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八幡製織株式 祀八幡製織朗第一分塊工場用

4′000kWベ ルグナ一式電気設備に裁て

到藩

4,000kWIlgnerSystemElectricEquipmentforNo⊥1BloomlngMill

OfYawataWorks,YawataIronandSteelManufacturingCompany

ByItaruToda

ChiefofElectricPowerSection,YawataIronandSteelManufacturingCompany

Abstract

The YawataIronand SteelManufacturing Companyintended to reconstruCt

itsIlgner system electriceq11ipmentin No.1bloomingmi1lof Yawata worksand

OrderedHitachi･Ltd･tOmanufact11reOf a new set･It passed the factory test

with anexcellent resultlately andin now under erection at the site with an

expectationtostartits normaloperation shortly.

Theequipmentcomprises manynewfeaturessuchasquickresponsiveexcitation

bymeansofa HTD,improvementinthecooling of apparatusand noveldesignin

theconstructionofthemainmachine･Whenthissetoperatesprod11Ctivecapacity

Of steelmaterialwillbe greatlyincreased.

八幡製鋼所第｢分塊工場月]950粍二重式可逆匪延ロー

第1固 第 一 分 塊 歴 延 磯

Fig.1.No.1Blooming Mill

ル磯ほ従来AEG製4,000kW イルグナr

式 気設備こよって.駆動されていた｡本電気

設備ほ運轄開始以来長年月な経過して既に老

域忙 し-~こニナー;り､更･こ昨夏よりの朝鮮動乱に

伴う軌條匪延の噂現に封し其の信組阻こ不安

を生じた
､早急に此1ミ新製Ⅰ反替;二つ

責了う∴立

案され昨昭和25年10月其草製作ヰ日立

折に依頼した｡

作

日立製作研こエ設計､製作技術遣に設備つ至

能力をあげて其製作に努こ小三)九､本年6月末

に完成､満足な結果を以て工場

径直ち 蓬に顆掛り長途 海陸‥■リ

鹸､を終えた

了し目下現場に於て据付作業中で近く

始の矧こは鋼材生産九二_増大に新威力を更揮

するものとして騒く注目されている｡

本設備は従来Lつ此つ撞のものにない色べ1つ･

新機軸土石しており､其の主なるものを列撃

十れば

八幡製絨株式愈祀八幡製銭所動力部長 (1)主同軸機･::ノ木
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例えば主 ∴･､､■ に匪延鋼板熔接構造ごつ

使用及び重汲播式電機子捲線の採用

(2)HTダイナモ(同轄機型嗜幅機)

陶磁法

(3)電機室及び機許の冷却法

(4)配 整の配置 等々で

詳鰍三次茸以下で説明すろ専としたい｡

[ⅠⅠ]塵 延 機

J.ナ 十
る速應

既述の様に本電気設備はAEG製電気品との交換でごきノ

り匪廷機自性は従来のものを其のまゝ使用すろものであ

る｡只電気設備の振替期間匪延作業の休止する事の京､

様新製電動機ほ眈設電動機に封し匪延機の反対軸側こ設

置される事にたった｡

木陰延礫は二重道持式で其の仕様は次のものである｡

(1)ロール横型式

(2)菖旨 力

(3)ロール直琵

同轄教

材 質

此による

二重逆韓式

日産 1,300tons

月産 33,000tens

年産400,000tonf

上 940mm

下 950mm

2,200皿m

上14,954kg

下13,500kg

O～100r.p∴汀L

銅

(1)挺

(2)製

材
【
コ

ロロ

ヒしては

C 56 560InnlX560 ロ1m

C61 610 コ1mX610mm

V855 550mmx550皿m

重量 4.2tons-2･7tons･

120mm〉く120mm､350mnlX

350mm､150mmx210mm

成分 C O.45～0･70 MnO･60-0･90

貰
も
箋
へ

1

弟2国 産 材 形 状(C-61)

Fig.2.Shape ofIngot

評 論 第33巻 第12競

Si O.45～0.70 P O.055以下

パス同数 19同

睡延時間 1本の匪延絶時間 128sec

賓際匪延に要する時間 68sec(53%)

(5)湿 度

匪延中の遊び時間

始温度

終湿度

上□一ル中肥

60sec(47%)

1,2500C

l,050DC

第3園 ロ ール 孔塑 寸 法 囲

Fig.3･DimensionsofRollCaliber

であって､ロ㌧-ル孔型は第3国の通りである0

匪延に於ては作業中の鋼の抗張力や湿度の影響が複雑

に欒化する馬主 動機の容量な計算により 定するのは

相常に困難な事でふる｡

今岡は勿論､種々の計算を行ったが既設電劇磯笹より

負荷曲線囲を告別し此より得た値ノンもって容量決定の基

‡薙資料とした｡

第4国は4,000kW

で､此の時:こ

(1)壁 材

(2)寸 法

(3)重 量

(4)温 度

(5)製 品

(6)仁一←-ル

動機にエろ負荷曲線圃の一例

C 61

610×610〉く1,850m□1

4.1tons

l,1400C～1,1300C

210 mnlX155Inm

上 910mm

下 920mm

_㍉--

-し

}~

此の曲線固から次の数値が得られユニL｡

(1)魔延作業 パス同数19同

一未の匪延総時間

宴際嘩延に要する時間

匪延中の遊び時間

(2)主電動機 宣教

最大電力

寛親電流

力 3,072kW

8,000kW

2,300A

141sec

65.9 sec

75.1sec
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第1表 4,000kW分塊屡延主電動機負荷表(第4固負荷曲線固参照)

