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置
を
改
良
す
る
こ
と
で
、
発

熱
し
た
ま
ま
ベ
ル
ト
を
回
す

こ
と
を
可
能
に
し
た
。
ベ
ル

ト
の
温
度
を
５０
度
に
設
定
し

２４
時
間
使

っ
た
場
合
で
も
電

気
料
金
は
１
円
弱
に
抑
え
ら

れ
る
と
い
う
。

フ
ィ
ル
ム
製
造
や
電
子
部

品
の
コ
ー
テ
ィ
ン
グ
で
必
要

な
乾
燥
工
程
は
ヒ
ー
タ
ー
な

ど
の
外
付
け
の
熱
源
を
設
置

す
る
こ
と
が
多
い
と
い
う
。

同
社
の
コ
ン
ベ
ヤ
ー
を
利
用

す
る
と
外
部
の
熱
源
が
不
要

と
な
り
、
初
期
投
資
を
抑
制

で
き
る
。

同
製
品
の
年
間
の
売
上
高

目
標
は
５
０
０
０
万
円
。
フ

ィ
ル
ム
や
電
子
部
品
工
場
の

ほ
か
、
食
品
工
場
な
ど
の
需

熱
す
る
ベ
Jレ
ト
コ
ン
ベ
ヤ
I

太
陽
ァ
一
圧
開
発
乾
燥
工
程
な
ど
向
け

要も棚臨時ほド‐‐‐　　一

、
耐
熱
シ
ー
ト
な
ど
を
手
掛

け
る
太
陽
フ
ロ
ロ
（藤
沢
市
、

大
久
保
登

一
社
長
）
は
ベ
ル

ト
部
分
が
発
熱
す
る
ベ
ル
ト

コ
ン
ベ
ヤ
ー
を
開
発
し
た
。

工
場
の
加
熱

・
乾
燥
工
程
で

ヒ
ー
タ
ー
な
ど
外
付
け
の
熱

源
が
不
要
と
な
る
。
同
社
に

よ
る
と
ベ
ル
ト
部
分
を
発
熱

し
た
ま
ま
回
す
装
置
の
製
品

化
は
珍
し
い
と
い
い
、
フ
ィ

ル
ム
や
電
子
部
品
、
食
品
工

場
で
の
需
要
を
見
込
む
。

ベ
ル
ト
部
分
に
使
う

「
Ｉ

Ｒ
Ｔ
Ｆ
シ
ー
ト
」
は
フ
ッ
素

樹
脂
と
カ
ー
ボ
ン
の
混
合
液

を
ガ
ラ
ス
繊
維
状
の
シ
ー
ト

に
染
み
込
ま
せ
た
も
の
。
電

流
の
大
き
さ
に
よ

っ
て
セ
氏

４０
～
２
６
０
度
に
加
熱
で
き

る
。
ベ
ル
ト
を
回
す
駆
動
装


