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要 旨

音楽鑑賞用として主として用いられるテープデッキの使用目的から必要とされる棟械的および電気的な種々

の特性がある｡これらの性掛こはどのようなものがあり,またどのような要因がその性能を左右しているかに

ついて考察をし,高性能テープデッキとして自負するに足る各特性の設計値について述べたものである｡

最後の項に日立テープデッキの性能一覧表をつけたので･高性能設計を理解するうえでの参考に供したい｡

1.緒 白

ここ数年来,テープデッキが特にクローズアップされてきた最大

の理由はステレオ電蓄の普及にある｡テープデッキの種類も多く,

一般のリールからリールに巻きとるタイプのオープソリール式のも

の･エンドレスタイプのエイトトラック式のもの,Philips社で開

発されたカートリッジタイプのカセット式のものなどがあり,用途

により使い分けられている｡

テープデッキは主としてステレオ電蓄と組み合わせて音楽鑑賞用

に使用する訳だから,この目的に沿って設計,生産される必要があ

る｡テープデッキは,録音や再生をする増幅器やヘッドの性能が良

いとともに,テープを駆動するための枚構部の性能が安定していな

ければならない｡この電気的,機械的性能を決定するおもな要因は,

ワウ●フラッタ(回転むら),速度偏差,周波数特性,5Ⅳ比,ひずみ,

クロスチャンネル,ダイナミックレンジ(直線性)などがあげられる｡

これらの性能をじゅうぷんに発揮させるためには,テープデッキ

について理解を深め,取り扱いや操作を正しく行なうことが必要で

あると同時に,保存手入れも欠かしてはならない｡

2.テープデッキの設計

テープデッキほ青菜鑑賞用として使用されるから性能ほ良くなけ

ればいけない,とほ言ってもどの程度でなければいけないのか,ま

た性能を左右している要因ほどうすれば改良できるか,このような

点について述べてゆくことにする｡

なお,現在テープデッキの主流を占めているオープンリール式の

ものに焦点を絞って文を進めてゆくことにする｡しかし原理原則ほ

はかのタイプのテープデッキについても同じであり,同様に考えて

さしつかえない｡

2･l周波数特性

周波数特性には,再生系のみ使用したときの特性を示す再生周波

数特性と,録音系と再生系双方を使用したときの特性を示す総合周

波数特性の2種類がある｡

再生周波数特性は再生ヘッドと再生アンプの特性で決まるもので

ある｡人間の耳に感ずる30～20,000Iizの範囲の再生帯域があるこ

とが理想であるが,50～15,000Hzの帯域があれば実用上なんら支障

はない｡

再生ヘッドの性能を左右する要因にほ間げき損失,形状効果,外

縁効果,問げき深さ,遮へい効果,インピーダンスなどがある｡

間げき損失ほ録音波長ん ヘッド間げきdとした場合

間げき損失(dB)=2010gj晋f
(1)

となり,d/上が整数値をとるときに間げき損失は無限大となる｡こ
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の関係は園丁のとおりになる｡

