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ま　　え　　が　　さ

昭和61年度本県における商工業は急激かつ大幅な円高によって国際競争力の低下に

よる輸出不振のため､総体的に輸出､生産ともに減少した｡しかし62年度中頃から下

げ止り傾向が見られ､特にバルブ産業においては住宅関連の伸びを反映して給水､自

力式調整弁及び青銅弁が確実に回復した｡

一万-般機械の回復につれ､原材料の調達がむづかしくなり､台湾､韓国などアジ

アN I ESからの海外調達が活発となった｡水道関連も12月には外国産品に関する検

査通則も設けられ､まさに国際的な展開がなされつつある｡円高が定着する中で､ア

ジアN I ESからの製品等の輸入が増大し､国産品との競合が今後増々激しくなると

予想されるが､産地がさらに活性化し､飛躍するには多様なニーズに素速やく対応出

来る技術力を持つ以外に道はありません｡

これらに対する一端として､指導所も､指導業務ならびに研究業務に取り組んで参

りました｡

ここにその実績を取りまとめましたので御高覧いただき､御意見を賜われば幸いに

存ずる次第であります｡

昭和63年10月

滋賀県立機械金属工業指導所

所長心得　上　田　成　男
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∬　依頼業務

1　依頼試験数および手数料

2　設備使用件数および使用料

皿　指導業務

1　技術アドバイザー指導事業

2　一般巡回技術指導

3　簡易巡回技術指導

4　技術相談

5　調　　査

6　技術普及講習会

7　新技術技術者研修

8　出版刊行物

9　生産技術研究会

Ⅳ　研究業務

1　バルブ製品の性能に関する研究

2　新材料によるバルブの開発研究(物性に関する研究)

｢徴速度領域下におけるセラミック溶射面の摺動性の評価｣

3　7シ二ングセンタにおけるPI Gシステムの活用

4　パーソナルコンピュータによる依頼試験事務ネットワークシステムの

開発に関する研究(技術計算部門)
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1.沿　　　革

昭和21年　4月

昭和27年　4月

昭和34年　4月

昭和35年10月

昭和38年　3月

昭和43年1月

昭和49年10月

昭和62年12月

昭和63年　4月

2.規　　　　模

敷　地　面　積

建　物　総　面　積

本　　　　　館

別　　　　　館

実験研究棟

そ　　の　　他

長浜市に県立長浜工業試験場を設置､機械､繊維の2都制とするo

工業試験場を機械部門と繊維部門に分割し､機械部は滋賀県立機械金属工業

指導所と称す｡

本指導所の整備計画ならびに彦根市に移築を決定

庁舎竣工新庁舎にて業務を開始(現別館)

実験研究棟(精密機械加工室､熱処理中間試験室､ジグポーラ室､その他)

を増築

仝上2階実験研究室を増築

本館　竣工

バルブ性能試験装置を設置

滋賀バルブ協同組合が庁舎に移転

3. 400. 69　nf

2, 273. 42 1ぜ

1, 017. 96　rrf(鉄筋コンクリート三階建)

562. 96　エゴ(鉄筋コンクリート補強ブロック平屋建)

487. 96　m2 (鉄筋コンクリート補強ブロック～部二階建)

204. 97　m2

一･一1 .



建　物　配　置　図

本館の各室配置図

∫/-女子便所
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3.組　　　織

務　係一一一-人事･経甥･庶務一一･般

-試験一一一m金属材料に関する試験

導　係--ト-研究-バルブの素材･加丁･性能に関する研究

iEi導--一一技術改善･技術開発･新技術に関する指導

4.職　　　　員

4.1　鞍鼻構成(昭和62年/=11円現存)

所長心得　　　　　　　　上　Hl　成　男

専　門　員　　　　　　　　河　崎　　　　勲

〝　　　　　　　　　　村　LJ　明　義

庶　務　係　1三　　査　　佐　藤　清　美

指　導　係　　係　　長　　松　川　　　　進

嘱　　　託

主　　査　　樋　L｣　英　司

･　　　佐　藤　員知夫

主任技師　　宮　川　栄　一-

〃　　　　酒　　井　一　　昭

害　　凹　　しず子

4.2　職員の異動(昭和63年4月1日ノ

な　　　し

一一3-



5.予算および決算

(1)昭和62年度　歳入予算執行状況

科目 劔予算通知額 �+).�*��収入済額 儻9Eｲ�ﾈy�乂｢�収入 未済額 

款 俘��目節 

0 使用料 及び手数料 �� ��円 12,130,000 ����"ﾃ#��ﾃSS��円 12.281.550 ���0 

01 使用料 ��r�ⅸﾔ域yw�{��03 機械金属 工業指導所 �2ﾃ����3,000 �2�����0 ���

02 手数料 ��R�ⅸﾔ稲��I{��04 機械金属 工業指導所 試験 ��"��#r�����12,278,550 ��"�#sゅSS��0 ���

12 諸収入 ��b�艙?ﾂ�05 雑人 免ﾂ�ﾆ�8ｵｨ��9��ﾊH�8ﾗX���8ﾗY{��78,000 都づ����78.000 ���0 

合計 劔12.208,000 辺"�3S偵SS��12,359,550 ���0 

(2)昭和62年度　歳出予算執行状況

科目 劔冰ﾈ蟀}�$(ｧ｢�支出済額 俶8ｧ｢�備考 

款 俘��目 ����細節 

01 ����07 ��2�26 �##�ﾃ����220,000 ��� 

総務費 ��ﾙk�ｬyyﾙN��財産管理費 ���Y{��設計管理 委託料 

15 工事請負費 ��4,500,000 ���4.500,000 ��

07 商工費 �� �� �#2ﾃs�"��s��23.712,171 ��� 

01 商工業費 �� ��2.147.940 �"ﾃ�Crﾃ鼎��0 ��

01 商工業 総務費 ��B�諍w�{��ｷ�-�,�妺{�� �3������30.000 ��� 

03 工業振興費 �� �3��rﾃ鼎��2,117,940 ��� 

01 報酬 ��756,000 都Sbﾃ����0 ��

08 報償費 ��125,000 ��#Rﾃ����0 ��

09 旅費 ��1,034.840 ��ﾃ�3Bﾃイ��0 ��

ll 需用費 ��161,100 ��c�ﾃ����0 ��

01 食糧費 ���ﾃ����10ー000 ��� 

02 その他 需用費 ��S�ﾆﾆ��151,100 ��� 

科目 劔劔uﾈ蟀}�$(ｧ｢�支出済額 劍�8ｧｩOXﾖﾂ�

款 刳� 冦ｩ���俤y���

12 役務費 ��"�+ｸ,ﾉ�ﾂ�o�k�N��鼎�ﾃ����41.000 剴����

02 中′ト企業費 �� ���#�ﾃScBﾃ#3��21.564,231 剴����

02 中小企業 指導費 � �393,000 �3�2������0 � 

き 剪�08 報償費 ��鉄Bﾃ����54,000 剴����

09 旅費 ��塔b�����86,000 剴����

ll 需用費 ��"�+ｸ,ﾉ�ﾂ��wiN���##"ﾃ����222,000 剴����

12 役務費 ��"�+ｸ,ﾉ�ﾂ�o�k�N�����ﾃ����10,000 剴��

14 使用料 及び賃借料 ���#�ﾓ����21,000 剴��

06 機械金属工 業指導所費 �� �21,171,231 �#�ﾃ�s�ﾃ#3���0 ��

01 報酬 剴sCづ����748.800 剴��

08 報償費 ��鉄������51.000 剴�� 

i 剴���{yN�� ��1,350.000 ��ﾃ3S�������剪�

ll 需用費 ��免ﾂﾃ田"ﾃ3�R�ll,962.305 �0 � 

01 食糧費 �170,531 ��s�ﾃS3�������

02 その他 需用費 冤l.791.774 免ﾂﾃs��ﾃssB������

12 役務費 ��"�+ｸ,ﾉ�ﾃ"ﾃ�3�ﾃc#b�o�k�N���2.03】,6260 劔 

13 委託料 ��1,274,160 �1,274,160 ���� 

01 電気保安 業務委託料 ��湯ﾃ�#����湯纉#��0 剪�

02 恒温恒湿 点検委託料 ������������������0 剪�

03 警備業務 委託■料 鼎S"ﾃ3C��鼎S"ﾃ3C��0 剪�



科目 劔冰ﾈ蟀}�$(ｧ｢�支出済額 俶8ｧ｢�備考 

款 俘��冒 ����細節 

04 浄化槽等維 持菅王軍業務 委託料 田津����69,100 ��� 

05 ボイラー 整備点検 委託料 都Rﾃ����75,000 ��� 

06 火災報知設 備保安検査 委託料 �3Bﾃ����34,800 ��� 

07 排出水の 分析委託料 ���づ����108,000 ��� 

08 冷凍機保安 点検委託料 ��SRﾃ����155,000 韮� 

14 -使用料 及び賃借料 ��18,040 ���?�ﾏｳC��0 ��

15 工事請負費 ��1,450,000 ��ﾃCS�ﾃ����0 ��

18 億品購入費 ��2,278,300 �"ﾃ#sづ3���0 ��

19 負担金補助 及び交付金 ����~)8��ﾙOY]ｲ���ｺh橙�X�%8ｾ��7,000 途ﾃ����0 ��

合計 劔�#づC3"��s��28,432,171 ��� 

6.試験研究設備の整備状況(昭和62年度)

品名 ��I|｢�型式 ��ｹ�(�"�備考 

写真複写機 ���B�MC-1P �ｨｷｸﾞ��県単 

金属顕微鏡周照明装置 ����NRG-48-100OS �ｨ8(8ｨ6X6(4�5��′′ 

バルブ性能試験装置 本体1台 ����DSA-605C型 �?ｩgｸ怦ｧxﾔ鮎hx｢�日本自転車振興会 補助物件 ′′ 

実流農変位測定器1台 劍5x4h6(4閂｢�

リフト運搬車 ���B�SPR20-LL ��俛�ﾔ鮎hx｢�

-6-I
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7.主　要　設　備

品名 亢ｸｦ��購入年月日 儖Xﾖﾂ�

万能研削盤 白�蓼鯖�斡��ｴﾕTs#X�經��37.6.29 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�^(�Z以��

治具申ぐり盤 倅�I�斡��ｴ､$Hﾅ蓙�2�38,6.17 ��ﾈ�ﾂ�

平面研削盤 倅��9�ｸﾞﾈ��ｴrﾔCcHﾅ��38.12,20 ��ﾈ�ﾂ�

万能J二異研削盤 冏�nﾈ7H8�485逸��ｴ2ﾓC��38.12.23 ��ﾈ�ﾂ�

ブロックゲージ �,8�9�ｵ�Et�ｸ��39.8.18 ��ﾈ�ﾂ�

万能郎徴測定器 倅�I�斡��ｴﾔﾄC�����40.1.14 ��ﾈ�ﾂ�

万能｣二男顕徴測定器 �,8�9�ｵBﾒﾔﾔ4ﾃ(ﾅ��38. ��ﾈ�ﾂ�

旋盤 ��Xﾞ7靫萎ﾈ��ｳ3c��(耳磁闇��43.3.19 ��ﾈ�ﾂ�

超硬:~l二具研磨盤 �4�5H7�5�488H8(986慰鮎i�ｲ�4Dxﾅ��43.9.10 ��ﾈ�ﾂ�

表面粗さ計 �6X�ｸ8��ｸ7ｸ7X5ﾈ98���ｲ�4�8ｨ5H�ｸ7CHﾅ��43.ll.30 ��ﾈ�ﾂ���

万能フライス盤 �?ｩzy�斡��ｴﾕ8ﾅ薐�43,12.28 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

プロジェクション �*ﾈ4｢ﾘ8ｸ684�485�484x6倆��ｲ�44.10.21 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�

オプチメーター 牝ﾔ�#��#��竸(�Z以��

キヤス試験機 �8ﾉvﾙyﾘ峪�ｴ4�54Rﾕ"ﾓ��44.10.29 ��ﾈ�ﾂ�

流速効果腐食試験装置!山崎精機研究所VF-1 刧� ��ﾈ�ﾂ�

カット.オフ(帯鋸盤)アマダ製CRH-300S �45.8.3〔) ��ﾈ�ﾂ�

シヨア硬さ試験機 倅�Xﾇhｮﾙ�ｵ3CHﾇi|ｨﾊHﾅ��45.9.25 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

ブリネル硬度計 倅��慰鮎i�ｵ4Dﾄ(ﾇi|ｨﾊHﾅ��45.9.29 ��ﾈ�ﾂ�

工業用赤外線温度計 �韃仂i�ｵD�耳璽��45.10.20 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�^(�Z以��

デジマイクロ �4�8ｨ987�5��ｴDﾓ#S2�ﾋ�Oxｻ�5Dﾒ�45.10.30 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

