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702 25．産 業能 率 ． 生 産 菅理 ，26．自動制御

．要す る．わ れ わ れ の多 くぽ間接費 に関す る正 しい 認識

を欠い て い る．たとえ ば
一

般に 原価計算を単純化す る

目的か ら，聞接 費を そ の 製品の 工賃や 加工時聞に 比例

し て 割掛 け る とい うや り方 が 採用され て い るが ，こ れ

は合理 的 な 方法 とは言え ない 。著者の 考察に よ れば，
聞接費 の 額 は そ の 製品構造の複雑 き と生 産数高 の 大 小

に よ っ て 大 きな開きを 見せ て い る．各製品 ご と に 費 や

きれ る正 確 な聞臻費の 額 を分析し明 らか に す る こ とに

よ っ て ， どこ で 利益 と損失が生 じ，大 きな むだが行わ

れ て い るか の 実
．
麿がわか り， 前述 の ご とき聞接費切詰

め の 方途 を講ず る こ とが可 能 とな る．か くし て わ れ わ

れ は節約し た資金を，更 に 有効 な 改善へ と撲入す る こ

とに な るの で あ る と，将来 の 指針 に対 し て も一暼 が 与

え られ て い る．　　　　
「
　　　　 〔長谷川幸 男〕

658 ．56 ；621 ．753 ．34

　 〔353〕合理 的工 場答理 法の 一翼と して の 自動測定装

置 　〔R ．Martin
，
La 　Machine−outil　Francaise，1955−

4， No．98，
　 p．75〜85， 図 23〕　 フ ラ ン ス は 80％ が

申小 工 業 の た め，高価 な自働定 寸 装置 の 付 い た 工 作機

槻 を購入す る資力 に 欠け て い るの で ，
ア タ ッ

チ メ ン ト

を もっ ぱ ら くふ うし ， こ れ を取付け る こ とに よ り製晶

の 品質を 確保すると共 に 高給の 熟練 工 不足 の 補促 とし

て い る． こ の Palmer や Solexの ＝　．L 一マ チ ッ ク 自

働雉寸装置 もその 代表的の 例で ，特 に Solexは世界
に 知名の ＝

ユ
ー

マ チ ッ ク ゲー
ジ の 製作会 社で ある．本

文 は 三n・feed研 削盤 に Solex ＝
ユ

ー
マ チ ッ ク ゲ ージ

．

を使用し，品物 の 寸 法 の変化 を時 々 刻 々 に 観察 し つ つ

定寸 に な っ た ら機餓を止 め る きわめて 便利 ， か っ 正 確

な 加工 法 を説明し ， 次 ac　＝ 　．。　一一　rt チ
ッ ク ？“一 ： ヤ にっ

い て 概述 し ，同社 の ゲ ージ を利用 し て 圧 延 工 場 の 自働

管理 を行 う応用例 に 移 り，接触式お よび非接触式 に よ
「
る金属線 お よび板 の 連続寸法調整法 を 述べ

， 最後に大

i形の ト ラ ソ ス フ
ァ
ー機に Solex の 自働寸法調整 を取

付 け ナこ場合 の 実例 を紹介 し て い る．　 〔近藤　康治〕

・621 ．9− 523

　 〔354〕 磁気テ ープに よる工作燈械の 制御 〔John　W ．
Hogan

，．Electronics，1954− 12，　 Vol．27，　 No．12，　 p．
144””147−）．　　各種 コニ艤 皴 を 丑三確 力｝っ 簡単 な磁気笥己