普通,波長スまで再生する場合には,間げき損失を2dB以下に

押えるためにd/ス<0･3の関係が成立するようにヘッド間げき幅d

を設定している｡次に形状効果について述べる｡この効果はヘッド

のコアの形状とシールドケースの形状により低域の周波数特性が波

うつ特性のことをいう｡この値は多いときには,山から谷までが10

dB以上に達することがある｡この形状効果は少ないぼうが望まし

いがゼロにするのは不可能であり普通3dIi以内に設計している｡

この形状効果を少なくするポイントはヘッドコアに流れる磁気回

路が2以上になった場合に起こるので,磁気回路としてヘッドギャ

プを経由してヘッドコアに流れるもののみにする｡すなわち,ヘッ

ドコアと磁気テープが接触する部分をできるだけ少なくするとか,

ヘッドシールドケースとコアとの間隔をできるだけ広くするなどの

方法が有効な手段である｡外縁効果は波長が長くなったとき,すな

わち低周波にて,実効的なトラック幅が広くなる効果である｡この

値が大きいと低周波でのクロストークが悪くなる｡これを防ぐには

有効トラック幅以外の磁気が漏れるのを防ぐために,この部分で磁

気的な閉回路を作るように,磁気ヘッドで対策される｡

間げき探さはヘッド寿命から考え深いはうが望ましいが,逆にヘ

ッド感度が悪くなる｡これらの二点を考え合わせ現在′く-マロイコ

アで0･15～0･25mmの間げき深さをとっている｡これだけの深さを

有していれば,ヘッド寿命は2,000時間以上になる｡さらにヘッド

ほ外部雑音磁界から遮へいするために,シールドケースがついてい

る｡一層のシールドケースでも外部磁界に対して30dB程度の遮へ

いがなされる｡

また再生アンプの入力インピーダンスに比べヘッドのインピーダ

ンスをじゅうぶんに低くとる必要がある｡これほ高域周波数での内

部インピーダンス損失を防ぐためである｡理想ヘッドを使った場

合,再生アンプの補償特性は

凡B=2010glO仙flJ諸悪芹‥(2)

という回路を通せば平たんな特性が得られる｡
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表1 補償時定数(単位〝S)

規 格
19cm/s

Jl【f2

9.5cm/s

flf2

JIS

BTS

NAB

3,180

3,180

3,180

3,180

3,180

90

90

fl=尺1×Cl f2=ガ2×C2 図2 補償回路

ここで才1,g2は規格により一部異なるが表1のとおりであり,ま

たJl,≠2は図2の直列および並列補償時定数である｡現在使用して

いる再生ヘッドのインピーダンスは7(氾n～2k出であり,一方再生

アンプの入力インピーダンスは初段に負帰還をかけるなどの手段を

用い25k(l以上に設計してある｡またヘッド問げき幅ほd/ユ=0.2

にとってあり,理想ヘッドに近い高級ヘッドである｡よって現在用

いられている再生アンプの周波数特性ははぼ理論値に合った図3の

ような特性を有している｡

総合周波数特性については,再生系のほかに録音系の特性も重要

である｡録音系は録音アンプと録音ヘッドから成っている｡ヘッド

に流す録音電流神佑は交流バイアス電流値により変化するので,ま

ず交流バイアス電流値を設定することが先決である｡

交流バイアス電流は録音ひずみ,高域周波数の補償の程度,高域

周波数でのテープの飽和点の劣下などから考え合わせ,テープデッ

キでは最高記録レベルー0.5dB程度のバイアス値に設定される｡

テープ上に記録されている磁束ほ周波数に関係なく平たんに記録

されていると思われがちであるが,日本のJIS規格やアメリカの

NAB規格などでほ低周波域で持ち上げ,高周波域では下げるよう

に決められている｡しかし実際の録音アンプでは高域周波数の部分

で極端に持ち上げているのは,録音時の損失(録音ヘッドの渦電流

損失,テープの減磁作用による損失,テープの厚み損失)が非常に

大きく,損失の値ほ19cm/s時,10kHzで20dB,20kHzでは30

dB以上にもなるのでこれを補償するためである｡この関係は図5

の録音レベルと録音電流の差からわかり,斜線を施した部分が損失

となる｡録音時にこのように高周波数で急激に損失が増加するの

で,抵抗,コンデンサだけでは補償しきれなくなり,インダクタン

スを用いて補供している｡

録音ヘッドはヘッドの間げきをテープが離れるときに信号を記録

するので,掛こ問げき幅が周波数特性を左右することはない｡そこ

で録音ヘッドにあっては録音ヘッドの感度のみを考え,間げき幅を

設定するので,ある程度広い間げき幅をとるのが得策である｡普通

10～15/上程度の間げきをとっている｡ただし問げき深さはヘッド寿

命を左右するので再生ヘッドと同様に0.15～0.25mmの深さをとる｡

高周波の周波数特性を劣下させる原因としてヘッドの角度規正が

ある｡録音方向と再生ヘッドの方向との問に方向差♂があるとする

と波長スにより,損失エ(dB)が生ずる｡

Sin

上=20log

汀lγtanβ

打lγtanβ
(3)

