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日立製作所ではセソジ

内 容 梗 概

アミル用電気品としてほ,日新製鋼株式会社南陽~_L場に 産1号機を納入して以来

20セット余りの多数を製作納入したが,今回日新製鋼株式会社大阪1二卿こ納入したセ∴/ジ アミルは軟鋼スト

リップ生産用として製作された超大形セソジミアミルであり,圧延速度は可逆式四･屯冷問圧延桟を上回る

820m/min(2,700f/min)を有し,大容量双電 枚方式により駆助されるセソジミアミルとしては世界最大級

のミルである｡従来セソジミアミルほ特殊鋼系統の高班極燕物用に限られるようにいわれていたが,本ミルの

現により軟鋼ストリップの分野にも大きく進出することが期待される｡本文は本電気設備の概要おエび特長

を紹介したものである｡

1.緒 言

本設備ほ厚み2.0′､､一4月mm,幅625～1,250mmの20トソ普通鋼,

軟鋼ストリップコイルを冷延して仕_l二がり み最小0.152111mのス

トリップを′l三産するもので,圧延機本体も含め全設備を日立製作所

三した｡主圧延機ほZR-2ト50形セソジ アミルでrF業ロール

径は86mlll,胴長ほ1,400mmである｡

ミルの駆動には主として大容量高速化に伴う増速機構の点よりセ

ソジ アミルとしては,はじめての双電動機方 を採用しており,

このため上下ロールの速度および負荷平衡などの問題があるが,熱

間または冷間圧延機用電気品におけるこの方式の多くの 験を生か

すとともに機械側との十分な打ち合わせにより,圧延条件によく合

致した電 品を完成することができた｡その他電気設備のおもな特

長をあげると,

(1)壬圧 電動機ほ回転子のGD2を小としており,

勤方式とにより加速,減速時間の短縮を計っている｡

l里骨を計るため軸受にオイルリフトを採用した｡

双電動機駆

また 動の

(2)巻取用電動機ほ三電機-/一形の構造とし,GD2を極力小さく

し,加減速時の張力制御を容易ならしめるよう考慮している｡

(3)上下ロール駆動電動機間の速度および負荷の平衡にHTD

および420サイクル磁気増幅器を用い満足する性能を得た｡

(4)セソジミアミルとしては初めての試みである国産の自動板

厚制御装置(AGC)を採用した｡

2.設備の概要

舞1図はZR【2ト50形セソジミアミル本体を示す｡本機械設備の

おもな仕様は下記のとおりである｡

圧 延 機 形 式 ZR-21-50

ロ
ー

/レ

第一小間ロール

駆 動 ロ ー ル

アイ ドルロール

ピニオンスタソド

被 圧 延 棟

コ イ ル仕様

86¢×1,400L

138¢×1,588L

235¢×1,510L

235¢×1,460L

双電動機駆動式,増連比2:1

普通鋼軟鋼ストリップ

み､ 2.0/､4.Omm

625～1,250mm

径 510mm¢
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第1図 ZIヱー21-50形セソジミアミル本体

外 径

重 _F_!▲

.昼1

鼓 大

最 大

仕上がり厚み最少

2,000mm¢

20,000kg

O.152mm

梓 延 速 度

巻 取 労主 力

0～±370～±820m/min

最大 21,000kg

最小 2,100kg

巻太り比最大 3.85:1

以上は機械仕様の概要であるが,従来のセソジミアミルに比べ次

の点が異なりそれぞれ 気的に十分な考 を払った｡

(1)高速度大容量である｡

セソジミアミルほ4段コールドミルに比べ,ワークロールの小

さいことが利点であるが,本設備のように820m/minにもなる

と,駆動ロールが235mm¢であることから大きな1:2という増

速比を有する大容量増連騰が必要となるので,木設備では双電動
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機駆動方式の採用により,増速機の容量分割を行ない製作可能と