液化炭酸超低温装置 i 冩igｹ�ｸﾞﾈ��ｴ�4｣c��45.10.31 �?ｩgｹ?ｩ5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�^(�Z以��
-Jr-q一一t一一血~~仙J-TM~山～AJ~M一-------.I--叩 二二二二二二こし-コン6D型! �46.8,16 ���



品名 亢ｲ隕��購入年月日 儖Xﾖﾂ�

島津万能試験機 �6H��ｬx�$Tふ���ﾅ��46.9.29 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

周波数自動分析記録装置 俛�ﾝｹ�Y:靆Hｸh��ｵ4ﾒﾓ##���47.9.28 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�^(�Z以��

エレマ電気炉 �8ﾈ､8ｻｸⅹ�ｴ4Rﾓ#��47.10.30 ���

高温鋳物砂試験機 �8ﾈｹ鞅Hｴ��ｹ|ﾙ|｣S��ｶr�47.10.31 ���

直示式鋳物砂熱膨張計 傅ﾉ�)�ｸﾞﾈ��ｴT�2ﾓ��47ー11.20 ��ﾈ�ﾂ�

曝熟試験器 傅ﾉ�)�ｸﾞﾈ��ｴﾓ�ﾓ��〟 ���

定電位電解分析装置 冩igｹ�ｸﾞﾈ��e2ﾓCI����47.9.8 ���

ばいじん量測定装置 韮ﾓ#�42�49_8.12 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

メモモーション測定装置 傴ﾈ岔6Hｮﾙ�ｲ�49.7.31 ���

万能基準硬さ試験機 冖����ｸﾞﾈ��ｸﾇi|ｨﾊHﾅ��4�ﾓ8ﾅ霽h蟀�Y'YWB�49.10.28 ���

高周波誘導電気炉 覇Dふ3�ﾘ5H488ｨ5�5韭��49.10.31 ��ﾈ�ﾂ�

蛍光Ⅹ線分析装置 凉ﾘｧy6H乕ﾔ鮎i�ｲ�4ｸ484ｲﾘ7H8ﾈ6(4�5�3�c5�B�52.3.30 ��ﾈ�ﾂ�

CEメーター �8ｨ�ｸ5定4�986り6ﾒﾘ5�8ﾘ687i6ﾒ�DT5HuE�7ﾘ�ｸ4鑾bﾔ��52.3.23 ��ﾈ�ﾂ�

可傾式金型鋳造機 ��i8ﾈﾔ鮎e�ﾅ2ﾓ35"�53ー8.ll ��ﾈ�ﾂ�

自動平衡型温度記録計 ��ynﾉ�ｸﾞﾈ�Tｳ���ﾓ�b�53.8.25 ���

塗型用噴霧機 舒)696��Y�ｲ�53,12_20 ��ﾈ�ﾂ�

PHメーター �8ﾈ懐6IFy�ｴ�ﾓ#�"�53.7.10 侈y%��

シャルピー衝撃試験機 �8y,9�ｳ3�ｶx6vﾒ�54.1.17 ���

普通騒音計 �ｨ6ﾘ�ｸ6Е2ﾓ���2�54.8.20 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

高周波誘導焼入装置 儻域ﾙ6IFxﾔ鮎i�ｲ�54.ll.10 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�
FRT-40H､FQB-800 剳竢封ｨ件 

精密低温恒温槽 �69wH鯖�ｸﾞﾈ��ｲ�ｲﾓ3Cs2ﾔFﾂ�54.10.31 ���

ストレンメーター ��hｻｹ,ｩ�ﾘﾔ鮎dE�Rﾓ�����2ﾓsS�2ﾓS��54.9.5 ��ﾈ�ﾂ�

品名 亢ｸｦ��購入年月日 儖Xﾖﾂ�

.分光光度計 �8y,9�ｸﾞﾈ�Ubﾓ�S�ﾓ�"�54.8.10 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�^(�Z以��

STメーター (残留ひずみ測定器) 兀�HｵｨﾊIUx��ﾅ��54,10.5 ��ﾈ�ﾂ�

水圧ポンプ 伜)gｹ�X�8ﾔ鮎i�ｵ�ふc��54.7.14 侈y%��

ジェットエロ-ジョン -試験機 �ｨ�(ﾞ��斡��ｴ･dRﾓ�"�55_8.10 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

ピンホール探知器 �ｨ5H985(4Y6H���ｵE$2ﾓ#���55.7.17 ��ﾈ�ﾂ�

静電粉体塗装装置 傅ﾉnﾉ685ｨ8�986xxｩ�ｲ�u����EE��Sc�3"ﾓ��55.7.25 ��ﾈ�ﾂ�

C-S同時定量装置 兔Hﾙ�ﾄT4���ｲ�55.8.9 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�
LECO-CS-144型 剳竢封ｨ件 

かじり摩耗試験機 �ｨｹ�78韋ﾞﾈﾊHｸh��ｲ�55.10.31 �6ﾘ�ﾂ�

空気圧実習装置 ��駢ｩ58ﾔ�ｩ�ｹ9h�覈vﾂ�56.7.30 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

ブリネル硬さ試験機 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ��ｲ�56.9.16 �?ｩgｸ齷5ﾘ鋹�Xｻｸ橙�
最大荷重3,000k9 剳竢封ｨ件 

万能試験機 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ��ｲ�4��ｸ6x4�8�7DD52ﾓ#UHﾅ��56.9.19 ���

電動ピッカース硬度計 �ｩk����ｸﾞﾈ��ｴ�dｲﾔ�ﾅ��56.10.31 ��ﾈ�ﾂ�

高周波プラズマ分析装置 �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ��ｴ�5�bﾓ����ﾅ��57.12.10 ���

マイクロコンピュータ システム �5h88�ｸ7hx､ﾕ｢ﾓ#����58.1.14 ��ﾈ�ﾂ�

Ⅹ線マイクロアナライザ �ｩ8y,9�ｸﾞﾈ��ｴU�ﾒﾓ�����58.ll.21 ��ﾈ�ﾂ�

小型超低温恒温器 �5�6�484x5�7�6(4閂ｩ�ｲ�ﾔ2ﾓs�ﾅ��58.ll.22 ��ﾈ�ﾂ�

微小硬度計 �ｩk����ｸﾞﾈ��ｲ�ﾕdｲﾔX5h5�6X8��58.1125 ��ﾈ�ﾂ�

オシロスコープ 亳Y�Y6H��ﾔ鮎hx､4�2ﾓS�c��58.7.29 侈y%��

マイクロロボットムーフ マスタ 倅��6Hｴ��ｵ$ﾒﾓ����59.9.21 ��ﾈ�ﾂ�

顕微鏡試料作成装置一式 �7(8bﾘ8��ｸ���59.12,26 �(h抦ｮ仂i*�^(�Z以��

倒立型金属頗撒鏡 �6ｨ5(94U�uE��BﾕDﾔR�59.12.26 ���

冷熱衝撃試験機 �5�6�484x5�7�6(4薤5"簽c8ﾅ��59.12.17 ��ﾈ�ﾂ�



品名 亢ｸｦ��俎y?ﾉD霾�?｢�備考 

検力器負荷式 応力腐食試験機 �8ﾈｹ鞅Hｴ��ｸ7h8ｲﾘ7H8ｨ984���田���"����･中小企業庁補助物件 

全自動分極測定装置 冉ｹ6ﾉ6Hﾔ��ｴ�耳示ﾄ��田���"����〟 

浸潰乾湿 複合サイクル試験機 �5�4ｸ韋ﾋ�ｴ��ｴErﾗTBﾓ2�田���"����〟 

パ-ソナルコンビユ-夕 ネットワ-クシステム一一一式 辻�田��2�3��県単 

61.3.7 60.7.16 ��ﾈ�ﾂ�ループ検L力計 ����T筈Bﾃ���S�､B�

電気マップル炉 �8H7ﾘ6x怦ｧtdﾒﾒﾒﾓ3b�凵戟� 

光学式変位測定器 �8ｨ�ｸ6�6Hｴ��ｹ�8ﾇﾉ?�唏�9f��2�田���貳ﾂ�′′ 

電子天秤 �6�8x4X6�8�985�､･�ﾓ�c��田�綯紕�′′ 

横形マシニングセンタ 売3C��ﾓC��田%������中小企業庁補助物件 

NC自動プログラミング 装置 �5�5DTﾕ�ﾔ�Tﾄr���ﾈ�ﾂ�〟 

写真複写機 �ｨｷｸﾞ�2ﾖﾅ�� 田"縒��B�県単 

金属顕微鏡用照明装置 �ｨ8(8ｨ6X6(4�5���$rﾓCへﾆ��ｷ2� 田"縒��B�′′ 

バルブ性能試験装置 本体 �?ｩgｸ怦ｧxﾔ鮎hx｢� 田"��%�ﾂ�日本自転.車振興会 補助物件 

実流量変位測定器 �5x4h6(4閂､E4�ﾓc�T8ﾅ��

リフト運搬車 ��俛�ﾔ鮎hx･5�##�ﾔﾄﾂ� 田"��"絣�〟 

Ⅱ　依　頼　業　務

1.依頼試験数および手数料

2.設備使用件数および使用料



1.依頼試験数および手数料

手数料　12,278,550円

(1)材料試験　　　2.098試料(51435試験)

(内　　訳)　　抗　　　　折　　　　　711試験

引　　　　張　　　　2,049　〝

耐力･降伏点　　　　　524　〝

伸　　　　び　　　1,161 〟

硬さ(H B)　　　　　853　〝

硬さ(その他)　　　　　11 〟

そ　の　他　　　　　126　〝

(2)分析試験　　　　695試料(2,962成分)

(内　　訳)　　ねずみ鋳鉄　　　　109試料

球状黒鉛鋳鉄　　　　　　71 "

青　銅　鋳　物　　　　　443　〝

そ　の　他　　　　　　72　〝

13)その他の試験　　176試料(193試験)

(内　　訳)　　組　　　　織　　　　151試験

そ　　の　他　　　　　　42　〝

(41成績書複本　　　1,730通

(内　　訳)　　和　　　文　　　1,656通

英　　　　文　　　　　　74〝

2.設備使用件数および使用料

使用料　　　3,000円(5件)

(内　　訳)　　万能工具研削盤　　　　　5件

-.lil-
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Ⅲ　指　導　業　務

1.技術アドバイザー指導事業

2. -1一般巡l耶支術指導

3.簡易巡l購新市拍旨導

4.技術相談

5.調　　査

6,技術普及講習会

7.新技術技術者研修

8.出版刊行物

9.生産技術研究会



1.技術アドバイザー指導事業

実施企業 倡y;�ﾘ�m｢�担当アドバイザー 

高橋金属㈱ ��ﾘﾇhｵｨ��9�,ﾈ齷:陋ｸ,ﾈ+ﾘ-�,ﾄ4�H5h5�6X8�,ﾉ;�?ﾂ�宮宏 について 

エスビ-バルブ工業㈱ �6�5�7H8�49]�,ﾉ�俯闇y�H,ﾉyﾙ�4儷ﾈ麌,�,(*(,B�中石実 

㈱清水鉄工所 ��Y;冽�5ﾈ7H6x5h�ｸ8ｸ覈�云�,ﾉ]���?xﾏｨ,hｺﾙ7杏h螽,��神沢-吉 
ついて 

宮部鉄工㈱ ��Y;冽�ｦX顗6�8ｸ7X,ﾉzﾉ|ｨﾅy�H,ﾈ韋ﾋ�_ｹd�,h螽�_ｹd��竹下常四郎 

山菱工業㈱ �?�ﾈｼiw�+y_ｸﾆ��yYx5�4�6x,ﾉFｩ�侏H獣��ﾘﾇh,ﾉ4ｹMｲ��神沢一一一書 

マツイ機器工業㈱ 版�w�6H鷓]丶ｩJﾘ,�*�*�.�5ﾈ8ﾈ6ﾘ486�,ﾉ�ﾘﾇh,�,(*(,B�中川悟孝 

エスビーバルブ工業㈱ �6�5�7H8�49]�,ﾈ孳7噂�ｸ,��陌�+x.�+ﾘ-�,ﾉ�ﾘﾇiz�2�i中石実 
事項 

ミツヤ金属㈱ �5�6X988ﾈ5��ｸ��峪��w�7｢ﾘ5�8ｨ�ｸ8ｸ,ﾉv��ｩ_ｹd�,hｴ��佐藤昭三 
種選定について 

エスビーバルブ工業㈱ 兢册�,ﾈ5�8ｨ6(6x��ﾔ雲ｹd�,�,(*(,B�森野修範 

日昇精機㈱ ��ﾙV偃ﾘ晳|ｩ�h蝌,��陌�+x.儘�/hｬyyﾘ,�,(*(,B�森岡忠美 

高橋金属㈱ �4�B�4�ﾘ嶌-h,ﾉ�陌鞜H,�,(*(,B�宮宏 

2. -般巡回技術指導

(1)銅合金鋳物の材質および鋳造技術に関する指導

期　　間　　昭和62年10月1日～5日

指導員　　名古屋工業技術試験所

主任研究官　　松　原　弘　美

機械金属工業指導所

専　門　員　　村　口　明　義

指導係長　　松　川　　　進

主　　　査　　佐　藤　員知夫

主任技師　　宮　川　栄　一

実施企業　　松林合金㈱

日夏合金鋳造所

みさか工業㈱

(2)機械加工工場における受注､工程および外注管理に関する指導

期　　間　　昭和63年3月9日～10日

指導員　　滋賀県技術アドバイザー　　森　野　修　範

機械金属工業指導所

指導係長　　松　川　　　進

主任技師　　宮　川　栄　-
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実施企業　　関西産業㈱

㈲河瀬鉄工所

3.簡易巡回技術指導

機械加工技術､工程･品質管理､材質改良技術等について

期　　間　　昭和62年7月16日～29日

指導員　　滋賀県技術アドバイザー

大　槻　泰　幹

機械金属工業指導所職員

実施企業　15企業(中小機械加T丁場)

