たりの牛産性も恐K なってきた。このた

めの小産財である1業用ミシンの高機能,高性能,自動化及

び使い勝チ・の向上に刈する要望はますます強くなっている。

これらを縫製するミシンの持つ最終機能である均一で確笑

な美しい縫いを待るために,送川幾構,縫い調孑の改善,使

う人の立場に立った操作性の向上,生産性の向上,メンテナ

ンスの幌減,人問工学的デザイン,レイアウトの検討をした。

本1高ではこれらの杉途"吉果に基づき製品化した1本針本縫い

上下送りミシン"LY2-3750-B]T"の各機構とそれによっ

て得られた改良点,特長を紹介する。

2.開発の背景とねらい

縫婁生11場においてミシンは不可欠な生産財であり,その用

途にj'6じて各種のミシンか1馴動している。その中の1機種で

ある上下送りミシンは当社が先,駆者でもあり,市場において

も割可而されていた。しかし,その市場は,近年の人手不足と

製遍め商級化指向で,従来タイプにプラスαなる機能,性能

を持つミシンが必要となってきた。

このために,縫製品^質の改良,使い勝手及び自動機への1'

用告を盛り込人だ新系列製品,を竹山市場二ーズに対j心するこ

とをねらいとした。

1.まえがき
ミシンの送りは,図1 に尓すように布判1さえの下に布を殴

き,その下にある送りで布を送る下送り方式が一般的であり,

工業用ミシンにおいてもこの送り力式が約70%を占める。

ところが广剣祭の縫製では通常布を2~3枚重ねで縫うこと

が多く,例えば滑りゃすい索材やそうでない楽材を縫製する

場合特に,後名力咽2に尓すように下の布は送りで送られる

が上の布は判1さえと布の腔才察で送られにくく,上下の布の送

り量に芹が生じるといういわゆる縫いずれが発生し,製品め

形くずれを札Kことになり,高級品の縫製には使えない。

この現象を防ぐために,図3に示すように送り歯を下仙」に

村し上側にも設け,上側の布も強制的に送るように工夫した

のが"上下送り"である。すなわち,上、ト独立した送りの歯

で布をつか("川みなか'ら送るミシンである。さらに,各々

の送り"、1の運動量を変えることで,布表面の滑りゃすさの度

合いにj'じ発イ1ιする縫いずれを防ぐことができたり,故意に

上側の布と下側の布の送り・量をずらすことにより,縫った後

の縫製物に丸みを持たせることも可能となる。

革,ビニル,キャンバス,ズ"ク等の素材が上記に相当し,

IfF送りミシンでうまく縫うことができるため,主としてバ

"グ,かぱ人(スポーツ,レジャー用),ポシェ、,ト,財布

等の縫製に使われる。

4、"LY2-3750-BIT"の特長と仕様

宮崎博、

堀本耕一、

3 上下送りミシン

0

押さえ

4.1 特長

田アームの方、ところをルK し,図4のA に尓すような大

型かぱ人の側布仙めの中央に取り付ける飾りべルト付け,

またBに尓すような取っ手付けの作業性か向上'した。

②送り機構の改良で,図4のC に尓すようなファスナー

付け, D に尓すようなテープ付け等の長尺縫製で見られる縫

図1

く> 送り凶
下送り方式の模式図

24(848)、タ,古h1製作所

図2

0

押さえ

すべりにくい素材を下送りで縫つた場合

<>御庖

上布

下布

押さえ

上送り歯

図3

く>
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上下送りの模式図

下送り歯
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い目ピ・,チの不ぞろいを従来品は川御80%改燕した。

B)自耐絲合油を採用し,Υ主油作業の軽減と耐久性か向上した。

④押さえ交互量高さをダイヤルでワンタッチ変換できるよ

うにしたため,図4のE に尓すような部遍,付け, F に示す

ようなパイピング縫い等における段芹子逢製力溶易にできるよ

うになった。

編)返し縫い部分で前進,後進の針落ちが同一であることが

品.質面から饗求され一前後進送ゆ鎚の微調1對乍業を簡単にし

た。特に図4のG に示すような取っ手, B に示すような取

つ手つ(吊)り等汐卜部から見える部分がそうである。

(6)メンテナンス作業性の良いトップカバー方式にした。

4.2 仕様

この製遍円什村逹表1に示す。

4.3 外観

この製遍円外観を図5に尓す。

5.機構構成

ミシンは天び人 q羽・針棒機構,送り機構,押さえ機構,

*併酷幾構及びこれらを納めるアーム・ベ"ド本体に大別され

る。天秤・針棒機構は下軸のかま(釜)とともに,縫製物に

縫い目を形成する機構である。送畊幾構は押さえ機構ととも

に,縫製物を送る機構である。給油機構は各機構の回転,し

ゆう俳の動部分の潤滑をする機構である。

5,1 アームのふところ拡大

縫製作業において,その縫製箇所,縫製物の大きさ,素材

の条らかさ等によってはアームのふところを大きくすること

で,その作業性力鶚しく向上し生産性も高くなり,市場二ー

ズもこの候向にある。しかし,そのアームの大きさもべッド

寸法の標準化,オペレータが定位置に座り,ひざ上げレバー,

プーリの手回し操作が延理なくできる力等のことを老えてそ

の大きさを決めることが必要である。かつ,一般のミシンテ

ーブルに搭載可能なことも考慮し,現行機種に比<減方向で

60m,高さ方向で25肌大きくした。図6に標準タイプとの

比較を尓す。

このようにアームを大きくしたため,ミシンのすべての.駆

動源である上軸の位置も標準タイプに比べて譜Kなり,上軸

と各'陣力軸を迎結するりンクもその分だけ長くなり,慣性力

の増加,部品^枯度のが瀦學から,送り機構に起因する縫い目ピ

ツチの伸び,1朧11,.騒音対策がg要となった。

5.2 送り機構

このミシンの機梯沙ι取図を図7に,従来のミシンの機構見

取図を図8に示す。

このミシンは上下送りミシンであるため,上送り機構と下

C
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朱テ集論文

送畊幾構を持っている。送りモーションは通常水平送りと上

下送りの合成モーシ,ンである。このミシンと従来のミシン

の相述点は,水平送りの発生機構にある。従来のそれは図8

に示すように上軸にある偏心輪にふたまたと称するまた状の

部配仂ゞはまり,ふたまたの軸上にある片持ち支持ピンを中心、

に揺動運動する。そして,この運動は水平送り軸の腕を介し,

水平送り軸か往復回転運動し,送りモーションの水平運動成

分を作る。また,水平送り軸の往復回転運動はりンクを介し

て上部水平送り軸に回転を与え,上部の送りモーションの水

平運動成分を作る。ところが,布送りピ、,チは水平送り軸の

往復回転角度で決まるが,この回転角度はりンクBを支え

る送り調節カムのA点位置で決まる。 A点の位置はダイヤル

を回すことで決められる構造になっている。

この構造では送崎捌節カムの支持か片持ち式になっており,

強固に支持することか不可能で力の大小,すなわち縫い速度

の影郷でA点の位置力咳わる。また,偏心輪とふたまたの

はめあい部分でも高速時に,ふたまたの広がりのため布送り

ピッチに県郷}1を来し,高遍髭いとイ氏j卦逢

いにおいてその差が目立った。

一方,"LY2-3750・BIT"の送り機構

は図7に尓すように,上軸にある偏心輪

に腕がはまり,その腕と返し台に連結さ

れるりンクを介し,水平送り軸を往復回

転運動させ,送りモーションの水平運動

成分を作る。また,水平送り軸の往復回

転運動はりンクを介して上部水平送り軸

に回転をぢ・え,上部の送りモーシ,ンの

水平運動成分を作る。この場合,布送り

量は図7に示す返し台の案内溝の設定角

度によって決まる。案内溝の角度は縫い

目加減ダイヤルを回すことにより,送り

調節カム・りンクを介して決められる構

造になっている。返し台は円柱升会1犬をし

ており,その両端を支持されている。こ

の結果,水平送りりンクの各遡告部分に

がた,しなりがほと人ど生じなくミシン

をイ畷虫で運転しても,高速で運転しても

水平送りりンクの熊鯨力量に変化がなく,

常に一定の布送りピッチカ并尋られる。

5.3 上部上下送り機構

このミシンでは主としてべルクランク

とそれを迎結するりンクのこじれの防止,

部品,の怪量化による負荷軽減,送り足の

強度アップ等の改善をした。また,交互

押さえ高さ量の変更をダイヤルで簡単に

できるようにした(図7参照)。

山上軸に取り付けた偏心輪にか人

借m合した連接か人の運動を,上部送り調節機構を介し上

部上下軸の往復回転運動に変換する。その運動をりンク,ベ

ルクランクを介して中押さえ,タ曾[11さえを交互に上昇運動さ

せる。これら機構の主要部品のーつであるべルクランクの運

動をスムーズにし,押さえ上射.運重加寺ミシンにかかる負荷を

.畢一
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'^^^^^^^^^^^^^_^

ノ
ノ
ノ
ノ

ノ

LY2-3750・ BIT

fゞー'に'1iゞ、
交互量変換機構交互量変換軸タイヤル

^^

275

" 1、 1:イ

ベルクランク

ヘルクランク'}一ーー'ー'

酬 111 'f
支持レバー＼、1

ニニ＼11.1二・ー・ー

335

図6

rπ

ミシンの外形比較

/ノ

上部水平送り軸

y

、、

単位 mm

ーーノニニー
ーーーー

返し台

゛ーーーー

ー・ー'、＼

_ノ^

案内溝

ノンク

腕

心司、亡、車金

縫い目加減
タイヤル

送り調節カム

ノンク

リンク

ノ

リンク

ーー゛ー"

26 (850)

上部上下送り軸

リンク
二/

ペルクランク

ーーー゛ー

三菱磁機技繊・ V01.65 ・ NO 9 ・ 1991

図7

ーノーー

_ノーノー

"LY2-3750・BIT"の機構見取図

上部水平送り軸

"

.1..j
中押さえ __ーノ

ーーーー
外押さえ__

偏心輪

.,

ーーーー.ー

L

P

ーーー"ーー

水平送り軸

ーー"ー

ー_ノ
ーーーーー

.ーー

1-ーーーー

入

ーーーー

上軸

ふたまた

A

".ー.
.ー^

""ーー

ーーーーーー

゛ー゛゛ー

偏心輪

L'ー"ー
＼'

"~、、

＼'ー＼_ノーー

゛ーー

入

.^ー'

ーーーー
.___一」、

＼

].ー"

._」
_ーノーー

図8

.^.

連接カン

従来タイプ上下送りミシンの機構見取図

ーノーー

送り調節カム

リンクB

"ーー゛ー

ーーーーー

偏心輪

.ーー.

縫い目加減タイヤル

・^

^

"ーー
ーーーーー

水平送り軸

0
竺0

曽

武
1
,
,嶋

三
O
N
-

<

ノ

づ

＼

と<

ノ

一
＼

,
.
ー
ー
.
 
L

ー
＼
,
ー
.
ー
.

一
＼

1
 
冒
」



φ謝咸するためべルクランク支持レバーを新設した。

②実縫製では縫製物の厚さ力咳わることが多い。上下送り

ミシンでは,縫製物の厚さに適した上送り上下量で縫製する

ことが.縫製品質を高めるための重要な要素であり,また,

ミシンの'蚤音,寿命からみてg要な調整である。

従来のミシンでは,図8に尓す腕の長さP を調節して行

つていた。しかし,訟頂行の作業性が悪いため頻繁に厚さか変

わる縫製では,最も厚い部分(段差が大きい部分)に合わせ

誹険おしていた。このため,縫い品質力坏安定になることから

縫い速度を上げることができず,生産性も低下した。

このミシンでは図7に示すように,ダイヤルによって交互

量をi史だできる交互量変側幾構を新規に採用した。このため,

だれでも容易に交1/L量の調鮮仂ゞⅡ菊をとなり,縫製物や縫婁=「ニ

程に適した交互量での縫製が行え,縫い品,質の向上とともに

生産性も向上させることができる。また,この変1奥隆構はダ

イヤル軸のカムによって交互量変換軸を回転させ,交互量を

変換するようになっているが,交互量変換軸を別の手段で,

あるタイミングでfF動させることで容易に自剰帰釜製も可能で

ある。

5.4 給油機構

シンはその縫い速度により,高速タイプ(4,000針数/

分以上),中速タイプ(2,000剣・数/分程度),低速タイプ

a,000針凌女/分チ脚如に大別され,上下送りミシンは中速タ

イプで通常は手差W令油である。しかし,縫婁紅場において,

定期的な往油作業の煩わしさや,油の差し過ぎによる油にじ

みで縫製物を汚すこともあり,高速タイプのミシンのような

自到俳合油力塑まれていた。

このミシンは最高縫い速度2,U卯針釜女/分で,笑使用では

800~2,000針数/分の範囲であり,断続運転される。した

がって,高速ミシンに用いられる羽根車式のポンプではその

機能が十分でなく,イ場虫でもその機能を十分持つポンプが必

要となった。以下,ホ合油ポンプ"冶油方式を紹介する。

5.4.1 給油ポンプの機構とその動作

ケーリ回転ポンプの一種でそのミシンへの応、用例を図9に

尓す。このポンプはハウンジングに偏心量ιを持つケーシン

グが圧入されている。ただし,'=(D-d)/2またケーシン

グの中には縦軸と同一中心、で回転する口ータがあり,矢印の

方向に回転する。この口ータには溝か設けられ,かつこの満

に沿ってケーシングの内壁に沿って自由に重力くスライダがあ

る。

油は口ータ,ケーシング及びスライダで囲まれた空問Sに

あり,ミシンが回転すると上軸,縦軸か回車云し,縦軸にi醤告

される口ータが回転する。ロータが回転することにより空間

S に閉じこめられた油は吐出口へと移動し,吐出口から圧送

される。この連続運動によって給油される。・一方,ミシンが

停止した際,空間Sはほほ密閉状態にあり,ポンプの吐出側

にある給油パイプ中の油は急、激な油抜けがなく,次にミシン

を運転したとき,ネ合油の時闇的遅れも少なくなる。特に縫製

作業では,知即離縫製や各工程ごとにミシンを停ル.させるい

わゆる佳吊.矧吏用することが一般的であるため,中イ氏速ミシン

のネ合油ポンプとしては極めて有効なポンプである。

1回転当たりのポンプの吐出量は,ケーシング直径D

(mm),ロータ直径d (mm),ロータ高さ h (mm),スライタ

幅リ(mm)とし,ポンプ効芽Ⅱ00%としたとき次式で計算

できる。

21π/4 (が一dり h-(D-d) W・h}×10-'くCm'/ルW

実'寅では,かま・天秤部への給油を見ながら上記の数値を

変え吐出量とミシンの縫い速度の関係を実測した。表2,図

10にその結果を示す。この表から給油能力はミシン縫い速

度250剣生女/分でも給油ポンプの効率が安定していることが

分かる。また广油か上軸の高さまで上がる時中占も短く,実使

用上全く問題はない。
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参考までに,牙詳"及も一般に使われている羽根車ポンプの

シン縫い速度とその11松廿量を図10に尓す。ミ

5.4.2 給油方式

各機構への給池は,高速縫いミシンで用いられている方式

とほほ制じである。ただ,妓も注意すべき点は,面板内部が

密閉されていないため面板内部にある機構部への給油による

油漏れである。この対策として綿心部合油力式を採用し,綿心

の終端は剤テ油端より袖K し,綿心からの油漏れを防止した。

もう一点は揺動運動する支点ピンと腕・りンクの経湘]力法で

ある。この揺動運動角は5 ~10゜と小さく,給油状態,部品.

の材質,精度等の影紳でさびは制が発生し,この錆が油と

混じり溶けたチ,コレート状となり,縫製物を汚すことがあ

る。また,錆の進行で,部品問のがたが大きくなり一騒音の

発生,縫い目ピッチの不均・ーを来す。

これらの対策とし,図羽,図12に示すように,ベルクラ

ンク支持レバーを設けべルクランクの支点部のこじれを防止

し,負石N欝咸した。さらに,支点ピン外周全体に油が回るよ

うにするためピン内部にグリースを劃入し,ピンにある油穴

から給油する方法を採用した。

5.5 騒音レベルの測定

図13にこの実験装置の構成をプロック図で示す。測定は

FFT アナライザを用いて周波数分析をし,各回転数に対す

る周波数と音圧レベルの関係を図14に,回転数と音圧レベ

ルの鬨係を図15に尓す。

この結果,人闇の耳に最も感じる周波数の帯域である2~

4kHZ の音圧レベルは,皷高縫い速度の2、000針'委女/分にお

いても55dB前後の音圧レベルで通'常の暗防蚕音とほほ伺等で

あり,茗しいピーク価もなく安定した聞きゃすい音である。

このときの一般にいう'玉音は71.4dB (A)である。

縫い速度の増加に従って,畜圧レベルは増加し,その傾き

は縫い速度か'2倍で約9dB である。オーバオール値でも,

j対辰などによる顕著な音圧レベルの増加現象は見られない。

5.6 振動加速度レベルの測定と検討

縫製作業を行いやすいように,標準ミシンよりアームの上

軸高さを20mm ,留くしたため,縦ブj向をつなぐりンク,杣が

その分だけ長くなり,よ瓢力のモードも変わった。空問的な制

約から上軸クランクだけでは釣合いを取ることかできず,別

にバランスウエートを取り付ける必要があり,その位置と質

量を実験的に求めた。

実'験から,このミシンは1,100針'数/うH寸近で剣辰点を持

つこと,1,400針'数/分から折'力の加1速度力吐曽加する現象が

みられるため,],100針数/分と最高縫い速度2、000針咳女/

分における折耐リ川速度を下げる検討をした。さらに,実.験を

進め力向性に関しては図16に示すとおり,上軸偏心輪に対

して田の方向で最も低いレベルになっていることが分かる。

次にそのときのバランス質量を3段階にケNナ1廊力加速度レベ
300

200

100

0 15001000500

ミシン縫い速度絵十数/分)

条件臼}図9においてe =06mmの場合

条件②図9においてe=10mmの場合

図10.給油ポンプ性能
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図13.実験装置のフロック図
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0

3

1200(針数/分)
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踊

③

ルを測定した。その結果,彩ル0ogのバランスウエートを上

軸に取り付けると良いことが分かった。

これらの条件で各縫い速度に対するミシン針板手"む左側の

1廊力加速度レベルは図】7のようになり,適切なバランスウ

エートを取り付けることで,謝辰点付近で1/2,その他の

レンジで2/3 に下がり,そのレベルは最高でも5 m/S'

に抑えることができた。また,ミシンを支持する防振ゴムは

テーブルの天板面の振動も考慮し,現行よりもやや硬い

HSA (シ"ア・A スケール)一備程度の硬度でよいことが分

かった。

3 42

周波数(kHZ)

縫い速度対応の周波数別音圧レベル
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6.むすび

縫製機器に関する市場の要求は多々あり,縫い品質の安定,

使い勝手,メンテナンス,自動化,省人化等の改良は今後の

開発で避けて通ることができない。村高で紹介した上下送り

ミシンも可能な限りこれらの要求を盛り込み,製品化した。

その市場での評価は高く,さらにこのミシンのシリーズ化の

要求が強く,これらに対する検討'と,ここで得られた技術を

他機種へ水平展開し,今後の市場二ーズにこたえるようにし

たい。
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2本針本縫い針送りミシン'管肌T2シリーズ"

1.まえがき

近年,縫製業界における島能*化・高命,質化にはXしいも

のかあり,_r業用 2本剣11'送りミシンにおいても,,高速化,

^^i性能化,なかでも,啼迂1牛の向上及ぴ低1,蚕音,低払迎川こヌ、j'す

る要塑か強くなってきた。 111社2本針11送りミシンは,従来

LT2-220~250 シリーズで好'平を裾、ていたが,今回これらの

デザイン・機構を一新し,、市場の期IXこ呼1'、すべく,薄物什

様の川'縫性の向上・低.騒・片・低振動を重,貞に"新LT2-2220

~2250 シリーズ"を開発した。

従来この機種の.騒斉分析は,j司波数分析にとどまってぃた。

そこで今同の開発では,払師力と'騒"と剣到述度分析,・庁料イ

ンテンシティ法による音源探介,さらにリι.験による払師カモー

ド觧析fがを行い,.騒i'〒発小のメカニズム觧明及び対策を行っ

た。

オ肝局では,斯LT2 シリーズのモな1."ミと訂沸断苗の紹介,

及ぴりW蚕仟,低栃蔀力笑現のための分析・郷的卜対策于Ⅷ1稚新

112シリーズの代爽的機神 LT2-2230ミシンを小心、に述べ

る。

商速化ヌ寸1心として,て人び人(χ秤)・すべり分しゅう

幌の西力部分の見硫しによる PV 仙低減,かま(釜)岫受・都に

ドルベアリング對采川した。鬼^

綿}ワイパ能力向上

ワイバ機構改良で太糸の糸杉、いも川'能とした e号社比60

%アップ)

⑥検川器内蔵化

針件11'.の_上位羅,、ド位羅を別々に嗣繁川'能とし,検出排を

アーム内蔵形とした。

表1 に新上T2 シリーズ LT2-2230の1}W4什様を小す。

3.主要機構と動作

まず針'送りミシン LT2-2230 の主要機構と耐H乍について

触れておこう。図4 にミシンのスケルトン1刈を示す。 弐ン、ノ

顕部の機楸は,火秤・針株・送り機構に火別される。天秤

針郁は縫い目を形成する機構,送りは布を送る機構である。

1.軸⑳か回転邸動されるとクランク機構から成る針棒⑬は

往複述動,スライダ・りンク機構功、ら成る天秤◎は揺動運

動をする。次にタイミングベルトを介して下軸①が回転す

ると①,②,③,⑤からなる 6断川ンク機構を介して',水
2.特長と仕様

斯112 シリーズは,2 本針の平1持逢い導用 LT2-2220

(非糸切り), LT2-2230 俳岡Jり)タイプと片針停11オ幾能を十寺

つ角縫いミシン LT 2-22如(J1三糸切り), LT2-2250 (糸切り)

タイプとの2系列から成る。図1 に新LT2シリーズの代表

的機M LT2-2230ミシンの令体外観,図2 にミシン野i部の

機枇,表1 にイ票凖什様を尓す。また,図3 に新上T2ミシン

での縫製例を尓す。以下に新1"T2シリーズの特長を述べる。

山Ⅱ1縫性の向上及ぴ縫い訓子叫、1の拡大

上糸訓鮮端品にセラミックス糸廼,/fオ何虫、立式糸取りばね採

川等によって川泳迂姓の向上を1刈るとともに,上糸案内による

、k糸供給・呈1、"1変式とし,縫い、捌・f叩岳の拡火を災現した。

②込り機構変史による送りモーションと伸びの改辨

送り発ル_1謝俳の何防斤による送りモーシ,ン,商速での送り

の仰びの改篝を1刈った。

(3)騒Π・1廊力低減

加振力対策として笑.騒途斥峨去による那"五し峡の変爽,1心答

側1、jリ北してミシン本体の払迎カモード仰師祿古果からアームの

剛竹ア,プを1刈った。
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表1

名

＼

ー.く气

下軸機構

11

11

,チ(mm)

00

ノノ

LT2-2230 の標準仕様

針'枠ストローク(mm)

速度(針数/分)心士し、

LT2-2230・LIT

＼

「、、、

図2

手

2不針木縫い針込り欝動糸切り

1難物~

切

J.r..ノ

H四~1D

内蔵形検出器

゛.][一ー

ソ

ミシン頭部の機構

ーーーーー

力

イ

y

LT2-2230-MITW

ノ、

ノ、

IFt l

送り発生機構

ノ

(水平全回転)

9

装

4、000

33.4

~中厚

堂脇广玉国・清水ズ"

14(11~]鋤

:ノ^)ノニて

0

4

^

LT2-2230-BIT

f 、、

J

標準.憾"勿)

9

ー^ーー

中厚~厚物

4,000

]8 (14~22)

脇ポケットロ縫い

後ポケットステッチ

前立ステッチ

33.4

0

平送り軸⑤が揺動運動をし,送

り台①には水平往復運到功ゞ伝達

されて布を送る。さらに,水平送

り軸⑤と4節りンク結合してい

る針棒揺動軸⑦も揺動運動をし,

針でも布を送る。

今回の新LT2 シリーズでは,

天秤機構部品のPV値見直しによ

る高速イ獣打6,送り機構変更によ

る送りの伸ひ改善及ひ薄物仕様の

可縫性の向上を図った。

3.1 天秤・針棒機構の解析

高速化(3,700→4,000針凄女/分)

に伴い,1呈皮ヒ昇か懸念される部

位として天秤・針棒部が挙げられ

る。そこで天秤・金付奉機構の動解

析を行う。天秤・針棒(送りも含

む。)機構の運動を平面上の剛体

とし,力学的モデルを図5に示す。

ただし,力成分FD氏, FD切の添

字は構成部材①)から⑧に作用す

る力の"及びy軸方向を表す。次

に力成分に関する運動方チ呈式を解

くと天秤に生じる力成分は,

FEC.とFEC となる。これから天

秤◎とすべり金⑧のPV値圃

圧と周速との積)は次式で求めら

13
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オτる。

1、χνSinθ十1'1K. cose dιしPV=●一V一Σ、、、、ー、ーー、ー、ーご塗、、ー^X-ー、ニ、
dXι工 di

β:天秤の揺動角

/<:天利泛すべり金の接創沖心、

d :火秤スライドi郡の祥

1':すべり分の幅

上式から1遊来ミシンの PV 仙は3,700数針/分で約490

Mpa ・ m/min,新 LT 2-2230 M ミシンは d を約 15%, 1'

を約30%人きくしたためPV 価は4、000数針/分でも約400

Nlpa・m/min となった。

その結来,天秤スライド部の削焼付ι"生かル」上した。

3,2 送り機構の解析

図6に新・恨送り機術の比較を水す。送畊幾構に起因する

送りの伸び減少ヌ小策として,新LT2シリーズでは送り腕小

⑤のピ、ゞチを従来比如%長くして仙コマ④と返し台⑥と

のクリアランスの県鉾切支を小さくした。その反而,従来機枇

のままでは,水平送りカム①の編、D・},}1を火きくしなけれぱ

ならず,、トⅧ①への負荷も増人する。そこで新LT2シリー

ズでは図6 化)のような6鮮刈ンク機構を採用した。その結

果商イ氏速の送りの伸びは8%改涛された。

次に新'・Ⅲ送りモーシ,ンの比較を図7に小す。これから

新上T2-2230のノjが1[1L12-230 よりだ什柳門の長杣は送り

方向にほほ水・ギで送り力が火きくなり,また送り込み最終部

の沈み込み(⑳部)もややく住W 形に近づき,薄物縫製の

パ、,カリング絲逢いじわ)も少なくなって川'縫件も向上した。

4.低騒音・低振動化

ミシンの機構は図2にも小したように非常にネ以堆であり,

戸1さ、
Cj

Ik ⑳
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部遍,点数も極めて多い。したがって,ミシンの.騒音・発生要因

も複雑となるが,!強音は各運動によって発化する拓副仂ゞアー

ム本体に伝達して発生する固体伝搬音がほと人どである。.騒

音の発ル裸とぢえられる機構は,およそ次の機構に特定でき

る。

山上軸機構

②天秤・針1赫幾構

偽)下軸・送り機構

④かま台機構

今回,訓都朋聨斤を対象とした機種は,針送りミシンでは披

高速度が妓も商く,代表機神のーつである LT2-2230M ミシ

ンを選択した。開発に1祭し,低'騒音化目標を従来LT2-230

Nレ形ミシンに比較して3dB低波を二野Eした。

4.1 評価解析手順

今回の耕判朔料斤では,,騒音発小のメカニズムの解明と拓迎力

源の把握及び最適な対策案の夬定を村うために図8に尓すフ

ロー儒式竹ξ機による笑.験が中心、)を笑政した。その結果,発

・i1源の特定はもちろ人拡述力発生要は1と部品五§差なども明確と

なり,効果的なイ昭金寺イ獣す策を実施することができた。

4.2 騒音特性

図 9 に披高速皮(上軸回嘱陰女4,ooor/min)における.騒音

のj'翫皮数分村絲吉果の一例を尓す。このミシンでは,2klh付

近に優勢な成分が染中しており,これらによって.騒音レベル

か決定されている。また,これらの成分は上軸回転数に対し

てほぽ整数倍成分で,披大レベルを尓す2,075取は回転の

基本成分の31倍である。さらに,速度に対する.騒音井予性を

佐1忍するために回転数と騒音特性との三次元表示分析を図

10にポすが,3,50山/min 以上で音圧レベルは顕茗に増大

し,回転成分の31倍がおよそ2kHZ と交差する速度で最大

レベルとなった。

次に,機様拐Ⅲこ騒音レベルへの呈鉾平を確認するため各機構

部の有無による'騒音レベルを測定した。図11 に示すように,

下軸機構のみを取り除いた場合と天秤機構も取り1徐いた場合

を比較するといずれの速度においても後署か前者より大幅に

aodB程度)低下していることからも,天秤機構力瑪蚕竒発生

に大きく1沙Nしていることが分かる。

4.3 騒音・振動の発生メカニズム

4.3.1 回転次数比分析

上軸名軸受け及びべッド上下方向の折副仂11速度のうち,上

血彬'側メタル上下力向の振耐リ川速度を図12に示す。図9と

図12から.騒音,振動レベルとも上軸基本周波数の整数倍と

なっていることから,.4蚕斉は上軸の同転に同期して発生する

ことが分かる。披も,騒音レベルの高い3ν欠成分が現れてい

る折心jJ加速度は上軸左メタルの上下力'向(図12参照)である。

そこで音源は上軸機構,さらに上軸の左但Ⅲこ存在することが

推定される。以上のことを詐細に分析するために次に朽蚤音と

1廊力との相関を求める。

4.3.2 騒音と振動との相関

騒竒レベルの大きなものから上位7位までの成分について

朱テ集論文

テストミシン

騒音

振動

騒音の周波数分析

振動の周波数分析

r一→一ーーーー

規格との対応

騒音振動の詳細分析

トラッキンク分析

音源探査

振動モード解析

その他

挙動解析
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Yes

発音源の特定

発音部品の組替え

構造変更
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図8
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0

評価解析手順

2075HZ{31NI

↓
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騒音の周波数分析結果(4,ooor/m{n)図9
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0
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図10.回転数と騒音特性との三次元表示
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コヒーレンス(.騒音と振動との関連度関数)及びクロスパワ

(.騒音と振動との相五相関関委幻を求めた。この結果を表

2に示すが同一次委列司波数内での.騒音と1廊が川速度とに相関

性か袖K,しかもクロスパワ一も大きいものには網かけで囲

み喪武した。表2から騒音源は上軸機構に存在し,さらに上

軸の左側に存在することが分かった。

ここで,.騒音レベルカ町島い3]次成分に着目する。図13に

,騒音の0.A.(オーバオール)価及ぴ3]次成分をトラッキン

グ分析した実.験値を示す。同図の0.A.価からは顕著な共

振現象は見られない。しかし,31次成分では共振現象が見

られる。ここで,目標値を達成するためには3、93山/min

における共振が問題となる。この共振周波数は2,029翫で

ある。

前節で'量音源は上軸機構の充側に存在すると述べた。そこ

で上軸の右側の機構に着目する。

4.3.3 音源の分析

ーーーーコ^

上軸の左側には天秤・針1村幾材功ゞ付随している。次に.騒音

と振動の発佳メカニズムを嗣べるために図14に.騒音の時間

波形,上軸メ'メタル上下方向の1廊山加速度の時問波形及び上

軸1回転中1パルスの波形を尓す。

図14から上樹11回転中に 1扣1'騒・蔀がパルス状に大きくな

りまた拓迎力加速度も上軸]回松中に1回パルス状に大きく,

なった。これから上軸左メタルの拓測功シ勺レス状に大きくな

る位置は針佐上死点付近であると判断される。この位置では

名部品力酒列になっており椴性力も大きい。そこで才廊力発化

の原因は各部品にクリアランスかΥに在するため,慣陛力によ

つて各部品.同士か河j突し衝峡を発外させるためである(以下

"天秤先端におけるクリアランス"を"天秤クリアランス"と

し、う。)。

次に上軸呼耘角に対する天秤クリアランスを測定すると,
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図15.天秤クリアランスと騒音レベルとの関係