した0したがって上下ロールとも,それぞれ1,850kWの直流電

動機により駆動されているロその電動磯ほ容量大の上にこの増速

比に抑えるため回転数が高くなり,そのため整流の改善に設計製

作｣二特に考慮を払った〇またセソジミアミルほ駆動ロールよりワ

ークロ~~ルまで合計3段の異なる径のロールがあるので,それぞ

れの上,~Fロール径の相異に応じて電動機問の速度を電動械の界

磁の差により選定し,さらに界磁平衡制御を行なっている｡さら

に圧延時の上下電動機に貞荷の差によるじょう乱に対する速度協

調制御は,電動機閉の負荷電流と電圧を平衡させる出力平衡制御

方式をHTDと420～高性能磁気増幅掛こより実施して,各ロール

問･ロールとストリップ間にすべりを生じないようにした｡

(2) 材と製品の断面右廿ヒが64で,大であるとともに最終払品

厚みが0･152mmと極滞でふることっ

これはリールの定張力制御切高性能化を要すること,加減速,

巻太りを通じ張力変動が小さく,かつ張ノ欄閃が広いことが必要

である0電動機の軸受にほオイルリフトを付し,起動トルクを小

さくかつその変動も小さくし,リール電動機港三叡電機二｢形3×

950kWにし･GD2を小として加減速電流そのものを小さくする

よう考慮したっまた制御装蹄としては,フォーシソグの指令装腔

に特に意をつくし,適切な蛋とするよう考慮した｡

3･回転機の仕様と特長

主機回転機の仕様ほ第一表および弟2表に示すとおりである｡

セソジミアミルは作 ロールの径が小さく,圧延の殺しを大とす

ることができるのが大きな特長であるが,本庄延機でほ圧延速度

820m/min,作 ロールの回転数3,000rpmという高速度のもので,

この種圧延機としてほ,記録的な高速度圧延機といえるっ

主ロ･一ルは双 動機駆動方式であり,2:1の椚速比を有するピニ

オンスタンドによりロールに再結されている｡電動機速度ほ,増速

機構成の経済性などの点より整流,加減速トルクなどの許す限り請

い速度が選定された｡このことは電機子闘至を小さく押える必要が

あり,比較的大容量であることから,かなり盤流の辛い条件となっ

ているnこのため各補嵐補償巻線などの各部の設計に特別の考慮

を払うとともに,電機子巻線に均圧効果の完全な市波巻プわ℃の採肌

第1表 主

主ロール用直流電動機

形

州
定
巾
岨

力
∵
楕
圧
回

転 数

週魚荷耐力

最大因転力

絶 縁

温度上昇

凪,強制給油方式

1,き5)kWx2台

土75〕Ⅴ

土25ソ55〕rpm

125易n荷 2時間

200%

B 種

5)℃(温度計法)

動 機 仕 様

巻取機用直流電動段

三電機子形,他
餌巻線付,閉鎖

補通
.力
励他

吼,餓制路側方式

3×95`)kWx2子?

マン〔

士75)Ⅴ

±15〕/600rpm

125%!川f 2時間

200%

B 種

5)℃(乱度計法)

