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新年のごあいさつ

和歌山県知事仮え｝志良

．
 

明けましておめでとうございます。

県民のみなさまには、希望に満ちた新年をお迎えのこととお慶び申し上げます。平成 3年の

春、県政の重要な時期を前にして、私は魅力あるふるさとづく りに決意を新たにしています。

昨年は、県民のみなさまにもご参加いただいたスポレク祭や古道ピアも成功裡に終える

ことができました。また、本県を新たな幹線軸に位置づける「第 2国土軸構想」の推進体

制が発足するなど、県勢飛躍へと一段と前進した年になりました。

国際化、情報化また高齢化が進む中で、関西国際空港の立地や社会基盤の整備、とりわ

け南紀白浜空港のジェット化、京奈和自動車道、高速道路の紀南への延伸、府県間道路の

促進などにより、本県を取り巻く環境は大きく変わろうとしています。

このチャンスをとらえて、 豊かで魅力的な自然、歴史、文化を生かしながら、和歌山マ

リーナシティ、コスモパーク加太、頭脳立地構想の推進のほか、＇燦， 黒潮 リゾート構想を

進めるなど「紀伊半島新時代」の実現にむけて、さらに努力していかなければなりません。

また、家庭や地域で人間的なふれあいのもとに健康と生きがいのある社会を築くため、

福祉、文化、スポーツなどの施策を推進していくことも大切な課題です。

時代を先取りし内外で活躍した先人の精神と活動力を受け継ぎ、手を携えて豊かな和歌

山を創造していこうではありませんか。

年頭にあたり、県民のみなさまのご多幸とご健康をお祈りするとともに、県政への一層

のご理解とご協力をお願いいたします。
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年頭のごあいさつ

工業技術センター所長 横U」勝；雄佳

謹しんで新春のお慶びを申し上げます。

企業経営者 ・技術者の皆様におかれましては、より一層の決意を新年に寄せられていら

っしゃるのではないかと存じます。

さて昨年は、世界情勢が激変する中で当工業技術センターに とりましても、ソフ ト面で

チーム制への移行、産官共同研究制度の開始、各種技術の架け橋イベン トの実施、和歌山

テクノ振興財団設立準備、ハード面でも新館研究交流棟の設計、各種研究設備の充実とめ

まぐるしい 1年でした。

こうした布石段階を経て本年以降当工業技術センターが真に地域企業のお役にたてるよ ~ 
う昨年さだめました当センターCIロゴ‘'未来に結ぶ技術の架け橋”を職員ー同肝に銘じ

まして更なる発展、充実に心がける所存でありますので、皆様方におかれましてもどんど

ん利用を願い、改善提案などもお寄せ頂けますれば幸いです。

本年が皆様の事業展開、企業経営にとりまして更なる飛躍の年となりますよう祈念いた

しましてごあいさつとさせて頂きます。

く海外技術ニュース〉

世界一甘 い化合物
-B0271A Chem Ind (Lond) 〔 6 〕 15 3 じ,〇 ) —

低カ ロリー炭酸飲料の甘味料として定着したア

スパルテームを開発 したNutrasweet社が、砂糖の

20万倍の甘味をもつ新製品を開発した。この新製

品は舌の甘味受容体と甘味料の構造との関係を研

究しているLyonのClaudeBernard大学のC.Nofre

と共同研究者J-M.Tintiの10年以上にわたる研究

の成果である。 2人は既にアスパルテームを原料

として砂糖の 5万倍の甘味をもつスーパーアスパ

ルテームを完成していたが、新甘味料はアリール

尿素と 3置換グアニジンの 2グループに属する。

この化合物の発見で甘味受容体と甘味料の結合点

との関係に有益な情報が得られた。Nofreらは受

容体を活性化するのに新甘味料 1分子で十分であ

り、従って最も甘味度の高い化合物だろうと推定

している 。この発見で新甘味料の開発競争は意義

を失ったといえる。

Nutrasweet社は第 2世代の甘味料について何も

決定していないが、法的認可を受けるための開発 '

