






ナノ計測用『恒温ブース』納入事例

A delivery case of thermostatic booth for nano-measuring devices

空調冷熱事業部

泉 憲治，岡田 孝博

IZUMI Kenji, OKADA Takahiro

Abstract

Transmission electron microscope that is one of nano-measuring device is required sub-nanometer accuracy

of observation. Therefore it is necessary to severe conditions in the environment in which it is used. Our NS

thermostatic booth is possible to satisfy the high demands for, not only temperature, but also noise, vibration, and

air flow. In this report, we introduce the latest delivery case.

�．はじめに

ナノ計測装置の一つに透過型電子顕微鏡がある．

サブナノレベルでの観察精度が要求されるため，使

用する環境もシビアな条件が必要である．NS恒温

ブースは温度だけでなく，騒音・振動・気流につい

ても高い要求を満足することが出来る．ここでは，

沖縄科学技術大学院大学殿（図�）向けの最新の納

入事例について紹介する．

�．特長・仕様

図�（c）に（a）の電子顕微鏡運転時における騒

音値が観察結果に与える影響を示す．画像の鮮明さ

には低騒音が不可欠であることがわかる．（b）は弊

社装置による周波数ごとの音圧レベルを示したもの

である．これより，従来型と比較して開発した低騒

音型は低い音圧レベルであることがわかる．また，

納入した温度精度±0.2 ℃，騒音値34 dB（A）を実

現し非常に高い評価を得た．
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図� 透過型電子顕微鏡向け納入事例における製品性能の比較

図� キャンパス概観



不燃木製学校間仕切 FPW ハイブリッド仕様

Hybrid incombustible wooden school partition FPW

建材事業部

森 暁

MORI Akira

Abstract

Hybrid incombustible wooden school partition FPW made of steel framework were developed. It achieved

the time reduction of incombustible agent drying step and achieved low cost of material. Here, we introduce its

structure and features.

�．はじめに

建材事業部においてホウ酸を基剤とした薬品を含

浸させた不燃木材を使用した学校間仕切を開発上市

したのが2010年である．以来，建築基準法により学

校間仕切に可燃物である木を使用することが出来な

い場合に当製品が採用され，木を使いたいとの要求

のある顧客から一定の評価を得てきた．しかし不燃

木材はその製造工程が複雑なために長いリードタイ

ム（90日）を要し，製造コストが高くなってしまう．

この問題を解決するために，不燃木の材積を減少さ

せて材料の CD効果と，不燃薬剤の乾燥工程の時間

を削減することを目的に開発した新製品で，木の外

観を纏いつつ，内部はスチール骨組のハイブリッド

仕様の不燃木製学校間仕切の製品化を実施，福岡県

の宮若市立小中一貫校に施工・納品した．ここにそ

の構造と特長を紹介する．

�．不燃木製間仕切の問題点

①木製学校間仕切は体積の殆どを木材が占めてい

る．その為に，材料コストの高い不燃木材では，

製造直接費におけるコストウエイトが40％以上と

大きくなってしまう．（不燃木材は一般の木材と

比較して�〜�倍の材料価格となる）

②不燃木材は天然木を切り出した無垢材を使用する

ため，断面積の大きな枠部材などは大径木からの

製材が必要となる．大きな部材になる程に節の少

ない良質の木材を入手することが難しく，コスト

も高くなる．

③厚みの大きい木材は，その深部まで薬品を含浸さ

せることが難しく，不燃性能を確保しにくい．

④木材の体積に比例して，含浸させる不燃薬剤量が

多くなり，コストが割高になる．

⑤木材の体積に比例して，薬品含浸後の乾燥工程に

長い時間を要する（60日程度）．

�．FPWハイブリッドの特長および仕様

間仕切の外観寸法を変えずに木材の体積を減らす

には材料の長さはそのままで断面積を小さくする必

要がある．単純に断面積のスリム化や中空構造にす

ると材料強度が大幅に低下してしまい，間仕切の構

造強度を維持することが困難となる．そのため，基

本フレームをスチール材で構成することで強度低下

を防ぎ，その周囲を15〜20 mm 程度の厚みの不燃

木材で覆った複合構造とし，従来品の不燃木製間仕

切と同じ外観とした．その適用は断面積が比較的大
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・不燃木材の容積減容による材料のコストダウン