4.5 天秤クリアランスと騒音との関係

4.3節で述べたように,加振力の主なものは天秤クリアラ

ンスである。これを定量的に確認、するために図巧に天秤ク

リアランスと'鞘tの関係を示す。熟県は実'剣直を島県回帰

したものである。図巧から天秤クリアランスは馬蚤音レベル

とほぼ比例していることが分かる。天1科謝篝構成部品の中で

天秤クリアランスに最も二勢半を・ラえている部品を次に調べる。

4.6 天秤クリアランスへの影智(実験計画法)

加振力低減の具体策を検討するため,天秤機キ謝蒜成部品の

クリアランスの景鉾學度を定量的に1財屋する。直行配列によっ

てヲ藹灸データを把握する。その要因は,

住)クランク軸と上軸との平行度

紀)針キ塞クランクロッド穴の平行度

矧針棒クランクロッドとクランク軸とのクリアランス

④ 6"奉クランクロッドとすべり金とのクリアランス

⑤天秤の直角度

⑥針1村包きと針棒揺動軸との平行度

⑦天秤支え軸穴と上軸穴との平行度

の7要因を選択した。また,各要因は2水準とし,水準はそ

れぞれの部品単体での寸法精度を測定し,公差に対して優れ

たものとそうでないものとに分類した。各ミシンについて騒

音レベルと天秤クリアランスを測定した。この測定データか

ら天秤クリアランスについて直行配列(L8)し,"琳斤した結

果以下のことか将られた。

天秤クリアランスに対して有意性がある要因を順にあげる

と,要因{4},要因②となる。特に要因④針棒クランクロッ

ドとすべり金とのクリアランスについては有意性力漕く,こ

れらの要因の中では最も寄与率力粕K ,約50%を占める。,

4.7 低騒音・低振動化のまとめ

山'^音に景祭!を及ほす加振力発生の主なものは,天秤機構

であることが分かり,その主な原因は天秤クリアランスであ

る。

②'董音発生のメカニズムは加振力周波数がアームの固有振

耐隈女に一致することによって謝辰し,固体伝搬音としてぢE音

している。

0

0

0

TIME A

天秤クリアランス(mm)

0

0

40

LIN

天秤クリアランスが最大となるのは針椿上死点付近であり,

他の回転角における値の約3倍である。加振力のーつの原因

は天秤クリアランスであり,さらに加振力が各軸受けを介し

てアーム等の構造物と謝辰していると推定される。そこで振

動モード解●〒をした。

4.4 振動モード解析

士.軸左メタルにおけるアームの伝達関数を測定すると2

kHZ付近にアームの固有振耐仂斗i在するため,これらの振

動モード解●斤を行い,固有モードを求めた。その結果2,102

地におけるモードはアーム上面の三次の曲げモードであり,

2,]65HZ におけるモードは横窓が局部的に変形する曲げの

モードであることが分かった。

TIME A LIN

時間(ms)

騒音及び振動の時間波形図14
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従来

0

＼

(3)実'鋪1画法による直行配列実.験の導入により,天秤クリ

アランスに対し最も右意な要因は針棒クランクロッドとすべ

り金とのクリアランスであり,2番目に有意な要因は針棒ク

ランクロ"ド穴の平行度(クランク軸か人(猷)合穴とすべ

り金猷合穴との平行度)であることが分かった。

4.8 対策と効果

対策としてアームの剛性アップと力吋辰力の低減を行った。

加振力の低減については天秤クリアランス対策として実'鋪十

画法により,針棒クランクロッドとすべり百§猷合の公差変更

針篠クランクロッド穴の平行度向上を行った。効果確認とし

て従来ミシンと新LT2-2230との.騒音レベルを比較したもの

を図16に,1廊力加速度を比較したものを図17に示す。図16

図16.新旧 LT2ミシンの騒音レベルの比較

上軸回転数(1/mm)

-3dB

新形

3700

0

0

から.騒音レベルは3,70or/min のとき従来より約3dB低減

している。また,図17から1廊加川速度は3,70or/min のと

き従来より約3割低減しており,いずれも目標値を達成する

ことができた。

図17.新旧 LT2ミシンの振動加速度の比較

上軸回転数(r/mln)

低減

5.むすび

以上,新LT2シリーズの閉発に伴う新機構,低騒音・低

1廊力化を中心、に述べた。今後,更にユーザー側の要望は厳し

く,かつ高機能・低^銘・な製品力涙求されるであろう。

今回の開発を基にさらなる改良に努力を重ね,需要家各位

の期待にこたえられる製品の開発に羽戯する所存である。

新形
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工業用ミシンの上軸に生じる衝撃トルク

1.まえがき

近年,縫製業界の合理化・省力化とともに,工業用ミシン

の高性能化に対する要求には著しいものがある。この中には,

例えば低1瓢力,1氏騒音や無ネ合油化など操作陛に関するものも

少なくない。これらの要求は,ミシンの高速化とともにます

ます強くなってきている。しかし,これらの要求に経'餅支能

の延長吊良上で対応するには限界がある。換言すれば,設計段

階での動力学的な外力育仟而が必すψ動条件となっている。

従来,ミシンの歴史の割には動力学まで言及した研究は少

ない。その中で当社は,工業用ミシンを対象に動力学的な検

討を進めてきたa)一睦)。その結果,縫製物のない.駆動時

と自動糸切り時に発生する力については,設計段階での推定

力河能となった。ところで縫製時には,慣性力に加えて針の

貫通力や上糸の引締め張力が外力として作用する。これらの

外力はミシン機構運動系に大きな過渡振重力を誘起する可能性

がある。このため,これらの外力の県三群を明らかにしておく

ことは重要である。

そこでこの報告では,工業用ミシンの天び人・針棒機構を

対象に針の貫通力や上糸の引締め張力が上軸のトルクに及ぼ

す県ラ郷について検討・した。検討では,まず天び人・針棒機構

運動系にLagmnge の運動方ネ呈式を適用して,タyJ作用時の

トルクを解オ斤した。次にこの結果を実蛎剣直と対応させること

により,トルクの発生機構や縫婁助のない場合のトルクと比

較検討した。

7to 上軸は剛体として言1算によって求めた天び人
( 1 )

構運動系による上軸のトルク

運動系のポテンシャルエネルギー

構成音畔オ①の重心の"座標

構成音畔オ①の重心のy座標

*占性減衰係数

上軸のねじれ角

上軸の'陣力回転角

構成部材①の重心回りの回゛訥

文寸委餅咸袰率

図1

2.記

この報告で用いる主な記号は次のとおりである。

運重力系の運重カエネルギー

天びん・針キ奉機構運亘切系の上軸のねじり固有振重力数

針の貫通力

上糸の引締め張力

重力加速度

構成割晰①の重心回りの慣性モーメント

上軸のねじりぱね定数

昔女逸関数

構成音畊オ①の質量

時問

全機構運動系による上軸のトルク

天び人・針棒機構運動系による上軸のトルク

村松直樹、

3.理

ミシン機構は,耐ガ・〆き的観点からみるとき,天び人・金付奉

機構と送り機構に大別できる。前者は,かま機構とともに縫

製物に縫い目を形成する機備であり,後者は押さえ機構とと

もに縫製物を送る機構である。

針棒機

工業用ミシンの主要機構
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クランクロッド,⑫上下送り軸,送りりンク, 送りカムスリーフ,

リンク,⑭:送り台, 押さえ棒,

アーム,⑧:はずみ車,◎,◎'送りカム,⑧糸穴,●'送り歯,⑥:送り調節器,
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3.1 天びん・針棒機構とその動作(1)

1畔誹1ミシンの主要機構を見取鬨で図1に永す。天び人・

金1材畔幾榊はアーム野暗Ⅲこ構成されており,天び人・クランク

機雛北針林・クランク機構の複合機枇から成っている。

火び人・クランク機構は,天び人クランク①,天び人②

及ぴ天び人支え③から成り,4節りンク機構を構成してい

る。天び人の先鮒"こは糸穴⑧か設けられている。一方,針

棒・クランク機構は,針棒クランク④,針棒クランクロ"

ド⑤及び針榛⑥から成り,スライダ・クランク機構を構成

している。針棒は二つのすべゆ紬受⑧,⑤によってアーム

込)にしゅう動支持されており,下,給には針が取り付けられ

ている。また,上軸◎ははずみ車⑧とVべルトを介して

1部力機に連動されている。

以上の天び人・針棒機構において上軸◎が回市翁師力され

ると,天びん②は4節りンク機構の,針棒⑥はスライダ

クランク機構の運動に基づき,垂直方向にそれぞれ揺動運動

と並進運動する。このとき上糸訓節器(ぱ1尓せず。),天び人

を介して針に導かれた上糸は,針の布貫通時,かまに捕そく

される。そして,かまの回転運耐ルこ伴って,かま内に収納さ

れた、ド糸と交絡される。このとき上糸は,天び人によって適

度に引き綺められ,縫い目力斗等成される。なお上,下糸の張

力は,それぞれの調節器により,あらかじめ適当な大きさに

i1どミされる。縫製は,これらの運動に送垪幾梯北押さえ機構

の述剰f 2)噛}力斗司期して,通常,1,000~4、ooor/mm の

^留速で村われる。このため針棒⑥には針の貫通力が,天び

人②には上糸の引締め張力か征轡粕りに作用する可能性かあ

る。

3.2 力学的モデルと運動方程式

仮定に基づき,天ぴ人・針1糾幾構運動系を力学的モデルに

表せば図2のようになる。すなわち,針佐⑥の下端に外力

F,が,天び人②の糸穴⑧に外力F.力祚用する火び人・針

俸機構運動系において,弾性軸である上軸◎にトルクフ、が

作用するモデルである。

図2では,上軸◎の中心、を原点とし,",>,,が岫及び回

転角θ,θ,の向きを1刈のように定義する。

3.2.3 運動方程式

図2のモデルに対してLa獄肌ge の運膨リj1呈j北を適用すれ

ぱ,ー"劉本標θ,θ。に関しり、a勺の鬨係を得る。

ae

ただし,@,@。はそれぞれー'1W堅標θ,θ。に関する一般

力であり,外力と上軸◎の摩擦力から構成される。また,

エネルギーE, b と井鰯包関数kは次式で表される伍)。

ξ愛a'1幾ljι縦・ V01 65 ・ NO 9 ・ 199]

⑥

Z

0

β

イフ

②

FI

イフ

3,2.1 仮定

外力作用時のトルク

T'の解析では次の仮

定を設ける。

小天び人・'什奉機構

述動系の上軸◎の長

さは剃1径にヌ寸し約30

倍と長い。このため上

軸は弾性イオ辻する。

②剣の貰通力は針棒

⑥の下1揣に,上糸の

引締め張力は天び人

②の糸穴⑧に,それ

ぞれ垂直力向に作用す

る。

(3)摩擦力は上.軸《》

と軸受@,④,@の

闇のみに作用する。

3.2.2 力学的モデル

ク◇

ε=^Σリ,0 '1 十槻'( 1.,十,',)1

U=Σ"1,gy.十^hθ2+b。

◎

①

H ⑤

θ

θ 0,丁1

⑥

n)

H

k=ー

ただし,式②の1。とω。は上軸◎の軸心回りの慣性モ

ーメントと'駆動角速度である。また,式(3)の b。は運動系

か遵亘倒立識に対・しy紬上で持つ位置エネルギーである。

式②~純)を式山に代入することにより,系の運動ガ程式

はリatで表される。

図2

F

天びん・針棒機構の

力学的干デル
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1 三[1,(^ヂ十槻,((ーーLy十(・・ニ、)り]+-1。1,

十Σ[1.(^LX^.1)十槻'α一ー・LX-・・十)

十(^!-X^Ii・川か十2ω。Σ[1,(ーーLX^L)

十槻,イ(^LX・・・二ぢ・)十(^LX・・・・→!・))],

ノ

1ω0'"[11イ^ーー)(^・ア)

十魏,((^!・X-1)十(-1LX-・七・))1

a),
十1π,g (・・・.・1L)1 =q〕十 7'

3.2.4 数値計算法

式佑)の運動方程式は非線J断散分方1呈シtである。このため,

この検討では, RU鴫e・Kut捻・GiⅡ法によって委剣直計算した。

剤・算では,上軸◎の角速度は一定とし,時問の刻み幅△1

は回転角θ。の0.1゜相当の時間とした。また,回転角θと

角速度θの初期条件はリatで定義した妬X田。

の口ードセルは,はり(昇りの帥げを利用したもので, T字

形の針抱きとふた(蓋ン伏の支持台で構成した。これらはい

ずれもアルミニウムで製作した。針抱きのはり部上面には軸

方向に2枚のひずみゲージを張り付け,これらを直列に結線

した。この針抱きの中央支柱部にはDB]・14番の針を挿入固

定し,は1)部両端は支持台のフランジ部に接着した。支持台

の上而支柱部にはねじを施し,針棒⑥の下端に連結した。

②上糸の引締め張力

引締め張力F.は天びん②を口ードセルとして検出した。

すなわち,天び人の引上げ腕付け根付近にひずみゲージを張

り村け,布引締め時の上糸張力力沃び人の曲げひずみとして

検配六rきるようにした。ただし,この場合天び人の糸穴⑧

には,上糸調節器側と針側にある上糸の張力の和の張力が作

用する。このため,この縦告では,便宣上この和の張力を上

糸の引締め張力と称する。

4,3 実験方法

住)針の貫通力と上糸の引締め張力の車気モ

貫通力F。のこう伸幻正は,針を軸方lfiN新知的に引引郡)

と圧縮して行った。すなわち引張りは,針1奉⑥を固定した

1犬態で,針穴に糸を通しこれを引張った。圧縮は,直1毛約1

mm,長さ約3Cm の2本のぱね鋼線を針オ反①面上針穴にわ

たし,その両端部を針板に1古1定した。そして,この釧線問に

針先を挿入させた状態で針棒上端を押圧した。荷重はそれぞ

れ30Nまで段階的に負荷し,このとき発佳するひずみゲー

ジの出力1'g上を検出した。

一方,引締め張力F,の較正は,天び人②の糸穴⑧に糸

を通し,これを垂直方向に引張って行った。このとき,ひず

みゲージの出力註f.は天び人の傾きに依存することが予想さ

れた。このため天び人の位置は,上死点をはさ人で回゛云角θ。

の200゜の範囲で変化させた。荷電は各位置でそれぞれ15N

増幅器

イ 6 )

,

β,=0=
7山

h

e t=△{一θ t=0

△1

数値計'算により,回転角θが求められると,式(6)からト

ルクフ,か求まる。

4.実験装置と実験方法

このヲg強では,トルクと同時に針の貫通力や上糸の引締め

張力も検鵬した。このための実験装置の構成をブロック図で

図3に示す。

4.1 供試ミシンと上軸のトルク検出装置

供試ミシンはLS2・]5け形高速本縫い工業用ミシンで,開

ぢ部削璽重b部品の軽量化によってよ廊力低減が鬨られたa)。主

な仕様は最プ暁逢い目長さ5mm,最高回転数5,000,/mm で

ある。トルクフ(又は7゛の検出系は,外周に2枚のトルク

検出用ひずみゲージを張り付けた上軸◎,サ単性継手を介し

上軸端に連結した水銀スリップリング,応、答周波数2k取の

動ひずみ計及びオシロスコープで構成した。なお,水銀スリ

,プリングの回転イ製揣面には針棒⑥の上死点に対応させて

釘υ・ヤを固定し,これに渦電流力式の非接触微小変位計を対向

させた。

4.2 外力検出装置

山針の貫通力

貫通力F,は図3 に示す口ードセルによって検出した。こ

朱テ集論文
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まで段階的に負荷した。

②ミシン夙種加寺の上軸のトルクと外力の検出

トルク T (又は 7゛は,供武ミシンを定速で'駆動させ,こ

のときひずみゲージに生じる出力1瓦圧_をオシロスコープに記

録して求めた。一定回転数はこの実験装置の構成上2,ooor

/mm とし,]縫い目長さは3mm を選定した。針の貫通力

F。と上糸の引締め張力F.も同様にして求めた。そしてこれ

らの結果を輪モ価と比較することにより,各力の大きさを求

めた。

5.実験結果

5.1 針の貫通力と上糸の引締め張力の較正

図4に,貫通力F,と引締め張力F.のφ交正結果を示す。引

締め張力F.の較正値は,天び人②の各位置における荷重の

ひずみに対する比例定数で示してある。このため,横軸は回

転角θ。にとってある。貫通力F。の場合には,引張りと圧

縮それぞれの比例定数を金回車云角範囲に適用してある。

図4から,まず貫通力F,の圧締特性は,引張り特性より

も約17%大きい。これは貫通力検出用口ードセルを構成す

る劃'1上めの梁部における境界条件の差によるものと考えられ

る。すなわち,圧縮負荷の場合,梁としての長さは針'止め受

けのポス部内径に等しい。これに対して,引張り負荷の場合

のそれは接着強度の関係から祁対的には圧縮の場合よりも長

いとぢえられるためである。

ーカ,引締め張力F'はほぼ正弦波状の特性を示している。

これは,天び人②のひずみゲージ張り付け部分の傾きによ

るものである。そこで,この傾きを考慮して梁の理論から求

めた計算値を突線で示すが,この計算値は実.験値とよく対応

している。このことから,天び人のひずみゲージ張り付け位

羅と糸穴⑧間の部分は,ほほ"'特梁としての変形挙動をし

ていることが分かる。

5.2 縫製時に上軸に生じるトルク

カッラギ布4オ父電ねをビニロン30番の糸で縫製したとき,

上軸◎に化じるトルクTの変動状況を図5に尓す。この場

上糸の初期張力は2N に,下糸のそれは0.5N に股定しZ上、
[コ,

た。図5 には,貰通力F,と引締め張力F.の変動状況も同

時に記録してある。ただし,トルクフの向きは上岫が呼転

方向にねじられるとき一貫通力F,は針ガ布から引抜かれる

とき,引紺油張力F.は上糸か天び人②により引上げられる

ときをそれぞれ正方向にとってある。

山上軸のトルクと針の貫通力の関係

針には,'仟奉⑥の上死'.1Π妾約100玲に,負方向に衝'1井的

な貫通力F,が約1.5mS の期問みられる。この変動は三角

波状で大きさは30N に述する{印。説明のイ更立上,この変

動は貫通力1、心と称する。貫通力F心の発1卞直後,トルク

7 には5501セ前後で振1幅が80omN ・ m に達する急、激な1廊力

が約15mS の期闇みられる。この変動はトルクフ]と称する。

トルク乃の最初の応答は貰通力1、,のそれに約0.5mS遅れ

ている。また,5501セ前後の振列血女はよくみると 500~580

ルの問で変化している。この折耐ル女は上軸◎のねじり固有

}廊嫉女と考えられる。トルク乃の変列山川司,針には爽に負

方向から正方向にかけてそれぞれ10Nと]7N のほぼ正弦半

波状の変耐仂叫モじる。前名の変動は貰通力F心,後者のそれ

は貫通力F心と称する。

②上岫のトルクと上糸の引締め張力の関係

天び人②には,針怖⑥の上死点前8郎から,正方向に

引締め張力F.が作用している。この力は最初の10mS とそ

の後の5鵬の期開,それぞれ3Nと8N のほほ正弦半波状

の変動を示すイカ。前者の変動は引締め張力FⅡ,後者のそ

れは引締め張力F住と称する。これらの力の発生期闇,トル

クフに顕茗な変動はみられない。なお,引締め張力F伐の

大きさから,上糸1本の平均的な引締め張力は4Nである。

したがって,この場合の上糸の繰り出しは初期張力の2倍の
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力で行われていることになる。

6.考察

6.1 針の買通力が上軸のトルクに及ぽす影響

山天び人・針イ奉機構運動系による上軸のトルク

送り機構とかま機構を取り外した状態でミシンを馴証力した

とき,上軸◎に生じるトルクフ.の変動状洸を図6に示す。

この場合,貫通力F。ぼ佼正実.験の場合と同じ2本のぱね銅

線で負荷した。また,図7には,比較の意味で貫通力F,の

作用しない場合の同様の結果を示す。

図6 と図7から次のようなことが分かる。まず,図6のト

ルクフ.には,図5の場合と同様,貫通力FⅢの発生直後,

郭01セ前後で1加隔が50omN ・ m に達する変動7d (図5の

トルク乃に相当)がみられる。これに対して,図7のトル

クフ'には急激な振動はみられず,固有振動の重畳もほと人

どない。基本的には10OHZ前後の複数の振動から構成され

ている。これらのことから,トルクフΠは貫通力FM の衝

雌による過渡拓迎力である。

貫通力FN に紗K I・'心と 1^心は図6 の場合,ノコギリ波

状の変動を呈している。これはばね釦彬鄭こよる針への垂直力

が,布に比べてはるかに弾性的であることに起因してぃる。

そして貫通力四彪と1・、心は,図5の場合にも図6の場合に

も,トルクフ'(Xは7)への1誘畔は小さい。

②言1算値と実験値の比較

図6の場合のトルクフ.の副導値を実'剣直と比較して,図

8に示す。表1には計算に用いた諸元を示す。ただし,式

④の粘性減衰係数δは固有1廊力数j.に依存するため,表1

には対数減衰率五を示す。また,貫通力F。は,図6の実験

結果から,図8に示す三角波伏とノコギリ波状の力の合成で

近似した。なお図8 には,トルクフ田(りも一点'餅県で併記

してある。

図8から,言佐1値は,藹剣直と比較的よく対応、している。そ

して,トルクフd の最初の応答は,トルクフ山の約1.5倍に

達する。換言すれぱ,上軸◎に弾性を考慮しない場合には

過渡1廊力の推定かできない。この結果,最大応答を知ること

もできない。このように過渡振区切の動荷重係数か1を越すの

は,時問比,つまり運動系の固有周期に六寸する貫通力F'

のf陣加寺間の割合が1に近いためである。また,固有1廊力数

j'がわずかに変化するのは,天ぴん・針佐機構運動系による

上軸回りの隈陛モーメントカ没動するためである。計算によ

れば記.9~63.5mg ・nf の・1貫性モーメントの変到ルこ対応し

て,固有折耐咳好'は557~508ルの範囲で変化する。

針棒の上死点^
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6.2 上糸の引締め張力が上軸のトルクに及ぼす影響

図5の場介を例にとり,引締め張力FJ乍用時の天び人・

針林機構述動系によるトルクフ.の計算イ心を図9に尓す。引

締め張力F'は,図5の実'f測告果から,図9に尓す正弦半波

で近似した。また,図9には,引締め張力F.が作用しない

場介のトルク T.の討僻1仙もー、貞1噸染で併記してある。

図9から,引締め張力 F.の作動期問のトルクフ.には顕

茗な過渡払師力はみられず,基本訓波の増大に同村1瓢力守廊力

数j,)がわずかに重畳しているにすぎない。このように,引

締め引そ力F.がトルクフ'に顕茗な過渡1郎力を誘起しないのは,

次のような理由によるものと考えられる。すなわち,天ぴ

人・針材井謝韓運動系の固右周期に対する引締め張力F.の時

闇比が約5と大きいために,トルクフ'の動荷重係数は1に

近くなる。なお,図9の引締め張力F.力q乍用しない場合の

トルク T.は,図7の笑渉泳吉果に対1心している。

フ.むすび

この縦告で得.られたことを要約すれば次のとおりである。

山ミシン機構.運動系に作用する外力のうち,針の貫通力

1,は三角形波状の変動F,Πと二っの正弦半波状の変動

F配, F,,,から,_上糸のリW市め張力F、は三っの正弦半波状

の変動F小 F.から構成されている。

②これらの変動のうち,特に貫通力FⅢは上軸◎のトル

クT'に動荷重係数が1を越す過渡1応力を誘起する。このト

ルクT.に対して,上軸を弾1牛体として天び人・針棒機構運

動系にLagr即ge の運動力程式を1心用して求めた剖●1価は実

験仙辻よく対応ルた。

綿)・/j,賀3亟力F心と F,゛やリ係帝め張ノJI^口と F口は,運

動系の周期に1寸する竹運加寺闇の割介が]に比して大きい。こ

のためこれらの力は上軸◎のトルクフ、に顕茗な過渡1廊力は

誘起しない。

{心以上_から,ミシンにヌ寸する電動機の細.合せ4予性や上軸

◎の軸径などを部価する珍元N・こは,大び人・針棒機構運動
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500
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図9.上糸の引締め張力作動時に上軸に生じるトルク

系の上軸は弾性体として推定されるトルクに扶づいて行われ

る必要がある。
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告テ集論文

ミシン用ACサーボ装置

《りミサーボX》 A シリ

1.まえがき

当社では,これまでに_11業胴ミシン矧師力装識として世界で

初めてオールディジタルベクトル制御システムを応用した

堅ろうな誘導1睡力機によるACサーポ方式のぐりミサーポX》

]0OV,20OV 系550W シリーズを市場へ投人してきた。

最近では,使い勝手(媒作性)の向上や高速化・高負荷化

の要求が増えてきた。また,欧州をヰ・,心とした40OV系や刷

辺機器の充笑も強く求められてぃる。

これらの要リRにこたえるために,1測乍姓の向上を1刈った新

形"H乍箱や,750W,].5kW 爽に如OV 系を含む高容量

局トルクのやノミサーポX》,またオ形佑センサを含むオプシ

"ン祥についても製遍,化した。

以下,これらくりミサーポX》 A シリーズの主な特長と構

成について紹介する。

^

、

小向上した1刈乍性

操作箱の制県作スィ、,チの大型化・機能別分類を実施した。

また,Π本語・英語女寺」ミの2系列化やシンポル宏ど卞を採用し

た。さらに,制御継内にあった機能設定スィ、,チの楳作粕へ

の取り出しにより,"岼乍性を大幅に向上させた。

②允実した機能

縫製パターンのプログラムやならし■釜いによる入力機能

また,ミシンの名回転数を容易に設定できるミシン回転数表

小ぢ對形や'郊靭大1容の分かるエラーコードぞどパ機能を開発した。

さらに,佳産枚数カウント機能など省力化にっなかる機能を

大11卿こ採用した。

綿)勢ぞろいしたモータ容量と1顕1対応

工業用ミシンの高速化や高負荷化に対J心できるようモータ

回転数を 3,000から 3,60山/min に向上させるとともに,

550W,750W,1.5kW のシリーズ化を1叉1つた。さらに,

1炊州地域の?司モにも対1心できるよう]0OV 系,20OV 系ιコ川

え40OV 系もそろえた。

④允実したオプシ,ン群

布,揣を検知してミシンを自動的に停止させるセンサ,また,

縫製物の出来高を知らせるカウンタ1切陽仔や出来高を入力す

るカウンタ人力器を新しU川えた。さらに,立ち作業での可

変速運転を容易にする小型可変速ぺダルなども加え,充実し

たオプション群を実現した。

3.構成

図 1 に今回排拶ξした《りミサーポX》 A シリーズ550W の

外観,図2 に一打乞11業用ミシンの構成,図3 にやノミサーポ

X》 A シリーズの全イ村蒜成を尓す。くりミサーポX》 A シリ

ズは,モータの速度恬号を出力するエンコーダを内蔵したモ

タ部,ミシン軸に直結しミシン針の位置信号を出力する位

羅杉洲惜仔,ペダル操作によ刷矧乍址を速度信号に変えて制御

盤に入力するレバー部,止め縫い針数や縫製パターンをi史定

する操作箱,及びエンコーダ・位過検出器・レバー部.操作

箱からの偏号を叉けてモータ部とミシンを制御する制御俳か

2. 特

中村隆、

熊谷博"

山内聡見、

ペタル

図2.一般工業用ミシンの構成
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ら構成される。

上i氾構成の《りミサーポX》の動作は

次のとおりである。作業名のぺダル操

作をレバー都を介して速度指令として

受け取り,モータへの周波数・麹i二.を

変えてモータを所望の速度で回転させ,

ミシンを'1少動する。制御回路では,エ

ンコーダー.圃克検出器からモータの速

皮・竃流力〒常にフィードバックされて

おり,これを基にべクトル制御を行っ

てぃる。また,"W畔餓こ股定された内

容を統み取り,所望の動作をさせる。

さらに,停止耐H乍はモータをij必虫させ,

位脳杉剤怜;の信号を受けてエンコーダ

からの偏号によって位橿ループ制御し

てミシン針を定位置に停止させる。

電源

のために新たに開発・改良した主な項

口は次のとおりである。

小撚作性・機能を向上させた操作箱

伐} 750W,1.5kW を含めたハイパワ一化

帰) 4Ⅸ)V 系《りミサーボX》 A シリーズの小界Hヒ

{引オプシ,ン装置の充災

以下,これらの項目の詳細について説明する。

3.1 操作性・機能を向上させた操作箱

図4に挟作箱田本語系列)の外観を尓す。1測乍性の向上

としては,縫委町乍業名の使い勝手を考慮して,紺柴作スィ,

チを針数セッド部,止め縫い選択部,パターン選択部など機

能別に分類配置し,形状も大きくした。また,表示は日本

"、英語の2系列とし読みゃすくするとともに,多くのシン

ポル1Uパを採用して分かりゃすくした。さらに,制御需内に

あった機能散"Eスィッチを操作箱に機能セッド部として取り

出し,機能i史定の容易化を図った。

機能の向上としては,縫製作業や誹N冬・メンテナンス作業

の告力化を考感して,縫製パターンの入力をプログラムやな

らいにより,簡単にしかも自由に実現できるようにした

(XC・C25の。また,生産枚数を自動や手動で人力できる力

ウント機能を装備して化.産管Nにも役立てるようにした。さ

らに,ミシンの回転数を表尓する機能を装備するとともに工

ラーコード表尓も取り人れて,ミシンの名回転数のi捌整やメ

ンテナンス11丁の故障部位の識別を容易にした。

3,2 750W,1.5kvV を含めたハイパワーイヒ

妓近の工業用ミシンの商速化は,]0,ooor/mm のオーバ

ロ,クミシンの出現によってU兵茗になっているし,,高負荷化

にっいてもより厚く硬い東材を縫製したいという妾求か、は

つており,これらの市場二ーズに1、」'1心するため,より改?ηさ

れた]6 ビ、,トマイコンを採用しく,モータの最島回札法女を

ノイス
フイル
タ

コンハータ

サーポモータ用制御盤

インハータ

{愛袿"射支帳・ V01.価・ NO

生フレー

制御

速度指令

電流検出器1

K

ーーーーーー^ーーーーーーーーーーーーーーー「

ミシン用制御

PWM制御

速度告1幣Ⅲべクトル制御)

サーボモータ

エンコータ
i-^^^^^^^「

電流検出

誘導

9 ・]991

L__ーーーーー

電動機

ソレノイド駆動出力

1速度検出信号

図3

速度指令&運転信号

針位置信号

<1ノミサーポ冷 Aシリーズの全体構成

工業用ミシン

操作箱

;'艦^。ニ
.泌'当J式ゞ会参1郭'j点§"扮.、

0,国心・・・・・ー"

レバー

ユーツト

r^齡熟セツト」一ーーーーー「

AB

ペタル

J1蚕二Z二江二^

1匝三=ニコむ"

ソレノイト

,・・・41 点郵
〔亘!1〕牙」1美1、三寺●1

^一『.ー^ー,^

r^ーー琳止血殺L.髭択^,1

Mrrsl^トE XCC02

叉Lシ1 ヲシん、,' 1t
r^強Ⅱ身讐L、選窯一ーーーー「

}1;す、'才、、、4'美,今ξ11

C馨

叫絽6鋤

(邑IJ を会.武〆

⑧ XC・C02

丁^セツ1』一ーーー「

,xi叉奪

島馴丁甑^ XCC虻'

i'ー、"班^玉●

!ーーーー^島」■琴L.圭工6^'

巳女轟早'X 'ンξ尋
尋

r^牲丑当話一,宝呈癖一【一ーーー^

戸X,,1
毒'コ

J^ーコ"'」リ

曳二、"ゞ'亨一 i
r^JTgーノ轟ヂー^

曇

1、,

圭""'

"羅影邑§滝
〔三三D 淡立ξ1劣を謡るシ勇釜歎

、,モ、tケ

.

