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■ 射出成形横

特 許 と 新 案

日 立製作所所有の特許(主要特許のみを抜すい)

登録番号 公告番号 名 称 登録番号 公告番号 名 称

特440916 39-18054

41-8423

42-20860

43-17815

43-12023

電磁力ヅプリング付変速装置 実827528 41-25103 スクリュウ式射出成形枚の射出装置

特482817

特515024

特536033

特533375

可変流量ポンプ及び
油圧モータの制御装置

合成樹脂成形機の
バンドヒーター断線検知法

射出成形法

成形楼の製品離塑検出装置

実831173

特428168

特474932

特460352

特492306
l

42-2474

39-2507

40-8475

40-11087

40-24752

射出成形放のノズル装置

回転軸を作動するピストン装置

押出横のシート切断装置

液圧ピストン制御装置

プレス及び型締付装置の
液圧制御装置

実778236

実778232

実797491

実833521

実868542

特446789

特458102

特472468

特479996

特510788

特520444

特520445

特552111

実757757

実771646

実790873

実795188

実821235

実831170

実831171

実831172

実847556

実860028

実868627

特422011

特456909

特461216

特465476

年寺498852

特502457

実727144

実797453

実807218

実817657

実880097

実823403

実826252

実823588

実824480

実826975

40-5579

40-8877

40-27408

42-5110

43-18659

39-25903

40-8685

40-27068

41-5965

42-17578

42-25372

42-25773

44-4070

39-18971

39-33751

40-16861

40-22841

41-17934

42-2470

42-2471

42-2472

42-19717

43-1()689

43-20()42

38-24728

40-5752

40-14066

40-18554

42-1197

42-7074

38-2573

40-25944

41-181

41-5262

41-6730

41-19264

41-19271

41-19751

41-21274

41-25100

押出成形橙丁型ダイにおける中間

スライダーのギャップ調整装置

成形撥の金型取付装置

流量制御弁の徴調節装置

竪型射出成形依の成形品取出装置

六角穴付ボルトの緩み止め

推力支承装置

回転と直線運動を行う
運動体の駆動装置

回転体の温度制御装置

回転と直線運動を行う
運動体の駆動装置

射出成形機及びダイキヤスト

マシソの液圧制御装置

蓄圧器を有する液圧駆動装置

蓄圧器を有する液圧駆動装置

液圧シリンダ

成形枚の金型取付装置

供給口付エアーブリーザー

切 断 機

油槽の空気抜き装置

液圧シリングのエアベント装置

射出成形機の成形品取出装置

射出成形磯の成形品取出装置

射出成形機の成形品取出装置

駆動装置

プレス及び型締装置の構造

配線グリート

横形射出成形機における移動タイ
プレートの荷重受台装置

可塑材シート抽出機の定寸切断装置

流量制御装置

熱水加熱装置

射出成形機の射出装置

横型型締装置

射出成形横における
金型間隔調節装置

回転軸の推力軸受に
推力を与えるピストン装置

プラスチック加工機械の

ホッパー装置

射出成形榛の射出装置

直線運動と回転運動を
行わせる駆動装置

射出成形枚のノズル装置

射出成形撥の射出装置

成形横型締装置の安全扉

成形機型締付装置の安全扉

射出成形機のリ ミットスイッチ用

ストライカー調整装置

特496490

特510789

特552113

実751386

実817658

実817662

実821216

実847557

実859009

特419965

特482773

特431208

特469064

特440039

特461203

特454122

特486028

特486030