Tablel･LoadTablefortheMainMotorof4,000kWBloomingMill

最大

最大速度

､(3)童誘導

な機■の
コし壬‖

上

動機

無負荷電力

平均竃力

最大電力

[ⅠⅠⅠ]電

7,000A

90r.p.m.

350kW

l,510kW

2,000kW

気 設 備

料な基にして程々検討Lた結果､主機号

1仕様を次の様に決定した｡

(1)4,000kW

出 力

型 式

同軸敷

延用量

4,000kW

閉鎖他力通風式､里電機子型

竃匪制御±0～50r.p.m.

界磁制御±50～100r.p.m.

±700V

常用最大同韓力(常用田植力の225%)

非手首最大同軸力( ′′ 275%)

励磁方式 同轄聴幅櫻こよニュ急速励磁方式

(2)イルグナ一撃

(イ)2,250kW

出 力

電

同轄数

型 式

励路方式

(ロ)3,000kW

出 力

電周拉致

岡持数

過負荷容量

直流苛彗電機 2毒

2,250kW

±700V

514r.p.m.

開銀他力通風､買電磯子型

同時増幅機:′こよる急速働竃方式

三相誘導電動機1

3,000kW蓮債

6,300V

60`も三相

514r.p.m.

墓

25% 2時間100%1分間
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ヨむロE

第4固 負 荷

Fig.4.Load Curves

最大同鴫力 250%ユ､ユ上

型 式 閉鎖他力通風型､巻恨型同硝

子

薔勢輪

蓄勢輪致果135,000Ⅰ刊SeC

云う迄もなく分塊嗟延用電気機器:こ最も苛酷た條件の下

に使用されるもので全負荷

な突入電流が毎分数十岡持

流つ教官彗こも達す二三)激烈

延墜こ 注正逆轄

と共に反覆されるので機械的二充分の強度な右する他､

掛ヒの激しい失頭電流に封しても整流=三:常に良好であ

り､しかも製餓所特有の 塵､渥気等しつ窓外部條件に封

して永く完全な絡祢キ抹たれ普二ゝ㌢＼｡

(1)4,000kW匪延用主電動機競2･250kW茸電套

主電動機膵域ほ特こ此:三 製こ潤 祈で匪延した鋼

板を日立製作折目立工場で曲げ､熔接構造こより

製作したので従来の環鋼製こ比し機械的強度大で

曲 線 固

し:ニ･=,も稜線J強く浮せ出た優美な外掛つもつとな

つ了t二0

電機子線輪:三重波播方式上した ､均堅線輪′こ･省､

略すろ事∴■■出来た｡

第2表(夫貢参照)八幡製斑祈イルブナ一事敵

計表ヱ見る奉 こ従来の事故の大部分こ同梅子で

もり､特こ線輪端部､ライザ十或いこ孝 線輪の

接続瓢二起る拳こ二多いのであるニ･三二均唾線輪ち-省酪

し得た事こ･ま此等芳容故の原因をたくし得た事~･~‡も

穴更こ兎角其の馬通風む阻害される傾向にもつ

輪端部つ冷却を良くした粘で大き:1効果1･二あ

キ〕も乃と期待L∵こいろ｡

(2)通風冷却方式

第5圏機器群置計で見られる通り設置場所:ミ風

挨多く恩･こ堅流機のすぐ側を赤熱した暦鋼片7≡二撞二

出されこ等票條件土構えているので電 室こ乞≦完全ニ
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Fig■5･Arrangementof EquipmentInside