努力を続けているのは間違いない。目下大量生産

技術を開発中と伝えられるが、動物を用いた 2年

間の発癌性試験は未着手である。米国の砂糖価格

が32セン ト／lbであるのに対し新製品の原価は砂

糖相当で 1セント／lbと予想され世界一安い甘味

料になるだろう 。既に特許が失効し始めているア

スパルテームは低カロ リー炭酸飲料から追い出さ

れる運命にある 。Nofreらに残された研究課題は

無くなったかに見えるか、未だ判らない事柄も多

く、味の機構を認識する研究は更に継続されるで

あろう。

日本科学技術情報センター発行「海外技術ハイ

ライト」 24〔5〕 （199〇.8) より転載

一許可第検ー0216号一

〔生物工学チーム〕
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工業技術センターのロゴコピー・マーク

工業技術センターは、平成元年 4月から従来の工業試験場から改称された。このため、日常

活動を通じてより一層の知名度の高揚を図るため、今回再編整備の方向が決まったことを契機

として、平成 2年度から、新しく基本方向・理念を体現したロゴコピー「未来に結ぶ技術の架

け橋」と下記のマークを使用することにより、十分な PR活動を通じて県下産業界、県民によ

り親しまれ、 利用 されるものとしていきたい。

．
 

含意解説

1)工技センターの役割は、地域産業と先端技術（大学 ・国立研究機関）を結びつけるものである。

2)先端技術は未来を招来するものであり、未来は先端技術の象徴でもある。

3)架け橋の下にスペースを空けてあるのは、時代の流れ、技術の流れ、発展のチャンスなどが流れる

川のイメージを盛りこんである 。又当センターが紀の川沿いにあるこ とも関係する。

4>)架け橋を墨で表現したことは、伝統技術、地域産業を含意しており、 これが先端技術につながって

欲しいとの願いがこめられている。

5) この他「架け橋」自体は、技術ー産業の橋わたしにとどまらずいろいろの連想を抱かせて楽しい。

（例 科学一技術・将来一今日・中央ー地方）

． INDUSTRIAL 
TECHNOLOGY 
CENTER 
OF WAKAYAMA PREF 

未来に結ぶ技術の架け橋

〇ェ業技術センター
なお、上記が基本パターンであるが簡略型も用いることとする 。又、 「未来に結ぶ技術の架け稿」の

英文標記は、 Technoridge to the futureとする。
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自動アイロプーリー径調整装置の開発
繊維木工部

