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内 容 梗 概

日立製作所でほ,日本電信電話公社向二す七よび私設クロス/ミ交換機叩として大量のクロスバ交換枚を生産し

ている｡これらの製品を検査する能率を舐〆),砧告を向上させる)トニめこ,検査楼を設計峯廷作して検査の磯械化

(自動化)を因っている｡

ここでほ現在稼動している検査依の.1■ゴもな形式_rうよびそ･乃l勺字享と.ニの中から代袈的な4種の検杏機につい

て概説する｡

芽亨1表 出良形C`姐クロスバ交換銭川三仁要専用検査磯

1.緒 R

目上クロスノミ交換機の製作ほ昭和31年11月改式の香良川局机吊

に始まり､以後急速な伸長を示して,現在では日本電信電話公社向

けおよびPBX向けを含め約25,000回線/月の生産をあげ日立製作所

戸塚工場の主要製品の一つとなっている｡これに伴ってクロスバ交

換桟の製rFの合理化が図られているが,製品検査でもあらゆる面で

合理化を因ってきた｡その手段として種々考えらjtるが,ニニで:ま

検査磯を使用して検査を耗賊化(自動化)する方法について述べる｡

2.検査横の類別

検査機ほ大別して手動式と自動式とに分けられる〕手動検束

棟は,

(1)初設備費が少ないっ

(2)設計製作が容易である｡

ので比較的容易に検査能率をあ:プラる｡

設備費が高く設計製rFも容易でないが,

これに対し日勤快充棟:土初

機械がすべて自動的に検査

してくれるため,

(1)操作が簡単であるニ.

