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施設・生産技術部門
Plant and Production Engineering Division

生産技術をソフトおよびハードの両面から支援する組織として1999年度より生産技術統括部が発足してい

る．

ソフト面での活動としては，各工場，海外生産拠点で実施されているFPS活動の推進が主たる業務であり，

ハード面では各事業部門と共同して行う生産設備の開発および導入が主たる業務である．

生産設備については，設備の開発から据付，試運転など稼働にいたるまでを担当する設備技術部と，メカ

トロニクス，精密機械加工技術を担当する生産技術開発部により活動が実施されている．

設備技術部は全社横断的な組織として組織されており，事業部，場所などにとらわれず必要な固有技術を

持つ技術者を必要なところに集中できるような弾力的な組織運営を行っている．

また機械系技術を生かした新規事業の立ち上げとして，プリント基板製造，コネクタ製造のための金型製

造会社（FET），光融着接続機製造会社（FPL），HDD用コム製造会社（FPTT）などを事業部と共同で設立，運

営しており，固有技術をさらに広く，深く追求して行く拠点となるように考えている．

概　況

〈施設・生産技術部門関連年表〉1．生産設備の開発

1. 1 高速紡糸機
光ファイバ紡糸工程の生産性向上を目的に，高速化，

母材大型化（長尺線引き技術），品質の安定化等に取り組

んで来た．

（1）高速化技術としては，固有振動数理論による背高タ

ワーの設計，高効率冷却方法の開発，コーティング

ダイニップルの形状最適化，および高速引巻取機の

開発などを行っている．

（2）母材の大型化対応技術としては，大型加熱炉の開発，

連続樹脂供給方法の開発，および低定張力での長尺

巻取方法の開発を行っている．

（3）品質制御技術としては，ファイバ外径制御の高精度

化，線引張力制御，線速制御，被覆径制御，ファイ

バ内気泡検出器，および被覆内気泡検出器といった

一連の制御技術，センサ開発を行い，実機に適用し

ている．

光ファイバ素線市場も年々競争が激化しており，上記

のような取り組みによるコストダウンで市場ニーズに対

応している．

1. 2 自動倉庫対応プルーフテスタ
紡糸工程後にファイバ素線の強度信頼性を付与するた

めに行われる工程がプルーフテスト工程である．この工

程に使用されるプルーフテスタは，光ファイバ需要増，

高品質ニーズに対応して設備仕様が逐次進化してきた．

従来の工場では，母材製造工場に比べてプルーフ工程以

降は非常に人員数の多い工程が多く，また，ボビンの保

管スペースも膨大な面積が必要となることから，新しい

プルーフ工程に対しては巻取ボビン搬送の自動化，ボビ

ンストックの省スペース化，線速の高速化が必須の命題

となっていた．以下に開発時の概要を示す．

（1）ボビン搬送の自動化，ボビンストックの省スペース

化については，自動倉庫を活用したシステムを採用

した．クリアすべきテーマとして，巻取りボビンの

自動脱着機構，自動倉庫保管時のクリーン化，24時

間連続稼働などがあげられる．

（2）線速の高速化については主に張力制御技術を活用し，

プルーフ荷重付与部の安定性，送出および巻取張力

の安定性，ファイバ破断時の後処理の簡便性といっ

たテーマに取り組み，これらをクリアして24時間連

続稼働を実現している．

1. 3 ファイバ素線曲率測定器（図1）
ファイバを紡糸する際に生じる長手方向の弯曲が大き

いと，テープ心線として使用する場合，一括融着接続が

困難になる．

そこで，ファイバ品質検査の一項目として，弯曲を数

値的に曲率として測定する装置を自社開発し，自社で使

用すると同時に外販もしている．

本測定器は，ある間隔の平行光をファイバに照射し，

ファイバを軸方向に1回転させたときの反射光の間隔を正

確に測定して曲率を算出している．

なお，この測定原理は，IEC本会議に当社が提案し採用

されたものである．

1. 4 光ファイバ製造での検査自動化装置
（1）OTDRによるテープファイバ自動検出装置

本装置は下記に示す機能を持つテープファイバ検査自
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動化装置であり，25本のテープファイバ（2心，4心，8心）