製品科学チーム山本芳也

1 はじめに ＊ ＊ ＊ ＊く回帰直線の表示〉＊ ＊ ＊ ＊ 

今日では丸編み機や一部の特殊な編み機を除い 553.0 

てほとんどの編み機において、積極送り出し装置

であるアイロテープ方式が採用されている。消極

給糸の場合と異なり本方式においては、ループ長

制御はカ ムベッドの上下移動のみでは行えず、カ

ム位置に応じた適度の糸量を各フィーダーヘ供給

してやらねばなりません。また、多給糸による編

成が主流である今日、現在仕掛かっている編み地

密度を変更する場合、現場の熟練者が全給糸の状

況を把握しながら、テンションメーターやラウン

ドメーターで確認しながら、適性位置が得られる

まで何度もアイロプーリー径とカム位置を変化さ

せながら、作業を繰り返し行っているのが現状で

ある。多品種、 小ロ ット、クイックデリパ リーの生

産形態が進む中、消費者の好みもますます多様化し

てきており、同一編み機において異密度の生地を編

成する機会が多くなると考え、だれでも簡単に扱え

る自動アイロフ゜ーリー径調整装置（AUTOMATIC

IRO-PULLEY ADJUSTER)をアイレス電子工

業諒の協力を得ながら試作開発したものである。

2 本題

まずアイロプーリー径の目盛りと糸長の相関を

見るため、アイロプーリー径の目盛りを最小120

から 121、122と、最大165までを 1目盛り単位で変化

させ、それぞれの 目盛りに対応した糸長を測定 し

た。生地を編成しながら測定すると、カム位置に

よる給糸張力の影響を受けるので、アイロプーリ

一径の変化における供給糸量のみを測定する方法

により、ヤーンレングスメーターを用いて計測し

た。供給糸量とアイロプーリー径の目盛りとは互

いに強い相関のある こと が、図 1より明 らかであ

る。

従来のアイロプーリー径を変更させる場合にお

いては、まずアイロフ ー゚リー径の上蓋のロックを

解除後、アイ ロプーリー をフ リーの状態にしてか

ら、希望の目盛り位置まで手動でプーリ ーを回転

させるのですが、その際アイロテープ自身の長さ

は一定なので、径を変化させるたびにテープの張

521.6 

490.2 

458.8 

427 4 

396 0 
122 0 130 6 139.2 147 8 156.4 165 0 

横軸 縦軸

変数名アイ ロ径糸長

データ数 44 

最小値 122.000 396.000 

最大値 165.000 553.000 

平均値 143.500 474.455 

標準偏差 12.845 47.165 

相関係数 1.000 

Y =-52.400+3.671 • X 

t値〔485.250〕

図 1 アイロ径と糸長の関係

力が変化し、そのつどテープの張力を一定に保つ

ために、テープ張力調整用のローラー位置をも同

時に手動で変化させねばならない。希望のループ

長が得られるまでこれらの作業とともに給糸張力

を測定しながらカム位置を移動させるわけです。

1回の作業で希望通りのループ長が得られるのは、

非常にまれなことであり、通常はこれらの作業を

何度も繰 り返 し行っているのが現状であります。

今回開発を行った自動ア イロフー゚ リー径調整装置

(A.I. A.)は、手動で行っていたプー リーの上蓋の

ロック解除、プーリー径の変更、及びテープの張

力をプー リー径変更以前と同様にする、そして最

． 

．
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後に上蓋をロ ックするという 4

つの作業を自動的にかつ短時間

に行うとい ったものです。

図 2はA.I.A．の駆動部を示し

たものである。本誌においては、

詳細な駆動原理の説明は避け、

以下に図を用いて同原理の概略

を説明する。

同図において、テープ送り速

度が一定で作動している間は、

駆動モーターによってアイロプ

ーリーの軸Lが回転し、軸 Lに

関連する歯車を介して上蓋11a 

と下蓋11bとが同時に回転する。

ところが上蓋11aと下蓋11bと

を相対的に回転させて、プロ ッ

ク12をスライドさせる時は、制

御モーター 5を駆動させ、歯車

A、Bを介して軸 Cが軸 Lのまわりを周回す

る。すなわち、軸 Lから伝達される回転が、

軸Cの周回により変化し、下蓋11bの回転は、

ー II 

． 

5 
14 

. -- -

12a 

喜~'!~冒(8 b )
7 

□□ 
c(6d) 