4.技　術　相　談

(1)専門分野別件数

項目 佇��B�比率 俘�m｢�件数 儂Izb�

金属材料 鼎佇��8.1% 兒ｩ�ﾘｵｨ���36件 澱��R�

熱処理技術 �#"�3.7 冉��扱ｨ���33 迭絣�

機械加工 鼎B�7.3 仗��8峇��ﾙu��14 �"�2�

試験法 �����19.8 們�&韈y;��188 �3��"�

鋳造技術 ��R�2.5 �+ｸ,ﾉ�ﾂ�58 湯綯�

金属組織 �#B�4.0 侏苒�602 �������

(25　業種別

団体(1.8%)

(3)地域別

-14一

5.調　　査

日)彦根バルブ動向調査　20企業(4回/年実施)

(2)制度融資等にかかる申込企業の事前調査

o中小企業設備近代化資金貸付制度　　　6企業

o中小企業設備機械類貸与制度　　　　　3企業

o技術改善費補助金･技術開発資金　　　7企業

o先端設備導入資金　　　　　　　　　　1企業

(31工場診断　　　　　　　　　　　　　　　1企業

6.技術普及講習会

年月日 ��盈｢�講師 ��ｨ��受講人員 

62.5.21 倬陋�,ﾈ鳬�2�日本電産㈱ 代表取締役永守重信 儺hﾚｨⅸﾔ��檍ｶ8��41名 

62.9.10 �4$鶇5�488H8(986慰粟�,�.b�住友電気工業㈱ ダイヤ製品開発部 倡y;���34名 
る難削材の加工 儘粟�ｨ��擺�攣+y�ｩnﾉu坪自��研修室 

62.ll.26 �逢xｵｨ��5ｨ7�6��ｲ�古河電気工業㈱ ���45名 

1.新素材の開発とその実用化 侈Hｸh､ｩJﾙgｹYB�

化について 亰ｨ蹣+xﾚｨｭﾙ��
2.電圧ショックによる工作機 亊i�ﾉ6I|ﾘxｨ��棹迚5��

器等-の影響と防止対策 �6Hｴ8攣+y69�ｩ��dﾂ�

62.12.3 亰ｨ��5ｨ7�6��ｲ��鞋Xｽ�,ﾈ7��ｸ5ﾈ6�8ｴ4�H,ﾂ�㈱日立製作所 ��ﾈ�ﾂ�27名 

動向と導入事例 簸�馼ｼiYI�c(ｴ�ｮﾙYB�
2.パーソナルCADの実演と 体験 兀I+y�9yﾘ���)l驟��

昭和61年度 所内研究発表会 倡y;���X蹴�

63.1.22 價ﾙ�ｨ,ﾉ5ﾘｫx,�.h.舒仂h,ﾈｨ��ｸ峇�新旭電子工業㈱ 代表取締役大島正光 ���52名 

63.2.26 �6�8ｸ7Y�ｹEﾈ韋ﾋ��Y'R�,�*�*�.���k陞��指導所職員 ��ﾈ�ﾂ�37名 

63.3.15 �68��ﾔ鮎h,ﾉ*ﾂ(ﾞ(��*ﾂ"�長野県埴科郡坂城町商工会 ���43名 
と起業家 ��+x�棠�x��

7.新技術技術者研修

1)コース名　　CAMの実際と応伺

2)研修期間および時間数　　昭和62年10月8 rj(木)～9日(金)  11時間

3 )場　　所　　滋賀県立機械金属工業指導所

4)受講者および修了者　　　受講者13名

修了者13名
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I　.-･-1　　1･r　-　-　◆1-　　1

5)講　　師　　ファプト株式会社

西部営業部､関西営業課　野口　忠正氏

6)科目と時間配分

日科目 剋條ﾔ �>�vR�d�,�x*�.�4�B�4�ﾘ5h5�6X8�,ﾈ見'X,��

1 �4�B��ﾄ4�ﾘ5h5�6X8�,ﾈ･Iwb�d��Hﾋ靜｢�2H 

ついて 

2H 播��Hﾋ靜ｨ,ﾉ>�vX,i�ﾘﾆ�.宛�,�,(*(,B�

CAMシステムの操作と概要 �$�� FANUCP-Gシステムによる実習と演習 FAPTMHJL(フライス加工用ソフトウ 

2 苓耳爾ﾘ��粐鶻粐ﾓ�簫ﾒﾘ�4辻ﾒ鶻簫闔ｨ耳爾ﾘ�2ﾒﾘ��ﾒ�7H8�485��ﾔ駅�5ﾈ7H6x4X4x4�,ﾂ�2H 

概要と運動定義 刄Gア)を剛､たプログラミングとその運動定義 を酪説 

NC加工情報の作成 �4��FAPTMILLを刷､たNC加工プロゲラ 
ムの作成.実習 

8.出版刊行物

昭和6ユ年度業務報告書

機工指だより　No.33　恥34

9･生産技術研究会

(1)昭和62年度役員

会　長　松井　繁　徳(大日本スクリーン製造)

幹　事　北川　一　男(相川バルブ製作所)

吉　居　久　光(清水工業)

馬　場　伸　一(エスビーバルブ工業)

西　城　忠　志(清水合金製作所)

森　田　幸　彦(清水鉄工所)

松川　　進(滋賀県立機械金属工業指導所)

会計監事　井　上　孝　史(角田鉄工)

前　田　知　秀(日本電産)

事務局　樋口英司(滋賀県立機械金属工業指導所)

(21事業内容

ア.技術講習会

ィ.工場見学会

住友電工㈱粉末事業本部

り.総会･幹事会等

工.会報発行

5回

1回

6回

2回
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Ⅳ　研　究　業　務

1.バルブ製品の性能に関する研究

2.新材料によるバルブの開発研究

(物性に関する研究)
｢微速度領域下におけるセラミック溶射面の

摺動性の評価｣

3.マシニングセン烈二おけるP-Gシステムの活用

4.パーソナルコンビュ-夕による依頼試験事務

ネットワークシステムの開発に関する研究

(技術計算部門)



バルブ製品の性能に関する研究

主奔　　佐　　藤　員知夫

低迷する彦根バルブ産地の活性化を図るためには､より高品質･高付加価値化製品の開発につとめ

ねばならない｡

バルブの高性能化の流れとしては高温､高圧､超低温流体､粉休､スラリー用などの過酷な条件fI

での使用に耐えうる特殊バルブの開発である｡

すなわち､一般弁､調節弁を問わず耐圧性･耐食性･耐エロ-ジョン性･シ-ル性等の耐久性の保

証と圧力損失･容景係数･キャビテーション特性等の流革特性の向｢､および操作性･メンテナンス

の容易化･制御の自動化等が求められている｡

この対応策の一つとして､当所では今年度図に示すようなFバルブ性能試験装置.』を導入し､高性

能化バルブ化への研究を計画した｡

試験　装　置　外観図

本設備の概要を次に示す｡

○設備の概要

本設備は仕切弁､バタフライ弁､ボール弁､玉形弁等の一般弁及び調節弁の流水による流量特性試

験を行うもので､制御及び計測は専用マイクロコンピュータにより､プログラムされた手順に従って､

自動的に試験及びデータの処理･収録ができるo流量特性値によっては､ 1試験終了までに数10分必

要な場合があり､無人による試験が可能であるo

装置は､地下式水槽､送水配管(200A本管･ 100Aバイパスからなる固定配管と50A～200Aの取
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替配管)､送流ポンプ3基､放流式帰還水路､上

流側電動弁(遮断弁)､下流側電動弁(2次圧調

節用)､ポンプ吐出量調整用バイパス弁､電磁流

量計(200A･100A)､測温センサー､圧力セン

サー等からなる配管系とプロセス制御盤及び16

ビットマイクロコンピュータで構成される｡

供試弁自動開閉装置には､開度プリセット用

ロ~タリエンコーダ､開閉トルク計測用センサ

ーを組込んでいる｡

アプリケーションソフトとして､各種プログ

ラムを装備している｡

パルプ性能試験装置全景

試験は画面メニュー選択によりメインメニュー-サブメニュー-個別画面と-ケンシャルに進め､

必要に応じて適当な試験モード(自動､手動)を設定する｡

試験パラメータ(Re数･動粘度･飽和蒸気圧･水の密度･安全許容トルク等)､ポンプ起動､装置仕

様･トラベノ掴転数線図(供試弁開閉停止精度チェック)･供試弁仕様等の登録及び試験条件､試験準

備､装置起動などすべてアンサーパック方式により操作する｡

測定中は動作監視モニトにより制御パラメータ(供試弁設定開度･差圧･流速)のステップ及び

流量･上下流圧力･流体軸･レイノルズ数の状-､また既に演算処理の終っげ一夕をデータ表

示画面でモニタリングすることができ･さらに差圧または流速設定とデータサンプリングの状況も参

照できるoまた測定パラメータが変化した場合トルク異常･レイノルズ数異常等のアラーム表示をする｡

全測定が終了すると､ただちに測定結果が所定の様式で印字されるoまた必要に応じて固有流量特･

性をはじめ各種の流量特性曲線を作図することができる｡

設備名称　バルブ性能試験装置

主な仕様

試験配管長さ　17.8m

送流ポンプ　主送流ポンプ(1) 37kw揚程26.3mx吐出量4zmz乃

主送流ポンプ(2) 37kw　揚程100mx吐出量1.3nf/九m

補助送流ポンプ15kw揚程25･5mx吐出量1.8Ⅰゴ/Rim
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送流ポンプ用インバータ　　主ポンプ用　　50KVA 0.5-80Hz

補助ポンプ用　22KVA　　〝

(ポンプ特性上周波数可変領域30Hz～60Hz)

水　　　　　槽　　有効容量8 rrf

最　大　流　量　約7nf/him(揚程25m時)

最　大　流　速　3.2m/sec(配管径200Aの場合)

最　大　圧　力　　2.2k9f/cEa

試験朋己菅口径　50A､ 75A､ 100A､ 125A､ 150A､ 200A (7,5K)

50A､ 80A､ 100A､ 125A､ 150A､ 200A (10K)

可視化用アクリル製配管　50A～200A (7.5K､ 10K)

制御及び計測用マイコン

YEWMAC50V 3　M3220A-520B米C 16bitCPU

主メモリ　lMB F.D. lMBx2

ソフト言語　YM-BASIC50

ポンプ･電動弁制御盤

主回路･操作回路･インバータ及びインバータ切り換え回路

プロセス入出力装置

入出力制御用ラインコントローラ･Ⅰ/0シグナルコンディショナー･計測器及び

付属品

ソフトウェア　　制御用プログラム

･供試弁差圧

･流速

･供試弁開度

･各種パラメータ

計測用プログラム

･トルク測定プログラム

･各種係数測定用プログラム

Ⅹ-Yプロッター作図用プログラム

対象試験項目

納　入　者

fl)容量係数

(2)損失係数

(3)流量係数

(41キャビテーション係数

(5)流れの可視化(目視)

日本科学工業㈱

しかしながら･本設備の設置が大幅に遅れたため､頭初計画の"既存バルブの性能値の把握"がほ

とんど未実施となった｡
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そこで､ここでは設備の導入から試運転､ソフトの修正､あるいは若干の試験を実施したので､そ

の項目を報告する｡

また､試運転および試験を通じて明らかになった問題点を示す0

1.性能試験装置の設置と試運転

200〆ウエ-ー型バタフライ弁と200g陸用スル-ス弁のデータ採取Q (開度30-40%まで)