鋲再生方式で 制御す る Factroe方式を述 べ る．制御す
べ き運動 は ， 磁気 テ

ープ上 に くし状 の 磁化 ヘ
ッ ドに よ

っ て 記録 さ れ る．こ の 時記録 し得 る運勳 の 長 さ は，テ

ープ の 幅 で な く磁化 ヘ
ッ ドの 全 体 の 長 さ ま で 可 能 に な

る．再 生 に対 し て は くし状記錬さ ッ ドの ピ
ッ

チ と同 じ

ピ
ッ

チ の ねじ状 ピ
ッ グ ア

ッ
プ を 用い る．ピ

ッ ク ア
ッ

プ

は 小形同期電勳機 で 3600rpm で 回転す る．こ れ の ね

じ 山部 が 磁気 テ ープ の 信 号詑鐐部分を走査 し，テ
ープ

が停止 し て い る時に は 120　cps の 信号が出 る．工 作機

械移動部分に は し ま状 の 磁化 テ
ープ があ り， 再生 ピ

ッ

ク ア
ッ プ と同様の ピ ッ ク ア

ッ プ で運動を取 り出 し，両

ぜ ッ グ ア ッ プ 出力の 位相差 に よ りサ
ー

ボ 増幅機を働 か

せ る．出力 は 油圧サ ーボ の パ イ ロ
ッ ト弁 あ るい は電気

齣 サ
厂

ボ 機樗に導か れ る．　　　　　 〔野本　明〕

621 ．9 −52 ：658 ．53

　 〔355〕数値弍制御に よる工 作機械 の 生産 の 信 加

〔H ．S．　Gleason
，
　 Automatic 　 Control， 1955− 3，　 Vor．

2，No．3，　 p．18〜19〕　　工作機餓の 自動綱御に は ア

ナ ロ グ 型 とデ ィ ジ タ ル 型が あ る が，デ ィ ジ タ ル 型 は 生

産 の 融通性 と正確 さ に お い て す ぐれ て い る．数値制御

式工作機械は ， しばし ばあ る 種 の 仕事 を手動操作譏械
よ りもすみ や か ，か つ 正 確 に 行 う．しか し この 種機 誠

に は あ る程度の 制限 が あ り，あ らゆ る種類の 生 産 に 適

合す る とは 言し｝得 な い ．こ れ を正 確 に 知 る に は ，生 産

量 に対し所要生 産時間ある い は 生産価格 をとり，手動 ，

数値制御 の 両：方 の曲線を 比較検討すれ ば よい ．こ れ に

よ っ て 数 値制御 の 生 産 に お け る利用範囲 を 拡 げ る に

は ，各工 作機め要素を よ り簡単 と し漂準 化 す れ ば，曲

線の 傾斜が ゆ るや か に な る こ と，特殊専用機は プ ロ グ

ラ ミ ン グ を簡単 にす る こ と ， 反覆的なバ ラ メ
ー

虜 の 標

準化お よ び記録化 を考 え る こ とが必要 で あ る．

　　　　　　　　　　　　　　　　　 〔野本　明〕

621 ．9− 523 ．8 ：621 ．914 ．3

　 〔356〕無 摩擦 ，無 瞳耗 で e
’
 001・in ま で の 邃 動測 定

　 〔J．H ．　Brown，　 Control　Engg ．，1955− 4，　 Vol．2
，

No．4，　 p ．50〜52〕　 MIT で フ ラ イ ス 盤 に 自動制御
’

を 適用す る と き， 6ft に の ぼ る運動を 0’00051n 目盛

で 測 る に は シ ン ク ロ をラ ッ ク 歯車 に 組舎 せ て 行 っ た ．

こ れ を O’OOOlinまで向上 きせ る た め に 格子 を つ か う

光学的方法が考 えられた．光源か らの 光 は 1in　2500 目

の 移動格子を通 り，
レ ン ズ で 10 倍 に 拡大 きれ て か ら

静 止格子 を経 て 光電管 に 入 る．移動格子 の 運動 に 伴 っ

て 光 電 管 か らパ ル ス 信号が出 る．静止格子 は 四 っ あ り，
し か も移動格子 との 相対的位置が お の お の ず れ て い

る．こ れはバ ーニ ヤ の 作用で 1 目盛 o
’OOOI　inで 測 る

こ と と共に ， 各絡子 の パ ル ス 順 で 正 負運 動方向 を検出

す るた め で あ る．パ ル ス 順 に 応じ フ リ ッ プ ロ
ッ プ ，ゲ

イ トを経 て 正 パ ル ス
， 負パ ル ス 線路に分れ計数装置 に

入 れ られ る．工作機銑の制御で は別 に 数字が指令信号

とし て 入 り， 格 子 か らの パ ル ス 数が 正負に応 じ加 え ま

た は 差 引 か れ ，こ れ が 0 に な る よ うに サ
ー

ボ 機癬 を 回

転きせ る．測定装置の 電 子管回路に パ ル ス 同期装置お

よ び レ ベ ル 検出装置が含まれ て い る．　 〔野本　明〕

621 − 526

　 〔357〕 フ ィ
鳥ドバ ッ ク 制御系 の ア ナ リシ ス 〔Robert

A ． Bruns　＆ Robert　A ，　 Saunders ，　 Analysis　 of

Feedback 　Control　Systems ，1955，　 pp．383，　McGraw
．Hiil　Book 　 Co．i ＄7

’
5 〕　 サ ー

ボ 機構 お よ び 自動制

御装置を機器 お よ び 理 論 の両面か らま と め た教科書で

あ る．短 い 緒論 に お い て フ ィ
ードバ

ッ
ク 制御 の 意義，

工 学的 取扱 い に お け る各 手 法 の 予 備的 説 明 を 行 っ た

後，全体を第 1 部要素 と第 2部 フ ィ
ードバ ッ ク 系理 論

に 分け て あ る．第 1部要i執 ま機 賊系，電気 的 調 節 要

素； 流体要素 ， 空 気 圧 要素，電気呵路要索，電 子管増

幅器，磁気増幅器，増幅発 電機器 ， 変 換 ・
伝送 ・検出

要 素，基 準入 力 の 各韋 に 分 け，お の お の の 技術的事項

特 に 動特性 に っ い て述 べ て あ る．第 2部 フ ィ
ードバ ッ

ク 系理論 は安定仕様，ブ ロ
ッ ク餘図

・
伝達関数 の 実験

的求 め方 ， 周波数 応答か ら過渡応答を求 め る萬 非線

形系，不連続動作系 の 各章 に 分け，最近開発 きれ て い

る 自動 制御理 論 も簡潔 に 紹介 し て あ る．第 1 部 に 対 し

て は周波数特性表現，力学 お よび微分方程式の 基礎知

識 の み を予備知識 として 要求し ， 機器 の 知識を頭に 入

れ て 第2 部の 自動制御系 の 理論的取扱 い に 活用 し 得 る

SePtember，1955 （76） 〔日本蹊絨学会誌 細 轡 第440号
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