第2表 主電動発電機
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ペイオフリ【ル用
直流電動磯

電動力
他鎖
形吼機通 軌他

ほ廟球

25kWx2台

連 続

220V

400/2,000rpm

125%n荷 2時問

200%

B 穐

5川:(混度計法〕

閉形

第44巻 第9号

第2図 3,700kW主ロール直流電動機

あるいは整流

第3図 3×950kW巻取機用直流電動機

工加のナ.r な上向度 どにより最大貞荷200%において

も良真fな整流が行られた二Lまた上下ロール駆動電動機間の負荷平衡

を容易ならしめるため電動機および発電機の特性をできるだけ一致

させるようにしたっ なお′ 動をlリ榊こするた捌こ電機イ･脈動トルク

をなくすようにするとともに,軸受にほオイルリフト方式せ採用し

ている二

弟2図ほ主ロールー肯動機の外観を示す〔ノ

本匠延機の張力脚跡㈲卿･£10:1と広く,加瀾速巾においても張

力変掛率を小とするためにリール電動機に三電機ナ構造を採用する

とともに各電機子GDコを小さく押さえ,軸受部にほ,強制給油のオ

イルリフト方式壱採j~†二=ノて,

を容易としている｡

るなど,張力一定制御

第3図ほ巻取機用電動機の外観を示す._.第4図は主発電機セッ

ト,第5図ほ励磁機セットであるっ

一廿l転機の通風冷却方式は,回転仙膜式空気清浄装置により完全

に清押さjtたワた気を送風機により,地~F風洞より機械に押し込み再

び別の地F風洞を介して室外に排出するいわゆるducttoduct方

式である二･この方式ほ電気室内の温度上昇を除くとともに騒音を低

減できる利点がある 松風罷は10,000m3/nュinである｡.

4.制 御 方 式(1)

他のセノジミアミルに比し,特に相異せる点ほ,前述のように主

ロー′レに双電動機駈動方式を採用していることで,その負荷平衡制
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第4図 主 発電機 セ
ット
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第5図 励磁麟セットおよび制御盤
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第6[巽1て倒 御 結 線 図

御に特に意をつくして設計しノた二.また梅溝板(0･152---11-)を820111/

rlュinという高速に圧延するため起動時を含め加減速時の張力変動を

小さくするよう考慮した｢

自動板厚制御装置の採用ほ特色の一つで,1から3の若いバスに

おいては入口側厚み計による板厚偏 より,人】1側張力の

調整と旺下調整を行ない,出口側厚み計の川ノブによF)出[1側張力調

整を行なう新方式を採用している!=.

ここではそれらを｢ト山こ,制御方式の概要につき説明しよう.=)

弟る図は本ミルの制御結線図で,舞7図ほ主ロール負荷平衡制御

系の詳細図を示している.っ

4.1基準電源部の定電圧制御

各種制御基準㍍源として,直流発電機(CPE)および高用妓発電

機(HFG)を.役目-,それぞれ磁気増帖儒せ川いて,規定電圧付こ保

つようにしている〔〕

4.2 主ロールの定速度制御

｣ミロールの (a)運転中定速度を保/)こと
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r】リール
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品~~~?

占

MA:

MFR:

CM:

FOG:

FOTrl:

AVR:

AGC

43A

43H

磁冗増頗儲

速度指定用電動罪酪調整器

操作電動機

フォーシソグ発唱機

フォーシソグトラソス

l二】動電圧調整装腔

l′l勅厚ミ制御基腔

l▲1動ドラフト補偵

-f勅ドラフト細償
431く:才i巻

43L:/一三 巻

FO■rr2:ドラ■7ト補償川フォー∴/ンク
トランス

HFG:高周披先般磯

CPE:定`混江励磁機

GLい3:左リール川発糧機

ET:伺 川励磁機

ML卜3:7.エリー【ル用亀動機

FBL

CML

PG:

GM卜2:

EG卜2:

HTG:

MM巨2:

EMい2:

HTM:

同 用弊磁井圧機

メモリFR用滝動機

指連発電機

1ミロール用兼′電機

同 川励磁機

同 用HTl)

エロール用電動機

同 用励磁機

同 用HTD

(b)加減速を直線的に行なうこと｡ノ(c)上~F輔電動機のfl荷平衡な

どである√二

4.2.1定速度制御

運転速度370m/minまでほ電圧調整により,370

m/minから820m/minの問は界磁調整によって行ない,
動機

電圧と界磁電流の定値制御により,定速度制御を行なっているロ

また加速を直線的に行なうため,速度指令の界磁 整器の操作

動機を,磁気増幅器により定電圧で回転させ直線的指令を発し,

かつ電動機の電圧より電動梯の界磁への移り変わり点には,特に

考慮~をはらっている〔,また 動を円紳こするために電動機軸受に

オイルリフトを什し起動トルクを′J､さくし,さらに圧下率に応じ

勅トルクの補償をわ点って万全を期した｡

4.2.2 上下ロール電動機の平衡

冷間圧延腰の場合の双電動機方 の駆動条件としてほ張力を零

にしたとき,板がまっすぐな状態で圧延されて来ることが原則と

考えられる.､これに関してほすでに紹介されているように(2),ロ
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上ロール