ここiこ,Ⅳ:テ
ー プ幅

この式からわかるようiこ,この損失は波長スが小さくなるほど大

きくなる｡すなわち,高周波域での特性が角度規正の影響を大きく

受ける｡3ヘッド方式のデッキで録音ヘッドと再生ヘッドの間げき

方向を一致させる必要があるのはもちろんであるが,2ヘッド式の

ものでも録音ずみテープをかけた場合に同じように角度ずれが問題

になる｡テープ走行方向に対し直角に角度規正を行ない,19cm/s

15kHzで最大感度に対し1.OdB以下iこ角度ずれを押えている｡
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囲4 バイアスによる周波数特性の変化
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図5 録音電流と録音レベル

2.2 信号対雉音比(ぶJV比)

5JV比に関しても周波数特性と同じように再生5+Vと総合5Ⅳの

二つがある｡まず再生5Ⅳから述べていくことにする｡

(1)再 生 5Ⅳ 比

再生5∧r比を左右する要因としては,磁気テープ.再生へ､ソド.

再生アンプの3とおりがある｡

(a)磁気テ ー プ

テープが悪く磁気粉のプラスチックベースへの塗布に均一さ

を欠くと再生ヘッドの問げきiこ対し磁気抵抗の変化を生ずる｡

この場合再生ヘッドのコアが帯磁していなければ磁束の変化は

生じないから,雑音電圧をヘッドに誘起しないが,コアが帯磁し

ていると磁束変化が生じ(4)式の雑音電圧がヘッドに誘起する｡

Ⅴ=Ⅳ雷 ･‥･･(4)

ここに,+Ⅴ:再生ヘッドの巻数

¢:コアに流れる磁束

このことからわかるように,磁気テープとしては塗布むらのな

いことが5Ⅳ比を良くするポイントであり,また再生ヘッドと
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しては残留磁気の少ないものを使用している｡この残留磁気の