(2二)人的過訂をがない｡

(3)検査能率が高い｡

の長所がある｡

一プチ検査燦を別の分け方をすjtこご,専用検査機と万娃検査機とこ

分けられる｡専用検脊機は一睡または数種の頬似製指しか検査する

ことができないが,万能検査機はある程度の制限ほあるがあらゆる

種類の製品の検査に∋郵ほできる.｡クロスバ交換揆の製品は大農ヱト産

品と多種少量生産品の両方を含み,前者には専用検束機が,後部こ

は万能検査俵が向いている.｡さらに万能検査機は新熟訂†に対する適

用も容易である特長を持っている｡

以上述べたことから検査楼ほ次のように分摂しうる二

検査機i≡
用信 芸

能信 芸

3.主要検査横一覧表

現在稼動しているおもな検査枚のうち,専用検査機をクロスバ交

換依の形式別に第1～4表に示し,万能検査機を第5表に示す｡

*

日立製作所戸塚工場

手呑i形 名i 鋲

1 YSK-26
CA41

A架

2 YSK-26 表号 信

査 擬 名 検 査 占苗 名

ノ ンク
自 動ICA41号BラインリンクA黎き

ラ ンク.自 動

3 YSK-25r
C41号Bゴーン/∴･〔i劫

ノ ノン
ー プ,頸一三l

C41号B着信トランク

C41号C着信トラ/ク

C41号B市外着信トランク

C41号C市外着信トランク

CA41号Bナンバーグループ架

CC41号Bナソパープループ架

第2末 改良形C51クロスバ交換撥用]三要専用検査機

三番i形 名

1 YSK-26

2 YSK-40

3 YSK-1

検 査 磁 名

CA51号Bトラ/クリソ

ク架

C51号B発信レジスタ

C51号D DP.MF出

二手動･自
:動の別
【

;白
物

;日 動

i‾妄う

検 査 品 名

CA51号Bトランクリソク架

C51号B発信レジスタ

C51号D DP 出センダ

‾ユニソタ I IC51ぢ■DMF出セソダ

窮3去 C61クロスバ交換械用主要専用検査機

項番㌔形名 検査機名】驚冒『
1 YSK-5

2 YSlく-26

C62号A DPセソダ l半口軌

C62号A･B2[可綬

KT一口入トラソク
lI動

検 査 占六 名

C62号A DPセンダ

C62号A2回線KLI)入トランク

C62旨B2回線KLD入トランク

第ヰ表 AX-,･3クロス/ミ交換機用主要専用検査機

至旦L__竺__冬
1 ■YSK-11

2 ■YSK-25

3!YSK-26

_堅_旦_竺__竺__馬塾過A蓋与野竺ト_てて_し旦埋ト
AX3ラインリンク究こ自 動=

A-OA

AX3局線トラソク:自 動弓

第5表 三†三要万 能 検

検 査
l▽】

名

AX3自局内トラこ/クA-OA

AX3ラインリンク架A-OA

AX3対l〕動局絞出トラソア
A【OA

他10機種

査機

項琴形 名 検査戟名

1;YSK¶51ン粥巨丁軸検査成

上笠i垂垂車重

3YS巧石｡;テー欄
日勤較禿段

手動･自
動の別

手 動

自 動

自 動

検 査 品 名

名･ 種 ト ラ ン ク

各 穐 ト ラ ン ク

各 )陸
ト ラ ン ク

C41号Cマーカコネタグ制御
ユニット

C41号B発信ンジスタ

ム
法
‥
表

棚
方
一
…

ラ叉プ交ソるご
し
よ

柁
舶
一
プ

4.検査機の代表例

本文では上記した検査焼をすべて記述することができないので,

代表的な四例をと･'バ欠に述べる｡すなわちYSK-1形C51号D-DP･

1IF出セソダ検査機を専用手動検査機の一例として,YSK-26形C51
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第6衷 YSK-104形テープ式万能自動検査機用