・大きな断面積の材料も従来の貼り合わせ接着が不

要

・薄材による歩留り向上と節の少ない良質材を入手

し易い

メリット

調達

工程

表� ハイブリッド仕様の効果

・従来品と比較して枠接合部が強固で歪がでにく

く，取り回しに安心感がある

・内部がスチール構造のため，アースが取りやすく，

取付施工時の溶接時間が短縮できる

工事

・枠接合部がスチール部材なので，木製と比較して

ビスの螺号強度が高く，組立寸法精度がよい

・木部が薄材で節が少なく手直しが減少

組立



きい横材（上枠，無目，下枠）とし，不燃木の減容

効果が比較的少ない竪材には採用しないこととし

た．これにより，使用する不燃木材の体積を従来比

で�教室当たり25％以上削減し，製造コストを10％

以上削減することを達成した．
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図� 間仕切姿図

図� ハイブリッド竪断面図 図� 従来品竪断面図



�．納入事例
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図� ハイブリッド竪枠・上枠接合部横断面図

図� 宮若市立小中一貫校施工例
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知的財産報告（Intellectual Property Report）

◆国内保有特許権の推移

◆登録特許紹介（2015年度）

発明の名称

塑性加工装置及び塑性加工方法5707624

遠心式の分散装置5678381

粉体溶解装置5636590

分散方法及び分散システム

特許番号

5625216

【産機モリヤマ事業部】

食品製造装置5553348

シート成形装置5532487

発明の名称特許番号

【環境事業部】

マイクロ波処理装置5707626

集塵装置用フィルタ材及び集塵装置5568826

発明の名称

冷却塔

特許番号

5633905

【空調・冷熱事業部】

温調装置5633074

温調装置5600857



特許第5532487号「シート成形装置」

【要約】【課題】シート成形における歩留まりを向

上し得るシート成形装置を提供する。

【解決手段】被成形材料を押出口11から前方に押

し出す材料押出部と、材料押出部から押し出され

る被成形材料を受け入れて、軸心が水平方向又は

略水平方向に沿う姿勢で上下方向に並ぶ一対の

ロールにてシート状に成形して払い出す材料圧延

部と、材料押出部と材料圧延部との間において材

料押出部から押し出される被成形材料を一時的に

貯留する材料貯留部�とが設けられたシート成形

装置であって、材料貯留部�における左右両側を

区画する左右一対の側壁部�G 夫々が、一対の

ロールの間に進入するロール間進入部分32と、一

対のロールよりも押出口11側の押出口ロール間部

分31とを備えて構成され、一対の側壁部�G夫々

の内面�Sのうち、少なくとも押出口ロール間部

分31の内面31S同士の左右方向の間隔である左右

間隔が、下方側ほど広くなるように構成されてい

る。

【技術分野】

本発明は、被成形材料を押出口から前方に押し出す材料押出部と、前記材料押出部から押し出される被成形材料を

受け入れて、軸心が水平方向又は略水平方向に沿う姿勢で上下方向に並ぶ一対のロールにてシート状に成形して払い

出す材料圧延部と、前記材料押出部と前記材料圧延部との間において前記材料押出部から押し出される被成形材料を

一時的に貯留する材料貯留部とが設けられたシート成形装置に関する。

特許第5707624号「塑性加工装置及び塑性加工方法」

【要約】【課題】円板状素材の外径側端部の概略 T

字形状部分の厚さをできるだけ厚く形成して、よ

り少ないローラを用い、より少ない工程で所望の

形状に正確に成形する。

【解決手段】曲面ローラ�Aが、曲率半径 Rが円

板状素材の厚み t に対して t/2≦R≦10 t となる

先端円弧部21を備え、平面ローラがローラ回転軸

心と平行な加工平面を備え、制御手段が、曲面

ローラ�Aを主軸回転軸心に接近する内径方向に

移動させ、円板状素材 Wの外径面 Woに先端円

弧部21を当接させて、円板状素材 Wの一部を先

端円弧部21に沿って両端部21a側に順次流動させ、

円板状素材Wの外径側端部Wpを概略 Y字形状

Wyに塑性変形させる第�塑性加工工程と、その

後、平面ローラの加工平面を概略 Y字形状Wyの

円板状素材 W の外径側から内径側に押圧して、

概略 Y字形状 Wyを概略 T字形状に塑性変形さ

せる第�塑性加工工程とを実行する。

【技術分野】

本発明は、主軸回転軸心で駆動回転される主軸

と、主軸の先端に設けられ、円板状素材を取り付

けるマンドレルと、円板状素材をマンドレルとの間で挟持する挟持機構と、ローラ回転軸心で回転可能に構成され、

挟持された円板状素材の外径面を押圧して円板状素材を塑性変形させるローラと、ローラを少なくとも主軸回転軸心

に対して接近或いは離間する方向に移動させるローラ移動機構と、運転を制御する制御手段とを備えた塑性加工装

置、及び、その塑性加工装置において用いられる塑性加工方法に関する。
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◆注目特許の概要紹介