2. YEWMAC (制御装置)と配管系統の操作トレーニング

上記のスルース弁を使用して実施した｡

3.ソフトおよびX-Yプロッタの異常修正

ポンプ並列運転時のプログラムおよびX-Yプロッタ作図上の不具合を修正する｡

4.圧力センサーの異常を確認

容量係数試験を行うが､試験データにバラツキ等の疑問が生じた｡この原因として圧力センサー

の不良による基本差圧およびバックアップ差圧の設定の不備が確認されたので､不良箇所の修理を

行った｡

5.産地の各メ-カーを対象とした｢バルブ性能試験装置｣の公開説明会

本装置の設計施工とソフト作成業者の協力を得て､実地試験による公開説明会を開催した｡

6.船用グローブ弁(80@)による容量係数､損失係数試験を行う｡

二次側負圧現象が起き､まだ圧力センサーに異常が認められ､再度の点検が必要である,,とりあ

えず､二次圧を種々変えて試験を行った｡

7.キャビテーション試験の開始

キャビテーション値が想定値と大幅に異なり､流速設定に問題があることを確認する｡

電磁流量計のFS値､差圧の超過現象､圧力取出し口のリーク等種々の問題点があることが判り､

その対策を検討した｡

以上の結果から現状のシステムにおける問題点が判明したので､主な事項を示す｡

a.インバータの制御上の問題(設定差圧オーバー､設定流速オーバー)をどう解決するか｡

b,損失係数､キャビテーション係数試験におけるポンプ出力下限低蝕の問題をどう解決するかo

c.キャビテーション係数試験における作図(グラフ)仕様をどうするか.

d. o (流量･流速)と騒音･振動･動圧などのセンサー出力との関係において､初生･臨界･ス-

パーキャビテーション限界の確定をしやすくするにはどうすべきか｡

e.圧力センサーの校正方法の確認o
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儲腰遜選葛首領凄儀琴禁

新材料によるバルブの開発研究(物性に関する研究)

｢微速度領域下におけるセラミック溶射面の摺動性の評価｣

滋賀県立機械金属二工業指導所指導係長

〝　　　　　　　主　　査

〝　　　　　　　主任技師

カオス･ハイテク協同組合技術部長

進　司　昭　男

英一　1

川　口　井　岡松　樋　酒　挿

1.は　じ　め　に

県下地場産業の1つである彦根バルブ業界の昭和62年度生産高は約165億円(滋賀バルブ協同組合

調べノ　で､昭和49年度のピーク時に比べ56%の水準まで落ち込んでいる｡

オイルショック以降の不況に加え､最近では､円高の影響､原材料の調達難､そして韓国･中国を

中心としたアジアN i ESの追い上げなど産地を取り巻く環境は一段と厳しくなってきている｡

この現状から脱するには､景気回復は言うまでもなく､技術面では今迄以上に高品質･高付加価値

化製品の開発に努めなければならない｡

当指導所では昨年度､コスト両で比較的安価な鋳鉄にセラミックスなどをコ-ティングし､その耐

食性を調べていた｡そこで､本年度はセラミックの有する各種高機能性のうち耐摩耗性について､鋳

鉄およびステンレス鋼を基材として､これらにセラミ.ソク溶射した場合のバルブ摺動部への適用性を

検討するため､溶射面の摺動性を評価した｡

2.評価の考え方

図1は溶射面の摺動性を評価するための考え方である｡

まず目的は､セラミックス溶射の徴速度領域下で作動する摺動部材への適用性を検討することにあ

る.｡実際のバルブの開閉速度は､一般的に知られている摩耗特性の摺動速度よりはるかに低速度

(0.0003-0.0033m/S)であるoまた､摺動部材に耐食性材料の代表として知られるステンレス鋼を

使用すると､摺動条件いかんによっては､このような微速度下でかじりと呼ばれる表面損傷が容易に

生じるC特に､各種のステンレス鋼の中でもオーステナイト系でかじり易い傾向が経験的に認められ

ている｡

さらに､鋳鉄に耐食性材料をコーティングして､母材のみでは得られない高機能を付与させた複合

材料の使用という方法があるか､末だ当所においては摺動特性が把握できていない′,

従って､設定した目的にはセラミック溶射の広間技術について､ステンレス鋼のかじり対策と鋳鉄

の高付加価値化という'2つの意表がある｡.いずれにしても､耐食性が主休であり､これに耐摩耗性の

機能を合わせ持っことが要求されている.二

次の実験計画は､実験方法の決定後､実験因子を抽出し､各因子をL12の商交表への割付けである｡

つまり､現有設備で摺動性を調べるのに最も適しているかじり摩耗試験機による試験を考え､セラミ

ック溶射の適用性を検討するための因子として､溶射の有無や母材の違い､そして接触面の状聾(封

乳剤･表面粗さ)など材料の加工上の因子を選定したo

また､直交表への割付けは､相接する試験片同士の組合せの違いによる効果を検出できるように固
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目的　　セラミック溶射の徴速度領域下で作動する摺動部材への適用性を検討

実験計画

実験方法の決定:かじり摩耗試験機を使って､任意の摩耗力250k9fで検出される荷重

(面圧)の最大値を測定｡また摩擦力､振動レベル､表面損傷状態と

いった同時計測項目も調べる｡

実験因子の抽出:溶射の有無や母材の違い､そして接触面の状態(封孔剤･表面粗さ)

などの材料の加工上の因子を抽出｡

実験因子の割付:各実験因子を固定子と摺動子に区別してL 12の直交表に割り付け､

実験時の試験片組合せを決定｡

各試験片組合せで摺合せ試験

デ　ー　タ　解　析

刀 刧U � 

振動レベルの 〔試験時の最 ( 

押付荷重の評価 _【摺動可能な荷重の最大値を解析〕 (望大特性) 劍�����6r����

Ⅳ 

表面損傷状態の評価 

〔試験後の表面損傷の度合を解析) 

(望小特性) 

摩擦力の評価
〔 1摺動時の摩擦力を解析〕

(望小特性)

評価

大振動レベルを解析〕

望小特性)

Ⅴ　溶射面の摺動性を総合評価

図1　摺動性を評価するための考え方

定子(上側試験片)と摺動子(下側試験片)を区別した｡

このような計画で決定した各種の試験片組合せにより摺合せ試験を行い､データ解析する｡ここで､

溶射面の摺動性を総合評価するが､摺動性の良否の目安は主として荷重値の大きさで判断した｡この

値が大きい程､耐摺動性に優れると言え､他の試験時の同時計測項目については､試験後の表面損傷
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は少ない程良く､また摺動中の摩擦力や振動はできるだけ小さい方が良いと考えた｡

3.溶射面の摺合せ試験

3 ･ 1　試　験　片

図2は試験片の形状･寸法であるo上側の固定子と下側の摺動子で-一対の試験片組合せであるC

母材はFC20とSUS304を用いたが､接触面(摺動面)の加工は表1の各因子の水準組合せで

決まるL12直交表の秦件(表2)に従った｡蓑1で溶射が｢無｣のものは母材の接触面をそのま

ま研磨し､ ｢有｣の場合は図3のように､溶射する面に溝を設けて摺動方向の両端部にはリブを付

けた｡これは､セラミックスが試験片の端部で厚内となることへの配慮と研磨時における被膜損

傷をできるだけ抑えるためである｡

なお､研磨時のダイヤモンド砥石は♯140(大)と#600 (小)を使ったところ､溶射剤は粒度

25-8 JLmの場合で図4の表面粗さであった｡中心線平均粗さを4個所測定した平均値はRa-

0.82〟.m (‡140)とRa-0.40〟.m (♯600)であった｡他の試験片については､材質や溶射条件の

違いによって幾分研磨時の条件も異なっていると考えられるが､図4と同程度の表面粗さとなる

ように同じ砥石を用いた｡

図2　試験片の形状･寸法

60○ ��閂��

くつ Cl ��一 

摺動 �� 方向 

I i 

(50) 

IOU- 

図3　溶射試験片の下地加工

表1　溶射面の加工因子と水準

水準 因子＼ ��"�

⊥ �5U33�Dd3#��

無有 

小(25-8JLm)大(80-40〟′m) 

無有 

⊥ �5U33�Dd3#��

無有 

小(25-8LLm)大(80-40LLm) 

無有 

悪賢⊂三冨芸言 傅ﾂ位Ih���H�H�I�R位Ih���H���小(研磨)▽▽▽大(研磨)▽∇ 
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表2　　試験片の接触面の加工条件

読 敬 舵 No. 唸ﾌY.育��劔��:韈��剪ﾙUﾉl｢��X+2�ﾊIh��

材 質 偬����粒 皮 兀R�~r�謔�柿 質 ������粒 皮 兀R�~r�謔�固摺 定動 子子 

】 �5U2�3�B�無 �� �5U2�3�B�無 �� 傅ﾂ�小 

2 
育 ��R�育 ��R�大 

3 剪� 播2�#��無 �� 

4 刪� 傅ﾂ�育 剪� 傅ﾂ�小 

5 6 

大 冖2��r�小 �r���R�

育 �5U2�3�B���R�撫 ��小 

7 播2�#��無 �� 剿ｳ �� ��ﾈ6r�大 

8 
FC 20 �r�大 冖2�傅ﾂ�

9 10 ll 剪� 劍惲�育 ��R�

育 ��ymｲ�無 �5U2�3�B�顔 �� 

小 �r��r�小 亳��小 ��R�
12 劔無 播3#��無 �� ��R�

砥石#600 (小)

図4　研磨加工面の表面粗さ(溶射剤の粒度25-8〟m)

ー- 21↓m
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3 ･ 2　溶射方法

プラズマ溶射機は80kw出力である｡

セラ　ミックスパウダーはUnder coat

にNi-M0--Al系のものを､またTop

coatには粒度｢小｣としてAl203

(25-5〟′m)と粒度｢大｣としての

A1203 (80-40〟ノm)を選んだ｡溶射

方法は選定した粉末に適した表3の

各メーカ推奨の条件であるoただし､

Under coatは雨粒度の場合で共通し

表3　　溶　射　条　件

項目 氷耳示FW"�6��B�Topcoat 粒度小 几�7��R�

成分 疲蔦R綏ﾓ��ﾓT�b�モﾓCX�dﾒ�99.5Aー203 涛偵T�ﾃ#�2�

粒度 �25-8Jlm 塔�ﾓC�､ﾆﾒ�

ガス名 ���(自?｣"�A｢一日2 ��(自?｣"�

溶射電流 鉄����500A 鉄����

溶射電圧 田Ub�75V 都�b�

ている｡

溶射後は3 ･ 1項で示した表面粗さになるよう研磨し･さらに溶射面の周辺部は付着した余分

なセラミックスを取り除くため､湿式ベルト研磨機で軽く磨ったoなお､封孔剤は溶射後ハケ塗

りした｡以上の加工手順をまとめると図5のようになるo

(アンタ~ヵサト加工含む)

3 ･3　試験方法

写真1は㈱京都試作研究所製の油圧式微動凝着型のかじり摩耗試験機である｡また写真2は自

動昇圧装置であるo図6には試験片の取付状態を示したo今臥試験片のサイズを変更したこと

によって､取付け治具がこの図のようになったっ試験機は図のように上部から押し付けられた固

定子と左右に往復運動するテーブル上にバイスにより取り付けられた摺動子によって摺り合せ試

験ができる構造となっている〇押し付ける荷重は図7の問歌モード方式に従って順次増加させた｡

試験条件は次のとおりである｡

o初期荷重　　　　200k9f

｡荷重の増加量　　40kgf/ 1摺動
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o摺動速度　　　　　　100m皿/弟in

o摺動方向反転時の停止時間　ose｡

o冶具の種類

o摺動時の潤滑
固定側治具にベアリングを内臓したもの(自在治具)

乾　式

写　真　2

l　　　　　-　　　　　　　ー_　　　　　　　　.　　　　　　　　　-

｣ ]J　臣了

ゝ-■一一~ー｣

｣｢ノ　　　q札'＼Lr

_I/ ¶

-~~-　　　　'-　　　　　　　　r　　　　　　_　_　　■

この条件で衰2の恥1 -12の試験片組合せについて繰返し2回の摺動試験を行った｡

試験では摩擦力が250k9fに-た時の荷重値を測-､他には摺動時の摩擦力の変化と鞠レ

ベル･そして試験後は表面損傷の度合を目視観察したo振動レベルの測定は､試験機の固定側上
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部の平面にピックアップを取り付け､公害用振動計(明石製作所製､テレパイプロトーA､ AV

N-24形)とレベルコーダ(ノード社製､ 5005形)を接続し､記録した｡

3･4　試験データ

表4は各試験片組合せにおける摺合せ試験結果である｡得られた振動と表面損傷のデータまま

では計量化し難いので､その度合いを評点で示した｡まず振動については､生じた振動レベルの

大きさに応じて切換えレンジを押し変えねばならないため､レベル値の大きさに範囲を設定する

必要があった｡そこで､これらを小(50以上70dbまで)､中(70-90db)､大(90db以上)と3分

類し､小さい州郎こ1-3とした｡

表4　　各特性値の実験データとSN比

1摺動時の
摩　擦　力

振　　　動
最　　　　大

押付荷重 表面損傷

k苫f SN比

nl n2　符(db)