第44巻 第9号

め弟7図のように,電圧平衡用HTD(VB)を発電機励磁回路に接

続した｡制御ほ,下ロール発電機GMlと上ローール発電枚GM2と

の 圧差をプッシュプル接続の磁気増幅器により増幅し,VBに

与え,VB電圧により上下ロールの発電磯の界磁

分だけ不平衡にし,GMlとGM2の

流を特性の差

圧を平衡させた｡さらに励

】
.
〃
一
1
●◎

バ

橙㌔‡｣Uタi二==r一■

---†二

監忽

≦/汀g

闇

≡彗ヴ仁生_定電圧制御母娘

第7図 主ロール電動機負荷平衡結線図

ールから板がまっすぐ出るという条件ほ,-コール周速が一敦して

いればよく,またロール径の異なる場合ほ,ロール周速が等しい

とすれば,所要回転力はロール径に比例することが知られており,

Lたがって双電動機駆動の制御方式としてほ,下記に示すように

定出力制御方式を行なえばよい｡

上下ロール速度をロール径の差に応じて電動機の界磁の差によ

り設定L,その界磁平衡制御を行ない,温度などにより界磁の不

平衡をなくし,圧延中には,負荷のかかり方による速度じょう乱

に対してほ,上下電動機の電流は電動機の界磁により, 圧ほ発

電機の界磁により平衡させ,いわゆる出力平衡制御を行ない,ロ

ール間,ストリップとロール間にすべりを生ずることなく良好な

圧延を行なうようにしている｡すなわち発電機電圧の平衡制御,

電動機の負荷電流平衡制御を採ノ~f=ノている｡

特に本セソジミアミルにおいては,高速度で桓薄板を扱うため

わずかな上下ロールの周辺速度差を引き起こす,じょう乱に対し

てもスリップを起こしやすいので,この平衡制御は精度の高いも

のにしている｡

セソジミア ルは等速度より

否を見るため低速度で運

勤し,板の形状,圧下 定の良

する必要がある｡この低速度において

ほ,電動機界磁による電流平衡はループ利得が小さく,電動機の

界磁電流に大きな差を生ずる不具合な現象をもたらす｡この不具

合を除くため上下電動機にそれぞれ専用の発電機をもうけ,低速

では発電横側で電流平衡を行なわせることが良好な圧延を行なう

ために必要である｡-しかL圧延特性より望まれる,定出力平衡制

御のためそれぞれの発電機の電圧平衡も必要である｡そのため発

電横側では低速時には電流平衡の利得を高め,高速にてそれを低

くし電圧平衡を完全に行なうよう設計している｡

(1)発電機電圧平衡

弟7図のように上下ロール用発電機GMl,GM2の界磁ほ直列

に接続され,その励磁機GEl-2も同様直列接続されているから定

常時,過渡時ともに,各発電機界磁電流は等い､が,各発 楼の

性の差により電圧差が生ずることほ避けられず,これを平衡す

るため,また後述のように低速時電流平衡を発電機側で行なうた
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磁機GElとGE2の間の特性上より電圧の差を生ぜぬよう,J2K2

