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ワイヤスプリングリレーはクロス/斗1動交換機に使川する最蔑要機器‡として開発され,そのすぐれた性能と

ともに汎用リレーとして,各種電ナ装払制御装躍などに広く使用されるに至った｡

日立製作所においては,クロスバ自動電話交換方式のわが国導入に伴い,昭和29年以来,ワイヤスプリング

リレーの国産化旺銀意努力してきた｡~うーなわち リ レーの 亡巨用化にほ,新い､多くの高圧な技術的問題の解決

と,量産時の性能保証範囲のは捏とを必要とするが,これらについては 礎技術の検討確立をはかり,また日

木電信電託公社のご指導により組織的な｢▲場実験をくり返して,すぐれた特性をもつ製品を量産化することに

成功した｡

本リレーは性能向上をねらうとともに,作動′卜確による原価低減を意図した構造になっており,日~､.用具作所

においては,この特艮に弟【｣Lて一環したl上l動年.産プわ〔を計画し,リレー自体の開発と同時に独口の方式によ

る設備を開発した｡これらは通信機~仁業としては刷鋸勺なトラソスファーマシソによる加~｢方式によるもの

で,この方式により生産性を‥吊二するとともに戸附-i一都度を確保するなどTli要部ハ■--の∩動生産化に成功し,絶え

ざる改良によって設備の安定化,高 化を進め,環産体勢せ確立することができた｡

本文はこれらのうち,掛こワイヤの線引,矯止にはじまって,ワイヤアセンブリに至るまでの一･連のライン

について概要を述べている｡

1.緒

新い､∩動電話交換ブイ式とLて,すでにプ三川の域にはいったクロ

スバ交換機には,きわめて多数のワイヤスプリングリレーが偵川さ

れ,共通制御部を構成している｡このリレーがクロスバ交換機にお

ける最重要機器として,日立製作所にこ机､で実用化に鋭意努力して

きたことは,すでにしばしば報質されているとおりである(=)-!共

通制御機能を遂行するた捌こ長寿命,速動,接点動作確実,低消典

電力など高度のリレー性能が要求されるが,従 の電話交換

ーが,接点スプリソグとしてスプリング用洋ドー1板を打抜いたものを

使用しているのに対し,ワイヤスプリングリレーは細い洋白線の先

端に接点をもつ構造を採f｢=ノて高性能をうる一っ了,低い原価で〈l_二度

するため,自動生 設備による量産体形に適するよう考慮されてお

り,自動生産方式のために,製品の根庶から構造および打動生産手

段を考える最も典型的な例を示Lている(4)｡

日立製作所においては,ワイヤスプリングリレー試作当初からこ

れらの遺産件を意識し,一貫しノて自動f~仁尾プ了式による遺産方針をと

り,実用化開発と併行して,昭利30年ころより独口の方式によって,

鋭意,自動生産設備の開発に努力してきた｡自動生庶を具現化する

ための各種基礎技術の研究,方式の検討,設備の設計製作,設備の

有効稼動など強力な推進を行ない,朽つぐ改良によって安定稼動,高

化,能率化を計り,自動生 設備につきまとう調整,保′､■J‥,一新故

などによる稼動率低下が極減するよう,無調酪化,ゲージ化∴汁測

化などを新規な着想により大幅に採用した｡さらに 故をなくすた

め各所にインターロックを完僻し,高い稼動率を維持L,需要の激

増に応じうるよう,飛

これら自動

的な量産体勢を確1~とするに至った｡本文は

産設備のうち特にワイヤの線引,矯正にほじまってワ

イヤアセソブリ完成まで,一連の日動生産設備について概要せ報告

する｡なお先般ワイヤスプリソグリレーの開発量産との実績によっ

て,第7国人河内記念生産賞を受賞したてノ
*

日立製作所戸塚⊥二場
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2.ワイヤスプリングリレー自動生産方式採用

