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張力を一定にする必要がある．張力の変動が大きい
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少ない空気消費量で浮上量を維持することができる．
( 2 ) 多孔質タイプ（第 5 図 - ( c ) ）
エアターンバー表面は多孔質（カーボン材）であ
り，表面全体に形成された極小径の孔から空気を吹
き出す．浮上量は少ないが，張力の変動による浮上
量の変動を抑制することができる．

3. 1. 2　エアターンバー性能確認試験

従来タイプ（孔タイプ）のエアターンバー（第 5

図 - ( a ) ）および，開発した 2 種類のエアターンバー（第

5 図 - ( b )，- ( c ) 
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巻取り装置のモータトルク制御によって行われる．しか
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ルによって計測している．張力の上昇に伴い，ギャップが
小さくなり，圧力が高くなることが分かる．逆に，ギャッ
プや圧力を一定にすることで，張力を一定の値に安定化す
ることができる．
この計測結果を基に非接触張力制御を行った．第 3 表

に非接触張力制御の結果を示す．参考として，基板材とし
てガラス・アルミニウムを使用したときの結果をともに示
す．張力制御装置を使用することで，搬送中の張力が安定
することが分かる．また，ギャップより圧力を一定にした
方が，より安定性が高くなることが分かる．一方，ギャッ
プセンサは外付けが可能なため，圧力センサと違って事前
にエアターンバー内部に設置する必要がなく運用しやすい
メリットがある．したがって，運用上求める精度によって
ギャップによる制御または圧力による制御を使い分けるの

煙っま伴い．