舞2表 八幡製織所イルグナー設備故障調査統計表

Table2･Statistical Table of Faults ofIlgner

Systemin YawataIron Works

A.一事故婆度数

B･同上百分率

電
気
的
事
故

補趣及補償■線輪

スリップリング及整流子

機 械 的 事 故

95

に密閉構造とした｡即ち周壁は煉瓦壁天井ほ鋼板

で蔽い外気と功挽通を摺っている｡

the Electric Machine Room

外部より窒気清輝津を経て電機窒地下室に入い

って釆た基気は遺風櫻により吸気風路を経て童電

動機及び欒流機内におくり込まれる｡直流磯に於

てはカーボンダストが機内に入らぬ横風路ほ反整

流子側より整流子側にと取られている｡

機器を冷却した基気ほ整流子側カバーによって

室内に放出される事なく再び地下排嘉風路に入り

外部に放出される｡

倍 磯室内にあって張制通風冷却を行なわない

其の他の機語例えば励磁機欒匪譜等よりの章熱に

対しては､風路より一部の塞束を室内に分流させ

る｡此によって 機室内を室外に封し､僅か匪力

側とする事が出来るので側壁間隙等から魔境の侵

入する事のないのみならず､運轄保守員q溜りに

冷徹風を送る事により居心地もよいと云う一挙両

得の致呆がある諾である｡

此の方法は従来の冷却法の様に 磯室内澗度む

高める敏詫与がなく､叉冷却器せ置く循環通風式に

比し機器､ 設費共に費 少

‥
い
･ くて済み且つ多量

の冷却水な必要としない｡

筒整流子側カバーほ特に有機ガラス製として刷

子の保守粘槍に優にしたのほ他に例′む見ない新し

い着想である｡

基気清澤詮…よ岡持油膜式とした焉自動的に油面
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の手入が可能であり､従来保守こ繁雄を極めた固

定油膜式に比し保守人員み低減に効果大たるもの

があろう｡

(3)制御方式

イルグナーほ其の匪延能力な啓う に主電動機

の加減逐度を早める専が必要條件であり､此の焉

従来種々の急速励磁注が行なわれていた｡

外囲に於てほ既に庶く用いられていろが､我が

国に於ては最初の岡持磯型増幅機(HTダイナモ)

による達磨励磁法を採用した｡工場試験に於ては

宜負荷を掛けて行う専は出発点いが蟄電機の電匪

の上昇､下降其の他の試験の 果より見れば､産

應産は十分大で我々の要求する匪延能力を完全に

出しうるものと預期している｡

HTダイナモは感度が非常に大きい焉或いはノ､

ソチソグ等の現象が起らぬかと懸念したが､ダン

ピング壁際召酎こより此を防止しうる蕃を確め得て

其の懸念の無用だった事を讃明した0

倍負荷電流自動制限装置によって最大電流の尖

頭値な抑制しうる様工夫されているので､運韓老

の巧拙によらず常に最大有効の電流で加達文は減

速出来る霹で此も亦匪廷能力の増大に役立つ折が

多い｡

主幹制御器ほ運韓し易い様､電匪制御3ノッチ

界磁制御3ノッチとした0

(4)寵電盟

の配置ほ第5圏(前貢参照)機器酉己置

囲で見る通りで主機及び補助電動機共すべて遠方

操作式とし室中央の操作机盤より制御しうる寿
に

なって1､る｡

計器及び腱電器も又坂纏めて鋼板盤に坂附けら

れ操作机盤り前方に設置されている0

油入 .r
上記配電盛と切離して鋼板製キユ

ービクルに約め電機室の一隅に拉列設置したので

危険が少く､且つク㌧-ブルも節約しうろし文床面

積の無駄も少くなる｡

ィルグナナ攣抗機略停止時､誘導電動機に簗電

評 論 第33巻 第12競

制動′む行う賓こよっ数分問で停止させ得る｡停

狛ポンプの停止の際､欒流磯こ･ま相常長

時間墓碑する事があるので､此の時軸受の過熱す

ろ事のたい様ヘッドタンクを設けて

せる様にした｡

誘導 は九州 力上渾役

ざ由を持漬さ

電所6C⊂b系に

入):Jもので従来の50qロ又は25仁∇系土区分して

一目明瞭たらしめろ様､本設備の機器一切は淡緑

色に塗装して明るい感じを持たせる専にLた｡

[ⅠⅤ]機器の配置

気品の取替期間中､匿延作業を休止しない様､匪延

閻･こ封し既設電動機の反対側に電機室の位置を撰び新設

…動磯を据付ける事になった｡

同所にほ煙突等場所的に制限を興えるものが多く電機

窒も鎌形になったが幸い第5固(前頁参照)の様に怒り

ょく配置する事が出来た｡迭風機貯油槽等は鞄下室に約

められている｡

周囲ほ

外気と

壁､天井は薄鋭坂製鈎ボル1一締めで完全に

れ内面ほ明るい色調で塗られている｡

天井には35噸拉びに15p頓起重機を準備してある｡

[Ⅴ]結 口

八幡 鎖折にほ多数のイルグナー設備が設置されてい

るが昭和8年日立製作所が第三大形工場に設置された

7,000属カイルグナー設備に､さしたる事故もなく既に

連結期間20年に重々とする今日筒嬰轢として稼動して

いる事は国政の優れた技術の成果として賞嘆されていろ

所である｡今岡の4,000kWイルグナーの製作こ嘗って

は7,000馬力以来の経験と､更に各踵の新技術を採用し

設計製作されたもので其レつ苦心努力の鼠果は必ずや快調

の連綿として具現される毒を期待し､目下鋭意据付工事

の完成を急いでいる｡

本 を結ぶに雷り設計製作二努力された日立製作祈各

位に謝意を表すると共に此つ計霊の立案遊びに宜施に

はった雷所動力部園係諸氏帯筋を多とする次琴である0