少ないヘッドを得るには,ヘッドコアの選定を重視するのはも

ちろんであるが,アニールの条件,加工中のコアのストレスも

残留磁気に効いてくるのでじゅうぶんな管理が必要である｡

(b)再生ヘ ッド

再生ヘッドは,さらに外部磁界に対して,完全に遮断してや

る必要がある｡このためパーマロイのシールドケースがヘッド

コアにかぶせられている｡再生ヘッドは雑音を拾うほうだが,

雑音を出すほうのモートルとかトランスからの漏えい磁界もで

きるだけ小さくする必要がある｡

(c)再生ア ン プ

再生アンプにはトランジスタ,抵抗器など雑音源が多数使わ

れている｡特に初段のトランジスタ雑音指数(Noise丘gure)が

再生アンプとしての5〃比を決定しているので初段のトランジ

スタの設定は重視されている｡また,むやみに低域や高域の周

波数特性を伸ばすと雑音も強調されるので,可聴周波数範囲外

の特性はできるだけ落すようにするのが,よい5Ⅳ比を得る条

件である｡

(2)総 合 5+Ⅴ 比

総合5Ⅳ比は再生5〃比をよくすると同時に録音系の5Ⅳ比を

よくする必要がある｡すなわち,録音アンプの5Ⅳ比をよくする

のは当然であるが,それ以外に交流バイアスの波形が5Ⅳ比を決

定する要因のひとつになっている｡この訳を定性的に考えてみる

と,交流バイアスのひずみの中に偶数次高調波が含まれていると

バイアス波形の上下が非対称になり,上下の波高値が異なってく

る｡この差によりテープが直流帯磁される｡この場合に,テープ

に磁性粉の塗布むらがない場合にほ,帯磁されても磁束変化が生

じないが,むらがある場合には残留磁束が不均一になり,雑音を

記録したことになる｡奇数次高調波がある場合は波高値に差が生

じないので,残留磁気ほ生じない｡よってSⅣ比に対する影響は

ない｡テープデッキとしては5Ⅳ比が50dB以上必要である｡こ

の場合,図古からわかるように,全偶数次高調波ひずみを1%以

下にする必要がある｡

2.3 ひ ず み

テープデッキの再生音がひずむ原因ほ磁気テープ,再生アンプ,

および録音アンプのいずれもが非線性素子であることに起因する｡

(1)磁気テープによるひずみ

テープのひずみほバイアス電流値により変わり,バイアス電流

値が深いほうがひずみは減少する｡しかしさきに述べたように周

波数特性からほバイアス電流値が小さいほうがよい｡このように

矛盾した2点を考え合わせ動作バイアスは最大感度より0.5dBさ

がった点を動作バイアスに設定している｡この関係は図7のよう

になる｡

また録音レベルに対する再生出力とひずみ率の関係は,図8の

ようになる｡このように録音過程において大きなひずみを生ずる

動作バイアス

0.5dB

出力

1f主宰
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図8 入出力特性

のは,バイアスが適切な場合は録音レベルが過大なためである｡

ひずみの成分は,交流バイアスにおいては第3高調波が主で,バ

イアス波形が非対称なときには第2高調波が増加する｡

(2)増幅器に起因するひずみ

再生アンプと録音アンプで生ずるひずみに対しては,増幅素子

の動作点を適正に設定すると同時に,負帰還をじゅうぶんにかけ

ることにより,減少させている｡

負帰還による全高調波ひずみの減少は(5)式のとおりである｡

尺(dB)=2010g(1＋α･ノヨ)
‥(5)

ここに, α:負帰還をかけない増幅率

β:負 帰 還 率

このように低ひずみ率のテープデッキを設計するiこは,テープ

にかける交流バイアス値,交流ノミイアス波形,録音レベルの設定

に注意を払うと同時に,増幅器の設計にあたってもNF量をじゅ

うぶんにとり,ひずみを減少させる必要がある｡テープデッキで

は基準録音レベルにて1%以下のひずみ率に設計されている｡

2.4 クロストーク

クロストークには,互いに相手方のチャンネルに漏れる程度を表

わすチャンネル問クロストーク(Crosstalkbetweencbannels)と

隣接するトラック間で漏れるトラック問クロストーク(Crosstalk

betweentracks)の二つがある｡後者ほヘッドとテープ相互の残何

的寸法が正しいかどうかで決まるものである｡Lかし前者は複雑な

種々の要因がはいり混り性能を左右している｡このチャンネル間の

クロストークが生ずる原因としては,

(1)静電誘導,電磁誘導により相手方チャンネルに漏れる｡

(2)出力部の大電流が基板のアース銅ハクを伝わり,初段部の

相手方チャンネルに流れ込む｡

(3)電源部の平滑不良により連チャンネルの電源を通して漏れ

る｡

(4)ヘッド間の相互インダクタンスにより漏れる｡

次上のようなものが考えられる｡

原因(1)の対策としては,完全に各チャンネルを独立させ,交わら

ないように設計すると同時に,シールド線を用いて静電シールドを

するとか磁気シールドをする｡.原因(2)の対策としては基板の設計

にあたり,出力段部の電流が初段部に流れないように出力段部のア

ース部を太くするとか,アース回路に閉ループを作らないようにす

る注意がいる｡原田(3)に対しては平滑をじゅうぶんに行なうと同

時に同一電源で両チャンネルを動作させる場合,チャンネル問にバ

ッファー回路をそう入するようにする｡原因(4)の対策としては上

下ヘッドコア間にシールド板をそう入するなどの方法をとり,結合

を小さく設計している｡

2.5 直線性(LineQr汁y)