特490831

特490827

特494072

特494094

特498851

特506419

特510790

特515025

特520443

特524098

特526033

特526030

特531389

特533694

特533678

特533679

特別-2712

特553303

実757739

実817663

実823405

実825406

実826974

41-12122

42-17579

44】3977

39-12885

41--10708

41-13094

41--17593

42--19718

43-9349

38-18521

39【6038

39-6S23

39-12473

39-14855

39-26919

40-5407

41-10517

41-10988

41-15590

41-16626

41-20719

41-21236

42-1195

42-12951

42-17580

42-20861

42-24608

43-2573

43-6308

43-7455

43-8627

43▼13869

43-14259

43-14260

43-24552

44-6072

39-18975

41-13095

41-19269

41-21191

41-25099

液圧ビストソ制御装置

射出成形機のシフチソグ

シリンダ装置

型締付装置

合成樹脂成形榛の原料予熱装置

スクリュウ式成形機の
スクリュウヘッド

射出成形槻等の放出樹脂受け装置

射fli成形装置

回転運動と往復運動を
与える駆動装置

プラスチックスペレット

製造機のカッター装置

射出成形機におけるノズル装置

型締付装置

合成樹脂可塑化装置

射出成形機の射出装置

竪型射出成形機の射出装置

射出成形機およびダイカストてシソ

における型締力測定装置

型締付装置

射出成形按の型締装置

射出成形機のノズル装置

射出成形機のノズル

可変流量ポソプ及びハイドロモータ

合成樹脂用ターレット式成形依

射出成形装置

射出成形機

回転と直線運動を行う
運動体の馬区動装置

ターレット式成形磯

スクリュウ式射出成形機の
スクリュウ馬区動装置

減速機付油圧モータ

射出成形棟のノズル

シソグルトッグル式型締方法

射出成形装置

成形倣の製品離型検出装置

射出成形銀

星形クランク機構

星型タラソク機構

ダブルトッグル式型締方法

射出成形機のスクリュウ抜取装置

昼型射出成形機の部品分解装置

合成樹脂成形用金型

射出成形機の射出装置

射出成形機の射出装置

射出成形機のノズル装置

92ページへ続く
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特 許 の 紹 介

特許弟417880号(特公昭38-16195)

原 子 炉

原子炉燃料棒は長尺であるため,1本の燃料棒は数個のセグメン

トを連結したものとなっている｡図1は教本(この場合にほ4本)の

セグメントから成る燃料棒で構成された燃料集合体の例を示したも

のである｡各セグメントは燃料体(たとえば二酸化ウランペレット)

を収めた被覆管とセグメントを連結するための連結部材から成って

いる｡

セグメント内部には燃焼が進むにつれ核分裂生成ガスが蓄積され

燃 料

プレナム空間

セグメント

ていく0セグメントが密閉されておれば内旺が上昇し,被覆管の破 連結部材

損および内部に蓄積された核分裂生成物の放出の可能性がある｡こ

れを防止するために各セグメントごとにプレナム空間を設け,これ

により内圧の異常上昇を押える方法がとられていた｡この方法によ

れば炉心の中に空間部が多数存在することになり,経済性の点で著

しく不利となる｡

本発明はこのような各セグメントごとに必要とされたプレナム空

間部を除去するための考案である｡図2に示すように各セグメント

を連結するための連結部材に貫通孔を設けると,セグメント中の核

分裂生成ガスによる内圧は平均化される｡この場合,燃料棒の上端

あるいは下端に位置するセグメントに図2に示すようなプレナム空

間を設ければ,核分裂生成ガスによる内圧上昇をさらに低くするこ

とができる｡このように本発明によれば,炉心内部に空間部を設け

ることなく,燃料棒の内圧を低くすることができるので,出力分布

が改善され,経済性の向上が期待できる｡ (高島)

特 許 と 新 案

図 1

国 2

山 内

プラグ

棒

締付具

連結部材

日 立製作所所有の特許(主要特許のみを抜すい)