評点　　SN比

nl n2　甲(db)

(30) 30　-29.54

165　80　-42.26

70　80 ･37.52

48　55　-34.26

210　250　-47.27

250　250 ･47.96

65　62　-36.06

98　92　-39.56

92　74　-38.43

250　250　-47.96

242　218　-47.25

135　91 -41.22

3　　3　-9.54 】 540　730　55.76

1　　3　-6.99

3　　2　-8.13

1　1　0.00

1　　2　･3.98

1　1　0.00

1　1　0.00

3　　3　･9.54

1　1　　0.00

1　1　　0.00

2　　3　-8.13

3　　3　-9.54

450　600　54.14

12001200　61.58

860　620　57.04

230　200　46.59

230　230 ･47.23

6601200　58.25

580　490　54.47

530　540　54.57

230　230　47.23

260　470　50.15

260　510　50.31

10　9　-19.57

6　6　･15.56

5　5　･13.98

6　6　-15.56

7　7　-16.90

9　8　-18.60

10　9　･19.57

7　7　･16.90

6　6　･15.56

8　8　･18.06

9　6　･17.67

9　7　･18.13

次に表面損傷は､写真3-5のとおりであった｡この状態を目視観察した結果を表5のように

まとめたoここで､かじりの大きいものを10点､浅い線状の摺動痕程度のもの5点､シールの剥

離したもの6点､カーボンの付着したもの7点などと決めた｡この評点の決め方は必ずしも適当

とは言えないが､表面損傷の程度を大まかに把握するという意味ではあまり大差ないであろうと

考えた｡

衰4のSN比は､計測データを評価するためのレベル値である｡押付荷重を望大特性､他の各

特性値は望小特性として扱った｡

なお､ SN比変換は次式に依った｡

o望大特性

ヤニー1010g 〔lE (+,2〕 ･････
y1

-27-

1)



o望小特性

ワニ-1010g (i Iyi2)

ただし､ ∩:繰返し数

yi;各データ

2)

この式で､対数をとっているのは平均値とばらつきの効果を含むデータに加法性を持たせるた

めである｡

さて､表4の試験結果であるが､この裏で最も摺動性に優れている試験片組合せは､荷重値で

判断すれば､ No.3 (固定子-SUS304 ･溶射なし摺動子･･･FC201溶射なし)の場合であるC

逆に最も悪いものはNo.5 (同定子.･･SUS304･溶射有り･封孔剤なし､摺動子-FC20 1溶射

有り)であった｡

Na3は12種類の試験中､かなり摩擦力が小さく､また表面損傷は最も少ないo Lかし､ N0.5の

表面損傷や振動レベルについては最も悪い結果とはなっていない｡そこで､この点については次

項でもう少し詳しく検討する｡

ここで､耐食性との関係で考えられる試験片組合せは次のようになる｡

①ステンレス

荷重値の平均k9f
↓

No.1 (635)

②ステンレスとセラミックス(母材SUS) ･･  . No.2 (525)

@　　　　"　　　　　　　(母材FC) =---･･･ No.10 (230)

④セラミックス同士(母材は各種の組合せ) -･･.-･･･ Nn5 (215)

No.6 (230)

Null (365)

以上の①～④について､摩擦力のグラフを示したものが図8である0

この図からも分るように､セラミック溶射の場合は初期の摺動段階で摩擦力が大きいo No.1O-

2､ 5-1､ 6-2､ ll-2では1摺動時で200kgf以上を示している｡ (むのNn2-2は試験片の

片方がセラミックスであるが他の場合に比べて良い結果を得ている｡ただし､摺動中の摩擦力の

変動は著しい｡この試験では封孔剤の効果がかなり影響しているのではないかと考えられるが､

単にデータを見る限りでは判断できない｡
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No.1 - 1

No.2-1

No,3-1

No.4　- 1
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写真4

Nn5-1

No.6-1

No.7-1

肋.8-1
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No.6 --2

恥7-2

No.8-2

Nnl0- 1

Na12- 1

ー3ユー

_I

Na12- 2
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表5　　目視観察による表面損傷の度合

｢山" 実験番号 ����m｣(��m｢�

1 侘R���,�*�+h.��XﾌR饅�,�*�+h.�(b�

2 ����H,ﾈ5h�ｸ8ｸ,ﾉHﾙz8*�.h-�ﾌY�H-h,ﾉWI(R�

3 ��8*)�ﾈ�8,ﾉ��:靺ﾒ���Ⅸ褪闔ｪZR鶻�2�

4 ��8*(vﾉVi��:靺ﾚHﾎﾒﾘ�ｸﾇﾉm���4ｨ�ｸ7ｸ99���lｩ���R�

5 �ｨ耳爾簽�ﾒﾒﾒﾘ��耳蒔X耳耳而鉗鈬�����H5bﾘ8ｸ,ﾉHﾙz2�

6 ����H,���:饑ｸﾏﾉ�)+ﾈ,冤��8,ﾈ4ﾈ5��2�

7 侘R���,�*�+h.��R�国側かじり小 

8 ��8*)�ﾈ�8,ﾉ��:靺ﾚI���H-dd8,ﾈ4ｨ�ｸ7ｸ99WI(R��9lｩ4鋳�

9 佩i�H,ﾈ5h�ｸ8ｸ,ﾉHﾙz8*�.h-�ﾙ��H-h晴+YWI(R�

10 ����H,ﾅ5U8,俛��I%ｹlｩYH,ﾉ��*(ﾙ�-ﾘ����:饑ｸﾏﾉ�)+ﾈ,��ﾈ�84ﾈ5鋳�

ll �5ｨ8�7�6(4�,ﾉ�y>�Hﾙz:B����H-h5h�ｸ8ｹWI(R�摺側へシール付着 

12 �5ｨ8�7�6(4�,ﾉ�y>�Hﾙz:B�カーボンがうろこ状に付着 
カーボン付着(固半面) 宙���I�9l｢��

備考;固-固定子

摺･-摺動子

図8　　摩擦力のグラ　フ
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4.データ解析

表4のSN比のデータを各特性値毎にLl通交表の解析をするoこれは､摺動性に関係する試験

片の姉川態の違いを調べるためで･実験で得られたデータから3 ･ 1碩0)表1に示された各園子

の効果が定量的に把握できるからで

ある｡

ただし､溶射条件としての田子C､

D､ G､ Hは直交表の各列にそのま

ま割り付けられたので､これら0)因

子が擬因子となった｡ここでは､こ

のような園子の平均的な効果も予想

したいと考え,あえて通常の直交表

に含めて解析したことを断っておく｡

直交表の解析には､工業技術院計

量研究所の石田氏によるパラメータ

設計のプログラム(菱光枝報､ 63.

2.1､第25巻　288-9号､ P4-6)

を使用した｡これは､ MS DOS

/N88BAS I C上で起動する直積

a)分散分析用のソフトである｡また､

データ入力用のエディタとして新･

一太郎(日本語ワ-プロソフト)を

使った｡

表6は計算結果をまとめたもので

ある｡この表から効果の認められる

要田について､その水準間の傾向を

図9に示した｡

表6

特　付　値i　摩　擦　力

･ I..:,.言:

lIl･･

表面粗さ
｢

E (材　質1

F (溶　射)

G (柁　度1

H (封乳剤)

1 r路は子J

J (摺動1-)

e (誤　穀)

e' (.印7-ルH　7

T (flL　吉‡)

llh

=1 3r-,

い

演

け

1g:

TLH

Llh

号　r71)

◆T r yl
l    ■

p-)∩

卜

1.,,1,i rL7捌け　　1･恥】 -榊=相生　　肝軌1 1ノ1･'柵

1円7k9卜

ii I
ll'けkqtJ

(lHkqL)

111　　　　(i:'　C I

1Ilr f】　′ト

柵ii JpGJ)11fL剤'･).

1日t l】

I)I I):'　fll

'15m)kq!

し)　ll I I　2

1､　　榔

掃射l′ )山tLI柑さ

柄動rr:E〕糾し刷　　　　　　　'''■

Hl l ;
･ト

I i)

血/JJ I,,事､㌃-､～
汀LjkQr.  (.Cjr,()k9f

fうj Rl)　いl

図9　摺動性に対する

各因子の影響

特性値毎の分散分析表
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まず第Ⅰの特性(摩擦力)では･固定子の溶射有無の効果は寄与率で35･9%､摺動子の場合紘

25･4%､いずれも溶射しない方が摩擦力は小さいoその値は､各73k9f (Bl)と158k9f(B2)およ

び77bf(Fl)と155kgf(F2)であるoこのほか･ C (9･5%)と1 (211%)に効果がある.固定子

側の溶射剤の粒度を小さくし､また研磨時の表面粗さも小さくする方が摺動時に生じる摩擦力は小

さくなる｡

弟丑の特性(振動)は･ A (19･1%)とH (43･1%)の封孔剤で効果が大きいo次いで､摺動子

の表面粗さJで9･9%の寄与率を得ているoこのことから･摺動時の振動は接触面の表面状態に関

係していると考えられ･中間介在物としての封孔剤の物性について検討することも重要と思われる｡

別の特性は押付荷重であるo摺動性の評価はこの特性-山こ考えているoっまり､荷重値が

大きい程､耐摺動性に優れると判断したoこの特性についても第Ⅰの場合と同様にB (51.1%)､ F

(15･4%)に効果が人きくて､固定子､摺動子ともに紬しない方が良いoまたD(ll.4%､路子

側の封孔剤)にも効果がある｡

最後､第Ⅳの特性(表面損傷)では摺動子のE (材質)にのみ効果がある0 29.3%の寄与率であ

るo試験終了時の表面損傷は摺動子の材質の違いに大きく左右され､摺動子にステンレス鋼(SU

s 304)を選択すると鋳鉄のFC20に比べて損優が大きいo予想される損傷の度合は､ SUS同士

でかじりの発生､固定子がセラミック､摺動子がSUSの場合では固定子の摺動子側への食い込み

キズ程度である｡

5･播動性の総合評価

表6の分散分析表から摺動特性をトタル的に見ると､ B (紬)とF (溶射) o効果は摩擦力

と荷重で共通しており･特に固定子の方で寄与率が大きいoまた､この2つの断は他の特性値に

あまり関係していないo紬と表面-こついては､それぞれ要因効果が異なっている｡結局､固

定子へ溶射することは摺動性の面で問-あり､摺動子の材質選択と封孔処理の仕方によって紬

面の摺動性が向上すると考えられる｡

さて･摺合せ試験によって､セラミック溶射面の摺動性には問題のあることが分った｡また､表

面損傷や振動の度合は翻したことにより悪化するものではなく､むしろセラミックの3-ティン

グ被膜によって耐かじり性と耐食性の両面で効果が期待できそうである｡

これには溶射剤の選定が重要であるo今回の試験で､摺動時に剥離するであろう封孔剤をあえて

試験条件に含めたのは､純度の高い靴アルミニウムA1203と樹脂(封孔剤) Lとの混在状態におけ

る摺動性への影響を知るためであった｡この点を細別の選択時にも考慮する必要がある｡

例えば､実凱2 (固定子t･SUS304､･-子･-SUS304･樹あり､封孔剤あり)のよう

に耐食性があり･かつ摺動性にっいても荷重500k9輔後(面圧40k9f/C縄度)までで良好な結果を

示した試験片組合せに注目するo Na2の試験では､摺動子側の封孔剤の剥離と固定子への付着があ

っただけであり､セラミックス自体は破凱ていない｡ただし､恥2は表面粗さが固定子も摺動子

もともに｢大｣となっているので･研磨の程度をさらに良くすればより摺動性が向上するものと予

想される｡

以上から､摺動部材にセラミック溶射の技術を応-るには､セラミックスと樹脂の混合剤また

はセラミックス上に樹脂をコーティングする複合材料について検討を要する｡
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6.ま　と　め

セラミック溶射のバルブ摺動部への適用性を検討するため､鋳鉄およびステ-ス鋼を基材に酸

化アルミニウムを溶射してその離幅の摺動性を評価したoその結果をまとめると次のようになる｡

1 )溶射すれば､そうでない場合に比べて摺動できる荷重値は低下し､ fh･L荷重化における摺動時

の摩擦力は大きくなる｡

2) SUS304同士ではかじりを生じるo Lかし､溶射処理の条件によっては対かじり対策か期待

できる｡

3)摺動時の振動は溶射の有無や母材の違いにはあまり関与しないo封孔剤の影響が大きく､次い

で摺動子の表面粗さである0

4)摺動子の材質の選択が重要であるoまた､溶射する場合は摺動できる面圧(40k9f/cd前後)に

制約はあるが･適切な溶射剤の選定と摺動面の表面粗さを小さくすることによって摺動機能が向

上する｡

5)固定子の溶射は摺動性の面で問題があるoまた溶射試験片の母材がFC20であっても､ Sos

304の場合とその摺動性に大差はない｡

なお､今後の課題は､酸化クロムC203､チタニア60Al203-40Ti02などの溶射剤と樹脂等の

封孔剤の物性を比較検討し､摺動性に優れたコーティング被膜を実際バルブの要部へ適用させ､製

品における実用化試験を行うことである｡

〔参考文献〕

1)矢野　宏:計測管理の実際､工業調査会(1986)