命令語一覧表

符 【ケ

命 令 の 意 味

第1列l第2,3･4列
+ノ

u‖七

阿
川

有

子
入

動

殊

端
特
照
一
復
検

制
希

の

の
路

路
阿

切一.H｢

完

御
御
人
‖
拝
m
了

A～D

A～ノD

A

A

A

A

000～119

120～179

190

191

192

199

第1図 YSK-1形C51号D-DP･MF肘セソダ検査機

検 査 品

入力送出回路

｢‾‾‾

自動電鍵操作表

操 作 部

検 査 者

操 作 表

出力受信回路

表 示 部

第2図 YSK-1形C51弓一口ーーDP･MFけtセソダ検杏撥ブJ式図

-けBトランクリンク架自動検査棟とYSK-40形C51号B発信レジ

スタ自動検査機を専用自動検査機の典型的な二例として,またYSK

-104形テープ式万能自動検査枚をトランクを検査する万能自動検

査機の一例として取り上げ説明することとする｡

4.1YSK-1形C51号D-DP･仙F出センタ検査機

4.1.1内容のあらまし

木検査機は策1図に示すような外観で,C51号D--DP川セソ

ダ,C51弓▲D-MF把センダを主として手動操作およびランプ確

認で検査する装繹であり,手動検査樺の欠ノ烹を補うたが)各部分に

配慮を加え,ほぼ自動検査機並みの性能を持たせたものである｡

4.1.2 方 式

本検東棟の簡単な方式図を弟2図に示す｡まず,検査者は操作

表に従い操作部を操作する｡操作部により制御される入力送出回

路は検査品に入力信号を転送する｡検査品は検査機からの入力信

号に応じて動作し,出力信号を検査機に転送する｡転送された出

力信号を出力受信回路で受信し,これを表示部でランプ表示する｡

検杏者ほ表示ランプが操作表どおりに点灯しているか否かを確認

し,操作表どおりであれば次の操作に移る｡操作表どおりでなけ

れば検査者ほ検査品が不良であると判断し不良箇所を探索する｡

上にのべた手動検査機の考え方,手順を基本とし,いろいろな配

慮を付加して検査機としてまとめてある｡たとえば,自動電けん

操作回路は何回も同じ電けん操作を行なう部分だけを自動化し,

煩雑な電けん操作を簡易化したものである｡

ん1.3 各部の説明

(1)操 作 部

操作部ほ入力送出回路の入力信号を送出制御する電けんで構成

され,舞1図のように操作面にゆるい傾斜を持たせて操作を容易

にしている｡

(2)入力送出回路

この部分はおもに電けんの接点網により構成されており検査者

の電けん操作で入力送出が制御される｡

策3図は検査品と検査枚の入力送出回路および出力受信回路の

一部を示す｡図でAo～A7リレーおよびその保持回路は検査品の

｢マーカよりの情報受信回路_lの一部でこの回路に対応する入ブJ

送出回路をその‾F一に示す｡

ノンロック電けんA｡～A9のうち一個を押すと10ut OflOの

情報が20ut Of5の情報に変換されて検査品のAo～A7リレー

に蓄積される｡

(3)出力受信回路

この回路ほ入力送出回路から転送された入力信号に応じて検査

偶力ミ動作しその結果を受信する回路で,葬3図に従ってAo～A9

電けんのうち一個を押すと検査品のA｡～A7リレーが2

仰
検

AOa㌔1a艶2A4｡4A7a7-48Vタ柵レまたは
査

///仁叫r..
多周波パルス送出回路 晶

1 l

…会AIAIA2AOAO ′朋計数脚各 …検

順…;…;…;芸 望…芸
L__竺二竺二竺竺二空∴チぞ二一一 冨圭
:AO AI A2 A4 A7 AO AI A2 A4 A7 路:
:川(人)(人)川(人) 川り(出)(J11)(出)(出) :

l

l l

l

l

ー48V:

第3国 検査掃と検杏機の入力送ロー胴絡および汁i力受信回路の一部

r49
† ⊃

outof5の情報を保持し操作電けんを戻せばその保持地

気情報が電けん接点のブレークチェーソを経てAo(入)

～A7(入)ランプに受信される｡

検査品は所定の情報および起動信号を受信するとダイ

ヤルまたは多周波パルスを送出する｡検査機のパルス計

数蓄積回路は検査品からのパルス信号を計数,諮積して

A｡(桝)～A7(出)ラソプで表示する｡

(4)表 示 部

表示部は出力受信回路で受けた出力信号をランプ表示

する部分で,検査者のランプ確認を容易にするためラソ

プ表示面に傾斜を持たせ,さらに検査品の｢‾マーカより

の情報受信回路.Lに蓄積された情報のうちダイヤル数字

情報のランプ表示(たとえばA｡(入)～A7(入))とこの情

掛こより制御されるダイヤルまたは多周綬パルスを検査
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第4図 表示ラ ン プ の 実装
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第5図 日動電tナ ん 操作 回 路