を連続して検査できる．図2にテープファイバ片端からの

検査装置構成を示したが，テープファイバ両端に装置を

配置した両端自動検査装置も開発されている．

〈装置の機能〉
● 高精度突合わせ

画像処理を取り入れた位置調整機構により，検査対象

のテープファイバ端末とOTDRに接続したマスタテープ

ファイバ端末を高精度に位置決め・突き合わせし，フレ

ネル反射軽減のためにマッチングオイルを塗布する．
● ファイバ品種判別

測定波長に応じた曲げを検査対象テープファイバに与

え，その曲げ損失程度によりファイバ品種を判別する．
● テープファイバ端末部の断線検知

検査対象ファイバのOTDR側端末部近傍に曲げを与え

ることで突き合わせ部のフレネル反射を軽減させ，検査

対象ファイバの全域にわたった断線検知を行う．
● 両端からの高精度損失測定および線番対照

テープファイバ両端末に装置を配し，両端からの高精

度OTDR損失測定を行うとともに，チャンネルセレクタ

により選択されたマスターテープの特徴から線番対照を

行う．

（2）MTコネクタ付き光ケーブル自動検査装置

テープファイバ端末処理装置（被覆除去・洗浄・切断

機能を有する）・MTコネクタ自動嵌合装置・光源・パワ

ーメータ・制御用パソコンで構成するMTコネクタ付き光

ケーブル検査装置で，最大25本のMTコネクタ付きテープ

ファイバの伝送損失と線番対照を連続して検査すること

ができる．

1. 5 光ファイバカプラ延伸装置
当社では従来から独自の光ファイバカプラ製造装置を

開発し，光ファイバカプラの製造を行ってきたが，近年

の伝送容量拡大要求から，DWDM伝送システム用全光フ

ァイバ型偏波合成器（図3：商標POLA－MUX）を製品化

するにあたり，従来のカプラ製造装置技術を応用した製

造装置を新たに開発した．

全光ファイバ型偏波合成器は，PANDA（Polarization

Maintaining and Absorption Reducing）型偏波保持光フ

ァイバ（以下PANDAファイバと呼ぶ）を用いて従来の光フ

ァイバカプラ製造工程を応用した製造工程にて製作され

る．全光ファイバ型偏波合成器を製造するには，図4に示

すように2本のPANDAファイバ偏波軸の角度合わせを行

い，調心された姿勢のまま2本のファイバ同士を密着させ

て加熱・融着延伸を行う工程がとられる．

その製品性能は，2本のPANDAファイバの偏波軸平行

度や傾き・クランプ軸位置精度・ファイバに掛かる張力

および張力差等が大きく影響することから，本装置には

PANDAファイバの入射部と出射部をそれぞれ高精度に把

持・回転・張力制御できる負圧クランプ構造・張力調整

機構や画像処理により自動で融着延伸部全域の偏波軸角

図１ ファイバ素線曲率測定器
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度合わせを行う機能を有している．また，融着延伸部を