MT 

1 -11 a, 11 b, 12, 13 

4-A, B, C, D, E, G, H, I, J, K, L
 

図

． 
9b 

7 

8b 

¥、 IIIII-.,

12 

II ー

図 3
 

2 

上蓋11aの回転と相違し作動す

る。この場合、軸Lは回転中で

あっても、あるいは停止してい

ても、上蓋11a下蓋11bは所定

の角度だけ回転する。

このようにして上蓋11aと下

蓋11bとが相対的に回転するの

で、プロ ック12は半径方向にス

ライドし、作動半径が変化する。

よって、送りテープ 3の送り出

し速度が変わり給糸速度が変化

することにより、供給糸量を変

更させることが可能となる。

また、図 3の張力補正機構II

において、アイロプーリー I内

のプロ ック12の外周面によ って

形成される作動円周の半径Rが

変化すると、送りテープ 3の張

力に変化が生じるので、プロッ

ク12の移動と連動して移動する

テンショ ンプーリー 2a、 2b 

によってテープの張力は常に一

定に保持される。

和工技 技術情報174(1991.1) 5
 



スク リュウネジ 6a、6bは相互に逆ピッチの

ネジが切ってあるので、モーター 5の回転方向を

変えることにより、前記テンションプーリー 2a、

2 bを相互に離間もしくは近接させることができ

る。

3 結果

A.I.A．の駆動に関しては、単独においても、あ

るいはパソコンによる制御においても、 1/2目盛り

単位で正確に作動するのが確認できた。

なお、メミンガータイプのアイ ロ給糸装置を備

えた実用の編機 (FUKUHARA製シングルジャー

ジー M/C 3FA: 24G、30F)に本A.I.A．を装着し、

編機の稼働中においても、径変更がスムーズに作

動することが確認でき、満足できる結果を得た。

と同時に実際使用してみて、脚立や専用工具を用

く研究速報＞

メリヤス針曲がり修正動作の高速化

いることなく、簡単なポタン操作で希望通りの径

変更が行え、当初予想していた以上に便利である

と感じた。

4 今後の考察

ニット工場において、本A.I.A．を編機に装着し、

24時間体制で実稼働させた場合の耐久性、及ぴ風

綿や機械油による影響等の対策を施さねばならな

い。また今回試作したA.I.A.のコント ローラ一部

をより 小型化する必要性があるかもしれない。

アイロ径変更の頻度は、各ニッター間によって

異なり、本A.I.A．の利便性もおのずとその径変更

回数に比例するものであると考えられる。

しかしながら、今回のA.I.A．の試作開発が、ニ

ッターが将来目指している、工場内の自動化への

一助となれば幸いです。 ~ 

1 修正機構と修正動作の概要

焼き入れ等の熱処理を済ませたメリヤス針の曲

がりを修正する場合、弾性領域では変形に対して

不感帯となり、塑性領域において微小な曲がりに

応 じた微妙な変形を与え、結果的に曲がりを修正

することになる。メカトロニクス技術によって上

記を自動化するに当たって、以下の要件を満たす

2個のステッパ（ステ ッピングモータ）用パルス

列ジェネレータが必要となった。

● 弾性領域を高速でスキップするために台形駆

動ができること。

● 塑性領域で微小な変形を与えるために DDA

(Digital Differntial Analyzer)補間演算が

できること。

2 修正動作の高速化

量産化された安価な市販のユニットまたはポー

ドでは適合する物が得にく〈、ホストコンピュー

タとの通信用データバッファが少ない等の理由か

ら、 DDAモー ドと 台形駆動モー ドをデータによ

って適時切り換えることのできる新たなパルス列

ジェネレータを開発した。Fig.lにその構成を示

す。

機械電子部

システム技術チーム前田裕司

薮内武

掃引用と修正用にタ イマー LSI付きの 8ビッ

トマイコン（マイクロ コンピュータ）ポード 2台

を使い、お互いにデータ及びステイタス情報のや

り取りができるようにした。まず修正用マイコン

は針の修正に必要な 1mmピッチごとの動作を示す

作業指令 コードをホスト コンピュータから受取り

掃引用マイコンに掃引長を送る。機械系からのタ

イミング信号によってニップローラーが閉じ l修

正工程がスタートする。掃引用ポードはスタート

時の 2mm間 (80パルス）で台形駆動による加速用

パルス列を発生し、続けて同周期となるような定

速動作用パルス列を固定的な DDAにより発生す

る。それと同時に DDAの基本クロックを切り換

え器に、 1mmごとの同期信号を修正用マイコンに

送り、掃引停止の 2mm手前から台形駆動による滅

速用パルス列を発生し掃引が停止する。修正用ポ

ードは掃引の 1mmごとに作業指令コードを解読し、

台形駆動モードか DDAモードかによってタイマ

ー割り込みの切り換え器を制御する。また上下変

位の方向あるいは DDAの偏差量などの情報をも

とに修正用パルス列を発生する 。修正が完了する

とニップローラーを解除し針を取り出す。同時に

．
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機械系タイミング信号

機械系各種リミット信号

掃引用ステッパ
掃引用パルス

ジェネレータ

(8ピット

マイコンポード）

ー
”こ

‘

m

.