賢毒セノトーーーーーー^

0 と

制 XC・C20

朋TS{豊讐卦ヨ XこC40

r^セJト

゜尋堅ON
,、j't5

r^乱丘弐亜之畳設●^,

"气鹸,シ1 煮,1、、弓
J メノJ

r一【^犠」り,蔓゛霊卓●一ー^,

,撫〆江建1 色欝1 '歎畭一

゜>号

'荘豊

唾券キ
キー

E聖三二

(C ) XC・C40

ごヨ

,^式止訂豊、、里炉0-、」「 r^バgーンノ与ら,1セツト'翌井寂ノ下桑曳呈セ'ントーーーー「

'■皐一^4 、゛41,

袖浄

叉ι多1 'シ1
゛^牲止星轟{雪択0^1

痘き,X三迦 ,、

A,「憇^ XCC塁症)

「" J

,Uどゞt

宝ノー

r^門叉1ヨ、、、r^

髭,、鑾

t_'1"ン{岡':J/」ゞ
。1 イニ

t葬イ'壁y

,X

0

(d )

図4

XC・C250

操作箱の外観

'ート

,々
ス学→、ι

ミ
シ
ン
用
検
出
器

ー
ー
ー
」

レ
ー
ー

ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
{
ト
ー
ー
ー

ー
ー
、

一
ナ

趣
一

スj、ンA》X
、
一之

+
.
ぎ

こ
d
 
其

.7七
男
キ
哉
7

回
キ

塁
1

夏

回X1ノ

趣
昌
.
豆

X
二

0

f蓊



3,000 から 3,60or/min に上昇させオこ。

また,上記モータ最高回転数の上昇と電流検出器の改良に

より,郭OW用モータと同一寸法・形状で750W用モータ

を実現した。

さらに,図3 やjミサーポX> A シリーズの全イ村茜成に示

したコンバータ部とインバータ部の電流容量を変更し,550

W用制街地窒と同一寸法・形状で750W I.5kW用制御盤,

を実現した。なお,1.5kw Eータは,小型にするための設

計技術を.駆使し,図2に永したーヨ史工業用ミシンのテーブル

下に設置できるよう十分な小型化を図った。

一方,より厚く硬い素材の縫製がミシンのイ騎重域でも可能

なように,図5のモータトルクカーブに示すようにモータ回

転数力町氏速のときにモータトルクが最大となるよう1斐定した。

550W ハイパワータイプは,従来の標準タイプに比べ,低

速域でのトルクを約30 %向上させた。 750W,1.5kW ハイ

パワータイプもこれに準じてイ氏速域でのトルクを大きく散、E

した。図6 に750W ハイパワー,1.5kW ハイパワ一の外観

を示す。

3.3 40OV系《1ノミサーポ X> A シリーズの小型化

《りミサーポX》 A シリーズ40OV 系は,10OV 系,20OV

系に比べ高電圧か印j川されるため,プリント玉垪反については

耐銅イオンマイグレーシ,ン特性を,回"舘"品については

絶縁耐力を向上させるg要かある。さらに,モータ巻線は印

加されるインパルス電圧(ピーク電圧)により,絶縁破壊を

発生させないようその電圧を十うH氏く抑えるg要がある。

次に説明する技術開発によって40OV系《りミサーボX》A

シリーズの小型化を図った。

住)新材料プリント基井反とネ色縁耐力向上回路音お品

プリント譜反には,而"同イオンマイグレーション特性の

良い新材料を採用した。而打昼性i彪強結果を図7に示すが,従

来の材料では銅イオンマイグレーションカ階しく進展して

いる(M献Ⅱmm)のに対し,新材、料ではその進展が短く

⑩.5mm 以下)耐銅イオンマイグレーシ,ン特性に優れて

いる。また,図3 《りミサーボX> A シリーズの全イ村蒜成に

示したインバータ部や電流検出器には,ホ齢示耐力を向上させ

鵬寸窒、区キ詠珍

午寺集論文
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ハイパワ一の外観
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朱テ集論文

た高Hルトランジスタモジュールや専用の電流検出器を採

用した。これらにより,プリント基キ応N去を 10OV 系,200

V 系と同一に小雪野ヒできた。図8にパワ一回路部プリント

光井反を示す。

松)モータ巻線へのインパルス匪証一上の1氏咸

モータ巻線の絶縁破壊を起こさないよう専用回路設計を実

施し,高インパルス電圧(ピーク1豆圧.)が印加されないよう

にした。図9にモータ巻線への印加電圧:.波形測定結果を示す

が,インパルス電圧(ピーク電圧)はモータ巻線の絶縁破壊

を起こさない十う・X氏い厩証となっている。これにより,モー

タ寸法・J倒犬を 10OV 系,20OV 系と同一にできた。

3.4 オプション装置の充実

従来からのオプシ"ンである電儀、押さえ上げ,エア押さえ

上げ,補Ⅱ獣逢いスイ、,チやフ"トスイッチなと斗こ加え,次の

オプションを開発した。

(1)布端センサ

布端を検知した後, i艾定した針亥女を縫ってミシンを停止さ

せることができる。さらに,操作箱との組合せで使用するこ

ともできる。図10にその外観を示す。

②カウンタ表示器

出来高目標値を設定し,出来高が目標に達するとブザーに

より知らせる。図11 にその外観を示す。

捻)カウンタ入力器

出来高をカウンタ表示器や按ψ畔百に入力するとともに,減

算機能も持つ。図12にその外観を示す。

(4)川変速ぺダル

立ち作業での可変速運転や,糸切り・押さえ1.げなどの媒

作力宍二き,特にコーナや曲線部分などの縫製作業に効果的で,

より小剛化した。図13にその夕椛見を尓す。

4、仕様

上述したように,操作性を向上し機能を充実した新形操作

箱,550W,750W,1.5kW ハイパワータイプや40OV 系

の機種ぞろえ,また,新オプシ,ンを加えてオプシ,ン群の

允実を鬨った。

^
J、 ,ι
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A シリ

形

格

ス

回

格

ム

ト

制

数

ル

形名

練

ドルポジシ

ニートルポシショナー

(押さえ上け'付き)

表1

イr/m川)

単相]00~]20V,

50/60H2

御

ク

名

(N ・ m)

550、¥

XL・554-10,・10Y

自動糸切り

《1ノミサーボ冷 Aシリーズの概略仕様

盤

ナー

自動糸切り・自動機対応

標

3,000

速度制御範囲

].76

10.18kg{. ml

炉相・三相200~240V,

50/60HZ

XC・AN・

ロ]口XX

XC-AF上

ロ]口XX

凖

検

XL・554-20,・20Y

ミシン軸で

(針数/分)

X

力

XC-AM-

01口XX

モータ軸で

け/mm)

C

3,000

1.76

10.]8kgf . ml

力

ウ

単相・三相200~240V

50/60HZ

布

XC・AN・

02口XX

XC-AFL

02口XX

XC-AMF・

01口XX

形

出

ウ

自動抑さ

550、V

X上一554-20,-20Y

操

可

y而

タ

補正縫

ハイパワー

タ

イ]Ξ

表

XC-A入1-

02口XX

作

フ

3,000

七

1.76

氾.]8kgf・ml

器

人

XX印は阿転数区分を水す。

三相380~4]5V,

50/60出

)]气

XC-AND・

02口XX

XC・AFLD

02口XX

XC-AMF-

02口XX

ノ゛'.

これらに加え,従来から好評を得てきた当社《りミサーポ

X>に搭伐していた機能はすべて網ら(羅)して,出力機能7

種,外部操作入力機能14種,内部設定スイ・,チ34種

(XC・AMF, AMDF)を装備しているので,縫製内容に合っ

た最適作業ができる。また,簡易自動機として口ーコスト

オートメーシ,ン化も、可能となる。さらに,各チ重糸切りタイ

ミングの装備機種を拡大(XC・AM, AMD, AMF, AMDF)

したので,当社だけでなく他社自動糸切りミシンへの対応が

より容易になった。

また,すくい縫いミシン用として,針下位置から上位置ま

での逆転機能も全機種に装備を拡大したので対応が更に容易

になった。

以上のような対応を;寺つ《りミサーポX> A シリーズの概

略仕様を表1に示す。

'目

ノ

力

上げ父識

器

V、

XL・554-40,・40Y

XC-AK, AND,

XC-AM, AMD,

●ミ

排

ス

AMD のとき XC・K・]2,XC-AN, AND, AFL, AFLD, AM,

ス

サ

ダ

XC・AMD・

02口XX

イ

].76

抑.]8kgf.ml

3,000

750W ハイパワー

イ

単相・三相2山~240V,

50/60HZ

ル

ノ

XC・AMDF-

02口XX

朱テ集論文

XC・C02, XC・C20, XC・C如, XC・C250(XC・AM, AMD, AMF, AMDF に取付可能)

XC-AND・40X X

AFL, AFLD、

AMF, AMDF

ノ

チ

電磁式: LE・FM・}, LE・FM・2,エア式: LE・FA(XC・AFL, AFLD, AM, AMD, AMF, AMDF に取付可能)

七ンサアンプ XC・CSI・Y,反身1形七ンサ XC・CSR・LS(XC・AM, AMD, AMF, AMDF に取付可能)

XL・754-20,-20Y

チ

XC・AFLD-40X X

XC-AMD-40X X

].5kい1 ハイパワー

3,600

].96

10.2kgf ・ ml

XCCE(XC・C 形操作箱及ひ'XC・CC 形カウンタ表示器に取付可能)

三相200~240V,

50/60HZ

250-4,000(盤内ポリ

250・・5,000{盤内ボリ

XC・AND・

XC・AMDF・40XX

02 口X X ・07

XC-AFLD

02 口X X ・07 1

XL-1504-20,・20Y

70~3,600

XC-AMD・

02 口X X・07

XC・CC(全桜種に取付可能)

3、600

3.92

10.4kgl. ml

LE・CR(XC・AM, AMD, AMF, AMDF に取付可ii勘

XC・AND・

02 口X X・]5

XC・AFLD

02口XX・15

XC-AMDF-

02 口X X・07

足踏み式: LE・CFT・2,

ユーム調整で160~8,50の

ユーム調整で]60~8,500)

XC・CVS・2(全機種に取付可能)

IXC・AMD・
02 口X X・]5

XC・AMF, AMDF のとき XC・K・22

XC・AMDF・

02口XX、]5

ミシン'唖力用ACサーポ装置《りミサーボX> A シリーズ

の主な特長と構成を示した。1剰乍陛・機能の向上,機種ぞろ

ヒザスイ,チ式

え,充実したオプシ,ン群など,以上i丞べたような特長を持

つこのやjミサーポX> A シリーズは,棄邪寺イ弌の二ーズに適

合する工業用ミシン'唖力装置であると確信する。さらに,エ

業用ミシンだけでなく一般産業機械の"陣力装置としても合理

化・省力化に応用できるものである。また,縫製工場のFA

(ファクトリーオートメーシ,ン)化二ーズに更に対応、すべ

く,今後とも,ミシン'陣力装置のあるべき姿を探究し,需要「、、

家各位の期待にこたえられるミシン'陣力装置を開発していく

所存である。

5.

LE・FM・CFT

むすび

ミシン用 ACサーポ装置くりミサーポX》 A シリーズ・中村・熊谷・山内・林

参考文献

①小キ木孝生,加藤勝久,中村隆,熊谷博,藤川j剃ム

渦電流方式可変速クラ、,チモートル《りミ・ストップZ>,

三菱電機技報,54, NO.10,735~739 (198の

②熊谷博,山内聡見,玉国法行,岸本健:ミシン'陣力

用ACサーボ装置《りミ・サーボX》,三菱電機技報,62,

NO.6,493~496 (1988)
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レ ^ザ裁断システム

1.まえがき

妓近の縫婁杠場では自動化による合理化が最大の課題にな

ている。中でも特に,裁断工程において災喨東下の不足力階し

く,また,さらにアパレル業界で個性化,ファ、,シ.ン化が

H炉f戈の流れとなった。このため,多品種少呈生産を短納期に

処理することが必す仏助用件となってきている。

従来から裁断1程では,大量生産を目的とした多層重ね生

地の自動ナイフ裁断力昿く実用されている。しかし,既剥艮

のオーダーメード化力温真著に進み,少＼最品を高速に裁断し生

産能率の向上を図る方向に転換してきた。これら時代の要請

にこたえて,非接触式裁断の特長を十分に生かした高速レー

ザ裁断システムを開発し製品化した。このシステムはミラー

揺動方式であり,従来からの加工ヘッドX・Y軸移動式と異

なり,加工へ、,ドを使用しない全くざ人新な機構を持つもの

である。この結果,裁断速度の高速化を実現し,レーザ裁断

システムの応用分野の拡大への大きな手がかりを与えた。本

稿では高速レーザ裁断システムの仕様特長及びそのj心用例

について述べる。

なお,本件は通産省大型プロジェクド'自動縫製システム

の研究開発"の一環として開発製品化したものである。

2.裁断システムの概要

2.1 システム構成

このレーザ裁断システムは,アパレルCADで作成された

1矧析データにより,レンズ・ミラー'陣ガ部,レーザぢ酎辰器,

コンベヤ,延反機等を制御し,コンベヤ上で連続的な佳地の

延反,裁断,裁断パーツ取出し(仕分け作学0 を可能として

いる。

このレーザ裁断システムのシステム構成を図1に,外観を

図2に示す。

2.2 機器仕様

機:新上様一覧を表1 に示す。

2,2.1 裁断機

この裁断機の主測琶成部は,裁断室上部に各種ミラー,レ

ンズ及びレーザビーム照射部を収納する構造からなっている。

別設置されたレーザ発振器から出力されたレーザビームを揺

動ミラーに反射させ,裁断面上に焦点を結ばせる方式の採用

により,商速で裁断を行うことができる。

揺動ミラーは直接モータに取り付けられ,ジンバル構造で

支持されており,2個のモータによってダイレクトドライブ

される。この方式により,ガタ,バックラッシュのない精密

なミラー馴廼力を可能としている。レンズ'噂加よタイミングベ

ルトによるバックラッシュのない直線邸動で裁断面上にレー

ザビームの焦点を結ばせている。これにより, XY軸合成方,

向に最大10om/m血(1軸方向最大70m/min)の高速裁断

を実現している。

2.2.2 コンベヤ

コンベヤはアルミハニカムで構成されている。生地が柔軟

橘川彪、

大久保秀之、

井土準一郎、

貴志征五、

石井明、

笹井浩之"

裁断データ

アパレル

CAD

0

挫,蚕

ハードテイスク

炭酸ガス

レーサ発振器

工程制御用
計算機

システム操作盤
(制御装置)
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延反機
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介
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図2 レーザ裁断システムの外観
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であることから生地を平面的に支持するためと,レーザビー

ムを上方から照射するので生地を透過したレーザビームの上

方への反射を防止し,下方へ逃がすためにハニカム構造力峡

用されている。コンベヤは,生地の荊駆を行うと同時に,延

反・裁断・裁断パーツ取出しの各イ乍業台の機能を担っている。

生地を口ール状にした巻き反で供給される生地の場合には,

延反機との組合せにより,自動的にコンベヤと同期して生地

をコンベヤ上に張力をかけずに延反すること力河能であり,

また,あらかじめ生地長さが所定寸法G重常長さ 3~ 5m)

で供給される場合には,コンベヤ上に羽乍業での延反力河能

である。標準的な機劉蒜成としてコンベヤ方式があるが,被

裁断物の生産形態によっては裁断機と他方

式の組合せも可能である。

2.2.3 その他の機器

イ吏用レーザは定格出力80OW,シングル

モード,連ネ売発振の炭酸ガスレーザ発よ辰器

をイ吏用している。また,裁断部はコンベヤ

のほほヰ央に位置し,裁断時のヒュームの

村甑及び安全上密閉構造としている。裁断

室の排気は屋外に設置されたブロワ等男嵐

設備までダクト配管され排出される。レー

ザビームは,裁断室中央上部より下方に照

射される。制御操作部はコンベヤ近傍に設

置し,裁断作業にかかわる運転操作に供し

ている。

3.レーザ裁断機の特長

3.1 ミラー揺動方式の原理

三次元の平面上をレーザ加工する場合,

・一般的にはX・Yテーブルを使用して集光

レンズか被加工物の上を移動して行き,そ

のレンズを通過した集光レーザビームを被

加工物に照射して加工が行われる。加工速

度を向上するためには,集光レンズを高速

に移動させる必要がある。レンズはX・Y

テーブルの架台に設置されているため,質

量のある架台を高速で移動させるには,

様々な問題点がある。レーザビームを用い

て,生地等の薄い素材を1枚裁断するには,

できるだけ高速に裁断しなけれぱ経済的に

採算が合わない。このため高速加工を実現

するために,この方式は従来の方式とは全

く異なるミラー揺動方式を採用している。

ミラー揺動方式とは,集光レンズで集光さ

れたレーザビームを,揺動するミラーに照

射し,揺動バラーから反射されたレーザビ

ームで裁断面上に裁断W岱亦を描力世る方式

である。図3で,ミラー揺動方式の原理を述べる。

レーザ発1騰¥から出力されたレーザビームは,ベンドミラ

でビーム径が拡大ー(]),②を経て凸ミラーに当たり,
^^

、^、^

される。ビーム径を拡大するのは,長焦点集光レンズによる

レーザビームの集光性を向上させるためである。次に凹ミ

ラーに当たって平行ビームとなり集光レンズに入る。集光レ

ンズから出たビームは,途中で揺動ミラーによって方向力咳

えられて裁断面に焦点を結ぶ。揺動ミラーは,直交する2軸

θ.軸とθ2軸の回りに揺動して裁断面にレーザビームを照

射して裁断判出亦か拙かれる。裁断面上の座標(X, Y)の位置

によって,揺動ミラーから裁断点までの距籬が異なる。した
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形

裁断方式

气ち゜

性

＼＼＼

裁断速度

能
裁断枯度

名

表1

有劾ル戈断エリア(mm)

レーザ裁断システムの仕様

mm

レーザ照射方式

外形、寸'法(mm)

(裁断室に搭載)

裁断室(n諏)

軸合成方向妓火10om/minXY

2枚裁断(多品種少量)

士] mm 以内

搬

49 (873)

j)1

],500(長さ)×1,800(φ副

機

ミラー1岳耐山レンズ駆動方式

式

1518FC

搬送速度

800 (φ鋤 X3,400 (長さ)× 600(高さ)

」.ヒ

制御装匙

タ"杉ゞj法(mm)

1,800(ψ副 XI,700(長さ) X],400(高さ)

コンベヤ方式

形

延反・裁断・裁断パーツ取出し部を構成

レーザ定格出力

名

最大30m/min

ノ勺レスピーク出力

2,080(φ副 X6,000(長さ)×800(高さ)

出力可変範囲

外形寸法(mm)

システム制御・レー仟制御及び運転操作機能内蔵

1508 F

80O W

レーザ裁断システム・橘川・大久保・井上・貴志・石井・笹井

1,50O W

ベンドミラー②

シングルモート

0 ~100%

2,600 紳鋤 X450(奥行) X ],600 (高さ)

凹ミラー

e

0べンドミラー川

レンズ

0
凸ミラー

揺動ミラー

ノノノθ2軸

~、＼
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がって,これを補正するために集光レンズを光軸方向に動か

して,常に裁断面上に焦点を結ぶようにする。

揺動ミラーの角度β,,θ2 とレンズの動倦 F とは,次シ丈

によって座標変換され算出される。

θ,=ta"ーイX/γ) ←ad)

θ.=(1/2)tan、,(y/Hcos e .) ←ad)

F=V元1〒^IFjテテーH (mm)

ここで, Hは揺動ミラー中心から裁断面までの垂直距離,

X とγは裁断エリアの中心を原点とする座標値である。θ1,

θ2軸はバックラッシュとガタを防ぐため,直接モータに取

り付けられており,高分解能のエンコーダをイ吏用し,ダイレ

クトドライブされる。

F軸はタイミングベルトど咸速機を介して'陣力される。揺

到バラーは質量をφ謝咸させるため,アルミニウムを採用し,

その表面に金蒸着してイ吏用している。

3,2 制御装置

3.2.1 制御装置の特長

このレーザ裁断システムの制御装置は,以下の特長を備え

ている。

住)裁断速度を高速化し,さらに詞出亦精度を保つため,高精

度な揺動バラーの馬陣力力喫求される。よって,揺動ミラーの

サーポ制御には従来の位置フィードバック制御系に目標速度

を前向きに与え,制御対象の追1超屋れや定常速度偏差を補償

する速度フィードフ才ワード制御方式を採用している。また,

揺到バラーを高速,高精度に'陣力するため,加iル燧を滑らか

にするスムージング演算処理仂Π減速パターン生成,座標変

換処理の制御周期を短時問にすることによって高精度な加

i虜東を行っている。

②高品質な裁断を行うため,レーザ出力は裁断速度に対応

して制御される。

綿)高速裁断の効果を十分発揮するために,裁断の前1塞上程

の生地の供給・搬送・搬出の時問短縮を図り,裁断サイクル

を早めている。また,裁断時問に比べ,裁断データの容量が

多いため,裁断データの記憶機能,高速な通信機能を付j川可

能である。

④裁断システムを統括する機能

下記に示す各機器をシステム的に統括制御する機能が心要

となる。

⑧コンベヤ,延反機制御

山)レーザ発振器制御

①排煙装置制御

3.2.2 制御システム構成

制御装置は図4に示すように,マルチCPU によって構成

されている。裁断システム全体を統括する16 ビ"トマイク

ロプロセ、"サ(以下"メイン CPU"という。),揺動ミラ、・・・

レンズを'陣力するための演算処理,レーザ出力を制御するた

めの演算処理を行う32ビットマイクロプロセッサ(以下

"演算CPU"という。),そして揺動ミラー・レンズを.駆動の

ための速度フィードフォワード・サーボ制御を行う]6 ビッ

トマイクロプロセ,サ(以下"サーボCPU"という。)をバ

ス結合させ,裁断データをこの裁断システムに適用可能な情

報にりアルタイムに変換しながら,高速度の裁断を可能とし

ている。図5にりアルタイム処理の内容を示す。図6 に揺

動ミラー'陣力制御ブロ"ク図を示す。

各CPUの処理内容は以下のとおりである。

住)メイン CPU

④裁断システム全体の統括制御

山)マンマシンインタフェース

メインCPU

クラフィック

コントローラ

モジユール

ディスク

コントローラ

モジユール

CRT

演算CPU

ハートディスクフロッピーディスク

サーホCPU

50(釘4)

0

β,軸

サーホインタ

フエース

仏軸

サーホインタ

フエース

0触アンプ

F軸

サーホインタ

フエース

灸軸アンプ

図4

ティジタ儿

1/0

制御システム構成

レンズ・ミラー

駆動装置

f軸アンプ

レーザ用

1/0

各種スイッチ

プロクラマブル

コントローラ

コンヘヤ

延反機

三菱確機技繊・ V01.価・ NO.9

炭酸ガス

レーザ発振器
排煙装置
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スイ、,チ盟井見と画面表示

圃裁断システムとしての操作,運転管理

(d)ファイル管理(ハードディスク,フロッピーディスク)

(田プログラマブルコントローラとのインタフェース処理

コンベヤ,延反機との接続

演算CPU処理

①裁断データの読込み

②サーホCPUの
ステータス読込み

テータ入力

演算CPU
制御周期信号

御裁断条件設定・影剥幾能

(鋤上位言十算機との通信

②演算CPU

仏)アパレルCADからの裁断データの"琳斤

化)裁断エリア内にある裁断パーツの選択

サーボCPU

制御周期信号

①力郡咸速パターンの生成

②加減速パターンの座棟変換処理

③θ,θ2, F軸への移動量パルス算出
豆裁断速度対応レーサ出力算出

ら機械系誤差補正

加減速パターンの生成

M θ1

サー本CPU処理

β2 f

、、
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θ1

M サー耶CPU管理処理

θ2

邑メインCPUからのステータ
ス読込み

②各軸移動量読込み
③移動量を1/2に分割

F

「^

、、、

M

①サーボCPUに移動量パル
ス数を出力

②レーザ発振器にレーサ出
力値出力

β1

テータ出力

演算CPU処理

β2 F

1フィートフォワート制街

②移動量をアンプへ出力

0,発処理

図5 演算CPU とサーボCPUの制御周期と処理内容

演算
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位置指令
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紳士服用及ぴワイシャツ

図8.生地裁断例

コンベヤ移耐ル_{1の算出とその通儒

揺列バラー・レンズ邸動のための削幟速パターンの生

成

御揺動ミラー・レンズ矧証功のためのN井票変1卿、理

御揺列バラー・レンズ卯動のためのパルス数算出

圃機械系誤第をソフトウェアで袖正する処理

御技断速度に対応心たレーザ鵬力算出とレーザ発振器へ

の川力制御

田メインCPU,サーポCPU とのインタフェース処理

偽}サーポ'CPU

゛)演算CPUとのインタフェース処理

{W 揺耐バラー・レンズ廓動の速度フィードフォワード制

御

アパレルエ場における裁幽司1呈を考慮して,次の運1卵杉態

に1小j心できる裁断システムとなっている。 1枚裁断を差雌と

しているが,定寸の場合は2枚折りも可能である。

山化地供給形態

{田牛地を巻き反で供給する場合には延反機を使用しての

速続運転か可能である。

小}牛地を定寸でイ1娜合する場元Xこはコンベヤ上に延反する

凍点を定めて,1枚ずつ搬送して1測析する方式と,生地の

IW則こ検女畔反を置き,これを検知して裁断原点を定めるセ

ンサガ式による運転が"Π走である。

②救断データの入力

艇}フロ,ピーディスク(D、下" FD"という。)

FDから拔[析データを順次統み出し裁断を行う。

小}ハードディスク(以下"HD"という。)

FD,候取(テープからの裁断データを HD にコピーして,

あらかじめ決めたスケジュールに従って裁断を行う。

{C} LAN

IN二ば財幾とのLAN接続により,裁断データを順次受

け取り救断を行う。

綿)蛋矧析切り口は縫婁田1程から糸のほつれのないことかヨほ

しく,白い1卞地では変色の目立たないこと。

これらの要求に対して,前記レーザ裁断システムの革新的

な技術開発によってXY軸合成方向10om/min の裁断速度

を述成している。以下には,レーザ裁断の1心用例及ひ高速裁

断の実現に重要な役割を果たした1寺性について述べる。

紳士服布地薄物(ウール)1枚重ね

紳士服布地薄物(ウール)2枚重ね

紳士服布地中厚物(ウール)1枚重ね

紳士服布地中厚物(ウール)2枚重ね
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△

レーザは高エネルギー密度に染光されたレーザビームを用

いるため,従来の鼎U川11法では得られない数多くの特長があ

る。その小でも炭酸ガスレーザは発拓詠力率か1七校的冶K,大

川力化も比較的容易であるため,金属切断・i割妾・熱処理等

にルK使用されている。ーリj,炭酸ガスレーザの新たな用途

としてレーザ裁断システムは主に紳士服等小.地,将種産業用

フレキシブル材料・の高速切断への応J11として往目されている。

これらの用途には次のような裁N刷、ヤ陛か要求される。

御 1~2枚重ねで,裁凶而訴妾111程の化j於性を考感し段取り

の簡易な牛地供給方法で高速技断出来ること。

②裁断粘度は士lmm程度でアパレルの場合は金属加工に

比べて比校的村Kてもよい。

40

20

4.加工技術

0

口

20

口

口

図7

6040

レーザ出力設定値(%)

紳士服用生地裁断速度例

運転形態
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コンベヤ

被裁断物延反部

「ー

レーザ発振器

ヒ^_

制御釜・操作盤

裁断室

4.1 加工基本特性

生地裁断条件はレーザパワ一密度力識断速度を決定し,ま

た切り口等の品質は主に被裁断材へのエネルギーの適正制御

で決まる。一方,裁断寸法精度はシステム機械及ひ制御性能

で決まるが,裁断速度の景劣學が大きい。紳士IW司生地裁断で

はXY軸合成方向最大10om/m血 a軸方向70m/mj田に

対し,定格出力80OW のレーザを使用している。図7にレ

ーザ出力と裁断速度の鬨係例を尓す。また, CAD入力によ

る任意牙剣犬裁断詞山亦に対して,裁断速度の加i応虫に従って照

射レーザパワ一を最適値に制御している。これにより,被裁

断材の熱呆美半部が全裁断彰山亦で一定にイ尉寺され,焦げ割陀最

少寸辻に抑え,しかもほつれの無い裁断が実現している。従来

高品質の裁断が難しいとされていた白い生地の裁断にも用途

か期待される。また,イヒ細戈分を多く含む生地ではレーザ裁

断特有の溶着があるが,1枚裁断での対応、可能である。図8

に生地裁断の例を示す。

4,2 生地裁断への適用

紳士服,自動東内装シート,その他用途の生地裁断等の大

量裁断にここW年来自動ナイフ裁断システムによる多層重

ね裁断が広く採用されてきた。中でも1,2枚重ね裁断に

レーザによる非接触加工の特長が発捉洛れ,レー"裁断シス

テムがここ数年来注目されている。しかしながら,裁断工程

における生産性を考慮した場合,システムの性能・価格所睡

持費・使用環境条件等からいまだ広く普及するに至っていな

し、

CI^ど今、

Cつ◇d
被栽断物くιフ」

裁晦Vfーツ取出し部

P

図9 レーザ裁断システム配置

6000

このシステムでは特に,生産性向上を目的

として裁断工程を含めたトータル的な高速化

を図っている。図9にレーザ裁断システム配

置図例を示す。同図で,被裁断物の先端部が

すでにコンベヤ上に裁断パーツ取出し部(使

用パーツと残布地との仕分け作業場所)にあ

り,作業者による裁断パーツ取出し作業が実

施されていると同時に,裁断室ではレーザ裁

断中であり,延反部では生地の延反作業が行

われている。以上3箇所のタクトタイムをそ

ろえてロスタイムの少ないヨ車続裁断を実現し

制イ立

朱テ集論文

mm

ている。

裁断速度は生地の材質,密度,厚み,織り

方,パーツ数, CAD データ等で異なるが,

紳士服用マーカで中厚物布地で1着分約80

~100チ少である。また,他の適用例として,レーザは非1劉蝕

加1のため生地を固定するg要がなく,また生地の"逃げ"

がないため例えぱレース等薄い生地の裁断とか熱加工の特長

を生かし切り口が適宣に1断蝕した"ほつれ"のない裁断か可

能となる。

4.3 その他産業用フレキシブル材への応用

従来から炭酸ガスレーザ加工機は非金属加工にも広く実用

化されている。しかしながら,シート状索材等フレキシブル

材への応用はあまか筈及していない。これは炭酸ガスレーサ

加工機が主に金属材料の高精度加工に特長があるからである。

産業用フレキシブル材は裁断特性が生地と共通点が多く,高

速レーザ裁断システムの特長かいか人なくぢ酎軍され得る。こ

の場合,システム構成としては,被裁断材料の汗列犬寸法,裁

断前1麦工程を考慮した裁断室,船云形態及び制御を適用する

ことで対応可能である。今後この分野への応用力朔待される。

レーザ裁断システム・橘川・大久保・井上・貴志・石井・笹井

以上,帝肝3レーザ裁断システムの仕様特長及び適用例を

交えて裁断技術について紹介した。まだ紳士服用生地裁断へ

の応用が始まったばかりであるが,高速度裁断の陛能を生か

し,今後産業用各種フレキシブル材料裁断への応用へも発展

させたい。このためにも,システム性能の充実,使用却寛へ

の適用機能の充実及び装置のコストダウンなどの努力をする

所存である。

5.むすび
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産業用ロボット《MELFA》ピックァーム RV・P33
渡部裕二、守田裕辛見、小林智之、