において男慮した事項

ほかのコニ
,たとえば自動車｣二業における金属切削を主体とした

小形部湿のトランスファーマシソによる加.▼l二例は豊富であるが,ワ

イヤスプリングリレー主要部■7■--のように,細密で高精度のワイヤの

プレス加二l~1特

は少ないため,慎

な熔接法による接点熔腰などを主要工程とする例

2.1自動生産の必要性および目的

クロスバ交換

した｡

にほ数種の主要横器がきわめて多数使用されてい

るので,交換機全体の原価を下げるためには,まず主要機器の経済

的な生産を行なわねばならない｡このため最重要機儒であるワイヤ

スプリソグリレーは,リレー性能の向上とともに,自動 産による

原価低減をねらった構造になっていることほ前述のとおりである｡

これを手作業による生産力法で行なった場合には,非能率,品質保

相即匠などが予想される(-､Lたがって均一な作 条件を一定に保持

しうる自動牛産丁得で牛産Lた場合は,製品特性の安定化と著しい

生産性の向上が可能である｡

2.2 計画実施上の問題点

従来行なわれている自動生産は,理論的にも実際的にもほとんど

解明Lつくされた切削技術に基盤を租､ているため,比較的容易に

実現しうるが,ワイヤスプリソグリレーの製造は,ワイヤの線引,

正,静電蓄勢式および衝撃熔接を使用する接点 接,ワイヤのプ

レス加工,トランスファーモールディソグなど新しい技術を駆使せ

ねばならぬため,これら基礎技術の理
,実際両面の十分な解明を

必要とした｡さらに,品質を一定に維持するためにワイヤやモール

ド用レジンなどの材料特性の本質的な検討を行ない;均一な水準に

管理する必要がある｡

自動生産設備を計画設計するにあたって,形状の複雑さ,細増さ

に基づくワーク移送の確実性の問題を解決し,ライン全体の安定化,

高速化のため,自動生産設備に宿命的につきまとう段取り,調整な
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どをほとんど皆無にする方式,あるいは機構の開発を行なうよう

えざる改良を必要とした｡また多種コードの部品生産を必要とする

が,ライン中の数値制御装置,あるいほコード設定機構によりまっ

たく無停止で迅速な変更が要求された｡

3.基礎技術の開発および検

3.】ワイヤの線引,矯正

ワイヤスプリングリレーは弟1図に示すように,可動ワイヤと称

する直径0･55mmの汗白線24本をモールド部に埋込んだ可動ワイ

ヤモールドと,静止ワイヤと呼ぷ直径1mmの洋白線を12本有す

る静止ワイヤーモールドなどから成る｡これらの構造および接点部

分拡大は弟2図に示すとおりで,リレーの性能要求上,接点問げき,

接点圧力,接点整合など組立時無調整とするため,各部分の高い寸

法精度および特にワイヤについては材質的な均一性が必要である｡

これらを取まとめて列記すると次のとおりである｡

(1)無調整化に必 な特性

(イ)ヤ ン グ 率

(ロ)加 工 性(貢=度,伸び,残留比リノ)