機で受信後表示するランプ(たとえばA｡(出)～A7(出))を弟4図

のように上下に対比させて実装し,視認に便ならしめている｡

(5)自動電けん操作回路

自動電けん操作回路は4.1.2項で述べたように操作の一部を自

動化する回路で,第5図に示すようにロータリスイッチ,リレー,

交さ結線盤などから構成されている｡

A～Fリレーは検査品が各種のパルスを発生する際に必要な共

通の入力信号を制御するリレーで,交さ結線盤A,Bにおける交

さ結線およびST電けんによって制御される｡

通常ロータリスイッチのワイパを｢1+に停止しておくため交

さ結線盤AでSo端子とAP端子間とを交さ結線する｡ST電け

んを操作することによりロータリスイッチのワイ/くが回転しBP

端子と交さ結線されているS～端子のバンク位置で停止する｡こ

の間にA～Fリレーは交さ結線盤Bにおける交さ結線で制御され

検査品に転送される入力信号を制御する｡

4.1.4 特 長

本検査機は手動検査機としての特長を持つはか,下記に述べる

ような特長を持つ｡

(1)操作面および表示面の柿造をデスクタイプにして検査者

の操作および確認を容易にしている｡

(2)ランプ表示面の(入)ランプおよび(出)ランプを+二下対称

に実装し検杏老の照合を容易にしている｡

(3)自動電けん操作回路を設けて操作を簡略化している｡

(4)検査品の回路変更があった場合,操作表および交さ結線

を変更するだけで容易に対処できる｡

4tl･5 効 果

本検査機を使用することにより下記のような効果がある｡

(1)布線検査の能率が約5倍に向上する｡

(2)検査が精密化,標準化したため占占質が向上かつ安定する.｢

4･2 YSK-2d形CÅ51号Bトランクリンク実検査横

4.2.1内容のあらまし

本検査機は葬る図に示すような外観で,CA51号Aトランク

リンク架およびCA51号Bトランクリンク架の布線を,自動的

に検査する装置である｡木検査機の使用により,布線検査の高速

度化,品質の向上が実現できる｡

4･2･2 方 式

本検査機の方式を弟7図に従って説明する｡まず,検査者が操

評 論 祈47巻 節3▼り･

第6担IYSK-26形CA51り･Bトランクリンク梨検杏騰

検 査 品

人ノJ送出回路

ステージ回路

制御回路

操 作 部

出力受信回路

Jl=J監視｢自】路

照合回路

表 示 部

第7岡 YSK-26形CA51弓-Bトランクリンク柴検査機方式同

作部の始動電けんを押すと検査機は検食を開始する｡制御回路は

始動電けんによi)起動され,ステージLロ】路を最初のステージに設

定する｡入力送出回路は,ステージ回路で設定された入力を検査

品に送る｡検査品ほ,転送された入力に応じて動作し,出力を出

力受信Ⅰロ1終に送る｡出力受信回路は,受信した情報を照合回路に

転送する｡一方,出力監視回路は,ステージ回路により出力受信

回路の正しい出力状態を示すように設定され,設定された情報を

照合回路に転送する｡照合回路は,出力受信回路と出力監視回路

から転送された情報を照合し,その結果を制御回路に送る｡制御

担Ⅰ路ほ,照合結果の合否を判定し,合格であれば,ステージ回路

を制御して次のステージに歩進させる｡以下同様に,各ステージ

の歩進照合を行なって検査を進め,最終ステージの合格をもって

検査終了を表示する｡不合格の場合はステージの進行を停止し不

令格表示を行なう｡以_ヒ述べた考え方,手順をYSK-26形方式と

呼び,専用自動検査枚では鼓も一般的な方式として検査品内容に

妃てじた各種検査枚を整備している｡

4.2.3 各部の説明

(1)制御回路およびステージ回路

弟8図に制御回路およびステージ回路の原理図を,弟9図にそ

の動作図を示す∩ まず,操作部の始動電けんを押すと,制御回路
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第9凶 制御担一路およびステージ山路動作l窒l
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第10囚 人力送出回路と出力受信回路説明搾1