ロポ、,ト産業は普及元年と呼ぱれた1980年から]0年を経

て,]990年度の市場規模はほぼ5,000億円に達するとみら

れている。その間ロボットのエナ昜＼の進出は目覚ましいもの

があり,いまや日本はロポット導入台数では世界最高を誇っ

ている。しかし,その導U寸象をみると,ロポット化しゃす

く,またロポ、,トでなけれぱできない重量作業や単調作業が

中心、であった。すなわち,導Uす象の分野としてほと人どが

自動車・電気関係の製造業を中心としており,作業では塗装

や1割妾,電子部品キ"y_てが中心となっている。したがって,

一般に想像されるネ夏雑な機能・形態を持ったロボットはそれ

ほどg要とされず,単純なプレイバックロポットやインサー

タの類が多くを占めていたのが実状である。

しかし,]9鮖年には9,500億円と予測される市場のさら

なる拡大には,従来限定されていた導入分野,や作業対象か広

かること力涙件であり,そのための形態や機能がロボ、,トに

要求されることになる。既にここ数年,樹脂成形や窯業など

従来にはなかった各分Ni,に導入力昿かる傾向をみせてきてい

る。また,この広がりにあわせてファクトリーオートメ

シ,ンの拡大を背景としたスタンドアローンロポットから

システムホH込みロポットへというもうーつの傾向も顕著であ

る。

妓近の通信1逝1すの普及は工場レベルにも波及し,大規模で

は工場問を結ぶ広域ネットワークから MAP などの工場

上AN まで,ファクトリーオートメーシ,ンを CIM (compu、

te"10tegねted MaNfactuH"g)と呼ぱれる体系として構築

しようとする動きか積極的である。ロポットはこのような生

産システムを構成する基本要素のーつと考えられているが,

そのためにはいかにシステムに融合できるかが大きな課題で

ある。

1.まえがき
人問の腕に似た多関節タイプでしかも6自由度が必要である

ことを意味している。また,可捕睡量としては人問が持ち運

ぶことができる49~98N 拓~10kgf1 を必要とするが,逆に

ロポットそのもののサイズはコンパクトで場所をとらないも

のでなけれぱ人間のようにスペース効率の冶"一乍業性を持つ

ことはできない。

一方, FA システムの中でいかにうまく連携プレーをこな

せるかは,前述のように通信技術をもとにしたシステム階層

の上位父は下位との恬報伝達能力か課題となってくる。

以上のような背景のもとに,ピックァームシリーズに人問

の可搬能力とほぼ同等の98N 杠okgf1を持ち,人間の腕の

動作に匹敵する6軸垂直多関節構造,人問の情穀伝達能力に

相当するネットワーク通信機能,そしてこれら高度な機能を

操り人問同様の巧みな作業を表現できるプログラミング再語

をそなえたロポ"トとしてくピ"クァーム RV・P33》を開発

した。

技術的ポイントをまとめると次の2点となる。

住)最辛斤のサーポ技術,メカニズム1鄭1すを導入して人間相当

の高度な動きをさせる。

2.開発のねらい

導入分野拡大の背景には最近の深刻な人手不足がある。こ

のため,用途力斗広大するにつれて,導U寸象がロポット向き

の作業からロポットの不得意な人間向きの作業にまで広か'つ

ていく傾向が出てきている。人間向きの作業をこなすために

は,まず人間同様に手先が自由な方向から自由な姿勢で作業

を行える必要がある。これは機構的に,鉛直方向の組付けに

適した水平関節型のように限られた動作自由度のものでなく,

ロボツト本体

RV・P33の外観

54(878)、名古屋製作所
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②ネットワーク通信技術を活用

し,周辺制御, FA化, CIM化へ

対応する。

もちろんプログラミングの容易

さ,プログラミンク支援環境重視

な討剰乍陛の改善も考慮されてお

り,工場内において自動化・ロポ

,ト化を目指す各場面での採用が

期待される。図1 に外観,図2に

構成機器,表1に基本仕様を示す。

3.製品の特長

3.1 ロポット本体の特長

① ACサーポ,紗寸位置検出の

採用

ロポット本体は,全軸ブレーキ

付きACサーポモータとt徹寸値工

ンコーダを採用,可搬重量を98

N とした。 AC化によってブラシ

刻奥を不要とするメンテフリーと,

紗寸値エンコーダ採用による電源

立ち上げ時の原点1鋤吊時間短縮が

実現されている。

②背面作業を含む広い動作範囲

構造は6軸垂直多関節型として,

ネ黒堆なネg立イ乍業・反転移載イ乍業な

と沖岳広い作業分^1,に適用可能とな

つている。さらに,各アーム間の

干渉を避けることにより,コンパ

クトサイズながら背面までカバー

できる広い動作領域を持っている

(図3)。

(3)多彩なツーリングに対応

ロボット本体内にはロポットの

手先にユーザーが独自のハンドや

ツーリングを設計するためのツー

リング用信号酉諦曳・エア配管を標

準測蒲している。"酔泉配管はメカ

本体内に最適に納められており,

ネ夏雑に動き回る6自由度多関節構

造の長所を十分発揮できるもので

ある。また,信号伝送には1妾i丞す

るシリアルネットワークシステ

ムを用いており,その高速りモー

ト1/0ユニットをアーム内に内

蔵しているので少ないケーブル本

数にもかかわらず多彩なツーリン

ロ「コ

0 0 6
0 00

GPP

非常停止ホックス

,/'ニー

m

ロボット本体

フロッピーディスク

^

^

^^

ー、、

司』、

、、
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電源

ティーチンクボックス

、

ーー才1
0

非常停止

で、

、"、ーーーーー

ぐ1/

^

機器間ケーフル
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ー"_^^

^^^

①本体仕様

ー、、、

MELSECNET/MINI

＼1'七ニニニ

:ユ

形

構

動

駆

作

ユーザー酉謙泉用端子台

図2

リモート1/0

機器構成

動

アーム長

自

"＼

名

表1

由

方

肩シフト

度

基本仕様

動作範囲

上

式

産業用ロポ,ト<MELFA>ピ"クァーム RV・P33・渡部・守田・小林

^

腰旋回

罰 1」

(最大速度)

腕

上腕旋回

腕

前腕旋回

σ女/S)
手凶拓1り

Ⅱ

ACサーボモータ(全軸プレーキ付き)

手首曲げ

J2

RV-P33

成

垂直多関節形

手首ひねり

可

J3

N

位置繰り返し精度

6軸

大

搬

J5

士 140゜

周

ーフ5~+115゜

速

J6

-100~+115゜

本

85 mm

重

度

480 mm

囲

470 mm

士 160゜

体

士 120゜

1皿

5,ooo mm/S

(全軸合成時メカニカルインタフェース面での値)

士 180゜

質

98N 110蚫fl (ハンド質量を含む。)

(メカニカルインタフェース面から 50mm の位置く重心0)

度

(148゜/S)

(117゜/S)

(150゜/S)

(210゜/S)

(210゜/S)

(360゜/S)

士0.]mm

0 ~40 で

約 180kg

弱(879)

0
、
ノ

一
一

師
タ

>
、
一

一
一

、

>
、
、
一

C

m

造

量

最

量

合



②ニントローラ仕様

形

イ、ι 1?]子ズ)」く

経路冽御_11_1ド_1PTP 制御及ひ'CP 制御
制

(b)

御

位mヤティーチングカ式, MD1方式併用

作学ι条件:ティーチングボックス,パソコンによるロポット言語

MELFA・BASICⅡを使用したプログラミング方式

動

納

袖

力

数

1凸

開

6軸

快

式

プログラム記憶容量

ACサーポモータによるセミクローズドループ方式,

トランジスタ PWM 制御

機

プログラム本数

出

CR-P30

パルスエンコーダ方式(セミ ABS方式)

プログラムi己憶方式

関節補闇,直接締闇,三次元円弧補問

X, Y, Z O.0] mm,回転 0.0]度

人

標準],000点

出

力

標準

力

ノ、 ,テリバゞクァソプによる RAM記憶保持方式

(バ"テリは橡4t装備)

プログラム言言吾

30 本

処理速度

パソコン内蔵の記憶装議Xお客様用意)

専用入出力各16,貞,汎用入出力各16点

(入出力合計最大312点まで拡張可能

ラム容

タ

グに対1心できる(図4)。

④高剛性メカ

高可搬重量と高速動作を実現するため,

ロポットベースから第],第2,第3の基

本3軸には高剛性のRvi虜東機をイ吏用し,

さらにこれをアームに直結することでメカ

剛性の向上を図っている。

3.2 コントローラの特長

n)コンパクトサイズ

ロボットコントローラ CR-P30 は,

AC サーボ化を実現しながら,容積0.18

がと業界水準の約1/2以下のコンパクト

サイズとした。機問ケーブル長が25m ま

でとれることと併せて,工場内レイアウト

の自由度力滴いコントローラとなっている。

松)ビルディングブロックァンプ

コントローラ内音肘苗造では,各軸ごとに

アンプをビルディングブロックカ三艾とし,

拡張性・イ呆守性を向上させている。アンプ

ユニットにはモータ容量に応じた出力のバ

り工ーシ"ンを用意し,各チ財韓造のロポ、,

トに対応した構成も自由に可能である。

信)シーケンサの内蔵

シーケンサとして当社の《MELSEC

A2C》相当(入出力合計最大312点, A2C

は5]2点)を標準内蔵することにより,周

辺機器制御用のシーケンサを不要とした。

汎用化を目指した標準ロボ,トは,その性

格上必ず何らかの周辺装置を組み合わせて

ーつの作業目的を持つ装置となる。したが

シーケンスW用百語

データレジスタ

μS/ステッフ゜1.25

イ

レー

M磁SEC入ET八ⅡNI

最火8K ステップ

'12,048

自己診断桜能'

j司 1川温度

叉'

1,024 占

"1
][上

於大局岡伝送距籬50m、

止

'寸

ティーチングポックス,

コントローラ内に 2,古

11

標準装備

オプシ,ン)

往、使用電線(ツイストペア市動 0.5mm.以上のとき。

有(約 170 神)

源

0~40 で

法

三相 AC200/220 V士]0 %,50/60 HZ,6kvA

W 50OXD432XH 8訟(mm)

約 60kg

オペレーションパネルに各]点

当社 MELSEC

ーズA2C シ

サ相当

メカΣカル

インタフエース
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つて従来,最終利用形態ではロポ、"トと周辺装置及びこれら

を統括する制御装置(=シーケンサ)で構成されていること

がほと人どであった。

シーケンサの内蔵化は,シーケンサ処理専用プロセッサを

並列に重川乍させることによって実現しており,マルチプロセ

,サ方式による高速処理,シーケンサプログラミング環境

の統一,シーケンサ用オプシ,ン機器の共用化など多くのメ

リットを得ることができる。

④《MELSECNET/MIN卜S3》の採用

周辺装置との信号入出力のために,シーケンサと下位機器

との問でイ吏用されている小規模な高速シリアルネットワーク

である《MELSECNET/MIN卜S3》のマスタ局機能を標準内

蔵している。ネ"トワークによる分昔匁/0方式を用いたこ

とによって,周辺装置はもちろ人ロボット本体内との酉断象本

数が禮樹りにi咸少'し, N酔泉讐用,断線のおそれ,配線長の増

大によるノイズの問題など力桷早消した。

(5)《MELSECNET》への対応

上位システムとの按続には《MELSECNET》インタフェー

スをオプションで用意した。これを用いることで高機能シー

ケンサやFA コントローラとの1劃涜力溶易であり,大規模シ

ステムへの対応、を可能としている。

3.3 ソフトウェアの特長

住)ロボ"ト言語の強化

従来から当社の産業用ロポ"トでは,ロボ、,トの基本機能

をユーザーフレンドリーなBASIC言語としてコンパクトに

まとめた《MELFA・BASIC》と呼ぶロポ"ト言語を捌共して

いる。これはユーザー自身力斗夏雑なシステムにおけるロボ"

トの挙動を簡単にプログラミングすることを可能とするため

であり,従来の《MELFA・BASIC》は現場でのプログラミン

グしゃすさを主眼とし,ロポット動作についての基本的機能

を中心としてまとめたものであった。 RV-P33ではこれを

《MELFA・BASIC吟として機能を大幅に強化し, FA システ

ム設言階や生産技材渚までがコントローラの能力を存分に引

き出すことかできるよう考慮した。

強化内容は各種演算機能倭女値関数,文字列関数,三角関

数など)や通信機能を中心とするものであり,全体として命

令が49種,関数か'2野重(図5),このほかにもロボ"トの状

態を示す特殊な変数が約30チ重用意されユーザーがきめ細か

なロボット制御の三濁丞を行うことか可能である。

②シーケンサとロポットプログラムの連1秀

シーケンサのプログラミングについては,もちろ人従来の

支援ソフトウェアやプログラミング装置などの環寸寛がそのま

ま1吏明できる。しかもロポ、,トとシーケンサとの連ぢ引よ, 言

語のレベルでも簡単にZ劃S可能である。シーケンサ内の各ビ

,トレジスタはBASIC の信号入出力命令により,ワードレ

ジスタはBASICの変数として,またメッセージ等の文字列

はPRINT,1NPUT文の対象として読み書きができる。

③プログラミング支援環境の充実

ロポットのイ吏用環1寛をスタンドアローンからシステム志向

とみるとき,そのプログラミンク1影尭についても同様のN酬:

がg要になってくる。従来形態の現場でそれぞれのロボット

の横に立ち弱打乍のティーチングからプログラム作成やデバ、"

グまでを行うという方法は,その都度関連するシステムの稼

働を止めて行わなけれぱならず,システムが大きいほと非効

率となってきている。また,現場で用いられるプログラミン

グ装置についても機能を多くすれば重くなり,小さくすれば

表示は限定さオ唯能不足ともなる。

そこで,汎用パソコンの低価キ各イヒ・小型東茎量化を前提とし

て,専用に捌共するティーチングポックスに加えて汎用バソ

コン上のソフトウェアを用い,これらか局面に応じて利用で

きるようにした。このためティーチングポックスではキー数

をあまり増やさず,作業時のハンドリング陛を重視した※釜量

薄型を採用している。汎用パソコン上のソフトゥエアでは,

コントローラと接続してロボ、,トを1剰乍したりプログラムの

ア"プダウンロード等を行う"オンライン操作"機能,コン

トローラと切り雜しパソコン上で独立したプログラムの作

成・編集・デバ"グなどを可能とする"オフライン編集"機

能を用意している。これらプログラミンク支援瑞寛はライン

を止めずに作業ができるだけでなく,危険陛なくプログラム

の事前確認ができるなどのメリ、,トもあり,ロポ,トの現場

ユーザーからライン設計の生産1鮒渚まで幅広い満足を得ら

れるものである。

1・・, L
、、ー「

MesECN凹/MIN1ケーフル

産業用ロボ"ト《MELFA>ビックァーム RV・P33・渡部・守田・小林
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00 『コ言吾

定義・ 官言命令 FPRM

DIM

DEF ACT

DEF FN

DEF PLT

ON COM

補間命令

補間条件命令

ALIGN

MOV

MVC

MVR

MVR2

MVS

ACL

CNT

DACL

FINE

JOVRD

OVRD

SPD

GOSUB

分岐・制御命令

従来ロポ、,トコントローラはスタンドアローンで用いられ

ることがほと人どであり,外部から制御するにしてもそれは

各々意味の決まった入出力信号線を介してであった。これに

代わってRV・P33では_上位下位に対してネットワークを持

ち,ポイントトゥポイントの1薪涜からネットワークを経由し

た上位コンピュータとの交信までをカバーできるコントロー

ラとしている。この章ではこれまで述べた特長のうちFA シ

ステム構築にむけてのポイントをまとめておく。

まず,コントローラの通信機能はその命令体系を劃篇した

ことでネットワークへの対応、が強力にサポートされている。

表2に示すような命令によって外部インタフェースからロボ

ソトのあらゆる剰H乍を制御できるような命令体系とし,サー

ポ入切やプログラム始動のようにコントローラにあらかじめ

END

FOR~NEX丁

GOTO

GOSUB~RE丁URN

HLT

IF THEN ELSE

ON GOTO

SKIP

STOP

VVHILE~VVEND

ファイルへの CLOSE

入出力命令 INPUT#
OPEN

PRINT#
入出力命令 HND

!N

OUT

ACT

COM ON

COM OFF

COM STOP

4. FA システムにおける RV-P33

三菱確機技縦・ V01.65 ・ NO 9 ・ 1991

割り込み制御命令

座標変換命令
ーーーー刀Σ獣証

プログラム

艇鈴一ーーーーーτ"旺
呼出し命令

注釈

゜弓・・・・・・フ,,

時問命令

CALしP

組み込み関数

REM

DLY

数値関数

回

表2

操

吊曳

回線オープン

回線クローズ

アポート

主な通信制御命令

ABS

CINT

DEG

EXP

FIX

INT

LOG

RAD

SGN

SOR

ASC

CVI

CVS

VAL

機

サ

作
操作権奪取

採作権放棄

三JL

五又

三角関数 ATN2

COS

SIN

TAN

文字列関数 CHR$
MKI$

MKS $
S丁R $

能

ボ
サーポオン

サーポオフ

オーバライド設定

運転モード股定

運

ドコマン

ゼロ相合わせ

プログラム始動

OPEN

C上OSE

ABORT

図5

ステップ始動(]行)

転

58 (882)

ハンド開閉

ハンド整列

退避点復端

停止

CNTLON

CNTLOFF

《MELFABASICⅡ》命令と関数

リセ

SRVON

SRVOFF

ソ

リ

ト

プログラムリセット

アラームリセット

汎用出カリセット

ーーーーーー^プログラムオープン

OVRD

MD

ORG

G

STEP

HND

AUGN

MOVSP

STOP

状 み出し

アラーム内容

編 集

プログラムクローズ(編条有効)

プログラムクローズ(編葉鯉効)

1行登録

1行読み出し

み出し

ファイル

RSTPRG

RSTALRM

RSTI0

ファイル有1砥チェ"ク

フフイルロード

ファイルセーフ

ブロックリート

ブロソクライト

フフイルコピー

ファイル削除

STATE

ALRMMES

プログラム

交信

POPEN

PC上OSE

PQUIT

EDIT

UST

数値変数送受信

文字列変数送受信

ロポット位置データ送受信

FCHECK

FLOAD

FSAVE

FREAD

FWRITE

FCOPY

FDEL

定

二
一



1^ LM7000
遅11重巽^

LM 用 1/F 力ート

シーケンサ
AnNCPU R21/P21

北卯

卯

シーケンサ

AnNCPU R21/P21

MAXY PC98等

・・・^ RS232
五1置丞至露^

MELSECNET

。。部

AJ35PTF・ R2

RS2321/F ユニツト

シーケンサ

A兵NCPU R21/P21

MELSECNET付き CPU ユニット

广一ー、ヲ
L_J MAXY PC98等
^に三弓
五王王王ロエ^

ぢぇられた制御機能に対するものに

加えて,ユーザーカ§rf成するロポッ

トプログラムとも自由に通信ができ

る。このため通信したデータをユー

ザーが自由に用いてロポットの動作

に反映することも可能である。

RV・P33からみての外割井妾続機

器とその接続形態は,図6のような

バリエーシ,ンカ坏fΥ王する。

このうちくMELSECNET/MINト

S3>を用いたものはロポ"トコント

ローラ内蔵のシーケンサを中心とし

て,ロポットも含めた小規模な装置

の制御に適している。しかも《MEL

SECNET/MINI・S3》には既に接続

可能なユニ"ト群が豊富に用意され

ており,自由度の大きい選択ができ

る(図7,表3)。

一方,《MELSECNET>を用いた

形態では,コントローラ内蔵のシー

リモート1/0ユニツト

印

リモート1/0ユニツト

t 区^

MELSECNET/MINI

、、(オプシヨン内蔵)

. 口

墜
m

佃
リ干ート1/0 ユニツト

こー

RS・232

⑥ ⑦

図6

ロボツトロントローラ

外部機器との接続形態

1(オプシヨン内蔵)

59 (883)

AJ71C24

計算機りンクユニット

訂0

t ]]

産業用ロポ,ト<MELFA>ピ、"クァーム RV+33・渡部・守田・小林

①

CR・P30

ι」J,に^

Ⅲ

② ④ ⑤③

A2C入出カユニット

ピルディングフロックタイプ入出カユニット用りモート1/0

盤外タイプリモート入出カユニット

コンパクトタイプリモート入出カユニット

汎用インバータ FREQROL・Z シリ・ーズ

マイクロシーケンサ MELSEC・Fシリーズ

RS・232C インタフ丁ースユニット

図7,<MELSECNET/MINI・S3>の接続機器
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川 A2C

,1

」1!'

;1_

入力

出力

ト

コ、

人出力混介ユニソト

'コ_

源

特

1/0ユニット確源

「}

Un

ノ

32点入カユニ

殊

表3

その他オプシ,ン

訟貞出カユニソト

名

機

16貞入力]6貞出力

混合ユニノト

《MELSECNET/MINI・S3》の接続機器一覧

(?) MELSECNET/MINI・S3

打ヒ

形

A/D変換ユニット

A66PC

局速カウンタ

名

AXXXC

DIN アダプタ

、コ_

132戸:りレー仕様,トライア,ク仕様,トランジスタ仕様の 3 機秘AYXXC

盤外タイプ

リモート入出力

ユニ,ト(光)

ケーブル

入力 AC,出力 DC

AXXXY

XXC

ト

32点 AC イ上様, DC 仕1羔の 2 桜種

俳外タイ

リモート人出力

ユニ、,ト(ツイスト)

A68ADC

AC 入力/りレー出力仕様, DC 入力/りレー出力仕様, DC 人力/トランジスタ出力仕1茶,

AC 入力/SSR 出力仕様の 4機利i

AD6]C

データリンクユニソト

1二1

口Π

A6DINC

4 ~20mA/ 0 ~士10V アナログ入力 12 ビゞト 8 チャンネル収納

入カユニフト

A2CO05

コンパクトタイプ

リモート人出力

ハ'イナリ 24 ビット]/ 2 相入力,可逆カウンタ,2 チャンネル収納 50KPPS

出カユニット

名

レール取付用オプシ,ンベース 34mm 幅用DⅨ

入カユニット

俳

ユノト

恍/ツイスト線共用)

人,出カユニ,ト闇按続用 50mm

出カユニット

.入カユニット

形

AJ72PT35

出カユニット

AJ35PJ・8 X

考

名

AJ35PJ・8X

インタフェース

AJ35TJ・8X

入出力混合ユニット

I AJ35TJ-8 X

リモート局用光/ツイストペア線兼用

A135PTF・32X

8点 AC仕様, DC仕様の2機種

ケンサよりも更に高陛能な上位シーケンサがシステム全体を

統括し,ロポ"トをーつのサブシステムとして考える場合に

適している。この場合上位シーケンサの代わりにFAコント

ローラなどを用いれぱ,ロポットフ゜ログラムのアップダウン

ロードを含人だ高度なシステムも構成できる。

また,やや伝送効率は落ちるものの,最も一般的な

RS・232C を用いた通信も用意されている。この方法では,

例えばインテリジェントセンサなどのように,到H乍中の口

ポットプログラムと複雑なデータ交信を必要とする場合には,

接続も容易であり最適である。

図8に制御の事例を示す。この例では,まず上位のFAコ

ントローラ父はパソコンから運載才旨示を行い,あるプログラ

ムの運転を開始する(ロボット術噺釦。ロポットプログラム

力証仂イ乍し始めてからはキーポードから入力されたデータを送

信し,再生すべき位置を変化させている(ロボットプログラ

ムとの交イ副。ほかにも上位シーケンサからの制御によって

耐"乍したり,周辺装置から指示を読み取る,コントローラの

AJ35PTF・24X

8 点りレー仕様,トライア、,ク仕様,トランジスタイ上村K 3 タイプ)の 5 機粁

I A]35PTF・28X X

8点 AC仕様, DC仕様の 2機種

インタフ1ースユニ

8点りレー仕様,トライア,ク仕様,トランジスタ仕様(3 タイプ)の 5 機秘

AJ35PTF・56X X

32点 AC仕様, DC仕様の 2機種

! 24 占

J35PTF・]28X X
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入力:16

入力/出力

jレー什様

AJ35PTF・R2

人力:32

人力/出力

F・16NP

吉/出ノJ :12 ゛

A/R, A/S D/R

F-]6NT

人力:64点/出力:64

入力/出力 D/Tのみ

FR-ZDL

トライア

气/出力:24メ

ヘ/R A/S D/R, D/S D/Tの5棲朴

RS-232C インタフェース

F シリーズ用インタフェース(光用)

ク仕様,トランジスタ北様の 3機種

Fシリーズ用インタフェース(ツイストペア線用)

D/S D/Tの5機神

インバータ Z200 シリーズ用

ダイナミソクスキャン

ーーーー→

【入ノJ】 A
D

【出力】 R

状態表示をする,ネ、,トワーク上の別シーケンサからプログ

ラミングやデバッグを行う,なども可能である。

このようにRV・P33 は,下位ネ"トワークとして《MELSE

CNET/MINI・S3>を,上位ネ、,トワークとして《MELSECN

ET》を採用したことによって図9に示すCIM階層において

ステーシ,ン管理レベルに位遣付けられる。そしてロポット

制御のノウハウを集約した制御コマンドを用いることで,

CIM化を目指したFA システム構築に自然なかたちでロポ

,トを取り込むこと力河能となっている。

5.むすび

産業用ロボットはますます人闇に近づくことを要求され,

それにつれて対象とする作業は多様化し使い手も多様化する。

これに対応するためには人問の持つ作業能力,情報処理能力

を備えることが必要であり,《ピ、,クァーム RV・P33>の開

発に際しては多村泳ハンドリングと通信によるシステム化へ

の対1心力を主眼とした。

60 (認4)

AC什様

DC仕様

リレー仕様

トライアゞク仕1示

トランジスタ什様
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10 OP別'C(削:N82NN" AS 机

PC

110 TX$=' 0郎NP3USRI
120 GOSUB ネCⅨ捌

130 TX$=" CNTLON"
140 GOSUB *C〔101

150 TX$=" SRVON3F"
160 G脇UB *CⅨ州

・・・ RS232C

厨謝・プン

20O TX$=" GI00"
210 GOSUB *Cα捌

310 RX$*"

320 C$.1NPUT$(1,二D
330 黙$.献$+C$

340 IF 偽く)C鵬a3) GOT0 320
350 INPUT "1np{】t ' 1' to continue";T聯
360 PRINT 訂,TX$;C肌$(13);
370 IF TX$<>"1" GOTO *ENDP

國泉揚売

捌乍権有亥力

サーポオン

400 INPUT " 1n黙lt ' X, Y, Z'="; PS$

410 TX$"'("+PS$+",0,0.の(0,0)"

イー

ロポットコントローラ

420 PRINT #1,TX$;C肌$(13);
430 GOT0 310

胸

プログラム ーーーー升「→

NO.100を始動

500 托棚P

510 END

同姉、,を受信

600 ネC0卜別

""ーーーー「

690 RETURN

変数H1のデータ
を送信

ロネ、ツトフ゜ログラム NO.100

10 DLY 2

20 HI=0

30 OPEN " COHI:" AS ;1

図9. CIM 階層におけるロポットヨントローラ

今後の課題としては,シーケン

サなど各種FA機器を含めた統合

プログラミング環境の実現,視覚

・力覚といったセンサを用いた柔

軟で迦E、的な作業への展開がある

が, RV・P33は汎用ロポットの

りファレンスモデルとして広範囲

な多くの用途に而寸えうるロボット

であると自負している。今後多く

の実際的なアプリケーシ,ンを実

現することによって製品力の強化

を図っていきたい。
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三菱オフィスコンビュータ《MELCOM80 G印C>システム

30OGRのハーウエア
高橋肘"隹、斉藤宏之、加藤誠、橋詰雅樹"小笠原公一、"

1.まえがき

くM肌COM80 GE0のシステム 30OGR は,平成2年12

月に初号機を出荷以来,好調な受t主並びに出荷を続けている。

システム 30OGR は,従来機種システム80GR/10OGR の

上位機で,オフィスコンピュータの使いやすさを保ちつつ汎

用コンピュータ並みの陛能とシステム拡張陛を実現し,増大

するユーザーの情報処理二ーズに余裕を持って対応できるよ

うハードウェア強化を図っている。

以下,システム30OGR の特長,システム構成及び各処理

装置のハードウェアについて述べる。

2.システムの特長

システム 30OGR (図 1)は最新テクノロジーと,32 ビ、,

トアーキテクチャを駆使して,低価格でありながら高性能・

高機能η高信頼性を実現している。

住)バスの強化

J'本処理装置偽PU)の内部データバス,システムバスを

従来の32 ビットから64 ビット幅とし主記憶,キャッシュメ

モリ,演算回路,高速チャネル等の相互問の恬湘耘送時問を

知縮して高性能化を図っている。

②高速演算機構

オフィスコンピュータの処理能力を左右する10進演算及

び剰以1を専用の別演算回路で高速に処理する高速演算機衞

を装備し,これらの命令実行陛能を大幅に向上させている。

③高速チャネルの強化

当社オフィスコンピュータとして初のチャネル制御装置採

用により,ディスク制御装置の光§本を含め最大5台まで搭載

、川'能とし,固定ディスク装置(FXD)を最大如台(32.8G バ

イト)まで拡張できるようにした。また,基本で2台のチャ

ネル制御装置を装備することにより,入出力処理装置スロッ

ト数をシステム 10OGR の約2倍の最大5フスロットまで実

装可能とし,またりレーショナルデータベースプロセッサ

"グレオ"を2台搭載可能として, RDB処瑠輸を力の向上も実

現している。

④ RAS機能の強化

玉モ本処理装置の演算回路を二重化し,演算を三つのプロセ

ソサで行いその結果のつき合わせチェックを行うとともに,

内部バスのパリティチェックを充実させ,故障検出.能力を強

化した。また,基本処理装置とは独立したサービスプロセッ

サにハードウェア用固定ディスクを内蔵し,ハードゥエア異

常時の記録を行い,故障回復時間の短縮を図っている。

3.システムの構成

システム30OGR は,中規模システムから大規模システム

まで広範囲にわたって効率良く対処できるように酉ど愈されて

いる。図2にシステム30OGR の構成を尓す。中央処理装置

は,主記憶装置,基本処理装置,サービスプロセ、,サ,高速

チャネル,イ氏速チャネルから構成される。

a)主記憶装置(MMU)

主記憶容量は基本16Mバイトから最大64Mバイトまで,

16Mバイト単位で増設できる。

②基本処理装置(BPU)

128K バイトのキャッシュメモリ,高速ファームウェア

エンジン,高速演算機桜Mゞ標準で内蔵されている。

(3)サービスプロセ,サ(SVP)

サービスプロセ、"サはシステムの運転・操作・監視・記

録・診断・構成制御等を行うぢ"位した処理装置であり, RAS

機能の向上とシステム運用の省力化を図るための装置である。

④高速チャネル・イ氏速チャネル

2本の高速チャネルバスとイ弱虫チャネルバスは,従来機と

完全互換になっている。

表1 にシステム30OGR の仕様を尓す。

4.ハードウェア

システム30OGR は,高度なハードウェア方式技術の採用

により,開発当初の目標性能,機能を実現することができた。

以下にハードウェアカ1吋支術の特長を概説する。

62(886)、三菱電機柳コンビュータ製作所"、拓1情段確子研究所、、米国 H0沈叩 Rese討Ch1Ⅷ
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中央処理装置

主記億装置{MMU

基本処理装置Bpuj

i萎
子や才ル

伺瑳

チ七才j/
悳速
チ「ナJ/

寸ービスプロセッサ
SVP,

高遉チやネルハス

自動運駈電長嵯嘩

^ r-'-1

ティスク

装置

低速チャネルハスノ

Q

カートリッシ

テープ装置

QJ)

刀セソト

ストリー气ンク

ラ」^二j1喜急;