(ハ)実 直 性

(ニ)線径の均一性

(2)長 寿 命

(イ)/ミネ限界値

(ロ)クリープ相性

第1図 ワイヤスプリングリレー

特 集 号

疲 労 特 性

線の表面きず

を求要の

口立評論別冊第46-り･

る仲線法としては,逆張力仲線法,およ

び回転ブレードによる矯正法せ採用し,これらの検討結果について

はすでに報告したとおりである(5)｡ワイヤの矯正技術ほ重点的をこ開

発研究を行なったものの一つで,ブレードの形状,回転数,送り速

度に対する各種の特性を検討した｡

3.2 ワイヤモールドのトランスファーモールディング

の電話交換用リレーが板ばねを積層ねじ締めして/ミネアセソ

ブリとLているのに対し,板ばねの代りにワイヤをモールド部に埋

込み,ねじを使用せず,自動生産に適した構造になっていることは

前述のとおりである【】ワイヤをモールドで埋込む場合,埋込まれた

24本のワイヤの先端におけるばらつきの少ないことが必要なので,

ワイヤに対するモールド圧力が少なく,ばらつきを少なくしうるト

ランスファーモールド法を採用した｡原料であるフェノールレジン

粉は圧粉成形してタブレットとし,高周波加熱後型注入を行ない,

焼成時間を短くしている｡種々の解析を行ない,特にレジン自身の

注入時流動度,高周波加熱における誘電体損,成形彼の絶縁抵抗な

どを対象とし,材料の開発および処理法の検討を行なった｡

3.3 接点の熔接

一般に 磁リレーでは接点動作の信頼性が最も 要祝されるが,

特にクロスバ交換機共通制御部碇使用されるワイヤスプリングリレ

ーでは接点開閉ひん虔がきわめて大で,長寿命が要求され,接点の

ワイヤ先端に対する熔接強度は高度の信頼性が必要である｡このた

め熔接強度のばらつきからみた最低保 感度を一足値以上に維持し

て生産を行なわねばならない｡本自動生産設備に必要とする基礎技

術のうち,毒要点熔接技術には に重点を置いて開発を行ない,理論

的究明により安定熔接条件を得た｡弟2図(b),接点拡大図に示す

可動接点は接点熔接後成形したものを示し,接点問げきの要求精度

から,成形にほ細密な加t精度を必要とする｡接点とワイヤの熔接

性について考えてみると,パラジウムと洋自の組み合わせになって

おり,物理的 性の比 は第l表に示すとおりで,熔接性が悪く,

熱平衡(Heat Balance)を得ることが困 である｡このような悪粂一

作を克服して択抗熔接を良好に行なわしむるには,両金属の接触境

界面を破って,混合ないしは合金とすることが必要である∪ また精

度および外観上,ナゲット(Nugget)が接触面付近に 申すること

がかんじんで,きわめて短時間だけ熱発生が行なわれるような熔接

法を採用せねばならない｡これらの解析を行なうと次のとおりであ

る｡一次元非定常熱伝導の内部の温度は次式にしたがう｡

(a)全 体 構 造 図 (b)接 点 部 拡 大 図

第2図 ワイヤスプリソグリレーの構造および接続部拡大図
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第1表 汗l上1/ミラジウムの物理肋特性の比較

∂〝
リ∂2〃ノーー

ーー =α~･-----

鋸

α2=二

ここで 〝:温度(DC) ≠:畔問(s)

]:熱伝導率(cal/cm.s.OC)

C:比熱(cal/gr.OC)

7一:比重(gr/cn13)

境非粂什として

〟=0 トく0

〝//∬=0=r｡ ≠>0 とすると

一般的に解析は次の式で与えられる｡

r･γ=ro(1一詫一首言仇/`g一明)
β2=

ここで r.ガ:

ズ2

4α2≠

触血から∬はなれた部分の渥度

7も:接触面の温度

(2)ぺよりズ=0にJ封ナる温度こう配を求めると

慧/∬=｡=孟
ズが微少距離であるため,直線的に近似して考えると,

芸ノ∬=｡一T〉一丁.}∫
_

rO

.l･l′Jl､/

(4)式に舞】表の数値を入れて最適熱発生時問を計算すると,数

百/侶以下で,従来の雨用周波交流による拭抗熔接でほきわめて不

過で,短時間通電可能の静電蓄 勢式1 接法が最適である*し.これは

コンデンサに蓄積Lた電気エネルギーを熔接トランスの一次巻線に

印加Lて放電させ,二次巻線に熔接電流滋うる方法で,ストアード

エナージイ 接法(Stored Energy Welding)と呼ばれる｡

計算による解析結果に基づいてコンデンサおよび熔接トランスを

含んだ放電匝1路定数を計算し,熔接電流,波形を決定し,きわめて

度,高信煩度の熔接結果が得られた*｡策3図に従来の商用周

波交流によるものと,本解析結果による熔接条件で行なった接点熔

接後の断面を比較Lて示す｡

静止接点は弟2図(b)のように立

方体形状をしてお`),可動接点の接触

部である上下の面にパラジウムがシー

ム熔接され,静_【1一ニワイヤの先端に直角

に熔接されねばならない｡熔接強度お

よび静止ワイヤモールドの基準面から

静止接点面までの､J 精度は,可動接

点と同様閃難な要求がある｡静止接点

の熔接を抵抗 援で行なう場合には,

構造的に熔接電流を供給しがたく,さ

らに逐次多数接点熔接せねほならぬた

め,高速で自動的に行なわれねばなら

ない｡このため接点を一定距離から発

射L,接′軒7イヤl鞘こ充電Lたコソデ

* 年右削Il町｢ト

レ ー の 白 動 生

ソサを 続し,気｢い絶縁破壊によるアークで表面蒋層を加熱熔

せて熔接するjj法,すなわちパーカッショソ怖接法(Percussive

Welding■)を用いた｡この方法はl~rtくからあったがあまり省みられ

なかったものを,ウェスタン･エレクトリック経で実用｢ヒLたもの

である(6)く=〕接触しない状態でアークにより両金属が里狙匿加熱され

るため,熱平衡はまったく考えないでよく,アーク発∠_【ミが数十/∠S

程度の場合には,発生熱のワイヤおよび接点に対する障焉はまった

くないし.きわめて短時間に両金属の沸点近くまで加熱されて接着す

る点が,従 の机抗熔接に比較して根本的に相違しているし-〕アーク

による消失寸法ほ,充 圧,接点の加速速度を一定にすることによ

ってきわめて良好な精度を保っている｡放電電流は比較的小さいた

め基準面を基準とし,組11時と同様な状態で熔接を行ないうる方法,

すなわちファンクショナルロケーション (FunctionalLocation

Method)を採Jl]L,所要精度を得ている｡パーカッション熔接法

についてはすでに理論的な解析が行なわれているが(7),種々検討の

i果,アーク時間が能率的に行なわれるような作 条件を求め,材

料のもつ最大強度まで熔接強度が維持されている｡ニ 高速度カメラに

よる衝突時の運動解析により強度のばらつきは激減L,まったく安

定して【て1動竹産が行なわれている｡これらの熔接条件による熔接後

の接点ワイヤの境界,およぴその拡大は第4区に示すとおりで,両

金属の境三仙南が破れて完全に融合している｡

3.4 ワイヤの精密プレス加工

第2図に示す可動ワイヤ接点部成形,可動ワイヤおよび静_山ニワイ

ヤのテンション曲げ,無はんだ巻付接続を右なうための端子部の梯

形断l址戌形などの各部の寸法精度ほ,リレー性能,組立時の無調整

化,巻付接続の信頼牲をうるため高度の要求がある｡しかも従来のプ

レス加~Ⅰ二技術はほとんどが板材についてであり,線材の精密プレス

加~l二技術はほとんど見当らない｡子羊白ワイヤの精据成形J曲困鴇ど

の糾い､分野の開発を推進し,プレス型製作における精密加工の開

発とともに所要の部■もー,精度が得られるようになった｡特に可動ワイ

ヤ先端部コイニング成形におけるスプリングバック長の徹底的な究

明な行い,成形拝力,型構造を決定Lた｡また,ワイヤの品質とプ

レス加二1二精度との関係の解析によって,さらに一段と均一･性が増加

した､二.作 条件の決定ほJ 故臥しム 実験計画法に赴く検討によった｡

4.ワイヤスプリングリレー自動生産ライン

開発中に検 した主要事項

4.1方式の三夫定

一つの製造方法,手段を応用拡大し,自動的な⊥程に切り替える

場合,最も問題となるのは方式とカ法との間のつながりで,本自動

酢甲
(a)南川J司沌交流にt】二る場合 〔b)静電蓄勢式による場合

r~肌;こ-.管型式川坊r江川㌻｢野面か完旬∴｢･.･独で干し･桐別如如こ高り

わ′f3同 ワイヤスプリングリレー揉左熔撞に･ナ封ナろ抑l】周絞出充机仇熔接と,

碑㍍苦勢式択抗熔接のl抑｢tjの比較
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生産ラインの場合は最も経済的に実現