{

｛
函

溢
涵
“
バ
合
之`

データ及び

ステイタス

． 
作業指令コード

ジェネレータ

(8ピット

マイコ ンポード）

機械系各種リミット信号

ー
又
｝

m令
｛

る
忍

溢
刹
k
込
之

修正用ステッパ

Fig.1 パルス列ジェネレータの構成

両ステッパ とも台形駆動モードによって付加的な 元で最大の基本周波数を使って掃引用ポードから

動作もしながら機械系原点に復帰し次の針の作業 修正用マイコンにタイマー割り込みをかけ DDA

指令コードを待つ。両ポードとも台形駆動モード 時の周波数変動を抑えている。さらに針 1本を修

では非線形差分方程式 正するのに十分なデータバッファを設け、ホスト

． 
pTiTi + 12+ Ti+ 1 - Ti= 0 

p:加速パラメータ

To:初期値（自起動周期）

から求まる周期を使い可変周期タイマー割り込み

によ って精密な一定加速が行われる 。その時の自

起動周期と加速度は実際に多品種多数本のメリヤ

ス針を使ってステ ッパのスベリ限界テストを行い

その結果に安全率を考慮して予め設定している。

また DDAモードでは DDA演算のできる条件の

(1) コンピュータから 1回の通信で 1工程分のデータ

を送れるように設計した。

3 結論

掃引用ステ ッパは間欠動作すること無くスター

ト時とスト ップ前の台形駆動時を除けば定速回転

となり、市販ポードの物に比べ 2倍以上の高速化

が達成できた。またホストコンピュータの通信負

荷を軽滅できたため、ホス トコ ンピュータでより

高度なデータ処理が可能とな った。

r-～お知らせーー一――-~---~-~----------------------

l J I s溶 接 技術検定試験 l 
l * 平成 3年 3月23日(±)• 24日（日） 於・和歌山県工業技術センター i 
； 検定申込締切 平成 3年 2月28日（杓まで

i 詳細は工業技術センター機械電子部までお問合せください。 l 
し―`^~‘^~-----^-~~—―ー＾---~‘~―^-~-~-- → ――← 、 - ・―し―~~---~~-~~~~--
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く設備紹介〉

粉粒体原料測定装置

平成元年度より 3か年計画で行われている「ニ

ューセラミックス応用技術研究事業」の 2年度目

として、粉粒体原料測定装置を購入しましたので

紹介します。

この装置は、粒度分布測定装置と比表面積測定

装置からなり、セラミックス原料粉体をはじめ各

種粉体の粒度分布と単位重量あたりの表面積を測

定することができます。

＊ 島津レーザ回折式粒度分布測定装置

この装置は、試料粉体を溶媒中に分散し、レー

ザ回折法とレーザ散乱法を併用して 0.1~500μm

の粉体の粒度分布を測定できます。希薄な状態で

測定するため少量の試料にも対応でき、フローセ

ル方式で試料の交換が迅速にできます。また、 デ

ータ処理装置により、統計処理や重ね書きによる

比較も容易に行えます。

メーカー．．仰島津製作所

型式： SALD-1100

仕様：

測定方法：レーザ回折法及びレーザ散乱法

島津レーザ回折式粒度分布測定装置

測定範囲： 0.1~45μm,1~150μm, 5~500μm 

(3レンジ）

データ処理装置 (PC-98用ソフト）付き

＊ 流動式比表面積自動測定装置

この装置は、粉体や多孔性物質の表面積を、ガ

ス（主に窒素）吸着法により測定し、試料重量か

ら比表面積を求める装置です。

メーカー： 卸島津製作所

型式： フローソープII2300 

仕様：

測定方法：ガス吸着式

測定範囲：全表面積0.1~280m'

． 

． 
流動式比表面積自動測定装置

これらの装置は、平成 2年度日本自転車振興会

（競輪の収益の一部）の1/2補助により、購入設置

しました。

〔機械電子部 ニューセラミックスチーム〕

平成 3年 1月10日印刷 平成 3年 1月16日発行

技術情報第174号

編集 • 発行

印刷所

和歌山県工業技術センター 和歌山市小倉60 TEL.(0734)77-1271 FAX.(0734)77-2880 

侶イワハシ ・システム

8
 

和工技技術情報174(1991.1)


	p1
	p2
	p3
	p4
	p5
	p6
	p7
	p8