の界磁を付し界磁電流不平衡の原因をも小さくした｡

(2)電動機界磁平衡

発電機の場合と同じく, 動機界磁回路も,直列接続されてい

る｡電動機電流平衡のためおよびロール径補償のため,上下ロー

ル電動機界掛こ差をつける必要があるので,第7図のように負荷

平衡用HTD(LB)を接続している｡他方そのためMElとME2の

特性
,LBの残留電圧などで,それぞれの電動機界磁

よう乱を与える｡運転時には後述の

流にじ

流制御などにより閉ループ

が形成されているが,無負荷時には,界磁の不平衡を規正するも

のがないので,上下ロ･一ル 動政界磁電流差を検出し,プッシュ

プル磁気増幅器に帰還して閉ループを作り,界磁電流の平衡制御

を行なうようにした｡またMEl,ME2の特性の差を補供するた

め発電機励磁機の場合と同様,J2K2の巻線を

う乱を少なくしている｡

(3)ロール径補償

けて,上記のじょ

上下ロール径が異なっている場合,ロール径差に見合うだけ電

動機異磁に差をつけて設定し,他方電動機電圧を平衡させ,ロー

ル周辺速度を一定にするよう選定した｡

(4)電流平

上下p･一ル間の電圧差,電動機界磁の差などの電気的不平衡じ

ょう乱あるいほロール径の相異,圧延材の不均質などの機械的不

平衡じょう乱のある場合に,電動機電流に不平衡を生ずる｡

電流平衡の方法としてほ,電動機界磁電流を調整して行なって

いる｡弟7図に示すように,上下電動機の補極巻線と補償巻線の

電機子電流による電圧降下を比較し,その差電圧をプッシュプル

磁気増幅器にて増幅し,LB電圧を発 させ,圧延 流の大きい

方のロールの電動機の界磁を強め電流の小さい方のローールの電動

機の界磁を弱めるように制御している｡したがって発電機電圧の

平衡制御とにより出力平衡制御を行なっていることになる｡

また前述のように電動機の低速時には,その界磁による

御系のループ利得が低いので,VBにより発電機側で

補正している｡

ん3 リールの定張力制御

セソジミアミルほ,自動

流制

流制御を

み制御の項で後述するが,圧下調整は

ゲージによく影響し,威力調整ほあまりゲージには響かない｡しか

しながら,セソジミアミルは作動ロール径が小さいため,板が平ら

になるよう張力を強くかけているので,単位両横当たりの張力が高

くなり,張力の多少の変動により板が破断することがある｡したが

って精度の高い張力制御が要求される｡

4.3.1定張力制御

定張力制御ほ主ロールの定速度制御とあいまって,リールの定

電圧制御と定電流制御とによる定出力制御で目的を達している｡

定電流制御は発電機電圧を制御して行ない,主ロール速度に比

例した値を次段増幅掛こバイアスとして加え,速度調整時の電流

じょう乱を少なくするようにした｡圧延速度に対するリール

機の電圧は,その界磁によって比例制御され,最高圧延速度にお

いてリールは定格電圧となる｡コイル巻太りに対してほ,コイル

径に相当した値に電動機の界磁を設定する界磁調整器を使用し

た,いわゆる記憶制御を兼用して巻取途中での起動が円滑に行き,

かつ加減速補償が正確に行くよう考慮してある｡巻戻側ほ圧下率
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に応じて自助ドラフト補償せ行なっている｡

ん3.2 加減速補償

加減速中一定張力をうるにほ,フォーシソグの罷,それが加え

られる時間,すなわち形状が所要加減速勢ブJに対して適当なもの

でなければならない.｡

フォーシソグは速度錮整川界磁.掛幣鍔(MFR)にl仁】二紙されたれ

流発一電機(FOG)の出力と,土ロールPGの州ブJをフォーシソグ

トランス(FO'r2)により微分したFfl二とを侶≠してl･!描の`甘含を形

状より定め･⊂二つの_一札の和が適正値となるようにし,任下車やコ

イル径に応じで幸i!i正をしている.｡

4.4 自動厚み制御(3)