しうるよう,方法の基礎研究と並行し

て方 各製造方法に

適合Lた自動化方式を採用した｡

4.2 ワークの移送の確実性

自動的な生産設備ではワークのハソ

ドリソグの良否が設備の安定稼動を決

定する｡ワイヤスプリングリレーの主

要部品である複雑な形状のワイヤモー

ルドを損傷なく,急速かつ確 に各専

用磯間iこ送る手段を考慮した｡特に従

来困 とされてきたワイヤ交さをl′働

的に除去する装置を開発した｡

4.3 段召更り,調整の問題

交 換 機 特

(a)接点,ワイヤ境界面 ×40

∴ トー

各コードのワイヤアセソブ!フのため

の段取り変更がすみやかに行なわれるよう,プレス型は′完全なユニ

ットタイプとし,口動接点熔接機は数値制御*あるいほ電気的制御

により,無付止で段取i)変更が行なわれる.上うiこLた.口勅年産設

仰往こは調贋作業が宿釧勺につきまとい能率を損うものであるが,各

構成部分をユニット化,あるいは:l二作精度を__卜げることにより,設定

な行を
レし′1整調無の件条 い,良好な稼動率を得られるようにした｡

4.4 フールプルー7,アクシデントブルー7

覚などによる人体,あるいは設備の損傷を防ぎ,ワー

クのジャ ソグ(Jamming), スセットを検出し,各ステーショ

ソが万一誤動作した場合,すべての機構が安全側に逃け,ライン全

休が自動サイクルを停止するよう考慮したr〕

ん5 不良品のチェック機構

アセンブリラインの多くの二i二程｢い,共常なワ【クが流jtた場合,

たとえば静止ワイヤアセンブリのワイ一日周の絶縁不良,ワイヤの曲

りなどがあった場合,l′1励佃こ摘出あるし■､ほ警報を発し,工程のチ

ェックが行なわれるようにしナニし､

5.完成した各自動生産ライン

ワイヤスプリングリレーl′l勅/と

である､-､.