録音アンプと再生アンプの直線性は,いかほどあればじゅうぶん

であるかについて考えることにする｡

原音アンプについては,ボリューム以前でマイク入力およぴLine
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入力の変化幅に対してじゅ

うぶんに直線性が保たれて

いる必要がある｡マイク端

入力としてほ,音圧40～

110dBの変化幅むこ対して,

Line入力については,0.5

～1,(氾OmVの入力に対して

直線性が満足されるように

設計されている｡

またボリューム以降終段

までの直線性についてはテ
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図9 回転むらの聴感補正曲線

ープに飽和レベルで録音す

るに足る電流値までの直線性7･う;とれるように設計している｡

再生アンプの直線性ほ,再生ヘッドで飽和レベルを再生したとき

のヘッド出力に対してまでの直線性が満足されている必要がある｡

テープの飽和よりも早くアンプのほうが飽和してはならない｡よっ

てテープのひず克よりアンプのひずムのほうが常に小さくなるよう

に設計されている｡

2.d 回転むら(ワウ･フラッタ)

回転むらの感知できる量は,その7止秒の周期と元の音の周波数と

に密接な関係があり,その呈ほ変動の最大幅よりほ実効値に比例す

ることがわかっている〔⊃

回転むらの毎秒の周期と感応量の関係は図9のようになり,これ

を聴感補正曲線といい,実際の回転むらの測定i･こ際しては,この補

正をかけている場合が多い｡

回転むらの発生原因には非常に多くのものが考えられる｡しかし

大別すれば次の二種類になる｡

(1)定常的な回転むらを生ずる国子｡

(2)非定常的な回転むらを生ずる因子｡

(1)は機構部分に明らかに回転むらを生ずべき原因があり,常に

一定した回転むらを生ずる場合である｡すなわち,回転撥構部品(繰

出リール台,フライホイール,モートルプーリ,キャプスタンなど)

の偏JLにより,それぞれの1回転ごとに偏心量に比例した回転むら

を生ずる場合である｡

(2)は全く予期できず,ある日舜間に偶発的に生じた原因トニよって

起こる回転むらであり,あるときには回転むらを生じ,またあると

きには全く生じないような安定性のないものである｡これは回転枚

構各部の摩擦条件の瞬間的な変化によって起こることが多く,たと

えば回転軸と軸受間に微細な異物が混入し,ある条件で軸受抵抗の

変化を生じ回転むらを生ずるような場合である｡

(1)についてはその原因が明らかであり,理論的な解析を行なう

ことも可能であるが,(2)の場合ほ全く不安定条件であり,解析を

行なって回転むらの値を予測することほ全く困難である｡しかし

(2)の原因は実際に製品を生産する場合,作業の改善を行なえば,

ある程度取り除くことが可能であり,テープデッキにおける回転む

ら中(1)に比較して大きな値を占めるとほ考えられないので,(1)

の原因を取り除くことが肝要である｡

回転むらは磁気ヘッド面におけるテープ速度の変動によって生ず

るが,キャプスタンの周速に置き換えて考えることができる｡キャ

プスタンの周速5は,キャプスタンの基準半径をれ,標準角速度を

紺｡とすれば

5=2汀㍍紺｡.…
…(6)