セソジミアミルほ,御師r逆ミルと異なF),ストリ､リブ__Lに冷却

油が流糾することがないので,入l~りすん計の快川が■-J能であること,

圧延圧力計は,収=･困難~亡あることなどによぎ),セ∴/ジ

自動厚み制御として新方式をl凋発した｡J

ルの

新方式というのほ入口側の厚ふ計にてその偏差を検山し,後面張

力のけ三下な作動させる,いわゆるう1郁l椚卸を行ない,さらに出1二り則

厚み巾,.磋む附-1日ノて前面根力制御な行なう方J℃である｡セソジミア

ミルほ板厚精度が本来良いもので,これに対L術中なAGCな付す

ることほ意■来がなく,高級なAGCiこよりさらに高絹張の板厚を得

ることができるのであるい したがって本装細ま俊雄な感ほあるが,

十分その日的を達Lている..=】

口動厚み制御装岸の仝構成図を第8図に示すLつ

すでに多くの論文で紹介されている(4)(5)厚み制御の原理を示すも

のとして,下記に示す式と,これによる特性曲線とがある｡

ゐ=C｡+

P=月√前面二ゐ云了(5--,Sl,52,/∠)

ただし ゐ:板厚み

Co:ロール間げき

p:匠延圧力

点:バネ定数

月:鋼帯の幅

丘′:圧延中のロール半径

ゐ1,ゐ2:入口,出l｣の厚み

/∠:鋼帯の拘束変形択抗
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石J逝ミル

セソジミアミル を示す

7ミルのロール間げき

および板厚と旺妊圧力との関係

可逆ミルとセソジミアミルの場合,ロール問げきおよび板厚と圧

延圧力との関係を示す特性曲線は第9図のようになる｡セソジミア

ミルの場合,バネ定数ゐは火となるので,Cu5,A5】L11線は可逆ミル

のC叫A′調練に比較Lこう配が急となる｡またセソジミアミノしは

作動ロール径が小さいので,ゐ1凰｣朝練はぁ1月九州l線より頭がたれ

る｡㌧したがって剛こ示すように厚みゐ2を得るためには圧延圧力も小

となる｡さらに図を観察すると,セソジミアの場合,柾下をC〝ざよ

りCけS′に変化した場合,可 rミルの C｡ゐよりC｡血′に変化した場合に

比較し,厚みに対する影響は大であるが,張力による艮よりβぶ′の

変化ほ厚みにあまり影響壕与えないことがわかる｡すなわちセンソ

ミアの場合,J~仁下調整はゲージによく影響し張力調整はあまりゲー

ジにはひびかないといえる｡Lたがって厚み調整法としては,圧下

でほとんどの厚み補正を行ない,張力でほ微細調整を行なうのが良

い｡セソジミアミルは一般に,5パス程度で圧延を完了する場合,

1から3パス以内で,熱間仕上圧延の厚み偏差から出る用材の変動,

溶接部の前後の版厚変動に対し補正を行なってゆけば,3パス以上

になると,なんら人為的に 整を行なわなくても板厚精度は5〃以

内にはいる｢〕

自動厚み制御の設置目的は,1から3パスの若いパスにおいて,

母材の変動,溶接部の前後の厚み変動,誤操作,誤設定に対する補
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正,自動設定の前段階としての設定補正,速度による厚み偏差の補