ラインを大別すると次のとおり

(1)トランスファーモールドライン

(2)日動ブラスト装吊

(3)吋動ワイヤ7センブリライン

(4)静止ワイヤアセンブリライン

5.1トランスフ7-モールドライン

トランスファーモールドライソほ,可動ワイヤ,静止ワイヤの

線から,策5図に示す可動ワイヤモールド,静止ワイヤモールドの

でき上るまで一貫してワイヤの連続軌E,洗浄,トランスファーモ

ールディソグ,矯正冷却,切断などタブレットの供給,高周波加熱

を伴いながら完全自動サイ でレク れる｡ラインは以下に述べ

る各装置で構成されているっ

5.1.1マルチヘッドワイヤストレイトナ

逆張力仲線機で線引を行なったワイヤは,マルチヘッドワイヤ

ストレイトナで所要本数同時に連続矯正され,トランスファーモ

ールド型に送られる｡ワイヤの送りは,サイクルにタイアップし

て起動停JLされる｡従来発 されているマルチヘッドワイヤスト

レイトナには(5)(8),送りループのばらつき,保守上の欠点があり,

複合キャプスタンの設置亘ミ,送り部の改良などを行なって無調整

化した｡

5.1,2 タブレットフィーダ

本装置はワイヤモールドのモールド原料であるフェノールレジ

日_ウニ評論別冊雛46号

(b)境界面 の 拡 大 ×400

パーカ､ソショソ熔接による接点,ワイヤの境界断面

弟5図 可動ワイヤモールドおよび静止ワイヤモールド

ン耕む圧粉成形し,l■｣御大タブレットとL,てカ`ジン■l■に#さえ,

ラインのサイクルにタイアップして一個ずつ る｡さらに高周波

による~チ仰冊l†熱を行ない,モールド卿_t三人【1に投入する〔}本タブ

レットフィーダは,特に誘電体損の少ないべノしトによる高周波加

熱電非｢いのタブレットの送り,タブレット軟化度検出機構による

流動度の一定化などの特長をもつもので*,安定して24時間無停

止稼動に耐えている｣.

5.l.3 トランスファーモールド校

本枚はラインの主体をなすもので,モールド塑の加圧開閉,タ

ブレットの型注入,ワークのストリッビイングなどを行なうもの

で,電気油圧方式で駆動される.｡従米市場にあるトランスファー

モールド横は,精度,寿命,油圧回路障害など種々の難点がある

ので,新たに開発試作を行ない,過酷な使用に耐え,しかも十分

な精度を維持するものが得られた｡弟d図にトランスファー∴モー

ルドライソ群を示す｡

5.1.4 プログレッシブタイプトランスファーモールド型

弟7図は本ラインで連続成形される順序に示した軌1ニワイヤ,

可動ワイヤモールドをホす｡これらほいずれも矯正より一貫して

モールドされる.〕ワイヤモールドの精度を決定するものは,型の

精射11工および馴ヒ条件であるが,特殊加工法による精密型加工

を行ない,硬化条件を決定する型の温度分布ほ,日立電子管式温

度調節計で所定の条件に維持される｡

5.1.5 サイクルプログラム装置

トランスファーモールドライソの頭脳というべきもので,ライ

ソを構成する各ユニットに指令を出し,全体をタイアップして動

作を行なわし･める｡
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第7図 一連の工程で連続して製造されるワイヤモールド

5.2 自動ブラスト装置

ワイヤモールドはトラソスファーモールド時に,型の令わせ目に

掛､ばりと称する余分なフラッシュが出る｡これはタブレッl､注入

時レジン できまり,本ラインでは検臼_j 置により,フラッ

シュの出具合は一定化される｡これを卿フ除くため,虹縮空気甚よ

ってくるみの皮の粒子を吹きつける,いわゆるウォールナットブラ

スト(WalnutBlasting)を使用した｡種々のフラッシュの除去法

中,ワイヤの真直度,モールド部のきずなどを考えて,最適である

ことが確認された｡第8図ほ自助ブラスト装匿を示し,治具などを

使用せず,まったく自動的に行なわれる㌔

5.3 可動ワイヤアセンブリライン

モールドライソで成形後,フラッシュ除去された可動ワイヤモー

ルドほ,本ライソで次のような順序によりソこ全日動で加二I二される｡

(1)接点熔接l∃行の先端部成形,端fのねじり,スエッジング

(2)静電蓄勢式月叔蘭丑灘投機(舞9図)による高速瑠沌㌘

(3)接点灘接後の先端,端イ一部成形,コーディング

木ラインは次のような持氏をもっている.ノ

(1)従来のトランスフ7-マシンに比較してきわめて高速で,

5秒のタクトタイムをもつ｡

(2)各部に独白な方式および着想な採¶し,無調倍化ユニット

化を徹底し,高い稼動ヰミをヰ)つているJ

(ニi)インターロック,検出装閏を太一仙こ似｢け,ま←-たく無け二

放であるし)

(4)ライン申にワイヤ先端交さ除∫溜謙一ほもら,交さの監視凋

不必要である*い

(5)各リレーコードに応じたラインの段似りは,ライン糾チ1L
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弟S倖1【√_1動 ブ ラ スト を三 躍