のSTリレー(図でほ省略)が動作して,ステージ回路を起動し,

Soリレーが動作する｡｡ここで,So～S3リレーほ検査を段l塔的に干上

なうために設けたリレーでステージリレーと称している｡S｡リレ

ーが働くと入力送出回路を経て,検査品に入力が転送され,検査

l■■71の出力を出力受信何路で受ける｡出力監視回路と出力受信回路

の情報が一致していれば,照合回路から地気が送られOKリレー

が動作する｡以卜策9図に示す動作を行なって,検束ステージが

SoからSlに歩進する｡S2,S3ステージへの歩進も同様の動作で行

なわれる｡もし,出力受信【叫路と出力監視凹路の情報が不一致で

あれば,照合回路から地気が転送されずOKリレーが動作しない

のでOKAリレーが動作を継続し,GOリレーが緩復l【+して1く什

格表示を行なう｡

(2)入力送出回路および出力受信回路

策10図は本検査梯の入プJ送出川路と出力受信回路の大略を説

明するための図で,検査ん1の通話路ほ,図を簡榊こするため1通

WA WB WC

ス テ
ー

ジリ レ
ー

接 点 綱

肘皿力

与

出‥凶11第 脱 凹 路

H‥

525

‥ト{十廿制御回路へl+
第12Lぎi照 合 山 路

.泊路のみを示してあるしJステージ接点網Aは,出側収容位置に順

次入力を接続するとともに,入力を接続しない収容位置に脱線検

出回路を接続する｡ステージ接点網Bは,入側収容位置に順次出

力受信リレーを接続するとともに,出力受信リレーを接続しない

収容位置に混線検出回路を接続する｡ステージ接点網Cは,クロ

スノしスイッチ制御回路を制御して,入力が接続された出側収容位

拉と,出力受信リレーが接続された人側収容位置を接続するよう,

クロス/しスイッチを動作させて通話路を構成し,ステージ接点網

Aにより送られる地気を,ステージ接点網Bにより接続される出

力受信リレーA,B,Cで受信することにより通話路を検査する｡

混線検出回路は,出側および人側収容位置の異常地気または異常

電池を検出するとともに,その箇所を表示する｡

(3)出力監視担J路

出力監視回路は,出力受信リレーと同数の出力監視リレーを設

け,これをステージリレー接点網で制御し,正しい出力受信情報

を照合回路に転送する｡第11図ほ本検査機の出力監視回路の一

部を示し,WA,WB,WCリレーは,出力受信リレーA,B,Cにそ

れぞれ対比ける｡

(4)照 合 回 路

照合回路は舞】2図に示すように,出力受信リレーと出力監視

リレーの情報が一致しているか否かを照合し,その結果を制御凹

路に転送する｡

4.2.4 特 長

木検査機は次に述べる二つの特長をもっている｡

(1)自動検査枚なので人為的誤りがなく,かつ能率を向上で

きる｡

(2)混線検出回路の採用により,クロスバースイッチレベル問

混線が検出できるので,検査機を使わない場合に比し,

この面での■甘l質を格段に向上できる｡

4.3 YSK･40形C51号B発信レジスタ検査磯

4.3.1内容のあらまし

本検査機は第13図に示すような外観で,C51-ぢ･B発信レジス

タを自動的に検査する装経である｡本検査楼ほYSK-26形軸用日

動磯の高速度性,高111㌔l質性を失わず,小形化され,かつ検査【指の

仕様変吏に対しても簡単に対処できるように考慮されている｡

4.3.2 方 式

本検査機で採川しているYSK-40形の方式はすでに1辻ふ!Jとわ
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第13凶 YSK-40形C51り･B発信レジスタ検査機