正が主目的となる｡したがって1から3パスでは,入口側での予知

制御に重点を置き出口側での検出調整ほ補j_E程度とし,3/ミス以上

では入口側での検出ほやめ,出口側のみにて旺下,張力制御を行な

うようにしている｡以下入,出側圧下,張力制御にわけて弟8図に

より方式を説明する｡

4･ム】人側庄下制御

圧下制御は,サンプリング周期が圧延速度と厚み偏差に関係す

る,特殊なサンプリング制御により行なっている｡人側厚み計に

て入口厚みを検出し"入力回路"にて偏差を増幅する｡その増幅

偏差を"メモリ回路"にて,後述の時間メモリーしておき,その

後"ゲート"にて偏差の極性により板厚み偏差 圧を時間に変換

する回路である"E-T変換器下げ''または"ELT変換器上げ"を

作動させオンタイムを定め"リレー回路"を通じて圧下制御回路

にて圧下上げ,下げの動作を行なう｡"E-T変換器"でほ入力(電

圧)と出力(時間)との関係を階段的関数の関係で発生させ,オ

ンタイムをほほ厚み偏差に比例して定める一九 ストリップが人

側厚み計による板厚み検出点からロール下までに至る時間をオン

タイムとして定めている｡すなわちオンタイムが終了し"リレー

回路"のオンタイムゲート信号がなくなると"ゲート"ほ閉じ

"メモリー回路"はそのときの板厚み偏差量を記憶セットする｡

同時に"メモリタイムカウンタ"は左デフレクターーールに取り付

けられた速度発振器の出力パルスを数えはじめストリップが【--

ル下にくる時間である設定値に至ると,オンタイムl､リガを"ゲ

ート"に与え,ゲートを開き"メモリ回路"よりのメモリ値を

"ゲート"を通じて"E-T変換器"に加え,圧~F制御を偏差に比

例したオンタイムだけ作動させる｡またゲートを開いた後,遅延

回路を経てリセットトリガーにより"メモリ恒】路"はリセットさ

れメモリトリガの信号を待つ｡オンタイムの終了からほ上記に示

した周期をくり返すのである｡

4.4.2 人側張力制御

人側張力制御は連続制御といえるが,オンタイムとメモリタイ

ムに分けられ,この時間は圧下制御と同一としている｡オンタイ

ムの間ほ,板厚み偏 量を電力増幅器にて増幅し,張力制御を経

て,人側の後面張力を仮厚偏差量に比例して 整し,メモリタイ

ムの間はオンタイムゲート信号終了時の出力量を保矧明断こて保

持して,張力制御量はそのままの状態を保ち続ける｡再びオンタ

イムになると,保持出力よりこのときの偏差量にある時間遅れを

持って追従し調整する方式を採用している｡

4.4.3 出側厚み制御

出側圧下制御の構成ほまったく人側圧下制御と同一であるが,

ストリップが出側厚み計の下よりロール下に至るメモリタイムは

出口側のため不要となり,ストリップがロール下から出側厚み計

に至るまでの時間をオフタイムとしている｡ここでロール下から

厚み計までの距離は一般に短いので,圧延速度が早くなると,メ

モリタイムおよびオフタイムほ非常に短くなる｡出側厚み計によ

り検出された偏差にもとづき,圧~~F-を調整されたストリップの点

が出側厚み計まできたとき,なお厚み偏差が残っているか再チェ

ックする方式を採用している｡
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出側張力制御も人側張力制御と同様な方式で,オンタイム,オ

フタイムは圧下制御に合わせている｡前に少しふれたが,1から

3の若いパスにおいてはこの出側張力制御量が制限値に達したと

き, 力増幅器よりリ ッ卜伝号が圧下糸に与えられ,このとき

のみ上記の出側圧下制御を作動させる方式を取り,3パス以上に

なると前記の人側圧下,張力制御は作動させず,出側圧下,張力

制御をリミットとは無関係に作動させている｡

4･4.4 自動利得設定器

パスをくり返すごとに仮の厚みが薄くなり,それにつれて張力

および圧下糸の利得が変化するので自動利得設定掛こよりパスご

とに利得を切り換えて設定していくようにした｡

弟10図は自動板厚制御装置の電子管制御盤の一部を示してい

る｡

5.枯

日立製作所ほコールド可逝ミルよi)高度の性能を必要とするセソ

の.レノミア

ヽ
､
ヽジ 20セット以上 作しており,それらはすべて

好調に運転されている｡本文で紹介したセノジミアミルはわが国ほ

もちろん,世糾こおいても最大級の設備であるが,試運転期間もき

わめて短いうちにすみ,好調に運転にはいり得た｡

本設備の 作に当たり,ご指導を頂いた日新製鋼株式会社大阪工

場川口課長を始め,関係諸氏,日立製作所泉部長,田附部長,平川

部長,木田課長に深く感謝するものである｡
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