5Sページからの続き

プレナム空間

燃料体

国 3

貫通孔

被覆材

被覆材

登録番号 公告番号 名 称 登録番号 公告番号 名 称

実827527

実841064

実857176

実868548

実873617

実873618

実873616

実888995

実888994

特494075

特512260

41-25102

42-12232

43-5905

43-9350

43-21012

43-21013

43-21017

44-12078

44-12079

41-12511

42-16396

射出成形機の予備可塑化装置

プラスチック押出機のスクリュウ

シングルトッグル式型締付装置

ペレット押出用ダイス

バレル結合装置

バレル開閉装置

バレル開閉装置

スリッタ一装置

スリッタ一装置

射出成形機

液圧シリソダ

特510791

特539293

実757754

実823404

実825404

実831167

実831168

実831169

実836483

実850214

42-17582

43-20767

39-20014

41-19267

41-21190

42-2467

42-2468

42-2469

42-8145

42-22846

射出成形機におけるノズル装置

トッグル式型締装置

回転接手の密封装置

射出成形機及び押出枚のスクリュウ

射出成形機の流出防止ノズル

射出成形装置

射出成形機におけるノズル装置

射出成形装置

射出成形撥のノズル装置

プレス及び型締装置のタイ/ミー

l 空気分離装置

登録番号l公告番号】 名 称

特230804

実777112

実831528

実561379

実557813

特553925

特454164

31-7502

40-3650

42-3187

36-23284

36-17026

44-5521

40-2958

空気分離装置

空気分離装置の保護装置

二重保冷倍

大塑密閉容器

空気分離装置用蓄冷器

低温液化ガスを輸送する装置

熱交換器の製作法

登録番号 L 公告番号l 名 称

特267214

実818627

実574045

実777113

実729677

実767693

35-5463

41-16211

37-6338

40-3651

38-17286

39-30741

ガス冷却装置

精 溜 塔

空気分離装置

空気分離装置の保護装置

空気清浄装置

断熱基礎
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製 品 紹 介

アメリカ,ベアースワンプ発電所納

高落差,高速度ポンプ水車の開発

アメリカPSE&G社ニューボールド発電所納

り00仙We原子炉圧力容器
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日立評論 ⅤOL.53 N0.11 1121

アメリカ,ベアースワンプ発電所納

高落差,高速度ポンプ水車の開発

日立研究所および日立工場でほアメリカ,ニューイングランド･

パワー･カンパニー,ベアースワンプ発電所用32万kWフランシス

形ポソプ水車の開発を進めていたが,このほど所期の目的,性能を

満足するモデルポンプ水車の開発に成功し,実機製作に着手した｡

ベアースワンプ発電所ほボストンの西方160kmのマサチューセ

ッツ州とバーモソト州の州境近くに位置し,一般事業用として発電

出力30万kW揚水発電設備2セットが設置され,総出力60万kW

を東部一帯に供給する発電所となるが,このポンプ水車2台とも日

立製作所で受注したものである｡

おもな仕様は出力320,000kW(429,000技P),最高落差229m

(750ft),最高揚程241m(790ft),最大流量155m3/s,回転数

225rpmである｡

主要寸法の縮小化,構造の簡略化は水車においても,国際的すう

勢であるが,特に本水車においては,鉄道輸送限界によって機器の

寸法がきびしく制限されているため,回転数ほ225rpmと従来のも

のに比べて一段高く設定され,高速化･小形化が図られている｡こ

のため性能開発にあたっては,小形で,かつじゅうぶん満足できる性

能を得ることとともに,高回転による遠心力に耐え得る強度のラン

ナ羽根によってポンプ,水車双方の性能を低下させぬよう特に配慮

がなされ,高落差,高比速度の大容量ランナ性能を得ることがで

きた｡

(日立製作所電力事業本部)

表1 仕

水 車 運 転 ポンプ運転
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アメリカPSE&G社ニューボールド発電所納