2)中山勝之･矢野宏:バルブのかじり試験評価法の検討(標準化と品質管軌Vol.35.1982.8)

3)馬込正勝:耐熱性､耐摩耗性向上のための溶射技術について〔(財)滋賀県工業技術振興協会昭和

62年度第20期技術研修､材料表面処理技術講座テキスト〕
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マシ二ングセンタにおけるP-G　システムの活用

主　　査　　樋　　口　　英　　司

主任技師　　酒　　井　　一　　昭

1.緒　　言

去年度より実施してきたマシニングセンタによるボール弁弁箱から､今年度は榔]径の仕切弁の

加工を行い取付け治貝の改良､加工手順の検討およびP-Gシステムによるプログラム作成とマシ

ニングセンタへのデータ転送を実施しましたので報告します｡

2.取付け治具の改良

ポール弁の取付け治貝を元に種々の改良を加え､写真1の仕切弁取付け治貝を製作した｡治貝の

改良点は次の箇所であり､加｣二製品

㊥　支柱部のリブ補強

②　クランプ部の保持点数の変更

③　溶接による一体化部分を多用

④　旋回部分に用いるピンの強化

を図1に示す｡

図1　加　工　製　品
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写真1　取付け治具

3.プログラムの改良と加工手順

フランジ両の肺rJ･順変更と面取りブT]グラムを附加して次Oj改良を実施した｡改良した加｣J_守

帽を図式的に示す｡

(T)フランジ而(G54. G560)面〕　　　図2に示す

q)フランジ外周面取り　　　　　　　　陛13に示す

③　フランジ内周面取り　　　　　　　　図4に示す

図2- 1　ボ-Jレバルブの加工手順(G54. G56)

/一　　_ノ′

// /I

Ⅰ十
＼　_-

図2-2　　仕切弁の加工手順(G54. G56)
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図3　　ガスケット座および面取りの加工手順(G54, G56)
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図4　内周面取り加工手順(G54, G56)
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次にG54およびG56のガスケット座を加工するため図3の加工手順を用いたoなおパレット回転

による加工原点の左右移動にともなう原点セッティング時間を短縮するためG54のガスケット座は時

計廻りでG56側は反時計廻りとした｡

4･ P-Gからのプログラム転送

(11使用データ入出力インタフェースの設定

HC-400 (日立精機製)にオプションセットしている-タ入出力インタフェースRS-232

Cから20mのトブルを介してP-Gとのデータ転送を行うため､ CNC装置YASNAC-MX

2側の使用するインタフェースのセッティング設定を次のようにセットした｡

①入力インタフェースのセッティング設定

セッティング番号　　♯6003

ビット番号　　　　D1-0

D0-1

㊥出力インタフェースのセッティング設定

セッティング番号　　#6003

ビット番号　　　　D5-6

D4-1

(2)シリアルインタフェースのボーレイト設定

シリアルインタフェースを使用する場合､ボーレイト､ストップビット長さ､コントD-ルコ

ード送り出し指定を､パラメータに設定しなければなりません｡

使用しているRS-232Cインタフェ-スは入力出力共-卜夕設定をするタイプであるため

セッティング番号　　♯6028

-38-

ビット番号　　　　　D6-0

①ボーレイトの設定

P-G側のボーレイトが4800のため

セッティング番号　　#6026

ビット番号　　　　　D3-1

D0-1

㊥ストップビット長さの設定

セッティング番号　　♯6026

ビット番号　　　　　D4-1

ビット番号が1の場合､ストップビットは2ビットです｡

㊥コントロールコード送り出し指定の設定

セッティング番号　　♯6026

ビット番号　　　　　D5-0

ビット番号が0の場合､コントロールコードを送り出しします｡

5.考　　察

(1)冶具の剛性

改良後の剛性は感覚的に数倍強度を増したことは切削時の振動の減少から判断できる｡

特に加工物側(パレット)の振動からスピンドル側の振動に変り､さらには締付け時のトルク

値(500k9f/cm､ボールバルブの時300k8f/cm)が大巾に向上した.

(21クランプ点数の効果

ボールバルブの三点クランプによる把持ひずみを除去するため種々検討を行ってきたところで

すが､加工現場では薄肉の中ぐり

加工の場合､四つづめ単動チャッ

クやスプリングコレットが使用さ

れることを考慮して､チャックで

把持されたときの精度変化につい

て調べてみる｡

中ぐりの際の工作物の誤差につ

いて､図5に図式的に示すol)

三つづめで把持し中ぐり加工した

後､チャックから外すと､おむすび

状の形になる｡この形は､つめの個

数に依存する｡また､加工すべき

工作物の大きさ(厚さ)､材質､

把持力の影響を受ける｡これらの

結果をまとめたものが図6である｡

(a)加工帆(b)クラン7･Ffj･ (C)加]二lP, (d)クラン7･から

耽り外す

図5　中ぐり加工の真円度誤差
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工作物の厚さが大きくなるに従い､崇円度はよくなる｡しかも､つめの個数が変わると大きく変

わる｡東門度のプロフィルを示した結果は図7である｡

厚さを変え､つめの個数を変えたときのプロフィルの変化がよくわかる｡これらの実験は､すべ

てアルミニウム合金を用い､外径寸法は381mm､内径を変えて厚さを変える方法がとられている｡

つめの個数と同様に､つめの位置による効果もまた考えられる｡
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図6　工作物の肉厚による真円度誤差
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図8　つめの位置によるクランプ剛性の差

図8は､っめの方向およびっめのない方向に力を

加えたときの静的なクランプ剛性を調べた結果であ

る｡ 2)
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6.4mm

(0.25iTl )

厚　さ

四つづめチャック

図7　黄円度のプロフィル

4.,1mm

(().17川)

図9は衝撃荷重が加えられたときのコンプライアンスを､つめの位置と力の加わる方向とが変

ったときの差を示す｡ 3)

三つづめの場合､その差は大きくみられるも0)の､四つづめの場合は､かなり小さくなるGび

びりマークについても同様に､つめのある方

向のびびりマークは､つめのない方向のびび

りマークよりも小さいと報告している｡

兵日産測定の結果は図10である｡オーバハ

ングの量が大きくなるにつれ､三つづめの場

合､差が大きくなる｡ L-180皿のときの誤

差を四つづめのそれと比較すると､やはり大

きく､つめの個数がびびりあるいは裏門度に

相当影哲をおよぼすことが明らかになってい

る｡4)このことからフランジ部のクランプ位

置を上下二個づつ均等に配置して四つづめ方

式に変更した｡

この結果､治異の剛性強化と相乗して製品

の把持力が向上し､真円度も10〟弱に押える

ことができた｡

(旦＼tn77)　Y/t卜y小iヽn

訓　　FJ I 1

2fl I 00　　　　　　　　　200

はり出し良さ(mm)

図g　三つづめチャックで把持された

工作物の剛性の方向依存性

(衝撃荷重の作用時)

エ三100m 辛
1diy=40jLtn. )I:つめ位置

図10　工作物の裏門度測定の結果(三つづめチャックの場合)

(3)加工手順による影響

図2- 1に示したボールバルブの加工手順では､終点において移動が停止するためカッターマ

-クが残って商品価値を低下させるため､図2 -- 2の加工手順に変更を行った｡この場合､できれ

ば図3の加工手JIIBを取れればさらに良好な加工面が得られるが､今回の取付け治異の範囲ではこ

の手順を取ることができなかった｡

ガスケット座の加工では､図3の加工手脚こより3枚刃のエンドミルによる加Tを行っている｡

この手順の中で(B)の加1二軌跡を取った場合､種々の問題が生じる0

年)プログラム指令で=ラー(補正C時の立下りエラー)､円孤モードで立下りが生じる｡した
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が-て円弧でのつなぎ部に工具径補正C円孤回り(交点演算を実行)オフ､ G97を一時的に

用いなければならない｡

この現象は特に時計廻りで生じる場合が多く､加工円が少さい場合にも同様なェラーが生

じる｡

㊥図3の(B)によりガスケット座のG54面加工を30mmのェンドミルで行っているが､円周

上の450附近からエンドミルが喰込み始め､徐々に喰込みが増加､満足な加工精度および加工

形状を得ることはできなかったo Lたがってエンドミルの加工手順としては(A)の反時計

廻りの加工劃順が有効である｡

図3の(B)により加工した結果を写真2に示す｡

写真2-1図13(A)の加工面　　　写真2-1図13(B)の加工面

(4) P-Gからのプログラム転送

①　P-G側の対応

サブプログラムを含んだいくっものプログラムを連続的に転送する場合､全プログラムの終

点に%キャラクタを入れる｡

転送前にILG側でⅠ/oコマンドの指定をしなければならないo I/oコマンドの指定フォ

マットは次に示すQ

IOLJNC, CN2. F8, F9NL

F8　-入力側

F9　-出力側)
使用側で設定

FAPTを使用したプログラムについて､現状では十分理解ができていないため､今後､積

極的にFAPTへの取組みを行うと共にFAPTによるデータ転送を進めるマンニングセンタ

(HC-400)固有のファイル設定を行い､ DNC化-つないで行かなければならない｡
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㊤　YASNAC-MX2側の対応

ィ. EDITモードを選択

ロ. PROGキー　ON

-. RES ETキー　ON

こ. 0-9999をキーイン

ホ. I Nキー　ON

(5)マシ二ングセンタの加工における注意点

スピンドル-ッド部の直径が200皿あるため､スピンドルのセンタから治貝プレートの上面ま

での寸法が100mm以下にならない治具を製作するかスピンドルヘッド端面からツールの刃先まで

の寸法が120mm以上のツ-ルを使用しなければ治具プレ-卜上面近くの加工はできないo

ジグブロック等を使用した時､あるいはパレット面から加工物表面の寸法か100皿m以下の場合

は､このかぎりではない｡

6.ま　　と　　め

口径75mJDのステンレス鋳鋼製仕切弁やボールバルブのマシニングセンタによる加工を実施してき

たところでありますが､その結果は次のとおりである｡

①　取付け治具の剛性を十二分にもたせる｡

④　中ぐり加工を必要とするワークの場合､ワ-クの把持方法は四つづめ方式が真円度-の影響

が少なく､把持力も増加する｡

③　ェンドミル加工等で円孤側面を加工する場合､ツール回転方向と移動方向が同一にならない

加工手順が必要､ツールが喰込みを起す｡

④　Y軸のマイナス側移動寸法を治異プレ-トおよびパレット上面から100tnm程度に止めなけれ

ば､主軸ヘッドがパレット上面に接触する恐れがある｡

㊥　データ転送については､入出力インタフェースに必要なパラメータ設定をNC側で行わなけ

ればならない｡
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パーソナルコンピュータによる依頼試験事務ネットワーク

システムの開発に関する研究(技術計算部門)

主任技師　　宮　　川　　栄　一

1,は　じめに

61年度の研究において､当所で実施している依頼試験の､受付事務から試験成績害の印刷までを

主な内容とするネットワークシステムの事務処理部門を開発したことは､すでに報告したとおりで

あり､ 62年4月より実稼動している｡

今年度の研究においては､主たる依頼者であるバルブ企業からの､材料試験と分析試験のファイ

ル化された試験データを利用して､種々の技術計算処増を主な内容とするシステムを開発した0

-つは､新たに作成した､化学成分のJ IS規格データファイルを用いることにより､個々の試

料や試験結果について､規格合否の材料判定をしたり､未知の試料について鋼種の検索をしたり､

外国規格データファイルにより､外国規格との照合を行うソフトである｡

もう一つは､試験データファイルを利用し､同一一企業の試験結果を集計､印字して､各種統計値

の計算と､度数分布表､ヒストグラム､管理図などの統計的な解析を加えて､技術的問題点を即座

に把握できるような､総合的な材料評価を手助けする技術的処理ソフトである｡

概要を以下に報告する｡

2.システムの概要

2･ 1　--ドウェアの構成

図1にシステムの構成を示す｡

図1　システムの--ドウェア構成図
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当システムは､ 61年度に報告したシステム構成に､新たにホストコンピュータと日本語シリア

ルプリンタの問に､ ㈱メルコ製プリンタバッファYE---lOOO型を付け加えたo　バッファ容量は

1Mバイトである｡

これは､プリンタ出力の中心が試験成

績書の印刷であり､従来のシステムでは

1枚の印刷に2分30秒かかるため､大量

印刷する場合(50枚程度)､終fするまで

の間は､命令実行端末を含め､他の端末

の命令実行に支障をきたすため設置した

ものである｡

もう-一つの押由は､端末で技術計算処

輝をした後､印刷が必要な場合があるた

めで､バッファには2つの人力端子を備

え､自動切替･並行入力機能が付いてい

る｡

図2に､試験成績書印刷におけるバッ

ファの効果を示す｡

0 10　20　3O　40　5O　60　70　80　9O IOOllO]20

試験成組占印刷枚数

図2　プリンタバッファの効果

2 ･ 2　ソフトウェアの構成

プログラム言語は､ N88一日本語BASI Cを用い､ホスト側のプログラム数は14本､端末側

のプログラム数は11本である｡.