検査 占占

人力送出回路

屯縛りL-lu脚

こテーー/担】絡

出力受信回路

A

標 堆 占占

照吉凶絡

制御凶絡

出力受信回路

B

第14図 YSK--40形C51り一B発信レジスタ検査段方式図

かっている製品を標準品として準備し,これと検査揃とに同時に

同じ入力信号を与えたときのそれぞれの出力信号を比較すること

によF),検査品の良否を判別する方法をとっている｡その簡単な

方式国は弟14図に示すとおりである｡

本検査機の動作を第14図により概説する｡

(a)始動電けんを操作すると制御凹路が起動し,ステージ担J

路を最初のステージに設定する｡

(b)電けんリレーはステージ回路の信引こより制御され,人

力送出回路の入力信号を送出制御する｡

(c)入力送出回路ほ,検査｢■i占と標準占占に同じ入力信号を転送

する｡

(d)検査品からの出力信号は出プJ受信回路Aで,標準品から

の出力信号は出力受信担】路Bで受け照合回路で照合

する｡

(e)制御凶路は照合結果が一致していればステージ担帽各を次

のステージに歩進させ,一致していなければランプ表示

により検査者に検査占話力ミ不良であることを知らせ,検査

餓はステージの歩進を停止するし,

(f)ステージ凹路が歩進すると,以上に述べたと同様の動作

を繰り返し,最終ステージ終‾r後検査終了をランプ表示

する｡

4t3.3 各部の説明

検査機は次に述べる各凹路で構成されている｡

/‾ステージ信号 ｢

制御回路へ

第15工栄IYSK-･40形C51-り一B発信レジスタ検査機

のステージ担1路

KO

KO

Kl

Kl

Km

一/

Km

KO KORKl竺1R Km KmR

SO Sl 交叉結線端子板

､
-
-

S｡

I

Hr･･

ステージ信号

第16LぎくIYSK--40形C51り･B発†占レンスタ検宜麟

の電鍵リ レー凹路

(1)ステージ回路

ステージ一句路ほYSK-26形に比べ出力監視回路を制御するス

テージ接点網を必要とせず,入力信号の送出制御も一度電けんリ

レーで中継しているので1ステージ当たりのステージ接点数が少

なくてよい｡このことから本検査枚では弟15図のようにロータ

リースイッチをステージ回路に使用しスイッチの各バンク端十を

ステージ接点として使用している｡

(2)電けんリレー回路

電けんリレー回路は弟】る図に示すようにリレーと交さ結線盤

とからなり,リレーの動作はステージ回路からのステージ信号と

交さ結線盤のジャンパによって決まる｡

(3)入力送出回路

入力送[削‾□Ⅰ路は電けんリレーの接ノビ､くと入力により構成されてお

り,検査品と標準品に同時に同じ人力を送出するためにまったく

同じ回路を2組もっている｡

(4)出力受信回路A,B

出力受信回路AとBはまったく同じ回路でリレーにより検査品

および標準占‾占の出力信号を受信する｡

(5)照 合 同 格

照合回路ほYSK-26形と同じように出力受信血路AとBの接

点で構成されている｡

(6)制 御 凶 路

制御回路は照合回路からの照合結果を受け,ステージ回路の歩

進を制御するのを主機能とし,YSK-26形とほぼ同じである｡

4.3.4 特 長

本検査橙の特長を次に述べる｡

(1)YSK-26形検査機に比べ小形である｡

本検査機では出力監視回路の機能を標準■■fl--と出力受信1_しil路Bで
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■j一ド諒
rdAX120

検 査 品

(垂)
了渦動作への切替命令

端子回路(120回路)
1.地気をうけていろ･い

ことの検地
2.地方ミをうけているこ

との検汁i

3.地気を送出する
4,ピンジャックにり【

ド繚をのばす

TO

Tl19

交叉結線装置

(亘∋照合結果

特殊入出力回路

1.擬似トランク

2.-48V受信,送出

3.＋150V,＋50V.16%

400%133%の送出

第17凶 YSK-104形テープ式万能自動検査機

行なうため出力監視回路のプログラムを検査機内に自

蔵する必要がなく,したがってYSK-26形の検査機に

比べ小形になる｡

(2)検査品の回路変更に対処しやすい｡

入力信号のプログラムはステージ回路の各ステージ

信号と電けんリレーの問の交さ結線によって決められ

るので,プログラムの変更を行なう場合は交さ結線の

変更を行なうだけでよく,また出力監視回路のプログ

ラムの変史は(1)で述べた埋由から検査磯の変史な変

手動操作切掛【り路

検査機が自動的に

行うことのできな

い部分の検査をイテ
うためテー70リー

ダを停止させる

⑩
し
な
い
｡

4･3･5 効 果

本検査機の使用により次の効果をあげることがで

きる｡

(1)布線検査の能率が約5倍に向上する｡

(2)検査が標準化され,かつ人的誤りが橡滅するので船賃が

向上する｡

4･4 YSK-104形テープ式万能自動検査機

4.4.1概 要

本検査機は第け図のような外観で,プログラムされたテープ

と少数のピソプラグによる交さ結線により120以下の端子を右す

るあらゆる装殴,主として,トランクを自動的に検査できる万能

自動検査機である｡これにより多種少量生産の製品に対しても検

査機の使用効率を高め,また新製品に対してもプログラムされた

さん孔テープを用意するだけですぐに対処できる｡

4.4.2 方 式

4･l,4･2,4･3章で述べた専用検査楼では検査品に対して固有の

入出力回路(入力送出回路および出力受信回路)を持ち,さらに

たとえばYSK-26形検査械では入力送出や出力監視リレーの制

御をステージリレーの接点網で行なっているので,一台の検査機

では一種類の製品,またはそれに頬似の製品しか検査できない｡

したがって製品が多種少量生産の場合,検査機の使用効率が低く

不経済である｡本検査機でほこの点に検討を加え,多種少量生産

の製品(主としてトランク)の検査に必要な入出力回路をすべて

持たせるとともに,人力送出や監視リレーの制御がさん孔テープ

により自由に行なえるようにし,あらゆるトランクの検査を可能

iこしてある｡

木検査棟の動作の概要を第18図の方式図により説明する｡

(a)始動電けん①を押して制御回路を起動する｡

⑨

端子l日】路を

4つの状態に
変化きせる

(亘力
⑫

情報蓄積転送回路

4ラインのコードを

読みとり展開して

各回路に転送する

⑮検奄機を最終
状態に戻す復旧命令

⑪検杏完了のオ
ールオーケ表示

手動動作の為
テーープリ-･グ

を停_l卜与‾る

手動動作りJ替地路の
保持線,始動電鍵を
挿すと切オLる

⑨読みと

(萱丑即ナ命令

テープリーグ

(6単位機械∫じ

リーグ)