1′100仙We 原 子 炉 圧 力 容 器

原子炉圧力容器は原子力発電プラント棟器の中で,安全性の立場

から最高度の品質保証が要求されること,またプラソト工程を左右

することからきわめて重視される製品である｡日立製作所では,こ

れまでに日本原子力発電株式会社敦賀発電所用原子炉圧力容器(325

MWe)を完成し,さらに中国電力株式会社島根原子力発電所第1号

用原子炉圧力容器(460MWe)を製作中である｡

ここに紹介するニューボールド原子力発電所納め圧力容器は,世

界でも最大級の1,100MWe原子力発電所用のものであり,輸出用

として初めて設計,製作,検査,輸送を一貫して,GE社より受注

し,製作中のものである｡図lは圧力容器の全体図を,また図2は

製作中の状況を示したものである｡

l.構 造

炉の制御,核計豆乳 給水,蒸気発生,汽水分離などの原子炉プラ

ントの重要磯能がこの圧力容器に集中しているので,多数のノズル

が取付けられているが,相互干渉の少ないように配置されている｡

フランジのシート面にほ自緊性の0リングが二重に取付けられ,完

全にシールされている｡上鏡ぶたの開閉は4台のスタッドテンショ

ナにより,すみやかに行なわれる｡圧力容器の支持方法としては,

地震荷重に対してじょうぷなスカート方式がとられ,さらに容器上

方にスタビライザープラケツトが設けられ,地震荷重に対して安定

な構造となっている｡なお容器内面は上鏡を除きステンレス鋼で溶

接肉盛りされている｡おもな仕様は表1に示すとおりである｡

2.お も な特長

(1)設 計

原子炉圧力容器ほその重要性から,適用規格により細部にわた

る応力解析がその全寿命中に考えられるすべての静荷重,過渡的

荷重変化について要求されている｡このために電子計算枚を活用

する多数の応力解析用計算コードを開発し実験および実検測定結

果との対比を行なっている｡

(2)材 料

炉心部材料は放射線による影響,加工中に受ける熱処理履歴に

よる靭性(じんせい)の低下などを考慮のうえで,圧力容器のいか

なる使用状態時においてもじゅうぷんな強度,靭性が得られる材

料を用いるとともに材料受入時にきびしい検査を施行している｡
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表1 お も な 仕 様

適 用 規 格【 ASME Code SectⅢ

圧力および温度

力
力
度
虔

圧
圧
温
温

転
計
転
計

運
設
道
設

(kg/cm2)

(kg/cln2)

(℃)

(℃)

主 要 寸 法

容 器 重 量

内 径

内 高

円筒部板厚

タ ラ
ッド厚

)

m

m

m

m

-

m

m

m

m

6
2
2

胴 板, 鏡 板

主 要 材 料
鍛 造 村

内 面ク ラ ッ ド 材

主 ポ/レ ト･ナ ッ ト

SA533 GR.B Cll

(マンガンモリブデン錮)

SA508 C12

(マンガンモリブデン銅)

SUS-28相当ステンレス肉盛

SA540GR.B24(高張力鋼)

図2 製作中の1,100MWeニューボールド原子炉圧力容器

(3)品 質 保 証

品質保証マニュアルを作成し,設計,製作,検査のすべての作

業を遂行する組織につき文書化し,おのおのの責任と権限を明白

化した体制を作り,品質保証を因っている｡

(日立製作所電力事業本部)
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図11,100MWeニューボールド原子炉圧力容器の断面図