単回綿通信

告哘都凌置

日本語ワーク

ス丁ーンヨン

(3)チャネルや BPU/SVP と

主記憶制御装置を結ぶバス(以

下"システムバス"という。)は,

バス幅8バイトの同期制御方式

バスであり,40M バイト/秒

以上の高速転送を可能にしてい

る。また,上記インタリーブ

モードの効果をより一層高める

べくバススプリ、"ト市噺卸を採用

し,二つのバンクと他モジュー

ルとが同時に主記憶φ商云を行え

るようになっている。

4.2 基本処理装置

図3に基本処理装置のブロッ

ク図を示す。

4.2.】演算部

n)高速32 ビット CMOS VLS

1プロセッサ

基本処理装置の性能を強化す

るために,演算部には高速32

ビット CMOS VLS1 プロセッ

サを採用した。また,オペラン

ドアドレス生成用に専用の三入

力加算器を設け,命令処理とオ

ペランドアドレス生成を並行に

処理できるようにした。

② 10進用演算器

オフィスコンピュータでは

10進演算命令の頻度が高いの

ハイレヘル通信

制御辻署

駐戸

テーj装孟

リレーショ丁ル

テータヘース

プロセッ寸

OAワーク

ス丁ーンヨン

日本語シリアル

プリンタ

多回1具週言

壽jl",衣置

入出力

処理装置

日本語ライン

プリンタ

コミユニケー

ションバス,

4.1 主記憶装置

システム30OGRの主記憶装置の特長は次の3点である。

●皷大容量64Mバイト

● 2 ウェイインタリーブモード

●高速なシステムバス

a)主記憶装置は標準で16Mバイト実装されており,16M

バイト単位の増設により,最大64Mバイトまで拡張可能で

ある。

②主記憶制御装置は標準で2台装備され(以下それぞれを

"バンク"という。),2 ウェイインタリーブモードをサポー

トする。各バンクにはそれぞれ8~32Mバイト実装可能で

あり,お互いに全く犯泣に耐H乍する。各バンクのアドレスは

32バイトごとに割り当てられており,両バンクの使用頻度

をほぼ同じにすることにより,特定チャネルやBPU による

占有を防ぎ,主記憶装置及び主記憶制御装置の有効活用を図

つている。

日本語ワーク

スフ、ーンヨン

ライン

フりンタ

OAワーク

スフーンヨン

日本語ベージ

プリンタ

日本語シリアル

プリンタ

図2

日本語ライン

フりンタ

システム30OGRの構成

日太語ベーシ

プリンタ

ハイレベル通信

制都装置

LAN

制御装置

で,システム 30OGR は10進用

の,加算器,乗算器,パ"ク/

ゾーン形式変換器,10進/2進変換器等,専用のハードゥ

エアを大幅に強化した。

は)浮動y」咳父点演算器

またシステム30OGRでは,け朔言頃機並の浮動珂咳父点演

算機構を装備し,科判支術系の処理でも高い処理能力を得ら

れるようにした。

④二重化構成

CMOS VLS1プロセッサ,オペランドアドレス加算器,10

進加減算器等は,すべて二重化しデータ処理の信頼性を格段

に向上させた。

4,2.2 パイプライン制御

システム30OGR では,命令読出し,命令デコード,オペ

ランドアドレス生成,アドレス変換,データ読出し/整地,

演算/実行の6レベルのパイプライン構成を採っている。図

4にパイプラインの構成を示す。

4.2.3 キャッシュメモリ

三菱オフィスコンピュータ《MELCOM80 GEOC>システム30OGRのハードゥエア・高橋・斉膿リ川藤・橋詰・小讐氾豆 63 (887)
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表1 システム30OGR の仕様
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1'木託

リレーショナルデータ

ベースプロセソサ

"動述・巨機能

64M バイト

16M バイト

ヨン

オン
ーーー T^

レキシフル

イスク,!{1元

イ1

、、、、、ー、ーーーーT、π一、f',、ー
1 11'ゾくXtl,、り,:

枯1ン1ξディスク「、、1、フ-1、、

.j'本

jf1 1i)L

ン、 1難

1沃

64 (88鋤 ・グe,獄裟技縦・ V01,価・ NO 9 ・ 1991

2台まてオプシ ヨ"ノ

ヨン

(j'木)

オフシ ヨーノ

旧U

ンチ]台3.5インチ]台

内蔵 3.5父は 5 インチ3 5.5 1

外成 5 父は 8 インチ

通伝 1回線数{,兪到り
f 11j j』i

木休枇造・1法トー^

______________^邑X_,、子」' X ,り,さ

ツストリーミングテープ

DEC

32.8G

命令読出し
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OAD
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使用 OS

オペランドアトレス生成
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DI^S] 0
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SBU

図4

場介に発生するキャッシュメモリの匁球力

化処理は,命令実行のためのキャ、"シュ

メモリへのアクセスと競合し,システム

性能を低下させる要1火1となる。そこでシ

ステム 30OGR では,シャドゥタグを導

入し,この問題を觧決している。図5に

キャッシュメモリの柑"戊を尓す。

'投にキャ"シュメモリは主祀憶装置

の一部のコピーと,そのコピーのアドレ

スを冷X剥芹繊として保井しておき,シャ

ドゥタグにはそのイ鉾剥存雛の写しを保村

演算/実行

システム 30OGR では,キャ"シュメモリの容1{i1を大1幅に

増やし,イn令用とオペランド用それぞ1リ虫立に64K バイト,

介1汁128K バイトとした。命令用とオペランド用を犯い7'させ

たことにより,命令統出しとオペランドアクセスの競介を避

けることができる。

また,人出力裴羅によって主i祉轍装隈の内容か変更された

パイプライン構成

OCM

OAD

S B U

OC M

A L J

E X U

D A T

{ A D

O A D

B P T

I C M

I B U

D E C

図3

AU

システムバスインタフ丁ース

オペランドキャッシユ

データ読出し/整地

演算/実行

アトレス変換

命令アトレス生成

オペランドアトレス生成

分岐予測テーフル

命令キャッシユ

命令読出し

命令デコート

基本処理装置のブロック図

しておく。人出力装置が主記憶装置の内

容を変更する場%;は,シャドゥタグを参

照してキャッシュメモリにコピーかX難示

されているか否かを訓べ,玲鉾示されてい

る場介にだけ無効化処理を行う。こうす

ることにより,キャッシュメモリの価瓢力

化処理の頻度を大叫乱こ減らして,システ

ム竹能の低下を防いでいる。

4.2.4分岐予測

パイプライン制御力式は,その姓格上

どうしても条件村き分岐命令が遅くなる。

それは分岐命令の画前の命令が演算/実

行ステージまで進まなければ,分岐の成功/不成功か硫定し

ないことによる。そのため,分岐予冽と呼ぱれる手法を今回

用いてぃる。図6にシステム30OGR の分岐予測ブj式を尓す。

システム 30OGR では命令航川しバ"ファ qB)をインライ

ン処"リ1-1と分岐成功用に独立にj11意し,さらに命令デコード

ステージに分1岐戸削テーブル佃PT)を設けた。
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通常はインライン処理用に畑0を使用する。命令読出し

デコードステージで分岐命令を検出したら,田1を起動し,

分1岐3tイす令の読出しを開始しておく。また,分岐命令の命令

アドレスによってBPT を参照し,問題の分岐命令か前回の

実行時に分W鄭戈功したか否かを調べる。前回の実行時に分岐

していれば,命令デコードステージの入力を分幼訂戊功用の

山1に切り替え,前回分岐していなけれぱそのままインライ

ン処理用の田0 をイ吏用する。

分岐命令か削算ステージへ遷移したときに,於終的な分岐

の成功/不成功を判定する。最終的な判定結果と,分岐予測

テーブルによる予測が一致すれぱ,そのまま処理櫛涜行する。

一致しなけれぱ,後続のパイプラインをすべてりセットし,

分岐成功用碍とインライン用陽を切り替えて,以後の処

理を続行する。また,同時にBPTの内容も更新する。この

ようにして条件村き分岐命令の高速化を実現している。

4.2.5 ストアバッファ

システム 30OGR のキャ、,シュメモリは,ストアスルー方

式を用いておりそのまま使うと,ストア処到功ゞシステムバス

のアクセスタイムに依存することになる。そこでシステム

30OGR ではストアバッファを導入した。図7 にストアバッ

ファ処理の概念を示す。

ストア命令で生成されたストアデータとストアアドレスは,

いったんストアバッファに+箭内される。ストアバッファは基

本処理装置の到H乍とシステムバスの動作の同期をとる働きを

する。ストアバッファにデータとアドレスカ斗街内されると基

本処理装置側のストア命令処理は完了し,次の命令に制御が

移る。一方ストアバッファは,システムバスの到H乍を監視し,

アイドル時にストアデータとストアアドレスを主記憶装置に

送出し,書き込み動作を行う。入出力装置等の動作により,

システムバスが占有されているときは,ストアバッファに保

持されたまま,システムバスがアイドルになるのを待つ。

ストアバッファには,]6個までのストアデータとストア

アドレスがイ尉寺できる。

4.3 サービスプロセッサ

サービスプロセッサは基本処理装置から完全に独立したプ

ロセッサであり,今回システム30OGRではサービスプロセ

,サの機能を強化して,より高度なRAS機能を実現した。

図8にサービスプロセ"サの構成を示す。

サービスプロセッサの持つ機能としては次のものが挙げら

れる。

山システムの電源投入・切断やガぜ諜表示を行うシステムパ

ネル機官E

②システムの起動・停止.や構成制御を行うシステム制御機

育を

は)システムの運φ捌犬態や異常を監視するシステム監視機能

④障害情報の記録,解オ斤やシステムの診断を行うシステム

保守機能

(5)サービスプロセッサ下のフレキシブルディスク装置をシ

ステムの 1入力装置として提供するソフトウェアインタフ

エース機能

⑥あらかじめ定められた時刻に自動的にシステムの電源投

入・切断を行う自動運転支援機能

け) 1台のマルチワークステーシ,ンから複数台のシステ

ムを運転するための速隔操作支援機能

そして今回システム30OGR のサービスプロセッサでは特

に以下の点について機能の強化を図っている。

住)今までの5インチ,8インチフレキシブルディスク装

12345678

4455667フ

AABBCCDD

1240

2300

73ACO

データ部

1240

2300

73ACO

タク部

キャツシユメモリ

図5

ICM

旧0

1?40

2300

13ACO

シャドウタク

キャツシユメモリの構成

12345678

44556617

AABBCCDD

仁二二D
主記憶装置

^

DEC

図6

システムハス

分岐予測方式

BPT

ストアバッファ

タ《MELCOM80 GEOC》システ 1、30OGRのハードウェア・品橋・斉成{・jJ山藤・イ'希'・小Mリ原、;1_

^
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30OGR 本体 NS・BUS SVP

リモート

監視機構

L BUS

RS ?3?C
インタ
71ース

自動運転

装置

ローカル

ヨンソール

RS・232C

インタフエース

システム30OGR では,当社オフコンで初

めての,チャネル制御装置を導入した。

これにより,現行の高速チャネルバスをシ

ステムバスから切り放して,高速チャネルバ

スの1砧契性を保ちなか'らシステムバスの性能

を向上させることができた。さらに,チャネ

ルの台数を A系, B 系の2台にして,接続

できる入11_VJ装置の台数も増やしている。図

9に,入出カシステムの構成を示す。

システム 30OGR では,64 ビット1園のシス

テムバスに, CHB #0(A 系)と CHB #]

田系)の2台のチャネル制御装諾め斗妾続さ

,ノ干ート

コンソール

システム

監視機構

置に加えて3.5インチフレキシブルディスク装置(1BM/

MS・DOS フォーマ、,ト可)をサポートした。

②新たにDIAG 命令をサポートし,クロックや電圧を変

動させながらマイクロ/マクロ診断を実行できるようにした。

総)環境異常時の情報を詳細化し,異常ファン位置の指摘等,

システム監視機能を強化した。

④基本処理装置のファームウェアが検出した障害要因の表

示やログフレーム等を追加し,障害情報の解肝斤性を向上させ

た。

⑤チャネル制御装置下の入出力制御装置構成の1題ミや重複

チェ"クを行い,保守陛の向上を図った。

(6)如M バイト固定ディスク装置を採用し,この中にシス

テムファームウェア,マイクロ診断フフイル,マクロ診断プ

ログラム等をキ各納させ,フレキシブルディスク装趣に比べて

窃速な口ーディング処理により,システム立上げ時問の短縮

や効率化を行った。

⑦フレキシブルディスク装置から固定ディスク装置,また

その逆のコピー機能のためのスイッチや,マイクロ診断を起

動するためのスイ、,チを設け,コンソールなしでも通常の保

守オペレーションを可能にしている(コンソールレス機能)。

4.4 チャネル制御装置

4,4.1 入出カシステムの構成

システム

制御パネル

図8

電源

サービスプロセッサの構成

れる。それぞれのチャネル制御装置は,高速

チャネルをサポートし,現行の高速チャネル

系入出力制御装置がA系, B系で合計]4台

まで接続できる。これにより,グレオを 2台

接続してツイングレオの構成にすることがで

き,入出力装置も2倍接続できるので,ワー

クステーションや回線の数を今までの2倍に

増やすことができた。

A系のチャネル制御装置では,低速チャ

ネルをサポートし,既存のイ氏速チャネル系入

出力制御装置を接続することかできる。

4.4.2 高速チャネルバスの

データバッファリング機首E

チャネル制御装置は現行の高速チャネルバスと,システム

バスとの間のバス変換を行っているが,高速チャネルバスの

最袖沌云送速度を科創呆しつつ効率良くバス変換を行うために,

高速チャネルバスに接村謎れる入11_リJ制御装置に対して各々

64バイトのデータバッファを備えている。各データバッフ

アは,32バイト十32バイトダブルバ、,ファ構成になってお

り,データ転送の際には,この32バイトバッファを交互に

用いなか乃効率良く主記憶アクセスを行うことができる。

4.4.3 チャネル制御装置のデータ入出力処理

従来の機種では,データ入出力動作にかかる処理を基本処

理装置が行っていたが,システム30OGRではそれらの処理

をチャネル制御装置が犯位して実行する。これにより,)'本

処理装置のデータ入NVJ処理による負荷を軽減し,システム

性能を向上させている。以下にチャネル制御装置のデータ入

出力処理について説明する。

山入出力命令の実〒」

チャネル制街雌ミ置は,基本処残牲を置から入出力命令を受け

取ると,入出力装置の起動に必要な情報を主記憶から取り出

し,その情報を人1_"力装置に送り,最後に入出力装置に対し

て起動をかける。したか'つて,基本処理装置はチャネル制御

装置に入出力命令を送るだけでよく,すぐに次の命令の処理

に移ることができる。
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主記憶装置

(MMU #の

サービスプロセツサ
(SVP)

主記憶装置

(MMU #1)

基本処理装置
(BP山

低速チャネルバス

チャネル制御装置
(CHB #0)

②イ氏速チャネル転送制御

イ氏速チャネルバスに接続される入出力装置からのデータ転

送要求に対しては,チャネル制御装置が入出力装置と主記憶

装羅との間のデータ転送を制御する。チャネル制御装置は,

低速チャネルのデータ転送用に32バイトのデータバッファ

を各入出力装置ユニ"トごとに持っており,主記憶とのデー

タ転送はそのバッファを介して行われる。

B)入出力割込み処理

入出力装置からの人出力割込み要求に対'して,基本処理装

置はチャネル制御装置に終了割込み処理を指示する。それに

応答して,チャネル制御装置は,入出力割込みコードや入出

低速チャネル
UOC

A系

高速チャネルバス

チャネル制御装置

(CHB #1)

高速チャネル
ISC

高速チャネルバス

B系

図9

入出力処理装置
10P

入出カシステムの構成

高速チャネル
ISC

コミユニケーションバス

カステータスの主記憶装置への書込みなど,一連の入出力割

込み処理を独泣して行う。

5.むすび

以上,《MELCOM80 GEOC>システム 30OGR のハードゥ

エアについて概要を説明した。ハードゥエアの辛肘支術を積極

的に採用したことにより,目標どおりの性能・機能を達成し

た。今後システム30OGRの開発で得た技術力を更に向上し

て,オフィスコンピュータユーザーの情報処理システムの

成長にマッチするシステムの開発を目指して努力してぃく。

入出力処理装置
10P

コミユニケーションバス

三菱オフィスコンピュータ《MELCOM80 GEOC》システム30OGRのハードゥエア・高儒・斉成一力1円擬・橋詰・小封リ京 67 (89])
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竹垣弘、赤松照木"士井勝次"

ションAVM システム

AVM (Aotomatk vehicle Momton"g)システムは,運行

中の無線車の所在位置及ひ動態を通信回線を利用してデータ

伝送し,センターのコンピュータで情報収集・分析・和1を

千jうシステムで,特にタクシー会社では配車効率向上の目的

でシステム導入が盛人であり,その普及率は全国で20%

(移動局会父にヒ)を越えている。

当社は昭和56年に分散送信方式のシステムを発売以来,

全国のタクシー会社に100を越えるシステムの販売実績を持

つてぃる。また平成元年7月には,ナビゲーシ,ン装置(元酌

をAVM に応用することによって従来の方式に比べて著し

く位置把握機能を向上した半自動補正式ナビゲーシ"ン

AVM"MACOM・HN"を発売して好評を博し,多数の引き合

いを丁貞いている。

そしてこのたび,サインポスト補正式ナビゲーシ"ンAV

M " MACOM・BN"と GPSイ注')(Global positio"iog system)

ナビゲーシ"ン AVM "MACOM・GN"を開発した。

これらシステムは,ナビゲーションの誤差を自動的に補正

するように改善したものである。また,移動局用として液晶

による漢字文字表示機能とタ、,チパネルキー入ブJ機能を持っ

たAVM付加装置を併せて開発したので1剰乍陛が著しく向

上している。

捌、下にこの AVM 付加装置を使用したナビゲーシ,ン

AVM システムについて紹介する。

まえがき
線局(送信サインポスト)を多数分散配置し,移動局は皷も

近い送信サインポストの位置信号を受信し,これに自局の車

両番号等を加え基地局に送作ル,配車センターで車両の位置

等を把握する。政令指定都市ではこの方式でなければならな

いとされている。

②夕y散受信方式

政令指定都市以外の地域でのみi忍、められる方式で,受偏設

備(受信サインポスト)を分散配置し,移動局からの車両番

号等の情報を受信してこれを有線(NTT専用線等)で配中セ

ンターに伝送し,受信サインポストの受信電界強度により,

配車センターで車両の位置等を1酎屋する。

帰)半白動方式

イ吏用する地域に特に制限はなく,移動局において魂薪努員の

位置入力操作による位置信号に白局の車両番号等を加え基地

局に送信し,配車センターで車両の位置等を把握する。

2.2 現状の問題点

山づ殆ヌ送信方式

送信サインポストのサービスエリア外での位置か不明で,

サインポスト内でも位置把握精度力畔且く(サインポストを中

心として直径1~2km)進行方向か不明。

②う殆女受信方式

つ玲燃信方式と同じ問題に加えて,受信サインポストの設

備饗及ひ専用線を含めた雛持管理費がタクシー会社の負担と

なる G云信サインポストは公共利用設備であり,劉dfな利用

料のみ負1助。

③半自動方式

位置把握は牙新努員の位置影剥柴作にゆだねられているので,

操作が煩わしく位置把握精度か刈K進行方向力坏明。

2.3 ナビゲーション AVM の必要性

以上に尓した問題点に対'しては,移耐リ説則にナビゲーシ,

ン装置を搭載することで解決できる。すなわち,移動局側で

自車の位置を自動的に検出するナビゲーシ"ン装置を使用す

ることによって,乗1努員の捕ψfが少なく,位置把握精度の高

いAVM システムが様汚モできる。

2.1 AVM方式の現状

昭和50年以来郵政省において, AVM システムの導入に

ついて関係各社問と検討を進め,国内共通仕村他確立して

AVM システムの発展普及を図るため,昭和55年6月免許

処理方針(車両位置等自動N武システムに係る処理方針につ

いて^昭利55年6月13日郵波陸第60号郵政名通達)が

策定さル欠のように三つの方式か定められている。

山樹攷送信方式

政令指定都市における方式で,位置信号を常時送信する無

2. ナビゲーションAVM開発の経緯

(111 ]) 本来は自耐上卓運転手へのルートガイダンス機能を持つ装

織であるが, AVM では移動ji0自身で位IN測位する棲能に

}心用している。

人_11衛星を利用した位附測位システム(米倒の俳拶ξ)で,全

批界で使用可能。

や往2)

能侶92)、通偏オ幾製作所"三田製作所

3.

3.1 ナビゲーションによる位置検出方式概要

当社のAVM に採用しているナビゲーシ"ンによる位置

検出方式は自立航法方式で,その原理は地磁気センサの力位

情報と中速センサの距籬情縦を位過検出装置で推測削算して

ナビゲーションAVM システムの概要
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いくものである。しかし,この方式ではセンサの誤差によっ

て推祖1恬険に累積誤差を生じるのでそれを補正することが必

要である。その補正方式として半自動補正式,サインポスト

補正式, GPS袖正式がある。

3.2 補正方式別によるナビゲーション AVM

住)半自動補正式ナビゲーシ,ンAVM

基本的には,2.1節で述べた半自動力式の範ちゅうである

が,移動局側に図1仏)に永すようにナビゲーション装置(方

位センサと車速センサによる自立ヨ戴去方式)を付加し,移動

局側で自車の位置を自動的に検出して配車センターで車両の

位置等を把握する。

ナビゲーシ,ン装置によって生じる累積誤ブ皇は,待1誕ミ録

等の牙材努員操作時に併せて修正する。

佗)サインポスト祁j正式ナビゲーションAVM

基本的には2.1節で述べた分散送信方式の範ちゅうである

が,移動局側に図1仏}に示すようにナビゲーシ,ン装置の

ほかにサインポスト受信機も付加し,移動局側で自車の位置

を自動的に検出するとともに,送信サインポストの位置信号

を受信したときにナビゲーションの累積誤差を白動補正して

配車センターで車両の位置等を把握する。

ナヒケーション装置
r-ーーーーーーーーーーーーーーーーーー「

AVM付加装置

車速センサ

L

方位センサ

位置検出
装置

「ーーー【一'1
AVM装置

r -1

操作
表不畜

ナヒケーション装置

無系泉お竺

制御器

車速センサ

L-ーー「一______ー_____ー

AVM付加装置

方位センサ

料金メータ

⑧半自動補正式

位置検出
装置

配車センターヘ

ーーー三一ーー

無線機

AVM装置

操作
表不酪

69 (893)

配車ヤンターヘ

ーーZ上一ーー

GPS信号

GPSアンテナ

料全メータ

制御器

←^^^ー

サインポスト

受信機

ーーーーーーーーーーーー→

L_________________,_」

送信サインポスト位置信号

山)サインポスト補正式

AVM付加装置

ι__

GPS

受信機

ナビケーション装置

分波器

ナビゲーシ,ン AVM システム・力凾築・竹垣・赤松・士井

宝豆 機

ーーZ-ーず

車速センサ

方位センサ

位置検出
装置

AVM装置
r-ーーーーーーー「

操作

愛示器

_J

図1

(C) GPS補正式
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綿) GPS袖正式ナビゲーション AVM

移動局側に図1(のに尓すようにナビゲーシ"ン装置のほ

かにGPS アンテナ・GPS受信機も付加し,移動局側で自中

の位置を自動的に検出するとともに,人工衛呈が常時送信す

るGPS偏、号を受信したときにナビゲーションの累積誤差を

自動袖正して配車センターで車両の位置等を把握する。なお,

GPS はそれ自身でも袖井剤叟のナビゲーシ"ン装置であるが,

現在,衛児'の数が少なく不受信時問帯があることと,将来に

おいても都市部や山間部では24時闇完全な受信は困難か子

想されるので,自立航法のナビゲーション装置と組み合わせ

た構成としているものである。

3.3 各方式の適用につぃて

山半自動補正式

1時闇に1回程度待機場所に入り,待1幾冷鉾示するような運

用形態の会社に適する。

②サインポスト補正式

2.1節で述べたように政令指定

都市では勿階女送信方式としなけれ

ぱならないので,現時点でのこの

方式は政令指定都市におけるナビ

は, SI0 を介して高速RAM を中央処理装置のCPU と共通

エリアにアクセスする手法を用いて移動局とのデータ通偏の

高速性を実現している。周辺裴置は14インチCRT 2台

惇用キーポード・プリンタ・遠隔制御器名1台で構成してい

る。図4に装置の外観を尓す。

4.1,2 機能

ナビゲーシ,ン装置によって強化したセンター機能につい

て説明する。

山位置表示

図5に示すようにタクシー会社のサービスエリア全休に

20om ピ,チでX軸・ Y 軸方向に格子状の線を引き(剤畔泉),

この線に沿って任意のJ倒犬に地区分割する(メ蔀卿。この地

区分割ごとに地区名をヲ・え,さらにその中を9分割まで細分

化して表示できる。地区分割は,最大200まで可能である。

CRT上の表示は,地区名に添字として記号で細分化を表示

する。

ゲーション AVM システムに限

られることとなる(郵政省の認可

が必饗である。)。

綿) GPS補正式

流し逆厭が主体で活動エリアの

広い運川形態の会社に適する。

4.システム構成と機能

図2に示すように, AVM セン

ター裴纓と AVM十ガ川装置で構

成され,それぞれ音声通信で使用

する無線機と同一の無線機に接続

する。 AVM センター装置はどの

袖正力、式でも同じハードウェア構

成であるが,移動局の収容台数に

よって画im塾詞ミレイアウトが異な

る。AVM移動局装置は補正方式

によってそのハードウェア構成が

yιτi'そ)。

4,1 AVMセンター装置

4.1.1 システム構成

図3に尓すように中央処理装胤

は, CPU に周辺装置と接続する

ための PI0 ・ SI0 ・ CRT コント

ローラ・RS・232C ポート,ハード

AVM付加装置

ク・フロ

無線機

移動局側

_ノノZノノノψ移動局へ

図2

等を接続している。通偏制御装羅

AVM システムの構成

70 (894)

中央処理装置

AVM

センター装置

通信
制御共置

配車センター側

RS 23?C

SI0

CPU

高速
RAM

HDD

CRT

CONT

FDD

遠隔制御器

SI0

CRT

CONT

図3

14" CRT

センター装置の構成

PI0

PI0

14" CRT

専用キーホード

三菱q'機技縦・ V01.65 ・ NO 9 ・]991

プリンタ

スク

無
線
基
地
局

「
↓
 
1
 
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー
ー

1
J

r
 
」
ー
ー
↓
 
1
 
ー
ー
ー
ー
ー
ー 切
替
器

幾
基
地
局

1
L

イ ソテ 、



②進行方向聖珂

図5のように矢印で8方位に進行方向を表示できる。

③距籬別空車検索

空車検索の際,従来のようにエリア内の滞留時問による順

位だけではなく,各車の位置を詳細に把握しているので瓢客

に近い順に空車を表示させることができる。

4,2 移動局装置

4.2.1 システム構成

図1のとおり分割された各装置を組み合わせることにより,

それぞれのシステム構成か可能となる。

n)制御器

図6にサインポスト受信機と一体化した1犬態の外観を示す。

制御器はセンター装置とのデータ通信のほか,拭寸陛Ujミ器の

制御,位置検出装置とデータ通信を行う装置で, CPU,専

用 LS1等で構成される。キ覇県モデムは],20obps,2,40obps

の切替えがソフトウェアで可能としている。

②操作お示器

図7に外観を示す。操作喪示器内部のCPUによって制御

器とシリアル通信を行いながら耐H乍する。喪示部はバ、,クラ

イト村きの液品,で15文字X 4行の漢字表示(キャラクタ表

示は30文字X8行)機能を持ち,操作部は四つの専用キー

のほかに液晶表示部の表面に4×8マトリクスのタッチパネ

ルキーが実装されていると液晶による文字慕太機能とタ"チ

パネルキーの機能を組み合わせて,ユーザーに合わせたフレ

キシブルな機能が実現できる。

③サインポスト受信機

図6に制御器と一体化した状態の外観を示す。配中セン

ターと交信用のアンテナとサインポスト信号受信用アンテナ

は共用している。アンテナからの信号は分波器で無線機には

折り返し,サインポスト受信機には,減衰して取り込まれる。

サインポスト受信機は位置信号を復訓し,位置信号と受信電

界強度を制御器に伝送する。

④位置検出装置

図8にGPS受信機と一体化した状態の位置検出装置の外

観,図9に車速センサ・方位センサの夕権見を示す。

位置検出装置は内部のCPUによって方位センサ・車速セ

ンサの情報を基に現在地を推測ヨ櫛、し,制御器にシリアル伝

送している。

(5) GPS 受信機・ GPS アンテナ

図8に位置検出装置と一体化した状態の受信機の外観,図

10にアンテナの外観を示す。受信機内部のCPU は, GPS

イ言号の情報を位置検出装置にシリアル伝送している。

アンテナはルーフト、"プに取付可能なように,流線形の防

水ケースに収納している。

4.2.2 機能

ナビゲーション装置がなく,テンキー入力で数字による

LED表示だけであった従来のAVM付加装置と比較して,

今回開発した装置によって移動局側の機能は次のとおり強化

した。

_■」「
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一
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制御器とサインポスト受信機の一体化外観
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4

X
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塚口
園田

図7

②区D 匝三刃

進行方向

操作表示器の外観

jl

ノ

4、ご遂

区ヨ

⑧実車走行表示

粂

ノ

C三匹図

神崎02

武庫00

図8

車速センサ

ξ'

GPS受信機と位置検出装置の一体化外観

塚口 1 2

夙川03

② C三匝Z刃

冊田

園田0 4

西宮08

券1

'

山)待機場所台数表示

J/Y"'ー

_/,1多 1

、'ーー]ノ

今

区三

C三匝刃

三菱電機側通信機製作所

尼崎市塚口本町8-1-1

産業道路沿いハス停真塚口駅北へ入る。

⑦圧ヨ匝三刃

Ⅷ0

図9

ノ

センサ外観

住)現在地名が文字表示され,進行方向も表示される。図

11仏)に表示例を尓す。

②乗務員による待機場所台数表示操作や実車時の行き先設

定操作の際,地区名力女字お示される。図11固に待機場所

台数表示例を示す。

捻)センターで顧客検索装置と接続することにより,顧客恬

轍(字.前,住所,道案内等)を配中指示として操作表示器に

液",文字呈郭できる。図11圃に堅寺剣列を尓す。

④移動局の通信ポートをパソコンに接続することで移動局

のシステムパラメータ(車番・地名・時關舗りの変更を可能

としたため,メンテナンスか容易となった。

5.ナビゲーション AVM システムの精度

①半・自動補正式

走菊IU強を行った結果,誤差率(=誤差距雜/走行距籬)

の平均価は,約2%であった。タクシーは1日およそ20時問

で30okm走行すると言われているので15km ごとに,すな

わち1時問に1回程度待才擬難剥柴作を併用した補正を行えぱ

約30om以下の誤差におさまるという結果であり, AVM シ

(C)配車指示表示

図11.移動局画面表示例

区ヨ

圧D 匝図

、、

、、、
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『、一『、

図10. GPS アンテナの外観
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ステムとして問題ない値であると討洲fできる。