プログラムの配置を図3に示す,この中可萱lで囲んだプログラムが今回開発したものであるQ

端末-1 /ヒ1-タ側 ホストコノビュ　ー一　夕剛

図3　　システムのプログラム配置
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3･端末コンピュータの処理内容

画面にはメニューが表示され､必要な処理メニューを選択することにより､該当プログラムがR

UNされる｡

ただし､材料判定メニュ-を選択した場合･ FDlのシステLfLィスクおよびFD2の住所録デ

ィスクを･化学成分J I S規格データの入ったJ 1 Sディスクに交換する必要がある.また､ト

タ人力および処理の選択は全て対話式で･入力訂正ルーチンを備えている｡

3･1材料判定

フローチャートを図4に示す.

3･1･1材料判定

材料判定では･受付f-タファイルに登録された依頼試験データ(入力済)､あるいは､ト

ボードから入力された成分データについて､化学成分J ∫ S規格データと比較した結果を合格､

不合格の判定で画面表示する｡

このJ I S規格データは､ 1規格につき48成分について､上限値､下限値をファイルしたも

ので､比較判定する場合･成分データ≧下限値かつ成分データ≦上限値の場合を合格とし､判

定される成分卜夕がない場合は､上限値､下限値との比較で､合格の範囲にあるものと判断

して処理(パス)される｡

依頼試験データについて､比較する該当J I S規格は･受付時に入力する3桁のJ I Sト
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ド番号に対応する規格を選ぶため､規格により複数個存在する場合かある｡

このため､メニュー選択時に判定方法(直接/間接)を選択することにより､種類まで判断

して直接判定する場合と(直接)､同種規格を存在する数だけ順次比較判定する場合(間接)の

両方を可能にしている｡

また､ 1受付で複数個の試料がある場合は､受付符号順に以上の判定を行うo

トトド入力デ-夕については･直接比較の必要な3桁のJ I Sコード番号の入力と､ 48

成分の成分データを入力することにより判定を行うo

判定方法は上記と同じであり､数値が入力されない場合は､合格データとしてパスされる｡

ここで使用する化学成分J I S規格データのデータファイルの概要は次のとおりであるC

(1)ファイルの形式-----

ランダムファイル(ファイル名"JIS. DT")

(2)データ数---一一

鉄鋼化学成分データ1286データ

非鉄化学成分データ　　7 1 4データ

(3)登録成分数一一一一-

48成分(1データ当たり)

(4)データマップ(1データ当たり)

1　　　　56

(5バイト)

25　26 30 31　　　35

J IS番号　J IS記号　　　下限値　　上限値

成分(1)

1　　　　56

下限値　　上限値

成分(24)

10

245　　　250 251

下限値　　上限値

255

245

成分(23)

250 251

下限値　　上限値

成分(48)

255

また･ここでは検索卜タファイルを使用し､ JISコ-ド番号に対応する化学成分J IS

規格データのレコードNaの範囲を指定して､即座に材料判定ルーチンが実行されるようにして

いる｡

このf.一夕ファイルには､該当する規格の最初のレコードNaと最終のレコ-ド鵬登録して

おり､その概要は次のとおりである｡

(1)ファイルの形式一一-一一

ランダムファイル(ファイル名"HANTEI. DT")

(2)データ数-----

999データ(JIS話号データに対応)

(3)登録項目数-----

3項目(1データ当たり)
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(4)データマップ(1データ当たり)

1　　　　　　　　34　　　　　　　　　　　　78　　　　　　　　　　　11

J I Sコ-ド番号　　レコードNo. (最初)　　　レコードNo. (最終)

3 ･ 1 ･ 2　鋼種検索

鋼種検索では､キーボードより入力された48成分の成分データが､ 3 ･ 1 ･ 1で使用した化

学成分J I S規格データの中で該当する規格を検索し､そのJ 1 S記号名を順次画面表示するo

規格に該当するかどうかの判定方法は､ 3 ･ 1 ･ 1と同じ手法で､ファイルデータの上限値､

下限値との比較判定であるが､ 1成分でも規格範囲外であれば､即座に/l:スされる｡

鋼挿検索を効率的に処理するため､判定データは19種類のデータ群から選択し､必要な鋼種

だけを検索対象としている｡

蓑1に､このデータ群の種類と規格デ-タの数を示すo

なお､検索終了後､該当鋼種が見つからなかった場合､他の検索データ群を選択することに

より､再度検索開始が可能である｡

表1　検索データ群と規格データ数

群 佶�X6h�ｸ5霰��レコードNo. 亢ｸｦ�6h�ｸ5��

番号 �(inn-2レコード) �,ﾉ�B�

1 �58ﾗﾉ�8ﾗﾈ霻�1-1286(FD1) ��#ッ�

2 �58ﾗﾈﾋHﾝ驅��1-72(〟) 都"�

3 册�ﾂ霹�ﾗﾂ鞅ﾉL"鞅ﾉ���73-278(〟) �#�b�

4 俎ﾈｬr�279-454(〟) ��sb�

5 ��ﾈﾝ粳�ﾈﾝ�?�鴿�ｹV��455-548(") 涛B�

6 亢�､(ﾕﾉ�)w�%��hﾗﾂ靼xｾ�ﾗﾂ�549-640(〟) 涛"�

7 �<�鉀w�7(ﾗﾂ�641-1135(~〝) 鼎迭�

8 �4�8�686為ﾂ�1136-1139(〟) 釘�

9 �))&)�)V��1140-1277(′′) ��3��

10 �6Hｴ9w�ﾝ驅��1278-1286(〟) 湯�

ll 儖�59�8ﾗﾈ霻�1-714(FD2) 都�B�

12 儖�58ﾋHﾝ驅��1-172(〟) ��s"�

13 ��ﾉ;ｩV��173-290(〟) �����

14 �4�8ｸ7�6ｨ4X8�ｷ�-�+ｸ,ﾈﾘxｾ�5y(y�｢�291-438(〟) ��C��

15 �>r�4�8ｸ7�6ｨ4X8�決､�,ﾈｾ��粨ﾘxｾ��439-532(〟) 涛B�

16 兌)ih.(ｾ��533-561(〟) �#��

17 �))Z��562-643(〟) 塔"�

18 �?�鴿�ｹV��644-656(〟) ��2�

19 �6Hｴ9w�ﾝ驅��657-714(〟) 鉄��

ただし､ 1-10は鉄鋼関係､ ll-19は非鉄関係
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3･1･3　外国規格との対照

外国規格との対照では､ ∫ I S規格を含め､それに対応する7つの関連外国規格を検索表示

するもので､このシステムで検索可能な規格の1-∴覧表を表2に示すo

表2　　規格の一一一覧表

規格の符号 亢ｸｦ�,ﾉkﾈ��

JIS 幡���觚6Vﾆ襾W7G&��ﾅ7F�襷�&G2�)m慰鮎hｴｸｦ鋳�

ASTM ��ﾖW&�6��6�6妨G貿�%FW7Fﾆ誚�襯ﾖ�FW&��ﾇ(4�8�8ｨ4ｨﾝ驅�靈�ｺh橙��

AJSⅠ ��ﾖW&�6�貮&��襴7FVT�7F宥WFR�4�8�8ｨ4ｩ58ﾗﾈｺh橙��

ⅠSO �F蹤W&��F柳����&v�謫rﾆ�F柳詛�%7F�襷�&F率�F柳竏�ﾝｹUx��嶌ｴ�ﾕﾂ��

BS �'&友�6�7F�襷�&G6ﾆ�7F宥WF柳竏��ﾙ�ｴｸｦ仄h橙竰�

OlN 認WWG66�6ﾆ�7F宥WFf鉾$踟&ﾗV誡�6�4868ｴｸｦ��X橙��

NF 疲�&ﾖW4g&�臟�ﾅ6U2�7H8�985異�徂ｴｸｦ討��

rOCT 宙5ﾉ��,ﾈﾙ�徂ｴｸｦ鋳�

基本的には､ J I S規格番号またはその一部がキーワードとなるが､ JIS記号名の-一部(莱

数字､カタカナ)､あるいは､入力方法の指定により外国規格をキーワードとすることが可能で

ある｡

ここで使用する外国規格データファイルの概要を次に示すQ

(lj　ファイルの形式-----

ランダムファイル(ファイル名"KAIGAI. DT")

12)データ数-I----

566データ

(3)登録規格数--一一一

8規格9項目(1データ当たり)

(4)データマップ(1テ-夕当たり)

1　　10 11　　20 21　　30 31　　40 41　　50 51　　60 61 70 71　　80 81　　90

JIS規格番号ASTM AISI ISO B S DIN N F rOCT JIS記号

3･1･4　JIS規格データ入力

J I S規格データ入力では､ 48成分の化学成分データを登録するメ二ュ-で､ 3･1･ lで述

べたとおり､鉄鋼データはFDl､非鉄データはFDZに登録しているo

登録データは､それぞれのJ IS規格の上限値および下限値であるが､規格値が指定されてい

ない場合や､あるいは､上限値､下限値のいずれかしか指定されていない場合があり､この時

は､ 100%から指定されている規格値の合計を引いた値､または､余裕のある常識的な値を登

録しておくことにより､主成分が誤って判断されることのないようにしている｡

また､同じデ-タを繰り返し入力する煩雑さを解消するため､ 8種類の英字(1文字)に特
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定の数値を対応させている｡

同様に､同種の規格で､特定の成分以外すべ

て同じデータを入力する場合､データの複写機

能を使い､ドライブNo.およびレコードNo,0)範囲

を指定することにより､データを転送複写して､

その後異ったデータだけを入力することができ

る｡

ここで登録する48成分の元素名(項目別)を

表3に示すo

3･2　符号別リストと管理図

フローチャートを図5に示す.

表3　登録成分一覧表

㌻snMgWA -BNaU

登録成分元素名(48成分)

物

C ｡慧B iNH還s cr Ti cd se o Th hp N-AI sb pI HgTe pdMnpbcONbAgCaBeos-zn Fe v A u Ta CI Re

図5　　符号別リストと管理図フローチャート

3･2･1符号別リストの印刷

符号別リストの印刷では､受付データファイル中に登録されている試験データの中から､同

じ符号(鋳造企業)別に試験デー一夕を検索して､その一覧表を印刷するメニューであるが､試

験項目の定型化したものかほとんどであるため､表4に示す1-7のパターンの中から選択す
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..a

表4　　符号別リスト印刷様式(項目)

様式 番号 俤齏��印刷項目名 

1 播2�鋳放し直径.最大荷重.抗折たわみ.引張強さ.硬さ(HB)ただし､28皿≦直径≦32tnn 

2 播2�鋳放し直径.最大荷重.抗折たわみ.引張強さ.硬さ(HB)ただし､直径く28mtn､32mく直径 

3 播4B�引張強さ.耐力.伸び 

4 �$2�引張強さ.伸び 

5 播2�C.Si.Mn.P.S 

6 播4B�C.Si.Mn.P.S 

7 �$2�Cu.Sn.Zn.Pb 

ることにしている｡

次に､印字する試料の符号(カタカナ1文字)を指定した後､受付時の月範囲を指定するQ

また､この検索印字された試験データは､ 3･2･2以降の処理にそのまま使用できるため､

端末のディスクにデータファイルとして落とす機能を付けている.