号ん孔
丁-プ

㊥テープリープ
起動

制御凶路

各郎各からの情報に
よリテープリーダの

起動停止を制御する

始動

屯姓

(D

電鍵リレー

到言りレ【
監視リレー

の劇作復旧

を制御する

(至重
野合結果

何 で㌻
ム 人
口lJ IJ

(彰4ラインの情報
蓄積か終ったらり

-グを停止きせる

⑧照合結果の転送
貞の場合はリーダ
起動否の場合はラ

ンプ衷心で検鹿瀬

に知らせる

⑥(亘∋⑫の情報の剖言確認で
テープリーーダを起動

第18Lg†YSK-104形テープ式万能自動検査機方式凶

(b)制御回路は②テープリーダを起動する｡

(c)テープリーダほテープにさん孔されている符号を読みとっ

て④情報蓄積転送回路へ送る｡テープにさん孔された符号

は次の項で述べるように4列で一つの命令を表わす｡

(d)情報蓄積転送回路は一つの命令を読みとると,命令の意味

に従ってそれぞれの回路に転送すると同時に④テープリ

ーダを停止させる｡

情報蓄積転送回路からそれぞれの回路への命令には,次
( (

に述べる(5.1)～(5.6)の6種類あるが,以後の動作はこの
＼

J
＼ヽ

J

命令によりそれぞれ異なる｡
(

(e)命令(5.1)は端子回路を制御する｡端子回路が正常に動作
＼､__/

したことで⑥再びテープリーダを起動する｡
(

(f)命令(5.2)は特殊入出力回路の電けんリレー,出力受信り
＼J

レーおよび出力監視リレーの動作を制御する｡リレーが正

常に動作したことで⑥再びテープリーダを起動する｡
(

(g)命令(5.3)は端子回路と特殊入出力回路の出力受信状態の
＼J

良否を照合する｡その結果⑧は制御回路に送られ,照合

の結果が良であればテープリーダを起動して次の動作に入

り,否であれば検査者にランプ表示で検査品に不良がある

ことを知らせる｡
/′■■■■■■■■■■■■■､＼

(b)命令(5.4)は手動操作切替回路を動作させ,検査機が操作
＼

J

できない部分を検査者が操作するようランプ表示する｡検

査者が手動操作を行なった後始動電けんを押すと手動操作

切替回路が復旧し,テープリーダ停止信号⑨がなくなり

テープリーダほ再び起動する｡
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′′■･＼

(i)命令(5.5)は端子回路と特殊入出力回路を初期状態に戻
＼--ノ

/′一-＼

す｡テープリーダの再起動は(5.5)の命令を制御回路が受け
＼､__/

てから1秒間のタイミングをとって自動的に始められる｡
(

命令(5,6)は全検査項目が完了したことをランプ表示し,
＼_-_/

テープリーダを停止させる｡

(k)復旧電けん⑭をさがすと検査機は平常状態に戻る｡

4.4.3 符号 と命令

テープにさん孔される符号にはA,B,C,D,0,1～9を使用し,リ

ーダで読みとり後のチェックを可能にするための20ut Of6の

山己照合符号を採用している｡

各命令ほ4個の符号で構成され,第1列にアルファベット,第

2,3,4列に数字を経いている｡葬る表は本検査機で使用している

各命令の一覧表である｡

4.ム5 特 長

本検査機ほ次の特長を持っている｡

(1)多種少量生産の製品に対して使用効率が高く,経済的で

1､～へ八八【-､㌧へ～【､一､へへノ′し､へ(〉へ

ある｡

120端子以【Fのあらゆる装匪を検査できるよう万能化が図られ

ており,多種少量生産の製品に対して検査機の使用効率が高い｡

(2)新製品および設計変更にすぐ対処できる｡

従来新製品の製造および設計変更が行なわれる場合,検査機の

設計製作には長期の計画を必要としたが,本検査棟の使用により

テープを作るだけで新しく検査機を設計,製作する必要がない｡

5.緒 言

以上例示したような各種検査枚の完成によりクロスノミ交換機の検

査の機械化(自動化)が図られ,検査の能率が向上するとともに,製

品の品質向上および安定に大きく貢献することができた｡今後さら

にこれら検査機の改良と充実を図るとともに万能化の範囲を着々と

拡げてゆく予定である｡

終わりに種々ご指導,ご援助を賜わった日立製作所の関係各位に

厚く感謝の意を表する｡
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