②サインポスト袖正式

サインポスト受信機の受信電界強度価によって補正をかけ

る方式で,一定以上の電界を受信したときにそのサインポス

トの位透信号の値に袖正するものである。補正をかける屯界

強度のしきい価は,ソフトゥエアで変吏可能としているので

精度を泊Kすることは可能であるが,移動局がサインポスト

の至近距雜に近づく硫率の問題かあるので,実用となるのは

サインポストから斗マ釜50~10om チ呈j支での補正となる。した

か'つて,位置把握精度は100~20om である。

(3) GPS袖正式

GPSは3個以上の衛星からの電波の受信時闇差によって絶

対位羅を特定し,この情都によって袖正をかける方式で,位

置杉劃畔削叟は約10om と言われている。現時点でGPS は15

佃の衛呈か1家f動1犬態にあり,仰角5度以上で3個以上の衛呈

からの電波を受信して位置検出できるのは1日約23.5時問

ある峨B市部や山間部では遮へい物の県鉾乳こよって枯洲_1不能

時闇もある。)。走行i心強の結果GPS信号を受偏中はその枯

度は約50mであり,走行凱璃似こ関係なく高い精度が得られ

ていることか耐齢忍できた。今後,衛星の数は24個まで増加

される計画であり,検出河哨部寺問は爽に少なくなるので,十

分に実用性のあることか硫認できた。

AVMに採用している方位センサは磁気センサを用いてい

るので,高速道路のように厚い鉄材を用いている箇所での誤

差が大きい問題であったが, GPS の補正によって高い精度

か税創呆されるので,高速道路を利用する長距航トラック等へ

のこのシステムの応用力覗斯寺される。

ナビゲーシ,ンAVM システムは従来システムに比べて

茗しく位羅把握機能・操作性を向上させたものとなり,冒頭

でも述べたとおり先に発売している半自耐井甫正式ナビゲーシ

,ンAVM は,大きな反群を呼人でいる。

今回開発したサインポスト袖正式ナビゲーションAVM ・

GPS補正式ナビゲーシ,ンAVMでの誤差自動補正機能と

タ"チパネル式液晶文字呈ミ尓桜能を"ーたAVM付加装置は,

さらに位置把捌幾能とチ測乍陛を向上させることに注力して進

めたものであり,より一層,配車効率の向上に1難1つシステ

ム構築力河能となった。

今後の課題としては,全自動配車.AVM システムの開発

(顧客検索システムど屯話受付システムの AVM への応

用)・テレターミナル利用AVM の開発,等があり,これら

に取り組人でいく予定である。

6、むすび

山郵政省電波管逗胴:中両位置曽碆耐ぽU」ミシステムに係わ

る無畔泉局の免許申請等に対する処理方針・について,昭和

郭年6河 13日郵波陸第60号通達

②ディジタル移動通偏才斯村,第4編,第2章,日本工業技

術センター a988-2)
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多機能有線ページングシステム
力明宗 L了、'*

二f

1.まえがき

有線ページングシステム靴1)は発電所や製'知斤のような

プラント構内の主要箇所において,プラント耐H制犬態の拡声

放送や述転員・メンテナンス要員の呼出し・通話の目的に使

用される所内連細電信装置で,プラントの大型化・ネ欺k化が

j1眠するに伴い,有線ページング装置はプラント構内での恬

轍仏達や連ネ各通話の手段としてますます重要な役割を果たさ

なけれぱならなくなってきた。

このような状況の中で,プラント機器の動作・停止に伴う

騒音雌の変化に応じて最適な拡声放送音量を自動的に調整す

る機能のほか,種々の機能を持った'多機能右線ページング

システム"を開発したので紹介する。

2.システムの概要

山構成

図1にシステムの概念を示す。ここで,操作を行う装置が

ハンドセットステーション,拡声するのがスピーカー,ス

ピーカーを'陣力するのがスピーカーステーシ,ンである。こ

れらの装置は現場の必要な各場所に設置され,例えぱ出力

100万kW クラスの発電所では 1ユニット当たりハンドセッ

トステーションか100~150台,スピーカーステーションが

50~80台,スピーカーか、150~200台でシステムを構成する。

装置の牙列犬は取り付ける場所に合わせて名チ珂剣犬か準備さ

れており,ハンドセ"トステーシ,ンでは屋内雛牲Nナ剛

卓上配!・,絲且み込み型・屋汐W庄才汁け型,スピーカーステーシ

ヨンでは屋内壁掛け則,屋汐憾討卦け型,スピーカーではホー

ン型(屋内・屋外兼用)・コーン型(居室用)がある。

装置階上よCPEV ケーブル眺2)でマルチドロップ接続する。

オプシ"ンとして監視装置と結合装置があり,通常,監視

装置は中兜柴イ乍室に設置し,卓上型ハンドセットステーショ

ンのコントールポ、"クス化附卦け型はコントール部と操夕1÷部

が一体翌D にある RS・232C コネクタに1謝涜してシステム全

体のモニタとする。また, PBX結合装置は構内電話交換機

と接続して構内確話と相互1呼出通話を可能とし, PG結合装

置は既設有線ページング装置と相互呼出通話を可能とする。

中央操作室

「^ホーンスピーカー

プラント内主要箇所

(1主])

@'
スピーカーステーシヨン

聖長け聖ハントヤソト
ス丁ーンヨン

W^

雁兜は占く昭和20年代に,関西確力{掬多奈川第]火力発

"所に米国製の真空管式の装脳を導人したのが日本で初

めてと1;われている。

市内磁訊網に使用される汎用ケーフルで"市内対ポリエチ

レン絶献ビニールシースケーブル"の略称である。

(i主2)

三菱磁心對支誠・ V01.鉐・ NO 9 ・ 1991

・囲 ^

1 ^^^^^

[__ニ_________._1

0

0

74絽9鋤、通偏機製作所

PG結合装置

オプション

コントロール

ホツクス

C^

CPEVケーフル

オプション

@

既設有線ページンクヘ

ロ〔ニニコ
0

図1

ι][ニニコ

C^

囲.
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②特長

各装置にCPU を搭載し,装置問をデータ伝送することに

よって従来システムと比較して多機能化したので,拡声放送

音量自動調整・通話チャネル自動選択・個別呼出し・構内電

話との相互呼出通話等か可能である。

③機能と従来システムとの比較

表1に主要機能の説明と従来システムとの比較を示す。

3.装置の構成

住)ハンドセットステーション

図2 に構成を示す。 CPU にROM ・RAM ・表示部・キー

入力部・PI0・SI0がバス接続されている。外部とのデータ

伝送は, CPU の術1」御によってSI0 から MOD ・ DEM を介し

て送受信部によって行われる。CPU はさらに,拡声放送ス

イ"チ読み込み・データ通信受信割り込み・回線接1慈Bの制

御等をPI0 を通して行う。音声信号の伝送はアナログベー

スバンド伝送である。ハンドセ"トステーシ"ンの外観を

図3に示す。

(2)スピーカーステーション

図4に構成を示す。 CPU にROM・RAM・表示部・キー入力

多機能有線ページングシステムと従来システムの機能比較

項目

通話チャ才Jレ数

空通二舌チャネル

表1

自動選択

通語1ど答

チ十ネル自動選択

機" 兒明

通話可能なチャネル数

空通話チャ才、ルの獲得を自動的に行う。,

RBT

呼出L

個

j'答捕H乍によって呼び出されているチ

ヤネルを自動選択する。

会議通話

別

SI0

短

RingB雛k TOM による呼出しで左記

のモードかある。(中操は中央鶚"乍室

の略称である。)

拡声放送

村百

グループ

拡声放送音昂

自動調整

多機能有線

ペーシングシステム

最火8血

0

斉

3人以上で通話する機能。

個

周波数

イコライジング

中

別

スピーカーから拡声できる。左記の

モードがある。

従来システム

(当;士)

4血固定

この表は主要機能のみを1己械したものである。

拡声放送の際,周囲騒音に応じて拡声

音品を自耐川祝二凋整する。

0

拡声放送の際,建屋の音紳特性に合わ

せてスピーカー再生周波数を調整する。

部・PI0・SI0 がバス接続されている。

外部とのデータ伝送は, CPU の制御

によってSI0 から MOD・DEM を介し

て送受信部によって行われる。 CPU

はさらに,.騒音レベルの読み込み・モ

ド切替え・音量調整部設定・データ通

信受信割り込み・回線接続音Bの制御等

を PI0 を通して行う。パワーアンプ

はスピーカー合計容量か30W まで駆

動できる。スピーカーステーションの

外観を図5に示す。

③ PBX結合装置

図6に構成を示す。 CPU にROM ・

RAM ・表示部・ PI0 ・SI0 がバス接

続されている。外部とのデータ伝送は,

CPU がSI0 から MOD ・ DEM を介し

て送受信部によって行われる。 CPU

はさらに,通話チャネル接続・構内電

話インタフェース部の制御(りンガ検

出, DTMF 検出, DTMF/ダイヤル

0

X

0
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パルス検脚・データ通信受信割り込み回線接続部の制御等

をPI0 を通して行う。 PBX結合装置の外観を図7に示す。

④ PG結介装楓

図8 に構成を尓す。 CPU に ROM ・ RAM ・表力、'倍"・ PI0 ・

SI0 がバス接続されている。外部とのデータ伝送は, CPU

がS玲からMOD・DEM を介して送受信部によって行われ

る。 CPU はさらに,通話チャネル接続・既設ページングイ

ンタフェース部の制御御よ声放送検出/起動,通話チャネル

話中検出)・データ通信受信割り込み・回市對謝涜装置の制御

等をPI0 を通して行う。PG結合装置の外観を図9に示す。

4.装置間のデータ伝送

4.1 ハードウエア

装匿間のデータ伝送は音声帯域外の高周波によるFSK

(F門q配Ocyshi介 Keymg)方式で,音声信号に重畳して伝

送している。伝送速度は2,40obpS である。 2章a)で述べ

た有線ページングシステム特有のCPEV ケーブルによるマ

ルチドロップ接続の回線でのハードゥエア構成について以下

に説明する。

住)マルチドロッフ1妾続におけるCPEV ケープルの減衰量

有線ページングシステムは,装置問をCPEV ケーブルで

マルチドロッフオ妾続するが,このような回線で高い周波数の

減衰量はケーブルメーカーが規定していないので,実測・確

i忍した。図10に尓すように lkm敷設したケーブルのA点

とB点に10本ずつ10om のケーブルを並ダ吋妾続し,任意の

A'B'の各地点を選びぺージング装置の実際に近い1犬態の回

線を作り測定した。その結果を基本設計の条件とした。

②マルチドロ"フ桜続における送受信部の1夫

マルチドロ、,プ接続では,多数の受信機が並列に接続され

てぃる状態となるので装置個々の入カインピーダンスを十分

高くする必要がある。

一方,送信用のアンプは,装置が多委女並列接続された1犬態
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図6. PBX結合装置の構成

データを送信するとき, CPU は受信データが一定時問なで送信してもレベル低下力迦こらず,さらに雑音による回線

い(キャリア未検出)ことを確認してから送信を開始する。品質の劣化を防止する目的で低インピーダンスとした回線を

得)データ送信中'陣力するため,低出カインピーダンスとしている。

データを送信し,回線に出力するとほほ伺時に装置内でそ4.2 ソフトウエア

の信号を折り返して受信する。通信プロトコルは CSMA (carrier sense Multiple AC・

④データ送信後Cess)方式である。誤り訂正は移動無線で実績のあるBCH

データ送信を終了した装置は,正常に送信できたことを訂正符号を採用している。3章で用いた各装置の構成によっ

データ送信中に受信したデータと送信したデータを比較するてCSMA方式を説明する。

ことで行う。比較した結果が一致したとき,正常終了とする。①アイドル時

比較結果が一致しなかったときは,他の装置が同時遡言し各装置のキャリア検出は,受信部の出力から取り出してい

たので衝突したと判断する。ここで送信装置の衝突を検出しる。受信データがないか常にCPU が監視している(キャリ

た各装置は,キャリアが消失したときから再送信するまでのアセンス)。

時問を乱数で決めて再送信を行うことで再衝突を防止し,②データ送信開始時
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拡声放送入力/
データチヤネル

通話1チャネル

外線接続端子

DA

,!'

y

拡声放送入カチャネル

通話1チャネル

B8

部

データ送信の確率を高めている。再送信は最大送信時間の1

秒問にⅡ回可能としたので,送信確率か高い設計tなって

し、る。

11少以内に送信できなかったときは送信失敗としてアラー

ムを出し,操作者に耐桑作を促す。

5.主要機能の動作説明

5.1 拡声放送音量自動調整

5.1.1 ハンドセットステーションの動作

図2によって説明する。

(])オフフ、"クし,拡声放送スイッチを押すと PI0 を通し

てCPU に読み込まれる。

②同時に,回線接続部を制御して端子記号"DA"の拡声放

送人力/データチャネル回線 U丈F"DA 回線"という。)に

偏号種別"拡声放送開始"の信ぢをCPUがSI0 ・ MOD を通

して送信する。

綿)孫祚打は拡声放送スイッチをON にしなか'らメッセージ

を放送すると,音声信号はプリアンプで増幅され, DA回線

に送伝される。

(4)メ、,セージの放送力珠冬わりスイッチを OFF にするのを

CPUが統み込みDA 回線に仁"ナ種別"拡声放送終、f"の信号

を送偏する。

5.1.2 スピーカーステーションの動作

図4によって説明する。

a)常時スピーカーをマイクロホンとして使用して,騒音を検

外線接続端子

1-1Ξ

A

CPU

BI

三菱磁機技搾・ V01 65 ・ NO 9 ・ 1991

受信邦

PI0

B4

ROM

既設ページンク

インタフエース部

DEM

RAM

キャリア
検出

SI0

図8

衣尓部

PG結合装置の構成

'

^

78 (902)

E

出し,回線接紕割功、ら直流信号として取り出す。この直流の

アナログ信号をA/Dコンバータでディジタル信号に変換

してCPUか読み込み,表示部に.騒音値を心で表示してい

る。

紀)ハンドセ"トステーションでの拡声放送の操作により,

DA回線にFSK信号か到着すると回線接続部・受信部を通

してキャリア検出回路か鬮H乍し, PI0 によってCPU に受信

割り込みをかける。

(3) CPU は割り込み処理プログラムにより, DEM ・SI0 を

通して受信した信号を解読し,'1広声放送開始"の信号であ

ると判定すると割り込み処理に糊丁する直前の号黄音量を周囲

'騒音値として皷適な拡声音越となるように音量調整部をi斐定

する。

ミ

図9 PG結合装置の外観
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各10omのCPEV ケーフルを

伯本マルチトロップ接続

A
A CPEV径0、9mm ケーフル

( 1 km)

イ4) CPU は回市暫欝硫部を制御してスビーカーをパワーアン

プに接続し,1可時にDA回線に到耕している音声信号をイコ

ライザの人力として取り鵬し,音1耻調整部を経由してパワー

アンプに人力し,スピーカーから拡声放送する。スピーカー

ステーションば前述の働きにより,'黄音に対し適正な値でス

ピーカーを馴種仂しサービスエリア内の明りょう度を石側呆する。

(5)明りょう度は受音点で周囲'騒音よりも 3dB 以上スピー

カーからの音量の方が大きいときに十分な明りょう度力町尋ら

れるので,,騒音伯江oodB を上限(ノ＼闇の耳の能力の限界)

として拡声の音量を決定しているが,図11の点線で示すよ

うに.騒斉仙の変化に対して一律に3dB のS/N としたので

は'玉蔀価が低、Fしたときの音寸辻か不足したように感じられる

ので,災線のように,騒音価が低し■きには十分なS/Nか鶴

られるようにネ岐Eしてプログラムした結果,'騒音の変化に対

してスムーズな聴感で拡声放送の自動・訳嗣研對幾能をヲg児で

きた。

⑥"拡声放送終、f"の信号を受信するとCPU は,回線接続

部を制御して,騒ルを検出する状態に戻る。拡声放送後,この

信号が一定時闇以上受偏できないときには強制的に拡声放送

を終fする。

5.2 通話チャネル自動選択

通常の拡声放送による呼出しのほか,ダイヤル操作を要す

リングバークトーン Uズド"RBT"という。)11乎出しによる場

合の2通りの自動選択があり,これを図2によって説明する。

n)基本的に空通i舌チャネル選択は鮒ふ、f記号"BI~B8"の

芥通話チャネル回線(以下"BI~B8 回線"という。)にf川扣

される話中偏号の右剖乏検出して行う。

②拡ア井攻送による呼出しでは,オフフックしてキー入力部

にあるチャネル選択スイッチを押すと回線接続部を制御して

剖~B8回線のなかで話中偏・号力羽」加されていないチャネル

をPI0からCPU か検川して通話チャネルを獲1尋する。 CPU

は獲得心た通話チャネルの回線に話中信号を印加することで

他のハンドセ、,トステーションに話中であることを通知す

るように回線接続部を制御する。

捻)操作者には表示部のLEDに獲得チャネルを数字で表示

する。

図10.マルチドロップ接続ケーフJレルート

同左

B
B

1 10

100

90

80
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叫}オンフックでりセットし,獲1尋した通話チャネルを開放

して通話チャネルの回線に話中信号を印加することをやめる。

⑤拡声放送によって呼び出された人が心答するときの操作

では,オフフックしてキー入力部にある通話応答スイッチを

押すだけでよい。呼出者の獲得チャネルは拡声放送時にデー

タ伝送で通知されているので,その応、答すべき通話チャネル

をCPUが自動的に選択するとともに表示部のLED に応、答

通話チャネルを数字で表f'する。操作者は通話チャネルを選

択しなくとも応答した通話チャネルを確認叉1きるとともにす

ぐに通話か可能となる。

⑥次にRBT呼出し時には, RBT呼出しの操作を行うこと

でチャネル選択スイッチを押さなくとも上記動作を行い,自

動的に空通話チャネルを選択・1噺号することができる。

⑦ RBT呼出しによって呼び出された人が応、答するときの

操作では,通話応、答スイ、,チを押さなくとも応答すべき通話

チャネルをCPU か白到珀りに選択し,表示部のLED に応答

通話チャネルを数字で呈珂するので,拭q乍者は通話チャネル

を選択しなくとも応答した通話チャネルを確認、できるととも

にすぐに通話か司能となる。

6.むすび

多機能有線ページングシステムは,従来の有線ページング

システムに比べて操作性と機能を著しく向上したので,プラ

ントの運転・定検の効率向上に1受立つものと期待している。

特に,拡声放送音量自動調整・通話チャネル自動選択・中操

RBT呼出し・構内電話1呼出通話の機能は効果があると考え

る。なお,当社のシステムコードレス電話"MELWAVE"を

PBX結合装置によって接続することにより,より高度な所

内連絡通信システムを構築できる。

今後の課題としては,防爆化・音声伝送の多重化・構内小

電力無線との結合,等があり,これらに取り組人でいく予定

である。

50

S/Ⅳ=3dB(一定)

図11.拡声放送自動調整設定特性
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自動車用半導体微差圧センサ MPS託0炉
荒木達、商橋良治、小林栄治、坂本子子1ぴ多田請犬、、

1.まえがき

近年,カーエレクトロニクス化の波に乗り,自到川U)野へ

の半導休のり'喫は急、速に拡大している。こうした貞動*用牛

連休の小で,マイクロコンピュータと心人で重饗な位羅を占

めているのか'・半導休センサである。

門村では従来から,・半導休センサの中で4・塀こ・十・導休圧カセ

ンサのシリーズ化を展開してきた。今同開発した半導イ村般荒

j11センサ MPS550IP (図 1)は,広いダイナミ、,クレンジ

を11つ目動ホのエンシン吸人?獣〔量をi;ト測するカルマン渦式

"yバ流研,il・測装羅においてカルマン淌の杉刑Hこ用いられる。

ここでは,半導休役好判子センサの動作原理,特長,構造,製

逃プロセスなどについて述べる。

2.半導体微差圧センサの動作原理

乍父1允や水流などの・・1示な流れの中に畔斧件勿(淌ぢ§牛オ、吟

を縱く上,尚発小柱の'ド流側に淌の列が発ルする。この渦列

は泌"劃オ1のブ〆iから交圧に発小し,名列の淌糸は、h1い述い

になる。これをカルマン渦といい,詔,1の単イ御1村剖当たりの発

牛佃数(淌発牛j剛皮会幻と流休の流速とは比例鬨係にある。

流体の1允_址 qオ附i流・1.りは,流管の断IN枯と流速との枝であ

るから,淌発牛J品波数を計測することによって流体の力樹辻を

知ることができる。

渦発牛ル]波数の計測には,袖"こよって小.じるj・モカ変化を測

定する方式と流休の流速変化を測定する力式とかあり,半導

休"屶Wfセンサは、前名の力式に則いられる。

ルカ変化を検知するための'1、・j望体チ*プの中央都には,喪

心から異力'性エッチングによって形成された_1トソj形のダイヤ

フラ1、が詮けてあり,ダイヤフラムは11:力変化によって機械

的に変イ立する。ダイヤフラムの機械的変位羅の検出には,ひ

ずみゲージを用いるガ法や靜磁容暈変化を汁測する方法など

があるが,今回は従来の圧力七ンサと同じくフルブリ"ジに

接続された4本のひずみゲージをダイヤフラムの表而に没け,

ルカ変化をブリ"ジの荒1{U,11に変換するプj法を採用した。ひ

ずみゲージには,不糸叫勿拓、散によって形成されたP形の拡

散抵抗を用い,'"g体のビエゾ抵抗効宋によって機械的ひす

みを抵抗変化に変換させる。

図2ιごW判村扱Xり11センサによるカルマン渦発小恬W雛舛灸

川原理を水す。牛1斬村般ア、^、11センサが股置されるエンジン1吸

気管では,吸人牢気の脈流などによる圧力変化が発生してお

り,このルカ変化はカルマン淌による圧力変化よりもはるか

に大きいため,カルマン治ルい外の圧力変化をいかに除去する

かが大きなポイントとなる。そこで1戸竿イ村散芹狂センサでは,

淌1・H斗人管のノf右に渦圧導人口を設け,淌圧導人管の左右交

111に発牛.するカルマン淌による圧力変化を芹打1として半導体

チ"プに仏達する"ガ古とした。}脈流などによる圧力変化は,

袖加1導人管のノ,xiでは同等となるので半導体チップ部では互

いに打ち消し介う。

図31出W矧村撒芹ルセンサの仁リ処理回路の概略を尓して

いる。半A斬郡躍判11センサの川力は,差動増幅器によって増

松洛れバンドパスフィルタにより,不要なノイズ成分が徐去,

された後一波形整形同路によってパルス状の偏号に変換され

る。すなわち,半導体微ノ判f七ンサと偏号処理回路によって,

カルマン淌列がパルスイi;・りに変換される。信号処理回路の出

力は,そのままエンジン制御コンピュータに人力され,燃料,

噴4、r亭の制御に用いられる。

3.半導体微差圧センサの特長

2章で述べたとおり,・Υ・j慈休徒ガWfセンサはカルマン淌に

よるルカ変化という微小圧力の検出に加え,自動中のエンジ

、

図1

80四04)、北伊j'1製fW折"如難鱗1作所

半導体微差圧センサ MPS郭山Pの外観
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ン[吸気答内という過酷な環境下で使用されるため,従来の半

導イ刈王カセンサにない幾つかの特長を備えている。

任)圧力検壮'師セ1川か1.33×10→~B.3kpa と広いダイナミ

ソクレンジを持っている。

②皷大許容圧力は66.6kpaと高耐圧である。

綿)ぎり王方式のためカルマン渦り、外による圧力変化(1司イ即或

分)に対する感度が低い。

④半・導休チ"プの表面保護膜には窒伽挟を用い,また電極

パッドの構造を工夫し高い耐鵄地計牛を実現した。

⑤半導休チップのハウジングど1■剣卞柱とを一体化したこ

とにより,小型化を実現した。

4.半導体微差圧センサの構造

図4岡,山ルこ半導イオ難力'村モ七ンサの構造を尓す。Ⅸ1担}は

上パ,ケージを取り外したガぜ謹の平佃で,1刈山)は断仙iであ

る。

半導体微だ狂センサは,カルマン渦を発生_させる渦発佳柱

仟ンξソケージ),上パッケージ,リードフレーム,11り序体チ

ソプ,ワイヤ,_上パッケージと下パッケージとを接介するた

めの接着剤,半導体チ"プをりードフレームに按合するため

のダイポンド材で構成されている。

a)、Fパッケージ

渦発生柱の〕倒犬は,従来から実紬のある三角柱とした。淌

発化柱の下流側に,左オi両側向に各々ーつの淌圧導入口を持

つた淌圧導入管を設けた。渦圧導入口に印加された圧力は,

淌圧導入答を介して半導体チップに伝達される。渦発生柱,

渦圧導入管は樹脂によって一体成形されている。

{2}_kパッケージ

上パッケージは,半1斬木チップの機械的保護とチップ上面

の圧カキャビティの形成とを兼ねている。

(3)リードフレーム

リードフレームは,斗り矧本チップを支え,圧力をj草人する

ための穴があけてあるダイポンドパッド部と半導体チ、,プと

外部とを電気的に按続するりー"弗(インナリードとアウタ

リード)から成る。ダイポンドパ"ド部は一商感度の半導体

チ、,プに熱による応力が極力伝わらないような升判犬としなけ

れぱならない。このため,リードフレームの設計には大理括十

算機によるシミュレーションを用いて披適汁剣犬を求めた。

④斗艾對本チップ

半導体チップには,結晶画i(10 ののn"劣U結県ンリコン

ι耕反にP形の不純物を拡散し4本のひずみゲージ(ゲージ抵

抗)か'形成されたチップを用いた。結品画a 0 ので効率良

く1上.力を取り出すために,ゲージ抵抗をダイヤフラムの周辺

に配置し,長手方向を結晶軸<]10>方向とした。

ダイヤフラムの汗勿曵には異方性工"チングを用い,}倒犬は

正方形とした。エンジンがアイドリングのとき,カルマン渦

によって発生する圧力変化は1.33×]0→kpa と待カトなため,

,

「ーーーーーーーーーーーーーーー「'斗_

1 「^◇一?
、ミ・ 4

゛ト

半導体微差圧センサ 信号処理回路

図3.半導体微差圧ヤンサの信号処理回路例
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接着剤

渦発生柱(下パッケージ)

渦圧導入管

剖四05)

従来の1久U^f用の半導体圧力七ンサと比<U惑度を約7倍袖K

とる必要があり,ダイヤフラムの一辺の長さを3.2mm とし,

厚みを30μm としている。

{励ワイヤ

半導付沸好堂圧センサのワイヤには金線を用いた。このワイ

ヤは,通常の樹脂モールドのICの場合と異なって外装枯仞旨

で稜われないので,1廊川こよってJW辰しないように長さと径

の最適値を求めた。

⑥接着剤

接着剤は,タ糯肺三電に対しては高弾性であり,また剣心力
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を極力抑えるためには,各々接合される部品材料との熱膨脹

係数の差が小さいg要がある。このため接着剤には,双方の

要求を同時に満たす特性を持った樹脂を選定した。

⑦ダイボンド材

外部荷重を半導体チップに伝えないようにし,かつ判心力

の低減という要求を満たすため,超イ奥芯カダイポンド樹脂を

用いた。

5.製造プロセス

5.1 ウエーハプロセス

図5に半導イ村散差圧センサの半導体チ、"プの断面構造を示

す。對反には,結晶面a 0 ののル形単結晶シリコンウェー

ハを用いた。 P形のゲージ抵抗及び4本のゲージ抵抗をフル

ブリ"ジに接続する高濃度のP形拡散層住広散リード)は,

いわゆるプレーナ拡散プロセスを用い形成している。表面保

護膜には,窒イ朗莫を用い耐瑞尭陛の向上を図った。ダイヤフ

ラムは,従来の]気圧用の半導体圧カセンサでは酸性溶液を

用いた等方陛エッチングによって形成していたが,半導イ村般

差圧センサでは厚みを30μm と薄くする必要があるため,

エッチング加工精度の優れるアルカリ性溶液を用いた異方性

エ、,チングによって形成することとした。

こうしたウェーハプロセスによって,作成した半導イ村般差

圧センサの半導体チ、,プ写真を図6に示す。ダイヤフラムの

寸法は3.2mmX3.2mm,チップサイズは5.5mmX4.5mm

である。

5.2 アセンブリプロセス

図7に半導イ村撒差广士センサのアセンブリプロセスのフロー

を尓す。このフローに基づいてアセンブリプロセスを説明す

る。

仕)ダイシング

ダイシングは,ウェーハプロセスによって加工されたウェ

ーハを個々のチップに切断する工程である。通常のウェーハ

と異なり,ダイヤフラムという薄肉剖仂ゞあるためウェーハが

破損しゃすく,細心の注意がg要である。

②ダイポンド

ダイシングによって分割された半1斬本チップを,リードフ

レームのダイポンドパッドヘダイポンド材によって接着固定

する。ダイポンドパッドから半導体チップに熱応力や}廊功が

伝わらないよう,ダイポンド材の厚みの硫保か辿製1であり,

また一方ダイボンド材が半1漸木チップのダイヤフラム音蹴こ付

着すると良好な特1生が出せないため,ダイボンド材の塗オル量

の精度が出るように工夫している。

(3)ワイヤポンド

リードフレーム上に接着固定された斗§馴本チップの電様パ

,ドとりードフレームのインナリードとを金線で接続する。

金線は超音波才呉圧着方式によってポンディングする。

(4)シーリング

シーリングは,ワイヤボンドか整わった半導体チ"プが搭

載されたりードフレームを上パッケージと下パッケージに挟

み込人で,接着剤を用いてパッケージングする工程である。

接着剤には,ま曳硬化姓の杜朔旨を用い,上パ、,ケージ及ひ下パ

,ケージへの接着剤の塗布は印刷力式によって行ら。

n形シリコン基板熟酸化膜
P形ゲージ抵抗

電極パツト P形拡散リート

窒化膜

P

n

ゴ、゛

P

82 (906)

『'".

図5

会'釜登=三き之孝弐

図6.半導体チツプの外観

P

タイヤフラム

半導体チップの断面構造

ι,"ゐ多号轟"染ノ,ノ゛jM●ル゛ψJ ンメ、

ノートフレームタイ小ント材

ρ

上パツケージ

P

ウ丁ーハプロセス

下パッケージ接着剤

ワイヤ

1 タイシンク

2 タイボンド

図7

特性検査

アヤンブリプロセスのフローチャート

3 ワイヤボント

4 シーリンク

5 リード加工
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表1

最火竃瀛電圧

動作確源電圧

半導体微差圧センサの定格

性能保証圧力範囲

最大印加圧力

動作周囲温度

保 存 イ皿

1ぴ

1.33×10→~13.3kpa

25V

度

フ,4V

263

10.

66.6kpa

-30~Ⅱ0で

198

10

-40~]25で

V =10V

T =25゜C

10,

59× 10、2

10 2

オフセ

j百

表2.半導体微差圧センサの電気的特性

26×10→

10、゜

オフセノトドリフト

ス

目

ソ ト

ス

ノ、

f旦'

1133×10、. 1 3 × 10 、

ノ、

10、'

フ。=25で, Okpa

図8

⑤リード加工

リード加工は通常のICと同様,リードフレーム単位で複

数個連なっている製品を個々に分肌し,アウタリードを形成

する。これらの作業は,プレスによって同時に行う。

(6)マーキング

マーキングは,通常のICバッケージと異なりパッケージ

表面が一様なJ剛犬ではないので,インクジェ、,ト方式を用い

ている。

以上述べたように,半導イ村般差荘センサのアセンブリプロ

セスは通常の杖甥旨パッケージ1C のアセンプリプロセスと類

似する点も幾つかあるが,特にダイボンドとシーリングで特

有の技術を彪要としており,また子心が扣工精度がセンサとし

ての特性に大きく関り'しているため,数多くの実験を繰り返

して技術の確立を図った。

5.3 特性検査

半導体微差圧センサの特1卦金査は,基本的には従来の1気

圧用の半導体圧カセンサと同等で,i品1支又は圧力の条件を設

定しながら出力電圧を測定する。i品1叟,圧力の条イ牝斐定や出

力電圧の取り込み,良否の判定,ネ蒲十処理などはすべてコン

ピュータを用い自動で行えるようにしている。

6.半導体微差圧センサの定格と特性

圧

フ。=-30~H0で, Okpa

10 3

フ

フ。=-30~H0で,101.3kpa

半導体微差圧センサの圧力一出力電圧特性

T。=-30~1]0で, 101.3kpa l

件

10、.

印加圧力(kpa)

10、'

表3.信頼性評価項目(抜粋)

はんだ付け性

VCC=10V

1 1 0

規格値

士]oomV 以内

はんだ耐熱性

士]40mV 以内

「^

fr.J

80omV 以上

低

'臼

イ0丑

10

133

0~-3,000即mノで

盲一1

方女{古!

Ⅱり

イ皿

高温高湿動作

低温動作

温動作

放P

10.