第9図 静電蓄勢式自動接点熔接機

することなく任意に設定Lうる｡

5.4 静止ワイヤアセンブリライン

ラインの偶成および方式はまったく吋動ワイヤラインと同

ー｢二程はパーカッション熔接法による高速】〕勅熔接,各部成形,テン

ショソ曲げなどである｡

5.4.1パーカッションウエルグ

本機は静止ワイヤラインの中枢で,パーカッシ/ヨン熔接狛こよ

り接点を切断しながらワイヤの先端に高速熔接を行なうもので,

カム機構で駆動される｡特長は次のとおりである｡

(1)まったく分離した2偶の熔接ヘッドをもつ｡

(2)完全なファンクショナルロケーショソで熔援せ行ない,き

わめて接点整列精度が高い｡

(3)無調整化し,熔接条作はまったく調 を必要とLない㌔

(4)熔接放電時のフラッシュは自助1伽こ除よされ,ワイヤ‖りの

絶縁はi'l動計測され,不良■il-■は1′ld桝伽こ摘出される｡

5.4.2 ディジタル制御装置*

静止ワイヤアセンブリほ,リレーの各コードに応じて12本の

イヤの先端における接点 接の選択せ行ない,このためライン

の段取り変更が要求される｡これを完全に自動的に,かつライン

を停止させることなく行なうため,紙テープにさん孔したプログ

ラムで指令を与える｡これは′ミラメトロソを使用したディジタル

制御装躍で構成される｡第10図に装F程表示音陀示す｡以上各7

セソブリラインについて述べたが,アセンブリラインの一部を舞

】1図に示す｡
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第10図 ディジタル制御裳町長討■耶

第11図 ワイヤスプリングリレーアヰ=ンプリラインの一部

る,製造条件の決定

大規模な自動生産設備が安定して均一な 品を量産するにほ,究

明されつくLた基礎技術および一足した製造条件が必要である｡本

日動生産設備の製造条件ほ,各ステージの作業条件について,日本

電信電話公社のご指導により,数次にわたる工場 陰によって決定

Lた｡これらの広範囲,多項[Ⅰの製造条什で自動生産を行なった結

果所要の部品精度が得られ,条什の無調整化,計測化を行ない,き

わめて均一な水準を維持しうることが確認された｡
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7.稼動による成果

開発当机上りβユ在に雪ミるまで,以上述べたような各分野にわたっ

て諸問題せ検討し,絶えざる改良によって日動生産設備による飛躍

的な量産体勢を こモした｡

稼動による成果を列記すると次のとおりである｡

(1)基礎技術の乱射こより,設備稼動の安定化,高速化を得,

クロスバ交換機製造の生産性が著しく向上した｡

(2)白動生産による製造条件安定のため,ワイヤスプリングリ

レー品質水準が向上した｡

(3)通信機機器生劇こおける白秋ヒ産のための各秤技術を獲得

L,応m鉱沃の1′11了を深めた｡

8.結

ワイヤメプリングリレーの開発およぴ

言

用化とともに,基礎技術

の確由こよって一貫Lた仁一動生産力式の方針をとり,独｣′1の九･し,

および斬新な着想によって｢]朝生産設備の 現を計った｡その問,

安定化,高速化を進め,絶えざる改良を行ない,生産性を向上L,

十分な部品精度を確保するなど主要部.守,の作動生産化に成功し,飛

旺的な量産体勢を確立するに至った｡

口五億粁l三所でほ,この画期的な通信棟工業におけるI上l動生産プわ℃

の導入によって得られた各種技術を,さらに,交換機,電了･機器製

造に拡大応用し,需要家各位のご要望に沿うよう努力している.｡

終りにワイヤスプリングリレーの1′l動生産化に多大のご指導をい

ただいたし一本電信電話公社の関係各位,束京大学生産研究所の作

様･口た製作所関係部業所の各位,ご協ノブいただいた戸隠l二場関係

のかたがたに厚くお礼を申しあげる｡
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