したがって周速の変化を起こすのは,次の二つの場合である｡

(a)γ｡が変化したとき

(b)れ㌧が変化したとき

(a)の原因としては,キャプスタンの偏心,(b)の原因としては

キャプスタン,繰出リール軸,巻取リール軸,モートルプーリ,フ

ライホイールなどの偏心が考えられる｡偏心のうちで特に大きな原

因になるのはキャプスタンの偏心であり,4～5mm径のもので5/上

以下で押える必要がある｡またれ㌧の変化を少なくするために,フ

ライホイール効果が利用されている｡この場合フライホイールの慣

性能率を大きくし,かつキャプスタンの回転速度を速くすることが

必要である｡

回転むらは再生される音の種類により,はっきり判別されたり,

あまりよく判別できなかったりする｡回転むらがよく判別できるの

は,ピアノとかギターのような連続音の場合で,逆に回転むらがあ

るにもかかわらず人の声ではあまり判別できない｡しかし音楽鑑賞

用としてのテープデッキは回転むらの設計も厳重にする必要があ

る｡19cm/sのテープ速度で0.12%WRMS,9.5cm/sで0.2%

WRMS,以下に設計されているのが現状である｡

2.7 速 度 偏 差

テープレコーダでほ,セット間の互換性を考え,テープ速度は所

定の速度に規制されている｡.現在用いられているのは職業用に38

cm/s(15inch/s),一般用として19cm/s(7妬inch/s),9.5cm/s

(3ヲ左inch/s),4.75cm/s(1%inch/s)の4種類である｡

このテープ速度偏差ほ,個人差や音の種類により判別の限界が異

なるが,音楽鑑賞用としてのテープデッキの速度偏差は2.0%以下

に押える必要がある｡この速度偏差の原因としては,モートル自体

の回転数のばらつきと,モートルプーリ,キャプスタンなどの寸法

のばらつきが原因である｡モートルの回転数のばらつきを少なくす

るiこは,インダクションモートルにあっては,停動トルクを大きく

するなどの方法でモートル負荷曲線の立ち上がりの急なものを使関

する｡さらに高い性能を得るにほ同期モートルが一般に使用され

る｡このテープ速度偏差も常に一定でなくテープの浜奏中に負荷の

変化やモートルの加熱により徐々に速度が変化する場合が多い｡こ

れを特に速度変動と呼んでいるが,これを防ぐにはモート′レの負荷

曲線の急な,温度上昇の少ないモートルを使用する｡

3.テープデッキの使い方

いかに優秀なテープデッキであっても,使い方が正しくなければ

その性能は半減する｡性能を最大限に発揮させるためには,テープ

デッキの性能のおのおのについてじゅうぶんに理解し取り扱うと同

時に,保存手入れも欠かすことができない｡

テープデッキは弱い磁気変化を電気に変換する装置であるから,

保存に際して磁気から守る必要があるのは当然だが,メカニズムは

ホコリや湿気,熱を嫌うので,常に手入れを怠らずに保守すること

が必要である｡この保存の適否により,テープデッキの耐久力や性

能は大きく変わるものである｡

テープの走行は常に整然と円滑に行なわれるような状態でなけれ

ばならない｡テープに付着Lたホコリや異物ほ枚械系から浸透した

微量の油脂と混じってヘッドやガイドをよごし続ける｡このよごれ

ほワウ･フラッタを悪くし,周波数特性にも悪い影響を与える｡こ

のよごれは50時間に1回くらいガーゼにアルコールを含ませてふ

きとることが必要である｡またテープは弱い磁気変化をヘッドに与

えながら電磁変換を行なうものだから,いかに弱くとも不要な磁気

は録音再生に悪影響を与えるので,ヘッドコアやテープガイドに対

しては時々,磁気的な脱磁を行なう必要がある｡

4.カートリッジ式テープデッキ

今までオープソリール式のテープレコーダでいちばん取り扱いに

くかったのはテープの部分である｡テープを空リールに掛けて巻き

とらせることとかテープの演奏中にそのままでテープを保存するこ
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表2 日 立 テ ー プ テ ッ キ 性 能 一 覧 表

TRQ-747

海

草し海i

瞞■i
●′事..｡⊥

外

TRQ-757D

定 格 入 力

ト ラ ッ ク 数

ソ ド

録 音 消 去 方 式

ト ラ ン ジ ス タ 数

周 波 数 特 性(総合)