表1に半導イ村鶚茎圧センサの定格を示す'性能保i正1王力範

囲は,1.33×]0、'~13.3kpa といった極めて広い範囲で性

能を保証している。また,動作周囲iW支は半導イ村撒差「士セン

サがエンジンルームに搭載されることから,-30~H0でと

した。

表2に半導イ村散差圧センサの電気的特性を示す。また,図

8に半導体微差圧センサの常温における圧力一出力電圧特

性を示す。

温湿度サイクル

゛丸

耐

高温高i昆放置

衝

耐

圧

耐衝撃性

§容

振

耐

力

塩水噴

性

;1子

1巳

耐薬

圧

【コ

ロロ 性

表3に半導イ村散差圧センサの信頼陛評価項目の抜粋を示す。

このほか自動車特有の環境試験や実車試験などを行ったが,

各項目とも特に問題は出ておらず良好な性能を示した。これ

らのi鵡灸によって,半導イ村散差「士センサは自動車のエンジン

吸気管内という過酷な条件下でのイ吏用に十分耐えうる信頼陛

を持っていることを確認した。

自動車用半導イ村散差圧センサ MPS550IP・荒木・高橋・小林・坂本・多田

フ.信頼性評価

本チ高では,自動車のエンジン吸入g苫気流量を計測するカル

マン渦式空気流量計測装置に用いられる半導イ村散差圧センサ

について紹介した。このセンサを用いた三荏気流量計測装置は,

構造か簡単で取り扱いやすいため今後需要が拡大していくも

のと考えられる。

また,このセンサの製品化を契機に,1散圧又は1因丕領域を

カバーする半導体圧カセンサの応用分^テ,の拡大力道斯寺される。

8.むすび

①山上倖三,石橋清志,森敏:王菱半導体圧カセンサ

PSI05,三菱電機技報 57, NO.9,656~660 (1983)
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第二世代 IM ビットデュアルポ
宮元崇行、筆保吉雄、加納睦、河原林真也、広瀬昌弘、

半導体デバイス技術の進歩により,コンピュータの処瑚垂

度はj曜廼内に向上してきた。今後は本イ村幾能を十分に使いこ

なすべくマンマシンインタフェース機能の一層の充実力遵

まれている。中でもグラフィック機能は核となるもので,多

色化・マルチウインドウ化・三次元化など卦ヌ方法の多様化

と処蓼聳東度の高速化は,コンピュータの機能を創る尺度にさ

えなりつつある。このグラフィック機能充実化のキーパーツ

力画イ象用メモリである。

初期には,画像用のメモリとして大容量・低価格の汎用ダ

イナミ"ク RAM ①RAM)力昿く使用されてきた。しかし,

汎用DRAMのスピードでは処理性能向上に対する要求に十

分対j心できなくなった。これは,一般に画像メモリは大半の

期闇をCRTへの画像出力用にアクセスされているので,デ

ータ更新用の空き時間を確保することが汎用DRAMでは困

雌なためである。このため,近年はグラフィック専用のメモ

りである VRAM (video RAM)が画像用メモリとして主に

用いられるようになった。

VRAM とは, DRAM に高速データ入出力用のシリアル

機能を付加したもので,通常のRAMポー Nこ加えてシリア

ルデータの入出力専用のSAM (シリアルアクセスメモリ)

ポートを持つ構成であることからデュアルポートRAM とも

呼ぱれる。一般に, CRTへの画像出力はSAM ポート, CP

U命令による画像データ更繁斤はRAM ポートカぢX旦する。こ

のようにデュアルポート化することにより,画像データ更永π

可能期問がほほ100%になり,画像処瑠魅度は飛躍的に高ま

ノ)、、.。

当社は, VRAM 製品として256K ビット品(M5M4C264

シリーズ)と IM ビ"ト品(M5M"2256, M 5M482]28 シ

リーズ)を量産しているがn),さらなる高速f高機能化要

求にこたえるべく,今回新たにIM ビットの第二世代兪,M5

M42256A, M5M482128A シリーズを開発した。 M5M4

42256A, M 5M482128A シリーズは,1MDRAM 第三11上代

プロセスの採用と回路の最適化設計などにより,一層の高速

化 U凧C=100/80/70OS)と低消費電力化(1。仇=65mA)

を実現している。また, VRAMの基本陛能に加えて,フラ

,シュライト,ブロックライト,スプリットデータ中云送など

の特殊機能を可能にしているので画像の高速処理力溶易に実

現できる。これらの機能,電気的4寺陛及ひ回路,プロセス技

まえがき

^

術について以下に述べる。

トメモリ

2.1 シリーズ構成

M5M42256A は256K ワードX 4 ビ"ト構成, M5M48

2128A は128K ワードX 8 ビット構成である。両者はアル

ミエ程のマスタスライスで区別される。パ・,ケージは,4422

56A については400 ミル28 ピン ZIP と 400 ミル28 ピン SO],

娼2128A については400ミル如ピン SOJ をそろえている。

また,薄型化したTSOPパ、"ケージについても開発を杉途寸

している(表1参1粉。

2.2 ピン配置

図1に各パッケージのピン配置,表2に各ピンの概略機能

を示す。 482128A は 8 ビ、,ト構成のため,内部ノイズ対策

としてVSS, VCC ピンが各2組ある。基本的に, VRAM は

DRAM をべースにしてシリアル入出力,制御端子を付プ川し

た構成になっているが,この機種では後述する拡張機能のた

めに更にDSF端子とQSF端子が追加されている(拡張機能

力坏要の場合はDSF端子をVSS に接続し, QSF端子を開放

状態にすれぱよい。)。

2.3 内部構成

図2 に42256A の内部構成を示す。 RAM部は256KX 4

ビゞト構成のメモリアレーと行・列デコーダ,ランダム用1

/0バッファなどのDRAM基本要素と,マスクレジスタ,

カラーレジスタなどの一時記憶要素から構.成される。マスク

レジスタはライトパービソトやライト転j巡辱のマスクビット

指定,カラーレジスタはブロックライトやフラッシュライト

時の入カデータ設定に用いられる。

2. 製品概要

84(908)、北伊丹製作所

^

M5M442256AJ

表1

M5M442256AL

名

シリーズ構成

M5M482128AJ

ビ,ト術成

M5M442256ATP、

M5M442256ART、

RAM

SAM

256K X 4

512× 4

M5M482128ATP、

M5M482128ART*

RAM

SAM

If

256K X 4

512× 4

RAM

SAM

については開発検副中、 i導型化した TSOP

ソウ、ー・ジノ、

400ミル

1 28 ピン SOJ

]28K X 8

256× 8

RAM

SAM

400ミル

1 28 ピン ZIP

256K X 4

512 × 4

RAM

SAM

↓

400ミル

40ピン SOJ

128KX 8

256× 8

三菱竃機技縦・ V01.65 NO.9 ・]99]

400ミル

28ビン TSOP

400 ミル

44ピン TSOP
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シリアル用
ーーーーーー^ 1/0 -^ー

ハツフア

ライトマスタ/データ入出力

SAM部は512 × 4 ビ"ト構成のシリアルレジスタ及びシ

リアルセレクタ,シリアル1/0バ、,ファなどから構成され

る。シリアルレジスタは,1剣1するスプリットデータφ云送機

能のために上位・下位に2分御恪れている。

このように, RAM部とSAM部は独立に構成されている

ので転送期問を除き完全に非同期動作か可能である。なお,

以上の内容はビット構成を除いて482]28A についても同様

である。

2.4 基本仕様

表3に主要電気特性仕様をまとめる。1勢丞する回路1鮒iと

プロセス技術により,高速・低消費電力化を達成した。りフ

レッシュ周期は汎用IMDRAM と同じ512サイクル/8ms

で,ヒドンリフレッシュ, CAS ビフォア RAS リフレッシュ

など力河能である。また,ファーストページモード,ライ
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表2.端子の概略機能
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トパービット,りアルタイムデータ転送,

ライトi候送などのVRANW'オ醗鮮捲のほ

かに,次に述べる拔泓苛幾能が可能である。

2.5 拡張機能

M 5M442256A, M 5M482128A は,

RAS, CAS, WB/WE, DT/OE,

DSFなどの制御入力の紕合せで表4の

動作真理稙表に示すように各種の動作モ

ドを進択できる。スプリットデータ転

送,フラッシュライト,ブロックライト

などの機能は,1M ビット世代の

VRAMから新たに追加された高速画像

処理.モードで,栃漲機能と呼ぱれる。

れらの拡張機能は,表4に尓すように

RAS 父は CAS の立ち下か'り時に DSF

゛譜子を"]"にすることによって設定さ

れる。拓泓井幾能の例を以下に示す。

n}スプリットデータ転送

続＼N1部を上位と下位に三つ卜剖し,独

立に転送制御を可能にしている。従来の

VRAM では通常の転送期問中は,シリ

アルデータ入出力を中断することが必要

であったが,この機能を用いることによ

つてデータを切れ目なく人出力すること

か容易に笑現できる。

この様子を図3に示す。例えぱ,下位

S<MからA行の下位データをディスプ

レイに出力する問にA行上位データを

上位SAM に転送する。次に上位SAM

からデータを出力中にA十]行の下位

テータを下位SAM に転送する。転送は

常に非Υ丹性のSAM に対してなされるの

で,活性中のSAM についてはシリアル

データを中断する膨要なく,連続的にシ

リアルデータ入IH力を実行できる。

(2)フラッシュライト

あらかじめ,カラーレジスタ(止)に口

ドされたデータを, 1サイクルで同一

行アドレス内の全メモリセルに弐き込む。

各1/0 ごとにマスク機能を備えている

ので,プレーン書き込みの制御もできる。

両仙iの島速クリアなどに特にイi効であり,

カラーレロー

A行下位

';ι
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{3}ブロックライト

]サイクルで同一行アドレス内の連絖する4番地のメモリ

セルに,カラーレジスタデータの冉き込みか可能である。各

1/0 ごとのマスク機能に加えて,列方向のマスク機能も備

えているので,ビット単、位の冉き込み制御ができる。仙Ⅲliの

図4には画爾上罰功、らクリアしていく様子を尓している。

ql゛カラーレジスタはフラッシュライト,ブロノクライト1玲に

川いるデータを陥納するレシスタ。行 1/0 ことに]ヒ,ト

術えており,ロードカラーレジスタサイクル鄭別内に力

ラーレジスタへのデータ.やき込みがなされるイ図 4,図 5
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部分消去・塗りつぶしなどに特に右効であり,図5にこの例

を示す。

3.1 動作電流低減

CMOS プロセスにより,

3. 回路技術

DRAMの低消費電力化が進人で

今U

RAS

いるが, VRAMでもパソコン応用を中心に低消費電力要求

は強い。 M5M42256A/M5M482]28A のメモリセルア

レー構造は,汎用 IMDRAM (第三世代品)と同じ]/2分

割博川乍方式をとっている。これにより,ビ,ト線の充放電電

流を分割しない場合に比べて約1/2に低減できることから

耐f詔兪鳶を大幅に低減している。

CAS

AO~A8

VVB/VVE

DT/OE

R肝 ROW

0

VVI0。~VVI0。

DSF

画像処理例

LOAD COLOR
<>
REGISTER CYCLE

COLOR DATA

ROW

MASK

図4

Π●

RAS

FLASH VVRITE
<>
CYCLE

フラツシユライトの説明

CAS

AO~A8

ROW

WB/WE

DT/OE

REF ROW

0

VVI0。~VVI0,

DSF

MASK

画像処理例

今

FLASH VVRITE

CYCLE

第三世代 IM ビ*トデュアルポートメモリ・宮元・舎断呆 J扣納・河原林・広瀬

LOAD COLOR

REGISTER CYCLE

COLOR DATA

ROW

MASK

図5

8LOCK VVRITE
<>
CYCLE

ブロックライトの説明

ROW

MASK

BLOCK VVRITE
<>
CYCLE
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3.2 ノイズ対策

VRAM 設計・においてノイズ対策は最も市要である。

VR<M は汎用 DRAM と異なり, RAM ポートと SAM ポー

トか列泣に存在するのでー/jの回路動作に伴うノイズが他方

の回路に及ほ司、影糾H人1_Ⅱカレベル変動,内部回路遅延の変

動など)を常に考慮せねばならない。大きなノイズ源として,

ビ" M染允放電1様流ノイズと川カノイズに対する対策を以干

ι、)」くす。

山ヒ* M染允放電確流ノイズ

舸"したように,1/野卜剖動作力式のメモリアレー雛造

をとったことにより,ビ,ト線の允放〒目遜流をつ卜剖しない場

介に比べて約1/2にイ畷咸している。加えて,允放磁畔闇を

アク七スやサイクル時制に1誘浮ない範剛で遅らせたことなど

により,ノイズを小みだすピーク電流を低減することができ

た。

他)出ノJノイズ

川力の負荷矧師加寺に生ずるピーク確流は,多ビ、,ト術成の

メモリでは最大のノイズ源となるが,4桝こVRAM はRAM

ポートと SAM ポートかリ1小i供川こ列H乍するので1誘野が大きい。

i'.'速例は重要な要素であるが,負荷.邸到什ランジスタの設計

に当たってはアクセス時岡に県牙峰のない範剛でサイズを小さ

くしピーク雀流イ堀咸を1刈った。逆に, VRAM のようなマル

チポートメモリを使用する際にはノイズによる誤動イ乍を1坊く

ために,川力負荷を妓小にするよう智意することか耶才饗であ

る。

綿)確源円山峡レイアウト

以上述べた回路についてはチップ内の確源配線レイアウト

をできるだけ分籬して,相_1iのノイズによる}杉祥を摘貌た。

3.3 シリアル系回路

シリアル系の回路は, SC偏・弓の立ち_ヒがりに同期して動

作を俳1始する。シリアルアドレスは,内蔵した2進同捌式力

ウンタ(442256 <は 9 ビット,482128A は 8 ビ"ト)から供

給される。商速化のためシリアル出力は,パイプラインカ、式

をとっている。このため,シリアル川力"Xこは 1 ビ、ゞド先の

図6 チップ写真

アドレスがカウンタから川力され,アクセスされた1寺繊は次

のサイクルで出力される。

3.4 冗長構成

生産効率を皷適化するため,汎川ル山RAM (第三世代

品,)と同じ 4 行 4 列のケC長回路を1寺つ。列については,

RAM ポートと同じアドレスをSAM ポートでも殴換するこ

とが必要で,この分だけ汎用DRAM より冗長回路が増加し

ている。なお,冗長回銘はレーザによるヒューズ匂Ⅱ仙によっ

てりぺアする力式である。

4.プロセス技術

M5M442256A/M5M482128A のチ"プ写真を図 6 に水

す。プロセス技術は現在暈産中の第三獣代汎用 IMDRAM

と共通で' b,0.9μm ルールのi没'1J,や凖,31"1ポリシリコン

(第3叫はWS12/pob, si枇j御と 1層アルミプロセスであ

る。セルサイズは 2.89 μm X7.48 μm (21.6 μmり,チップサ

イズは 12.釘mmX5.oomm (63.6mm)である。メモリセル

アレーは,行128K ビ"トの8佃のブロ"クに勿Υ剖されてお

り,各ブロック長辺側上端に行デコーダ,短辺例悩桝こRAM

列デコーダとS<M列デコーダが配羅されている。ワード線

はアルミと第2加1のポリシリコンで形成され,_立ち上.がり時

剛知航iのためポリシリコンは9筒所でアルミと十獅硫されてい

・ξ菱確機技雛

ソ プ汁イ
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exl sc

F

FF

FF

FF

FF

コー

出力波升1(VCC=5,OV,7A=5ぴg

600

SI0

2V/dlv /

第二世代 IM ビットデュアルポートメモリ・宮元・笵保・加納・河j京林・広瀬

る。ビッ M県は低札吋亢の第31哲圦ノSi2/pob siである。

メモリセルキャパシタは,基板シリコンと第ν愽ポリシリ
0

コンで形成されるプレーナ構造で,誘鼈イ本}胸早は75Aであ

る。バーズビーク減少のため改良LOCOS勿鴫樹去を用いてい

る。'永劉本1摸印加電界を減少するため,セルプレート1W王は

第三殴代IMDRAM と同村壮/2VCC である。

トランジスタの実効チャネル長はNチャネル側仂ゞ0,95μm,

P チャネル側が].15μm である。 LDD構造の採用やソース

・ドレイン形成'典処理の低i品化などにより,ホットエレクト

ロン注人によるしきい値簡〒,の変重が亭の対策を図っている。

主要プロセスパラメータを表5にまとめた。

J-
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10ns/dlv
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( b)

アクセス時間シユムプロット(1A=70゜C)

図 7 に M5M442256A の RAM ポートと SAM ポートの

出力波形を示す。また,図8にRAS アクセス時闇,シリア

ルアクセス時問の電源電圧依存性を示す。最新のCMOS技

術と回路シミュレーシ"ン技術によって,高速かつ低消賀電

力を実現した。また,信凍則生訊所価についても実績ある第三世

代汎用DRAM と同じデバイス構造をとったことなどにより,

5.

十

電気特性と信頼性評価結果

氾0

良好な結果か耐齢忍されている。

6.むすび

、1-

7S'C( ns)

シリアルアクセス時間

ワークステーションやパソコンの機能向上とともに,画像

メモリの需要は今後ますます増大するであろう。今回開発し

た IMVRAM は,最新のプロセス・回路チ斯村を用いて高速

かつ低消費電力を実現し,画像処理機能も基村幾能に加えて

ブロ、,クライトなどの噛覗井幾能を備えているが,次世代の

VRAMではRAMポートの高速化のためパイプラインペー

ジモードの導入を杉薪寸している。ただし,表4の真理値表に

示した機能の中には実際にはほと人ど使われていないものも

あるので,システム動向を検剥'した上で整理がg要である。

また,大容量・高速化とともにRAM ポートと SAM ポート

闇の干渉がますます大きくなるので,さらιコ厳しいノイズ対

策がg要である。

汎用DRAM と比べてVRAMの歴史は浅くシステム面,

からの蟇求仕様も変化していくことが予想される。今後さら

に,設計技術を整イ荊・充実しシステム要求を満たす製品をタ

イムリーに開発していく所存である。
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S・VHS用Σセンダストヘッド
小林 浩・*

1.まえがき

今同,-i社70周年祀念商配め一環として,商画質化を徹

嶬的に追求した S・VHS VTR の鰔高機種HV・V7000 を,

1990年12月に発売した。このVTR における画質向上の於

電要ポイントは,当社家庭用VTR としては初めての,叫U象

jlH茲気へ、,ドに新構造MIG (Metal-1n-Gap)ヘッド"Σセ

ンダストヘッド"を井芋咸したことである。このへッドによっ

て得られた優れた電磁変1舛判生が,色の●羊やかさと画像の繊

細さを併せ持つ高遍,位の画質を可能にした。

木稿では,"Σセンダストヘ*ドの電磁変換特性を中心、

に列噛備造による記録再化の動作, G誹鄭放1牛膜の材質,フェ

ライトと分属仮汁"模の境界の汗列犬,ヘッド修粍特1生などにつ

いて繊告する。

2.Σセンダストヘッドの特徴

図1 に今回開発したΣセンダストヘ"ドの牧邪台を,図2に

標準モードへ、,ドのしゅう動師を水す。このへ"ドの牛臂段は,

山磁気ギャゞプの片側にだけ分属'驫難膜を配した片枯

MIG へッド。

②フェライトと金属磁1牛膜の界而に発小する疑似ギャ、"プ

による妨北:を抑えた"Σ"j沙1犬。

捻)分属候、竹膜には,1T以上のB、娘包チ師茲東密度)と商い

側熱性を井つセンダスト炉e-AI-si)を採用。

である。

井上和式、内澤学、増決N羊一"明石純正、、、

一般に家庭用VTRでは記録と再小は例一のへッドで行っ

ているが,記'求へッドと再小へッドの升判犬諸元の披適価は異

なる。本来記録へッドの能力を上げる方策として次の2点が

ある。

仕)ギャップ近傍部のB、を高くする。

②ギャップ長をルKする。

このうち仕)に関しては,フェライトヘッドから MIG へッ

ドにすることで解決するが,松)に鬨してはΠ列ξへ、,ドと兼

用であることから,ギャ,,プ損失が大きくなり知§皮長(高周

波)の再牛ノ1νJか下かるというデメリットかあり,高域の出

力を靈視するS・VHSのシステムには相いれない。

今同我々は,同一のへッドにおいて記録時には実効的に広

いギャップ長として,再化時にはj田常の狄いギャップ長とし

て動作させることによって解決を試みた。以下にその基本的

なぢえ力'を水す。

y.、枯M玲へッドでは記録時,リーディングエッジ価茲気

ギャ"プのテープ流人イ!川にあるフェライトコアカ蓮包和じ笑

効的に磁気ギャ、,プか広がることにより,深くまで記録する,

ことができる。・・ソj,トレイリングエッジ(イ滋気ギャップの

テープ流川側)は,商いB、を持つ分加拓翻陛膜(センダスト

等ヲによって構成されているため飽和せず,急、しゅ人な磁界

分布を仙Hテする。このため片祐M玲へ、"ドでは実効的なキ

ヤップ長か広がっても,記金那鄭茲も残智磁化の位相ずれも増

えない。また再牛1"こは,テープから発牛する磁東の密度が

記録1時に比べてはるかに小さいため催絵途包不11は起こらず,キ

ヤップ材の形y,Uこ+雄町する狄ギャ"プヘッドとして到H乍する。

ところが両枯M玲へ"ドでは磁気ギャ、,プの両側にあるコ

アのB、が1河じであるため,深くまでi心録しようとするとト

レイリングエ"ジまで喰包不Πし,記金則必滋や残留儀化の位相ず

3.電磁変換特性

可変ギャップ長

標凖モート

フエライト 1コアカラス

3.1

3倍モート

C コア

カラス
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れも増加するので再生出力は逆に低下し,このような使い方

はできない。

我々は,この考え方を確かめるためf包ネΠを考慮した二次元

有限要素法で磁界"琳斤を行った。図3に磁界鰯斤で得られた

ギャップ近傍の磁束分布を示す。ここで金属磁性膜のB,は

IT,初透礎率は2,000,』判早は5μm,フェライトのB.は

0,5T,初透磁率は1,000 としへッドのギャップ長,ギャッ

プ深さは各々 0.3μm,20μm として磁界解析を行った。ま

た,この磁界解析でり・えた記録電流は0.5AT であるが,

実際のへッドでは三次元的な漏れ磁界があり,記録電流は数

倍の電流値(2~5AT叩)に相当する。図3から以下のこと
かろ)かる。

(1)片積MIG へ、,ド,両積 MIG へ、,ドとも,トレイリン

グエッジに磁刺泉がι測ま垂直に進入していることより,この

部分の磁慰鯆Πはなく急しゅ人な磁界分布を持つ。

②片積M玲へ、,ドはりーディングエ、,ジに磁束線が斜め

に進入していることにより,この割1う・N師茲気飽チ'1]してぃる。

B)片積MIG へッドは両積MIG へ,ドより深くまで強い

記録磁界を得ている。

これらの結果は,我々の老え方を強く支持してぃる。

次に実際のへ"ドを試イ乍して可変ギャ、,プ長の効果を石偏忍

した。この効果は,実対店静尉朶さが大きくとれる長波長(低

周波)記録のときに顕著に現れると老えられるので,記録周

波数50okH. q皮長11.6μm)において,片村iMIG へ,ド,

トレイリンクエッシ

両積MIG へ、,ド,フェライトへ、"ドの記録電流特性を測定

した。その結果を図4に示す。ヘッドはいずれもギャップ長

0.3μm,ギャップ深さ20μm であり,測定条件は記録周波

数50okH.,相対速度5.8m/S,テープは S・VHS 用テープ

(H。=Ⅱ.3A/m 190o oe抄である。またこの測定は,記録

と再生を別へッドで行っており,再生へッドは同一のフェラ

イトヘッドを用いた。記録電流2~ 5AT で両積MIG へ

,ドより片積MIG へッドの方が2~ 3dB 再生出力が大き

いという図4の結果は,磁界解析(図3)から導かれた結論

とよく一致し,片積NnGへッドカ河変ギャップ長へッドと

して動作すること力靴認できた。

以上の結果から,片積MIG へッドは,ーつの磁気へッド

で記録時にはギャップ長力泥K,しかもギャップ近傍部は高

B.材の理想、的な記録へッドとして,再生時には周波委剣手性

の良いギャップ長の狭いへッドとして動作することが分かっ

た。

3.2分雛損失の減少

MIG へッドは,コア材であるフェライトよりも摩耗しゃ

すい金属祓訓勧莫をギャップ近傍音蹴こイ吏用するため,金属磁性

膜の部分だけ集中的に摩耗する偏摩耗が発生する。両積

M玲へッドのしゅう動面キ'ヤップ近傍部をへッドしゅう動

方向にタリステ、,プ(脚で測定した結果を図5に示す。この

図からフェライトとセンダストの段差は約20nm である。

また,中央の突起はギャップのSi02である。

以_上の結果から, MIG へ、,ドはフェライトヘッドより分

謝苛員失(テープとへッドの問にすき問か生じることによって
リーディンクエッジ
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発牛する再生出力の低下。記録波長が短いほど,損失は大き

くなる。)が大きく,阿ーギャ"プ長では,再生出力の周波

裟剣予性か悪くなる懸念がある。我々は,実際のへッドの分雜

損失を測定することにより,この問題に検討を加えたじ測定

結巣{Uを図6に尓す。なお,この測定原理は同一記録波長

でキ1_渕'速度を変化させて測定したコア効率と訓卸から求めた

ギャ、,プ摸失をへ、,ドの再生出力に加えることによって求め

てぃる他,。また,使用テープは表面*Ⅱさ R"=490m のS・

VHS用テープである。

この1刈から7MHZ 信己録波長0.83μm)における両積M玲

ヘ,ドとフェライトへ、,ドの差は1.6dB である。この値は,

記録及び再生の分籬損失を両方ともぢ慮すると20nm 程度

のへ、,ドとテープの分籬に相当することから,フェライトと

センダストの段差が分W悩負失となることが分かる。ところが,

片枯MIG へ、,ドの場合,図6から片積MIG へッドとフェ

ライトヘ,ドの勿薯餅員失力彩変わらないことから,金属征訓4摸

のム'摩粍は分^對員失になっていないことが分かる。その理由

として,片積MIG へ、,ドのギャップ部は片側のフェライト

で支えられてぃるため,その部分には段差が生じないことが

挙げられる。

以上の結果から,再生出力の周波委剣手性は,両積MIGへ

,ドと比較すると片稙MIGへッドの方がかなり良く,金属

磁幽模の摩1創予1生に関する設計マージンも大きくなる。

3,3 Σ形状

このへッドの噛才救のーつであるΣ升列犬は,疑似ギャッフ咳力

来W)によって発生するノイズ暢モ似出力)を実用上闇題に

ならないレベルに扣]圧するためのものである。特にS・VHS

では,輝度信号に対する疑似1_1νJの十渉か司だちゃすく,信

号の1/20程度の疑似出力でも画面上ではりンギングとし

て検知できる。

我々は既に,ギャップとフェライト/金属孤討制莫の界面が

平行であっても,ギャップ溶着i品1支(コア半体どうしをギャ

,プ材を介してガラスで溶着するi脚男やフェライト単結晶

の方位を噛定の条件にすれば,実用上問題のないレベルに疑

仞■力を抑圧できることを報告しているNX5)。例えぱ,

図7に再生出力の周波数噛水比に現れるうねりの大きさとコ

ア半体の溶着iW叟との関係を尓す。センダストの下地膜とし
0

てSi02 を50A形成することにより,ギャ、,プ突き合わせ面

住0の又は480で以下の溶着i刷変でうねりの大きさを0.5dB

にすること力哘1能である。ただし,この測定結果はギャップ

長0.3μm,ギャップ深さ30μm の平行型MIG へッドのもの

である。

しかし,ヘッド再生出力の大きいフェライトの方位(ギャ

,プ突き合わせ面aH))を使用すると溶着温度を480で以

下にしなければならず,それに対

応した溶着ガラスの信頼性に問題

力巧戈ること,製造マージンが余り

ないことなどを考えると,ギャッ

プとフェライト/金属る矧制莫の界

面を傾斜させアジマス損失で抑圧

することがg暖である。

このへッドの界面の傾斜角を

]5度としたことにより,トラッ

ク1幅の狭い3倍モードでも輝度信

00500
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かも十分製造マージンを石倒呆することができる。また,この

程度の傾斜角であると,トラ、"ク1幅によって余り金属る謝生膜

の』判早力唆わらないので,トラ、,ク幅の広しヰ票準モードのへ

,ドも3倍モードのへ"ドと同様に製造することができる。

3.4 特性評価

以上のようにこのへッドは,片積MIGへッド構造とした

ことにより,可変ギャップ長や分籬損知氏減の効果か得られ,

記録及ひ再生の両方に優れた特性を示す。図8に示すように

従来のフェライトへ、,ド(当社品)と比較して,標準モード

では7MH.で3dB,0.5MH.で4dB,3 倍モードでは7

MHZ で2dB,0.5MH.で5dB の出力の向上を達成した。

また,片積MIG へ、"ドと両積MIG へ、,ド(共に3倍モー

ド仕キ胸を比較すると,図9に示すように片積M蛤へ"ド

の方が,7MH.,0.5MH.共に約2dB 再生出力が大きく,

これは前述の可変ギャップ長と分離損失イ氏減の効果によるも

のである。

さらに, S・VHS方式VTR に実装した場合には,5節で

述べるような牙剣犬諸元の最適化により,良好なへ"ド・テー

プインタフェースカ町与られた。

また, S・VHS方式VTR では,1即戈変換した色信号とFM

変調した輝度信号を重畳して記録しており,このような2周

波重畳記録の場合も色信号(低周波に相当)と輝度信号(高

周波に相当)の出力が共に,従来のフェライトヘ"ドよりも

上回っていることを実.験によって確認した。これは,我々が

行ってぃる記録夜"ヒシミュレーションの手法(6)による"琳斤

結果とよく一致する。

4、金属磁性膜

MIGへッドに用いられている金属る惣陛膜は,主として鉄

系の結晶質合金とコバルト系の非晶質(アモルファス)合金

の二つに大別できる。このうちセンダスト(Fe・A卜Si)は,

B、がフェライトの約2倍a.OT)で現在実用化されている

もののうち最高水準の値を持ち,なおかつ耐熱性が高く

(7卯゜C),磁気特性の経時変化も非常に小さいために, MIG

ヘッド用として優れた磁陛材料である。センダスト膜がこの

ように優れた安定性を持つのは, D03型規則相と呼ばれる

非常に安定な結晶構造を持っているためである。ただし,透

磁率の値がその材オ特■成に敏感なため,最適膜粗成を正確に

制御するg要がある。

図10に, RF スパッタリング法を用いて成膜したセンタ

スト1摸(5μm 厚)の650で,部打司イ尉共呉処理後の透磁率(1

MH幻の三元組成分布を示す。 Fe 鉐.5Wt%, A15.0

Wt%, si9.5Wt%付近の組成で最大透磁率2,700が得られ

る。このセンダストスパッタ膜の場合,高い透磁率を得るた

めに杢曳処理か返要である。これは杢呉処理を施すことによって

D03型規則相が形成され,磁気特性が向上し安定化するか

らである。ただし,ヘッド化に1祭しては,ガラスモールド時

の加熱工程を杢呉処理として利用することができるため,改め

て霄曳処理を行う必要はない。

このセンダストスパッタ膜をこのへッドに用いるには,約

15μm厚の膜をフェライト上に形成しなけれぱならないため,
倉
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チップ厚(μm)