この時は､検索実行時に､試料ごとに試験データがホストから送信､画面表示されるので､

ファイルするかどうかを指定してやれば必要なデータだけがディスクにファイルされる｡ (フ

ァイル名"QC. DT''､データ数"DATAN")

ここで印刷される符号別リストの印刷例(様式7)を表5に示す｡

表5　　符号別リストの印刷

符　号　労り　リ　ス　ト　　　　　　　【　4月～12　月】

整理
番号　　企　業　名　　　　　　　種顎　　　　符号 nZnSUlC P b

0007　滋賀県立苛械金属工業指導所　BC6

0027　滋賀県立機械金属工業指導所　BC6

滋賀県立蔑械金属工業指導所　BC6
0078　滋賀県立機械金属工業指導所　BC6

0082　滋賀県立機械金属工業指導所　BC6

0134　滋賀県立横械金属工業措辞所　BC6

0157　滋巽県立機械金属工業指導所　BC6

ン7309

ン7313-i

ン7313-2

ン7409

ン7401

ン7409

ン7417-2

～　　～　i ～

6　6　6　00-7　8　6
J｢　5　4　5　4　4　5

6　亡U　(U 0 LLj LL3　94　TL'6　5　j｢　4一43　2　2　GU　3　4　1L'4　4　一｢　4　4　dr ll.3　4　8　4　3　2　(八】6　4　4　4　6　6　A｢8　8　8　8　8　8　8

1446　滋賀県立横械金属工業指導所　BC6　　　　ン7ZO7　　　　84.7　　4.4　　5.2　　　5.5

3･2･2　統計計算と管理図の作成

統計計算と管理図の作成では､ 3･2･1で登録したデータファイル､あるいは､キーボード

より独自に入力された試験データについて､種々の統計値を計算して表示したり､度数分布表､

ヒストグラム､音-R管理図を表示させるメニューであるo

(1)個別データの入力と登録

ここでは､次に説明する(2)､ (3)の統計処理に必要な試験データを入力､登録するものであ
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るが､統計処理に使用するデータが3･2･1においてディスクにファイルされていれば必要は

ないo

ただし､ここにはデータ確認ルーチンが付いているので､ファイルされたすべてのデータ読

み出し確認と訂正入力ができるようにしている｡

キーボードから試験データを入力する場合は､ 3･2･1と同様､表4の中から印刷様式(項

目)を選択する必要があり､その後､指定した項目の試験データを順次入力し､ファイルされる｡

これを実行した場合､先にファイル登録されている試験データはすべて消去され､新しい試

験データが書き込まれる｡

(2)統計値の計算･表示

ここでは､ (1｢ごデータファイルに登録されている試験デ-タについて, 10個の基本的な統計

値を計算､表示させるものであるoただし､ CE値(平均)､ Sc倖(平均)については印刷様式

5､ 6のみ､工程能力指数については印刷様式1､ 2､ 3､ 4､ 7についてのみ計算される｡

この工程能力指数とは､工程能力すなわち工程のもっ品質に関する指数を表わしたもので､

次の式で計算される｡

(a)規格に上限値､下限値がある場合

Cp-
規格の上限値一規格の下限値

6S

tb)規格に上限値しかない場合

Cp=
規格の上限値一平均値

(C)規格に下限値しかない場合

Cp-
平均値一規格の下限値

ただし､ Sは標準偏差である｡

ここでの計算表示例を表6に示す｡

【統計値の言十算】　鋳放直径　　最大荷重　　抗たわみ　　引張強さ　　硬　　さ

平景景最中分標変工CS 均大小頻央 ニニ〓〓〓ニニニニ二〓

I:r''. ":W'r'+:. 1:. '. ''. P':''''hL''Ll:.A:. I.L, ;Er::... I.(.I. L･...]7(.,.L/＼岩貝｢て

準戯謂

38.413　　　　1 198.3A　　　　9.455　　　　　27.29　　　　185.77

31.5　　　　　1478　　　　　12.5　　　　　　33　　　　　　　223

29.6　　　　　985　　　　　　6.5　　　　　　21　　　　　　149

8　　　　　　　　8　　　　　　　　8　　　　　　　　8　　　　　　　　8

38.3　　　　　1183　　　　　9.5　　　　　　27　　　　　　185

1.61 14E-81　1. 2689E十84　1. 1672E+88　　6. 9353E+88　　2. 1329E+82

4,匂1 43E一切1　1. 1265E+匂2　1. 9884E+屯田　　2. 6335E+匂E)  1. 46田5E+削

1.3199E+88　　9.4634E+88　1. 1426E+81 ･9.6588E+E)E)　7.8616E+88

8　　　　　　　, 8591 43　　　1. 52883　　　. 922731　　. 849741

冒)FC､FCDの5元素のみ計算表示
I---一･一---A--1--+一･一一･一1-------十･一一一一一一一-一･一一一+I-,---I----I-+-I------一･･一--+---一一一一一一一一一一.

N　-　　　　188

表6　　統計値の印刷
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~ ｢､､､

(3)管理図6)作成

ここでは､(1)でデータファイルに登録されている試験チークについて､度数/分布表､ヒスト

グラム､音-R管矧男を計算あるいは表示させるものである｡

ただし､計算方法は概ね､ JIS Z9041(1968)測定値の処理方法に準しているo

(3Jrl　度数分布表

度数分布表を計算表示するには､区間の幅の指定が必要であるが､区間の幅をキーボー-ドか

ら指定するか､最適な区間をコンピュータが自動的に計算して指定するかのどちらかを選択で

きる機能を持たしているo

手で入力する場合,データの数から判断して区間の数が20以上にならないように､画面に最

小の区間幅が表示され､自動的に判断して誤入力をなくすようにしている｡

また､自動指定の場合は､区間の数が5-15の範河内になるように計算している,,

区間幅が決定された後は､ただちに度数が計算された後､表7に示す度数分布表が作成され

る｡

終了後は､上記の処理操作が各項目ごとに繰り返されて表示され､必要に応じ印刷されるo

表7　　度数分布表の印刷

【度数分布表】　　項目【引張強さ】　N= 58

No.区間( 1.888)　代表値

1　23.888-　24.888　　23.588

2　　24.匂99-　25.8匂切　　24.5BB

3　　25.田88-　26.88@　　25.5日8

4　26.8u-　27.888　　26.588

5　27.GB匂8-　28.匂田切　　27.5田切

6　　28.888-　29.8跳ヨ　　28.588

7　　29.田切81　3臥888　　29.588

8　3臥田切8-　31.田切切　　38.588

9　　31.【氾81　32.888　　31.588

18　32.8881　33.切開　　32.588

11　33.8四一　34.GB`氾　　33.58回

数22552536451度　　　　~ 団敬度441 81 8241 861 2CO1 82
JH一捕 貞度

2

4

9

14

26

31

34

48

445

9mU

数

平均値- 27.94

相対累積度数
4

8

18

28

52

62

68

8切

88

98

188

(3ト2　ヒストグラム

ここは､ (3ト1の度数分布表の作成方法と同じく､区間ごとの度数が計算されてヒストグラ

ムが表示されるo同時に､次式で表わされる音､ Sを母平均､母標準偏差にもっ正規分布曲線

が､ヒストグラムに重ねて表示される｡

f(X) -- ｡言(憲一)2　仁∝)<X<m)
V/27T S

表示後の区間幅の変更も可能で､繰り返し計算表示され､終7後は､度数分布表と同様に次

の項目の処王劉こ移行する,J

ヒストグラムの表示例を図6に示すっ
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【ヒストグラム】　項目【引張強さl N- 1組　　　　　平均値ニ27･29

8　　5　柑　15　28　25　38　35　48

No.区間( 1.888)代表値腐敗
1　21.跳狙-　22.馳　21.5紺　1

2　22.8i氾1　23.跳狛　22.5伽1　8

3　23.白色81　24.伽旭　23.51犯　7

4　24.的9-　25.排旭　24.51犯　5

5　25.鵬-　26.跳犯　25.∈必6 14

6　26.8a8-　27.脚　26.5【氾12

7　27.舶81 28.細　27.588　28

8　28,aBa1　29.㈱　28.588 12

9　29㌧Ba8-　3臥伽犯　29.5`犯　5

18　38.W1　31.8【狛　38.5舶　8

11　31.色白8-　32.8抑　31.5i狛　9

12　32.馳-　33.i物色　32.5勘　6

13　33.跳姫-　34.跳姻　33.51犯　1

図6　　ヒストグラムの印刷

(3ト3　東~-R管理図

JIS Z9021 (1954)管理図法では､音-R管理図は平均値音を中心線に､各データ1組

の試料について､各個別データの最大のものと最小のものとの差Rを図示したものである｡し

かし､当所で扱う統計処理データは､すべて1組のデータがただ1つの試験デ-夕から成り立

っているo　このため､ Rを算出することが不可能であり､便宜的にRを平均値雷と各試験デー

タとの差で置き換えて表わすこととした｡

また､宮一尺管理図で使用される上方管理限界(UCL)および下方管理限界(LCL)の

算出も同様であり､これは代わりに音+3S､音-3Sを剛､て表示した.

音IR管理図の表示例を図7に示す｡

9.肋
7. 5E)卵

6.的8切

4.5㈱
3.甜E98

1.5伽相

8.棚
8　　18　28　3切　4切　59　68　78　88　9切1【狗

図7　　音-R管理図の印刷
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×+3S=　35.1985

×　=　27.29`犯

×-3S=　1 9. 3895

3S =　　7.91狛5

R　=　　2.1222

3･2･3　相関関係式の計算

相関関係式の計算では､上記で用いたデータファイルの試験データ(この内､任意の2変数)､

あるいは､キーボードから入力した2変数デ-夕について､その散布図を示し､最小二乗法に

より計算された相関関係式と､散布図上にこれを示す-次直線が重ねて表示されるC同時に､

2変数データの相関係数も計算されて表示されるo

ただし､ここで処理できるデータ数は400データであるが､個別テ一夕を画面表,Jlする場台画

面の制約上､ 100テ-夕までであるo

まず､処坪データに登録データを使用する場合は､ 1試料データに何組もの個別試験データ

が登録されているため､相関関係を示したい任意の項目の組み合わせを指定する必要がある｡

相関関係式表示後は､何度も繰り返し組み合わせを変更することができるo

次に､キーボードから入力する場合は､ペアで処理データを入力していくが,訂正ル-テン

でデータ数を1ずつ増加させることができる.ここで入力するデ-夕は､ RAM上で処理され

るためデータファイルには影響しない｡

散布図および相関関係式を表示した例を図8に示す｡
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図8-1散布図と相関関係図の印刷(データ表示有り)
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図8-2　散布図と相関関係図の印刷(データ表示無し)

4.データ通信

技術計算部門でデータ通信が実行されるのは､メニュー8.符号別リストと菅埋図の中で統計処理

に使用する符号別リストを印刷する場合に､端末のフロッピーディスクのデータファイル中にデー

タを落とす場合だけである｡

端末から､次に示すデータをホストに送信して割り込みをかければ､ホストは､待機中であれば
"YES''(他の印刷処埋中は"NO")を返信した後､符号別リスト印刷プログラムをRUNさせて

処理を実行する【

通信データ-"082"+印刷様式+カタカナ1文字十月範囲(1)+月範囲(2)

ホストが該当データを検索した後､ 1試料データごとに端末へ送信されてくる｡また､ホストは､

この処理中､受付データファイルにアクセスしており､二重割り込みは不可ではないが､データ破

壊の恐れから､同じ受付データファイルにアクセスする受付事務の頻繁な時間帯を避ける必要がある｡

このシステムのボーレートは1200bpsである｡

5.ま　と　め

技術計算部門ネットワークシステムの特徴を示すと､以下のようになるo

rl)化学成分のJIS規格データファイルの利用により､依頼された試料の合否の判定が､ファイル

からの読み出し操作ですぐできる｡

(2) JIS規格が不明の場合､化学成分(一部)が分かっていれば､検索することにより､該当鋼種

をある程度絞ることができる｡
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(3)外国規格の対照表により､ JIS規格(外国規格)に対応する外国規格りIS規格)を捜す土で

手助けとなる｡

(4)依頼企業が異っていても､試験データの中から同じ符号(鋳造企業)ことに､いわゆる名寄せ

ができる｡

(5)統計計算と管理図0)作成では､対象とする試験データ((4)のデータファイルかキ-ボード入力

データ)について､その性質を伺うことができるo

(5ト1度数分布表､ヒストグラムでは､データの分布状態が--一目で把捉でき､片寄りや規格外

れの判断ができるo

(5卜2　音-R管押図では､材料製造上､管理されているかどうか見極める0)に役に立ち､品質

の安定,Ll合が表示されるため､傾向0)異常な変化から原因の究明に役に立っ｡また､ R図

からは､データ0)バラツキ0)変化を管押することができるo

(6)相関関係式の計算では､繰り返し項目を任意に選択して､同種の材料における2変数間の因果

関係を調べることができる｡

(73　以上の特徴をフルに生かせば､総合的に材料評価ができ､バルブ産地全休の材料特性や､材質

毎の特性が把握できる｡

(8)この品質管押上有効な情報を企業に提供することによって､管理技術を確立し､技術的問題点

を摘出しながら､品質向上-の技術指導を一層充実したものにすることができる｡

--571



『

業　務　報　告　書

昭　和　63　年10　月　　発　行

-▲~---一一--L ､- ､-------一一一1--　_

滋賀県立機械金属工業指導所

〒522滋賀県彦根市岡町52番地

TEL 0749-22-2325

FAX 0749-26-1779

～__｣