S/N (総 合)

録 音 再 生 補 償

消 費 電 力

チャンネル間クロストーク

トラック間クロストーク

入力イ ン ピーダンス

出 力 イ ンピーダンス

ワ ウ ･ フ ラ ッ ク

速 度 お よ び 偏 差

付 属 品

100V 50/60Hz

4

畳 昔, 再 生, 消 去 各 1 個

AC 消 去, AC ノミイ
7ス

21石

30～22,000Hz(19c皿/s)

50dB 以 上

NAB 規 格

27W

60dB 以 上(再 生･再 生)

60dB 以 上

マイク端子:5k凸以上,LINEIN端 子:100kn以 上

LINE OUT端子:5k∫l以下,ヘッドホーンジャック:8n

O.12%WRMS(19cm/s), 0.20%WRMS(9.5cm/s)

3スピード,19cm/s±1.5%9.5cm/s±1.5プg ､

7号空リーノン,DIN コード,リールホルダ

100V 50/60Hz

4

録 音, 消 去 各1 個

AC 消 去, AC バイ アス

11石

30～20,000Hz(19cln/s)

50dB 以 上

NAB 規 格

40W(60Hz), 50W(50Hz)

60d】∋ 以 上(再 生･再 生)

60dB 以 上

マイク端子:5kn以上,LINEIN端子二100k凸以上
LINE OUT端子:5k∫l以下,ヘッドホーンジャック:88

0.12%WRMS(19cm/s),0.20%WRMS(9,5cm/s)

3スピード,19cm/s±1.5%,9.5cm/s±1.5%

7号試聴テープ,7号空り=ル,DIN コード,リールホルダ
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100V 50/60Hz

4

良 市, 消 去, 各 1 個

AC 消 去, AC バイ アス

14石

40～12,000Hz(総 合)

45dB 以 上

DIN 規 格

12W

35dI∋ 以 上

60dB 以 上

マイク端子ニ2kn以上,LINEIN端子:100kn以 上

LINE OUT端子:5k凸 以 下

0.25%WRMS以 下

4.75cm/s±2%以 内

DIN コード

100V 50/60Hz

8

再 生 1個

6 石

50-13,000Hz(再 生)

50dB

NAB規 格

16W

50dB 以 上

45dB 以 上

LINE OUT端子:5kJl以 下

0.25%WRMS以 下

9.5cm/s±2%以 内

試聴カートリッジ 1個

とが非常に困難であった｡この点を解消するためカートリッジ式の

カセットとエイトトラックのテープレコーダが出現したのであ

る｡前者は4.75cm/s,後者は9.5cn/sのテープ速度を採用してい

るが/ヘッドおよび磁気テープの技術的改良がなされ,低速虔でほ

あるが10kHz以上の周波数特性を有するまでに性能が改善されて

きた｡その結果これらのテープレコーダは単に会話録音用としての

みでなく音楽鑑賞用のテープデッキの領域にまで食い込んできた｡

操作性とか電磁的な性能の向上のみではなく,カートリッジ式テー

プデッキのメカニカルは非常に小形化されている｡しかし,テープ

デッキとしての高性能を得るためにメカニカルな高度の技術も使用

されている｡

5.結 口

以上述べたとおり,現在,オープンリール式テープデッキの技術

的な問題はすべて解明され,商品化するうえでの問題はない｡しか

し,操作性の簡便なカートリッジタイプのカセット式およびエイト

トラック式のテープデッキは低速のテープスピードとか狭いトラッ

ク幅を操用していることにより生ずる電磁的な問題,また構造部を

小形化していることにより生ずる機械的な問題など今後に残された

技術的な問題があり,いっそうの技術的改良が必要である｡

最後に,本論文の記述にあたり種々の助言をいただいた関係各位

に対し深謝の意を表する次第である｡
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