チップ厚C.とへツド摩耗量の関係

組成の最適化に加えてセンダスト成膜に伴って発生するフェ

ライトへの応力低減,及び膜のはく祿山雜防止のために膜

内部応、力の低減か辿要であったが,センダストのスパッタリ

ング条件を最適化することによってこの問題を解決した。

5.摩耗特性

VTR では,ヘッド・テープのしゅう動により,ヘッドが

あるチ呈度摩耗することを前提としている。ヘ,ド摩耗におけ

る主な課題は,前述した偏摩耗によるスペーシングロスのほ

かに,ヘッド寿命に直接つながるギャップ深さの減少がある。

MIGへ、,ドの電磁変換特性はギャ,プ深さに大きく依存す

るため,ギャップ深さを従来のフェライトへ、,ドに比べ浅く

設定できれば優れた特陛をより一層引き出すことができる。

そのためにはMIG へッドのキ'ヤップ部の摩条毛をフェライト

ヘッドに比<ントさくすること力唖要である。

我々はギャップ部の摩耒毛イ埼戯寸策としてへッドチップ厚,

1コアしゅう動長(ヘッド先端からギャップまでの長さ,図

1参照)について検討を行い,ヘ"ドしゅう動面升剣犬の最適

設計を行った。摩ま薪幻験は市販されているVTRデッキを用

い,1剣乍したへッドを実際にデッキに取り付け,1,00部寺問

テープを走行することによって行った。

ヘ"ドチップ厚とギャ、,プ深さの減少呈の鬨係を図】1に

示す。同図に示すようにへ、,ドチップ厚を大きくすることに

より,ギャップ深さのi1妙＼量は小さくなることが分かった。

しかし,ヘッドチ"プ厚を大きくするとへ"ドのテープに対

する当たりが悪くなる方向にあり,分雛摸失力却謝川するなど

電磁変1剣寺1生上好ましくない結果になった。したがって,チ

ソプ厚を大きくせずに,ヘ"ド摩耗をイ騎咸するg要がある。

そこで 1 コアしゅう動長に着目した。へ、"ド・テープ問の

面圧はへッド先端部ほど大きいのでへッド先端部ほど摩耗し

やすい。したがって,ギャ、,プをへ,,ド先端剖効、ら遠ざける

(1 コアしゅう動長を長くする。)ことにより,ギャップ部で

の摩耗は小さくなる。チ、,プ厚を 135μm と一定にし,1 コ

アしゅう動長を変えたへ、"ドの丹井薪式驗結果を図12示す。
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1コアしゅう動長とへッド摩耗量の関係図12

同図に示すように1コアしゅう動長を長くすることにより,

ヘッドギャッフ部の摩半毛は低減することが分かった。一方,

電磁変側寺性やへ"ドコイルの配置などを考慮すると,1コ

アしゅう動長は200μm以下力逆ましい。

これらの検討結果をもとに,このへッドではフェライトヘ

ソドに比べ,チップ厚を 135μm と同値に, 1 コアしゅう動

長を200μm と2倍とすることにより,1,000時問走行後の評

価でも,ギャップ深さの減少＼冕はフェライトヘッドの約1/

2(当社比)にまで低減することができた。

6.むすび

今回開発したΣセンダストヘッドは,可変ギャップ長や分

剛井員矧氏減に効果がある"片積MIGへッド構造"と疑似ギャ

ソプからの妨害イ堺咸に効果がある"Σ升剣犬"を採用したこと

により,優れた電磁変側寺性を実現するとともに,J杉1犬諸元

の最適化によって高い信゛則生と良好なへッド・テープインタ

フェースを達成した。
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スポットオ、ツトワーク受電方式等の大容量電流配電方式に

おける短絡容量の増大、給電の信m貝性を高めるための選択遮

断領域の拡大、システムとしての経1斉性を改善するための力

スケード遮断容量の向上、あるいは、盤スペースの荊台小のた

めのアークスペースの低減等の二ーズに応えるため、三菱電

機tは、世界最大クラスの遮断容量20吐Aと優れた限流性能

を特長とした超限流遮断器"ニューウルトラシリーズ"を

30~225AFについて昨年発売しましたが、今回さらに

如0~120OAFの大型フレームを追加しシリーズを完成させ

ました。

ボヅ
,^
三菱超限流遮断器
N則ウルトラシリーズ400~120OAF

特長

命世界最火クラスの遮断容量20okAの実現(400~80OAF)三菱独

自のVJC(※D技術を採用した限流ユニットを遮断器本体の底

面に按統L、世界最火クラスの遮断容量を実現させまし九。

※I VJC=vapour Jet contro]

●優れた限流性能

●カスケード遮断容量の向上

超限流遮困謁昂をカスケード遮断方式のバックァップ遮断器

として使用tることにより、分岐回路のカスケード遮断容量

を大幅C向上させるこしがてき、経済的なシステムを組むこ

とがて、きます。

.1、

仕様

4汗

定格電流 A (基準周囲温度40゜C)

フレーム

形

定格絶縁電圧

●選択遮断領域の拡大

分岐同路に超限流遮断器を使用することt、選択遮断領域が

拡火し、給電の信陳貝性がより増すようになります。

●宇斤IEC規格四47-2)に適イ>し、 1CS=100%1CUを実現

(400~80OAF)

配線用遮断器の国際規1御ECが新しくなり、正C157-1からIEC

947-2に変更されました。遮断性能に関する主な変更点の1つは

ICUとICSの表示tす。超限流遮凶門二は、 1CSの価をICUと同一に

し、 1CS= 100%1CUを実現しています。

名

極

JIS (1Cn)

数

IEC (1CU/1CS)

Ui(V)

广一戸1二

回1・■

朽

AC

400

AC

NF400-UR

可調整 200,225,
250,300,350,400

550V

表面

460V

3

裏面

220V

※注(D NF1200-URは高遮断容量品で超限流タイプではありません。

AC

埋込形

形

50OV

440V

690

形

40OV

170

4

240V

200

600

NF600-UR

可調整 300,350,
400,500,600

200

a

170/170

b

200/200

3

200/200

C

140

Ca

200/200

297

(F)

690

170

4

(B)

200

(FP)

280

200

800

NF800-UR

Cバー端子付き
バリア付き

可調整 400,450,
500,600,700,800

200

322

170/170

252

200/200

0バースタッド

3

200/200

210

200/200

C

690

170

4

322

(1主1)NF1200-UR

200

280

200

1200

0バー端子付き
バリア付き

可調整 600,700,
800,1000,1200

200

252

170/{70

200/200

0バースタッド

3

200/200

210

200/200

690

85

4

322

125

280

200

Cバー端子付き
パリア'付き

170

252

85/42

125/65

こノゞースタッド

125/65

240

170/85

406

310

144

Cバー端子付き
バリア付き

194

0バースタソド

95 (919)
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三菱電機ては、サラウンドプロセッサ用ディジタルディレー

ICの新製品M65部OPを開発しました。近年、 AVアンプ・テ

レビ等の音粋・映像機器てはサラウンド効果等を用いてりス

ナを取り囲み、臨場感あふれる音場を再生する製品が一般的

になってぃます。サラウンド再生ては通常、フロント/りア

のセパレーション向上と大空問を模倣するため、りアスピ

力からの音を数10mseC遅延させます。当社tは、既に、この

ようなサラウンド再生に最適なディジタルディレー1C M

50198Pを製品化し、その使い易さとコストパフォーマンス

て'征畩子評をいただいておりますが、刻々と高まる市場の二

ズに応え、 M65830Pて、は、最辛斤のプロセスを使用し、ーー層の

高性能、高機能を実現しました。従来のM50198Pに比べ、内

臓メモリの容量を2倍 a6K-bit)にし、 A/D、 D/A変換時の

サンフ゜りング周波数を泊K することt、低雑音、低歪率化を

図ってぃます。また、独自の技術により遅延時閻切り換え1博

に発生tるノイズを抑え、遅延時問のりニア可変を可能にし

ました。(0.5~32ms、 0.5mS ステッフ゜)。このように様々な機

能を盛り込みましたのtM65830Pは新たな音場創造の一役

を担います。

ポツ
戸^
サラウンドプロセッサ用
テイジタルテイレー1C M価部OP

0

UNIT R
C

特長

@入配,カフィルタ、 A/D、 D/A変換器、メモリを内臓いチップて

ディジタルディレーシステムを構成tきます。

命A/D、 D/A変換部にはADM方式を用い、簡単な構成t低雑音、

低歪率のディレーが得られます。

(NO=95dBV標準、 THD=0.2%標準)

^

ブロック図
LPFi

IN

LPFI

OUT
OP I
OUT

LPFI

OP 11N

リ2 VCC

+

COMP

47K

AUTO
RESET

OSCILLATO

CC I

OP I

DI

RESE丁
CLOCK

CC2

^

M

^

D

000
MAIN CONTROL
DELC

OP2 1N

XIN

@0.5~32ms、 0.5mSステップt64段階の遅延信号が得られます。

@マイコンによるバスコントロールに対応しています。

@電源投人時にりセットがかかるオートリセット回路を内臓し

ていま t。

@24ピンDIP (24P4)を採用しています。

D

DELAY TIME

CONTROL

OP2
OUT

96 (92の

、ニ

M

XOUT

声ノ

ムフK

LPF21艇

00IMO
MI

REQ SCK DATA

゛ー

ず゛

y

'

LPF2

OUT

OP2

ち

DATACON
喜

LPF2

IDFLAG

16K

SRAM

応用回路例

TE5T↓

IN

TEST2

0

GND

1 560OD

VCC

100

t郭000 00ψ1
15k 15k lX 27κ OUT

マイコン
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97四2D

この発明は,数値制御ミシンにおける布送り装置,特に記

憶装置から読み出した縫製模様データにより,布を2軸方向

に移動させて,その布に所望のキ莫様を縫製する数値制御ミシ

ンにおける布送り装置に関するものである。

布に所望の1勤隶を縫製するには,ミシンの縫製作業に同期

して,記憶装置のデータを読み出して布'陣力装置をイ博力させ

る。このとき,ミシンの針'が入っている問は布を移動させな

いようにし,剣'が抜けている間に布を移動させる必要がある。

従来この種の布駆動装置の布送りタイミングは,針の高さ

位置をミシンの主軸の回転角度によって検出する方式のため,

布送りタイミングに合わせてパルスを発生させるように,半

月状の歯車を主軸に取り付け,この歯車に対向させてパルス

センサを設けている。このため,特殊な半月状の歯車の製

作・取付けの必要があり,また高速回転中にバランスがくず

れたりする等の欠点があった。

この発明は,このような欠点を解消するためになされたも

ので,図のこの発明の実施例に示すように,ミシン ao)の

A
0

三菱電機は全ての特許及ぴ新案を有償開放しております

数値制御ミシンにおける布送り装置

てのお問合せは

知的財産渉外部機株式会社

特許営業グルーブ Tel(03)3218-2137

発明者中村隆

'H立置検出器(4のからの針位置信号とパルス発生器@2)か

らのパルス信号を使用して,制御回路(")により布駆動装

置のX ・ Yパルスモータ(説・26)を駆動缶噺卸することによ

り,記憶装置(32)にプログラムされたデータに合った布送

り力所テわれるようにした。

以上のようにこの発明によれぱ,簡単な構成にて安価で性

能が安定した数値制御ミシンにおける布送り装置を捌共でき

る。

(特許第 1332860号)

この発明は,例えば光ファイバ通信における光アイソレー

タあるいは光変調器としての機能を持つ光学装置の改良に関

するものである。

従来の光学装置は,特定の齡熟扇光成分のみを透過する構

成になっているので,光ファイバ中を伝搬している光のよう

に無偏光な光に対しては偏光子によって50%(3dB)の損失

は避けることができない欠点があった。

この発明は,このような欠点を解消するためになされたも

ので,複屈折性結晶板(11,13,14)とファラデー効果を持

つ結晶板a2)を図1 のように配置し,左方からきた無偏光

な光ao)を(1D の結晶内で互いに垂直な偏光を持つ光に分

雛し, a2)によってこれらの光の偏光面を45度回転させ,

44

光学装置

32

r"

(特許第 1327350号)

44a

44b

ー*ー

11

10

発明者松井輝仁,野村良徳

a3)で斜めに進ませ,住4)を出たところで再び一本の光線

に合成されるように構成している。図2に光aのの, al~

14)の出射面A~Dにおける光の位置と偏光方向を示す。次

に右からきた光は(13,14)に関しては上記と逆方向に進む

だけであるが, a2)を通過した場合は45度回転するので,

(1D の通過後は光線(1のの入射位置とは違った位置に出射

する。図3に側面から見た光の進む様子を示す。

以上のように,この発明によれば複数個のネ夏屈折際吉晶板

の問にファラデー効果を持つ結晶板を挿入する簡単な構成に

よって,左から入4す・す、る無偏光な光と,右から入射する無偏

光な光を完全に分離することができ,ほとんと才員失のない光

アイソレータ機能をもつシで学装置か得られる。

H
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この発明は,所定のプログラムによりミシンを運転させる

縫製装置に関するものである。

通常,縫製者がミシンを運転して所定の長さだけ縫製する

場合,ミシンは高速度で運転されているので,モータの慣性

などにより,端縁を越えて縫製してしまったり,あるいは所

定長さに達する手前でミシンが止められたりしてそのミシン

停止のタイミングか難しく,相当熟練した縫製者を要してい

た。

この発明は,このような欠点を解消するためになされたも

ので,図の実施例に示すように,〒餅逢製物を所定長さだけ試

縫し,この時の針目数を,ミシン①に取り付けられた針位

置検出装置⑥の信号によりプログラム制御装置⑧に取り込

み,プログラムにセットすることにより,縫製作業を行うと

きには,足踏みぺダル④の伝号でミシンが運転を開始し,

モータ制御装置は)力河変速モータ②に所定長さに近づくと

速度を低下させ,残りの針目数が0になると停止の指令を出

.

~~、＼、

▲
0

発

三菱電機は全ての特許及ぴ新案を有償開放しております

篭

縫製装置 (特許第 1343733号)

発明者重田勝則,本田嘉之,船橋靖幸,古沢晃

力するように構成されている。

以上のようにこの発明によれぱ,縫製者か所定長さに対応

する剣何数をーつーつカウントする必要もなく,ネ麟逢製物の

縫い過ぎ,縫不足が解消されるため,未熟練者でも一定の品

質で縫製できる装置を捌共することができる。

てのお問合せはこつ

知的財産渉外部式会社

特許営業グループ 1毛1(03)3218・2137

<次号予定>三菱電機技報 V01.65 N0 10 宇宙開発特集

特集論文

圃宇宙開発特集に寄せて

@宇宙開発の現状と展望

@地球資源衛星]・号化RS・])

●宇宙実験・観測フリーフライヤー(SFU)

@技術試験衛星Ⅵ型(ETS・Ⅵ)ハス機器

●インテルサットⅦ号衛星搭載機器

●宇宙ステーシ,ン取付型実験モジュールUEM)電力系

●衛星搭載用光学センサ

命衛星搭載通信桜器

●宇宙ロポット及びランデブドノキング技術

9

2

5 6

●VSAT システム

●SNC用小型地球局アンテナ

囲インマルサ、,ト第二世代海岸地球局設備

普通論文

命宇宙用典制櫛システム微小重力実験

@直動形超高速可変速プロワ用電動機

田束京電力欄1革川総合制御システム

●三菱ビル遠隔管理サービスシステム<メルセントリーSX>

●側厩訂町怯報センター納め大規模フォルトトレラントネットワークシステム

●バスダイヤ編成支援システム(MEDIAS)^標凖システム^

●企業内 UMX電子メールシステム

三菱電機技報編集委員

委貝長山田郁夫

委貝名畑健之助

福岡正安0

宇佐美照夫0
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^ ノ、ツ

,^
エンジニアリング・ワークステーション
"ME RISCシリーズ"

^

^

UNI×ワークステーシ.ンが才、ツトワークt しかも広範囲

な用途に使われている90年代、分散コンヒューティング環

境、オーフンシステムに加えて、ますます高性能かつユーザ

インタフェースに優れたワークステーシ.ンが求められて

いますこれら、90年代の二ーズに応えるため二菱エンジニ^

アリング・ワークステーションMEファミリーのニューフェ

イスとして、従来のMEシリーズに加え、世界最高水準の性

能で応える棄斤ラインアップ"ME RISCシリーズ"を発表しま

した

●国際標凖採用、 UNIXオヘレーティングシステム、HP UX゜

基本OSはUNlxsystemv R3.0に4.3BSDの機能を取り入れた
HP UXて'す。ウィンドウシステムはXウィンドウV11 R4、GUI

(グラフィカル・ユーザ・インタフェース)としてOSF Motif、

及びデスクトップ環境としてHP-VUE(Hpvisualuser Envi・

ronment)を採用し、ヒューマン・インタフェースに優れた環

境を提供します。

ま七、国際・業界標準の最新バージ"ンに基づく才、ツトワークフ

ロトコルを採用すると共に、 NCS (オ、ツトワーク・コンヒュー

ティング・システム)を基盤とした分散コンヒューティング環

境を提共します

ラインアップ

"MELCOM ME RISCシリーズ"には、ワークステーション・

モデルのME Rシリーズとサーバ・モデルのME Sシリーズが

あります

●ワークステーション・モデルは、高、1生能デスクトップモデル

ME R7200、超圖性能デスクトッフモデルME R7300、超高性

能デスクサイドモデルME R7500の3モデルてす。

●グラフィックシステムは、グレイスケーノレ・システム GRX、高

性能カラーシステム CRX、三次元ソリッドシステム PVRX、超

高速三次元レンダリング・システム TVRXの4システムがあ

り、各ワークステーション・モデルとの組み合わせにより11通

りのシステム構成が可能てす。

●サーバ・モデルは、 ME/S7200、 ME/S7300、 ME S7500の3モ

デノレがあり、システム規模に合せた構成が可能てす

* 1: GRX, CRX (ME/R乃00、 ME/R750の
* 2: TVRX-T4

特長

●あらゆる分野をカバーする性能レンジ

"MERISCシリーズ"は、世界のエンジニアリング・ワークス

テーション市場てのりーディングサフライヤーてあるHewlett

Packard社が開発した第世代Rlsc rpA RISC」を採用し、

最先端のCMOSテクノロジーにより開発しました。エントリ

モデルて、57MIPS、 17MFLOPS (倍精度)、 55.5SPEcmarks、

ハイエンドモデルて'76MIPS、22MFLOPS(倍精度)、72.2SPEC.

markSという高性能を実現しましたまた、グラフィックス性

能においては、 91万X11べクトル秒(* 1)、 88.2アンチエイリ

アス・ベクトル秒(*2)、 33万ホリゴン秒(*2)の性能を有

し、あらゆる分野の二ーズをカバーする性能レンジを実現して

います

機種構成

CPU (クロック)

MIPS

FLOPS (倍度)

メモリバス

主メモリ

キャッシュ(命令)
(データ)

グラフィックス

内蔵ディスク

●UNIXオヘレーティング・システムは、 UNIXシステムラボラト

リーズ社が開発し、ライセンスしています

●HP・UX、NCS、HP VUE、Hp softBenchは、Hewlett packard

Companyの登録商標てす。
●Ethernetは、ゼロックス社の登録商標てす

●OSF Motifは、オープン・ソフトウェア・ファンデーションガ

ライセンスしているソフトウェアの名称てす

●Xウィンドウは、マサチューセッツエ科大学の登録商標です。

●PA RISCは、 precision Architecture Reduced lnstruction

Set computerの略て、 Hewlett packard companyが商標の登
録出願中てす

PA-RISC (50MHZ)

57MIPS

17MFLOPS

128bits

16~64MB (ECC)

128KByte
256KByte

GRX、 CRX、 perso"alvRX、 TurbovRX (T2/T4)

ディスクレス(GRX、 CRXのみ)、 210MB (GRX、
CRXのみ)、 420MB、 840MB (420MBX2)

10GB

420MB X 2+ 1.3GB X 7

内蔵+外付 SCSI/EISA接続

RS232CX2 セントロニクスSCS卜Π
802.3/Ethernet LAN Audlo、 HP-HIL

X I (オプション)

大ディスク容
(内蔵+外付)

99 (923)

標準1/0

EISAスロ

(SCSI・Π、

ME/R7200

ソト

HP・旧、 LAN力ード)

PA-RISC (66MHZ)

76MIPS

22MFLOPS

128bjt5

16~64MB (ECC)

128KByte
256KByte

GRX、 CRX、 pers0胎IVRX、 TurbovRX (T2 T4)

210MB (GRX、 CRXのみ)、 420MB (GRX、 CRX、
PVRXのみ)、 840MB (420MBX 2

10GB

420MB X 2+ 1.3GB X 7

内蔵+外付 SCSI/EIS財妾続

RS232CX2 セントロニクスSCSI一Π
802.3/Ethernet LAN Audlo、 HP-HIL

X I (標準)

ME/Rシリーズ

ME/R7300

PA RISC(66MHZ)

76MIPS

22MFLOPS

128bits

16~192 (ECC)

256KByte
256KByte

CRX、 per50nalvRX、 TurbovRX (T2/T4)

660MB (CRX、 PVRXのみ)、 1.3GB、 2.

ME/R7500

40GB

1.3GB X 2+ 1.3GB X 7 × 4
内蔵+外付 SCSI/EISA接続

RS232CX2 セントロニクスSCS卜Π

8023/Ethernet LAN Audlo、 HP-HIL

X4 (標準)

6GB



^ ノ、ツ

,^
60インチハイビジョンビデオプロジェクター
LVP-60IHD

三菱電機ては業務用超大型ハイビジョンプロジェクター

LVP 200IHDに続き、小ホール等てのデモンストレーショ

ン用の60インチハイビジョンリアプロジェクターLVP 601

HDを開発しました。

特長

品輝度80ocd/m,(240ft L、ヒーク輝度)を達成

CRTフェースフレート内側に多重干渉膜を施し、蛍光体の配光分

布に指向性をもたせることて大幅な高輝度化を実現しました。ま

た、 CRT内面を逆Rプレート(半径550mmの球面)構造として周囲

の光も中央に向けることで、画面中央と周辺の輝度差を低減して

います。この結果、従来のNTSCビデオプロジェクター並の明る

さを達成し、60インチという大画面にもかかわらず通常照明下て

の使用も可能となりました。

K平解像度100OTV本

ハイビジョンの放送用1インチVTRの映像帯域は30MHZてあり、

このような機器との接続を想定した業務用モニターの場合、水平

解像度は100OTV本が要求されます。本機ては映像回路を大幅に

広帯域化させ、 140VP-P,30MH./・3dBを達成してじます。また、

9インチCRT、半値幅を拡大したフォーカスマグ才、ツト、 14枚構

成.無反射コーティング付オールガラスレンズ、ヒッチ0.625mmの

レンチキュラーを使用した2枚構成スクリーンの採用等てフォー

カズ性能を改善し水平解像度100OTV本を達成しています

●EDTVにもヌ、1応可能

ハイビジョンモニタと園つても現実にはまだハイビジョンの放

送、ソフト等も少なく専用モニタては利用範囲が狭くなっていま

す本機てはHDTV2系統入力の他、EDTV入力端子も備え別売の

NTSC HDコンバータHD・1000との接続にて通常のNTSC放送

も楽しめるようにしました。また、ケーブノレをつなく、ことて、本機、

HD I000のどちらにりモコンを向けても両機の動作をさせる ^

とが可能てあるため容易に遠隔操作をすることができますワイ

ヤレスリモコンては入力切換、各種イコライジングの他、スタ

ティックコンバーゼンスの調整も可能にして操イ乍性を高めてい

ます。

100 (924)

C

その他に、高圧偏向分離回路構成として画像の安定性を高めた

り、アナログディジタル併用のコンバーゼンス回路の採用、緑の

CRTにも副偏向回路を採用する等の技術てラスター精度を向上

させてぃますま力、セットの移動を容易にするためバックカ

バーを収納式としています

菱電機技報・ V01.65 ・ NO.9 ・]991



^ ポヅ
,^
ワイドスクリーンテレビ
36C-VVAI

放送衛星BS-3bの打上げにより、ハイビジョン放送の放送時

間延長が予定され、本格的なハイビジョン時代を迎えるー

方、ビデオソフトにおいてもビスタサイズ等の横長ソフトの

増大が期待されております。また、テレビを取り巻く環境は

「大画面・高画質・高音質」に加え、家庭て臨場感溢れる、ホー

ムシ才、マ゜を楽しむ気運が定着しつつぁり、棄斤しいワイドス

クリーン時代の多メディアに対応したワイドスクリーンテ

レビ36C WA1を開発しました。

棚園赴脚

特長

●ハイビジョン放送受信可能

ハイビジョンのMUSE信号を現行のNTSC估号に変換し、ハイビ

ジョン番組と同じ16:9のワイド画面が楽しめます。

●アスヘクト比16:9のワイドスクリーンCRT

新開発のアスヘクト比16:9の36形ワイドスクリーン CRTは、新

開発多段集束形大口径DBF電子銃を搭載することにより、横長画

面の全領域において、均一てシャープなフォーカス特性を得まし

●ワイドスクリーンを1舌かした多彩なヒクチャーモード

4:3の親画面の外に3つの異なる子画面を同時に動面表尓する

POP (ピクチャーアウトピクチャー)機能、あるいは、親画面

の中に1つの子画面を動画表尓するHP 化クチャーインヒク

チャー)機能の他、多くのディジタル機能を備えてぃます。

●臨場感溢れるワイドな音場再生

ハイビジョン放送のMUSE31方式のステレオ放送対応に加え、

ドルビーフロロジック回路の搭載により、臨場感豊かな音場を再

現します

●各種サイズの映像を楽しめる多メディアワイドテレビ

NTSC信号の各画像サイズ Q6:9、シ才、スコ、ビスタ、 4:3)そ

れぞれを、ディジタル信号処理により高画質のまま画面上にフル

表示することが可能てす。

仕様

映像・ーーーー・・・VHF :1~12Ch、 UHF :13~62Ch

CATV : C13~38Ch、 BS :1~15Ch

MUSE放送受信可能

選局方式 ・周波数シンセサイザー方式

・36゜ 110 偏向、アスヘクト比16:9CRT

セノレフコンノゞーゼ'ンス方式

32.5φDBF電子銃、スロツトコアDY

音声出力・・・ー・フロント:15W'×2、センター:15WX I

リア:15WX 2

入力端子一・ーーービデオ入力:3系統4端子

S入力:3系統4端子、 MUSE入力

消費電力ー・ーー・260W (ACI0OV 50/60H力

外形寸法一ー・ー・幅902m、高さ658m、奥行626m

101 (925)



^ ポツ
,^ 1本針本縫い上下送りミシン

LY2-3750(高機能ハイψグ,ー'形)

より使いやすく、よりきれいな縫いがて、きるようにという発

想から、高機能ハイロングアーム形LY2-3750-BITが生まれ

ました。従来から信頼と実績て定評のあるDY359-22をべー

スにして、ふところ寸法を横方向に60脚、高さ方向に25叩大

きくして、作業性の向上を図り、布送り、自動給油、ダイヤ

ル式上下送り交互量調節など新機構を採用して、使いやすさ

とメンテナンス性を追求しました。その結果、作業能率が

20~30%高くなった事例もあります。

特長

●アームを25叩高くすることで、針まわりをすっきりとして針先

が見やすく、縫製姿勢に無理がなく操作しゃすくなり疲れがな

くなりました

●新送り機構の採用て高速、低速縫いと縫製速度が変化しても縫

い目ヒッチのむらは、ほとんどなくなりました(従来機種ては

最大て20%のむらがあります)。縫製品質を厳しく要求される

高級縫製品(かばん、袋物など)て'は、その性能を十分に発揮

して高い評価を得ています

●'、ところを大きくすることて、、大きな縫製物て、も折り畳んだ

り、曲げナごりしないて、無理なく耳財及いやすくなりましナご。

●ダイヤル操作つt、簡単.に上送りの交互量が変えられます。

交互量を、厚いところては大きく、薄いところて、は小さく変え

て縫うことがてき、段差の多い縫製物でも縫い速度を士.げるこ

とがて'きます

●低速ても安定した自動給油機構の採用により、給油の煩わしさ

と差し過ぎによって縫製品を汚すことがなくなりました。

●太プーリの採用て、縫い始め、縫い終りの針落ち位置合せが手

回して'簡単に行えるようになりました高級製品ては縫い目の

美しさが要求され、第1針目の位置と縫い目ヒッチ長さのナ勺一

性が問われます。

●士'押え力を増しても縫製物に傷がつきにくく、まっすぐに安定

し九送りて均一な縫い目がてきます

送りタイミングの改良て、、糸の引き上け'と糸締りが良くなり、

#4程度の糸ても簡単な調整て楽に縫うことがてきます(ただ

し、糸切り性能の保証は#研呈度てす)。

●ひざ士_げ装置と油槽を一体化にして、組立および調整作業の容

易化を図りました。ミシン販売店ての作業低減に貢献します

.

仕様

最高縫い速度(針数分)

(mm)縫 目

針棒ストローク(mm)

天秤ストローク(mm)

上送り足交互(mm)

送り歯高さ(mm)

手

20瓜系550訊(単相、 3キⅡ)および20OV系75瓜V

押さえ上昇
(mm)

LY2 3750 BIT

使

厚物用

か

2,000

用

0~8.0

シン駆動装

102 (926

ひざ

糸切り出力

糸払い出力

返し縫い出力

自動押え上げ出力

上位置信号出力

定電圧出力+12V

外部運転信号

可変速指令

自動押え上げ信号

半針動作信号

補正縫い信号

糸切り解除信号

返し縫い信号

ワンショット信号

光電スイッチ操作

スロースタートスイッチ

1針縫いスイッチ

逆転針上げスイッチ

注)印は機能有、"一余モータ奔砥は10瓜

ι単相、 3相)があります

38.0

73.0

針

2.0~5.0

ま
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DPX 17 #22 (DBX I

糸切り用全回転自動給油式
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▲ jKツ、
^ 電子パターン縫いミシン
PLK-A1710R

PLK-Aシリーズは、脱技能、生産性の向士'に対応するため、

高速化、自動化を目指した第2世代の電子パターン縫いミシ

ンて、す。縫製エリアもシリーズ化を行い50mmX40mmから600
mmX30omm まて、揃えました。

XYテーブルの高分解能化と振動抑制による高速化、縫製

データ作成機能の搭載、自動機への応用性などの性能.機能
の向上を実現しました。

ー'』一、^
ーー"、^

』、、、^
"'^

特長

●局速性能の実現て'生産性向上

PLK・A1710Rは縫L、目ピッチ長さ4.ommて、縫L、速度2000針・数/分、ま

た、空送り速度も各軸単独て200叩/Sの高速性能を実現しまし

た。これは、従来機能PLK・1710の約1.7倍と約2倍に相当します。
●自動化しゃすい制御システム

外部機器と組合せて自重力機として使用しゃすじように、シーケ

ンサ<MELSECシリーズ>との接続を容易にて'きるようにしま
した。

●対話方式による人力・連転操作

LCD(液晶)表示装置の採用により、対話方式による縫製パター

ンデータの作成、運転準備の操作が一段と容易になりました。
また、各種設定値および操作エラーも表示されます。
●保守性の向上

豊富な故障診断機能が、制御装置のモード切替えにより不具合箇
所がιEDに表示され、メンテナンスの向上が可能となりました。
●メモリ方式と容量

縫製パターンデータのZ己憶媒体は、フロッピーディスクと

PROMの両方が使用てきます。従来機種て作成したPROMの

縫製パターンデータもそのまま使用てきます。

^

●. PLK・A1710R (Aシリーズ)

仕様

縫い目の形式

使用針

縫い速度

縫製エリア

縦い目ビッチ長さ

縫製バターンの記憶媒体

縫製パターンの数憬大)

記憶針数(フ口yビイディスク)

拡大・縮小機能

入力・修正機能

ミシン頭部

布送り駆動
布押え方式

電源電圧・容.'

外形寸法・質

一本針本縫い

DPX17 # 18 (標準)

200~2,000針数/分10段階設定

横(X軸) 170mm、縦(Y軸) 10omm

0.1~ 12.7mm (分解育EO.1mm)

3.5"フロツビイディスク(2HD)、 PROM (オプション)
150パターン(フロッビイディスク)、 16パターン(PROM)
8,000針/パターン合計360,000針

X, Y軸各々 10~200%(0.1%ステップ)
ティーチングプレイバック方式

リミストップZ (40OW)
ステッビングモータによる問欠送り
エア^王t

単相10OV/三相20OV土 10% 50/印卜IZ 12KVA

1,20omm X 895mm x l,120mm l,490N (150k8)

、
N

駆
動
方
式