拡大映像化することで品質確認を容易にし，より一層の

高信頼性を得ることができるようになった．

2．工事機材の開発

2. 1 ケーブル延線車およびダクト蓋敷設車
リニア中央新幹線の山梨リニア実験線に使用するケー

ブルの延線車およびダクト蓋の敷設車を，日本鉄道建設

公団および東海旅客鉄道株式会社と共同開発した．

ケーブル延線車（図5）は，トレーラ，ケーブル台車およ

び布設作業車を装備し，全長は約25m，き電ケーブル（約

15ton）を積み込むと総重量は約40tonにもなる．延線車は

トレーラに牽引され，両側面に取り付けた案内輪でガイ

ドウェイ内を進み，走行速度と同期し低張力でケーブル

台車から繰り出すことができる．

また，ケーブル台車は本線カント10°に自動追従して，

常時水平を保ちながらケーブルを安定的に繰り出し，そ

のケーブルは布設作業車をとおり，ガイドウェイ外側に

あるダクト内に1条ずつ延線する．

このケーブル延線車は，リニアモータカーの位置を検

出する交差誘導線や漏洩同軸ケーブル等の延線にも利用

している．

ダクト蓋敷設車は，ガイドウェイ外側にあるケーブルダ

クトへエアバランサ装置，真空式吸引器を用いて，ダクト

蓋（60kg／板）の取りおろしを行う装置であり，走行路面の

縦断勾配MAX40％，横断勾配（カント）MAX10゜の変化に

も追従する水平装置も装備している．

工事は1996年11月から1997年4月に行い，工期短縮にも

大いに寄与した．

2. 2 ケーブル埋設機
世界最高電圧および最大容量の送電線路「阿南紀北直

流幹線500kVOFケーブル線路」が完成した．このプロジ

ェクトは，1992年から関西電力（株）と電源開発（株）とで

共同で進められ，当社を含むケーブルメーカ4社の共同企

業体が取り組んできた．

海底OFケーブル（光ファイバ複合DC50 0kV1×

3,000mm2，仕上り外径190mm，条長約48km）は布設専用

船に積み込み，紀伊水道航路部を2～3mの深さに布設と

同時に埋設する工法が採用され，この工事に対応するケ

ーブル埋設機（図6）を開発した．

埋設機の特長としては，ウォータジェット掘削方式で，

掘削体（ケーブル案内溝）および両舷ソリを連結して埋設

作業に耐える構造とし，本体フレーム上に埋設深度調節

装置，油圧切替弁，電気設備搭載水密BOX，本体傾斜角

検出器，SEABAT角度検出計，光波測距離用プリズム接

続伸縮型スタッフ等を装備している．

埋設深度調節装置は，可変アームを油圧シリンダで屈

伸させて0～3mまで埋設深度を調節できる．また，岩盤

走行時の転石等による衝撃吸収に，アキュムレータ等の

装備と両側のソリ部に4輪の車輪を設け，岩盤部走行をス

ムースに行える構造としてある．

工事は1998年4月から開始し，1999年7月に完了した．

3．精密機械加工技術／機械加工技術検討と
海外展開

当社では各種電線・周辺機器分野で各種機械加工技術

を応用してきたが，通信の光化と電子材料の高度マスプ

ロ化が進むにつれ高精度加工技術がますます必要となっ

てきた．当社ではそれに合わせて1990年前後に機械加工

専業メーカを国内外に設立し，ほぼ同時期に機械加工基

礎技術を検討すべく精密加工研究室を社内に発足させ現

在に至っている．国内メーカでは光ファイバ接続機の生

産拠点となっているフジクラプレシジョン（株）等があり，

海外メーカとしてはタイ地区フジクラ関連各社への金型

供給メーカであるFujikura Engineering（Thailand）Ltd.と，

HDD部 品 専 用 メ ー カ で あ る Fujikura Precision

Technology（Thailand）Ltd.がある．以下にタイ地区の2社

と国内加工技術検討を紹介する．

3. 1 Fujikura Engineering（Thailand）Ltd.（FET）
ここでは，FPC･線材端末･コネクタ等の電子材料を製

造する上で必要な金型各種（打抜き･プレス･モールド）が，

最新かつ高精度の加工設備と，日本での研修を経たロー

カルスタッフにより製造されている．高精度・高品質の

キーテクノロジーとしては，1μm精度の研削技術（汎用

研削機･HAUSER治具研削盤･倣い研削盤を使用）･ワイヤ

放電加工技術･アセンブル技術等があり，新規技術（超硬

をはじめとする高硬度鋼材切削加工技術，三次元CAM加

工制御等）を取り込みながら品質･生産性の改善に取り組

んでいる．主な製品型はフジクラグループ内で使用され

図５ ケーブル延線車

図６ ケーブル埋設機
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ているが，幅広い外部企業からの厳しい要求や新しい技

術にも対応していく予定である（図7）．

3. 2 Fujikura Precision Technology Ltd.（FPTT）
急激なHDD需要に対応した高精度なHDD部品の専用量

産メーカであり，1998年に設立された．顧客との綿密な

協議を経て試作加工を行い，量産化決定後は試作と同等

の装置･技術･スタッフにより早急な量産立上げを実施す

ることができる．製品の主加工工程はマシニングセンタ

であり，電解バリ取りや無電解ニッケルメッキ処理も自

社内で実施している．最も重要なポイントは工程間での

厳密な品質チェックであり，量産条件の変動で発生する

わずかな品質変化も早急に発見されるよう迅速な対応が

行われている．高精度･マスプロ機械加工技術に関するキ

ーテクノロジーは，高精度穴加工とバリコントロールで

ある（図8）．

3. 3 国内での加工技術検討
前述の国内およびタイ地区機械加工メーカの設立にと

もない，当社では機械加工技術のセンターセクションが

生産技術部門内に設立され，当社および国内外関連会社

での各種機械加工基礎技術に関する検討を行っている．

そこでの検討内容は前述の金型部品加工技術やアルミ軽

切削量産加工技術のほかに，情報通信分野での光化に対

応した高精度V溝加工や微細穴加工等の基礎加工技術や，

加工技術を応用した精密機構開発，機械加工評価のため

の精密測定技術等であり，多岐にわたる機械加工全般と

なっている．

図７ 作業風景（FET） 図８ 作業風景（FPTT）