① 胴 体

② 上部鏡板

③ 支持スカート

(参 スタビライザー

ブラケット

⑤ 炉心サポート



BWR 用 燃

1.経 過

日本ニュクリア･フュエル株式会社(JNF)は沸騰水形原子力発

電所(BWR)に使用される核燃料の製造を目的として,昭和42年5

月,日立製作所,東京芝浦電気株式会社およぴGeneralElectric

Companyを株主として設立され,以来これら3社の技術を結集し

て工場計画を進め,昭和43年8月に核燃料加工事業の許可を受け,

昭和45年8月には横須賀市久里浜にわが国最初の核燃料加工工場

を完成した｡引続いて同年9月より12月にかけてBWR用核燃料

の試作を実施し ダミー燃料を含む燃料集合体8体を製作した｡そ

の後昭和46年3月より5月にかけて,日本原子力発電株式会社敦賀
発電所第1回取替燃料として燃料集合体48体を製造納入した｡以

下にBWR用燃料集合体の概要を紹介する｡

2.8WR用燃料集合体

JNFの製品はBWR用燃料集合体であるが,その設計は日立,東

芝,またはGEによって行なわれる｡燃料集合体の構造は図1に示

すように,ステンレス鋼を精密鋳造,機械加工して製作した上下タ

イプレートに,燃料棒49本を7列7行に配列したものである｡

このうち8本は上下タイプレートにネジ止めされ,中央の1本が7

個のスペーサを保持し,残り41本は上下タイプレートにインコネ

ルスプリングを介してそう入されている｡燃料棒はジルカロイー2

製被覆管に,高密度に焼結後円周を精密に研削した二酸化ウランペ

レットを内部スプリングとともに装填(てん)し,ヘリウムを充填し
たのち,端栓(せん)をそう入し溶接密封したもので全長約4メート

ルである｡ただし中央のコネクタ燃料棒は8セグメントからなり,
各セグメントはコネクタにより結合され,この部分でスべ-サを保

持する｡

燃料の二酸化ウラソペレットほ0/U比約2.00,理論密度比約94.5

%で所定の濃縮度を有する｡被覆管ほASTM-B353相当のジルカ

ロイー2製で所定の内径,肉厚を有し,オートクレーブ処理により
酸化物の保護被膜を有する｡

燃料集合体は,集合体内出力分布の平坦化を図るため,3～4種

類の濃縮度の異なる二酸化ウランを装填した燃料棒を組合わせたも

のである｡また,出力分布および燃焼度分布からして,各燃料棒の
負荷を均一化するよう,ディッシュペレットまたはアンディッシュ

ペレットを装填した燃料棒を使い分ける｡さらに必要に応じ 炉心

反応度を調節するため,/ミーナブルポイズソ(酸化ガドリニウム)入

りペレットを装填した燃料棒を使用する｡

スペーサはジルカロイー4の打抜板を格子状に溶接組立てたもの

であり,主要格子点にインコネルーⅩ(エックス)の板ノミネを設けて

いる｡

上部タイプレートは燃料取扱用の輪状把(は)手を有し,四隅にチ

ャンネルの隅板の座となる円柱が立ち,その1個には案内バネを固
定するネジが切ってある｡】F部タイプレートは炉心下部構造物の一

つである燃料支持体にテーパで座し,冷却水を燃料棒へ誘導するよ

うな構造をしている｡図2は完成した燃料集合体を示したもので

ある｡

表lはBWR用燃料集合体の主要仕様例である｡

燃料集合体ほ工場における最終検査に合格したのち,金属製の内

容器および木製の外容器に2体ずつ装填梱包(こんぽう)して発電所

へ輸送される｡本容器は輸送時の振動,衝突,転倒および落下など

の梗概的衝撃に耐え,冠水,浸水および水没などの事故にあっても
核的臨界に至ることがなく,火災などの加熱事故にあっても耐えう

るよう,じゅうぶんの安全設計が施されている｡

燃料集合体の製造に当っては設計仕様を満足する欠陥のない各

部品を加工し組立てる必要があり,このためには高度の加工技術と

周到に計画された生産管理ならびに綿密な品質管理が必要である｡

一例をあげれば,バーナブルポイズソとして使用される酸化ガドリ
ニウムは,これを含まない通常の燃料中にはわずか1ppm以下しか
存在が許されていない｡したがってポイズン燃料の加工には注意深

い管理と,特殊な加工技術が必要となる｡UO2粉末,UO2ペレッ

ト,ジルカロイ管材,各種の部品素材,燃料棒および燃料集合体な

どについて,受入より完成に至るまでの各工程にわたり,各種の非

破壊ならびに破壊検査を含む厳重な品質管理を実施し,無欠陥の製

品を期している｡現在,東京電力福島2号炉用初装荷燃料(燃料バ

ンドル数554体,二酸化ウラン約123t)の製造を進めており,さ

らに明年には敦賀炉第2回取換燃料,中国電力島根1号炉用初装荷

燃料,東京電力福島3号炉用初装荷燃料などの製造を行なう予定で

ある｡ (日本ニュクリア･フュエル株式会社)
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料 集 合 体

表1 BWR燃料集合体主要仕様例

ト

節
ハ
径
度

ツレペ

材
直
密

料=燃

二酸化ウラン焼結体

12.41nm

理論密度比約 94.5%

覆被

村
内
肉

燃

管
質
径
厚

ジ ル カ ロ イ｢2

12.7mm

O.8mm

料 枠

外 径

有 効 長 さ

プレナム長さ

燃 料 ノミ ソド ル

全 長

燃料棒本数

燃料棒ピッチ

スべ-サ個数

外 径 寸 法

tフ ラ ン蛋韮

14.3mm

3,658mrn

406mm

4,487mm

49

1臥8mm

7

134mm

195kg-U

チャンネルボックス

材 質

外 径 寸 法

肉 厚

長 さ

ジ ル カ ロ イ 【4

138mm

2Inm

4,240mm

燃 料 集 合 体

重 量 310kg

上部
タイプレート

案内バネ

上部タイ
プレート

外部 _

ス70リング

内部
スプリング

燃料棒被覆管

よ蛸トレソト周托帖叩㍑ほドレ

/

外部
スプリング

燃料棒被覆管

内部
ス70リング

一スペⅥサ

ー燃料ペレット

一子ヤンネル
ボックス

1ご部
/タイプレート

図1 BWR燃料集合体構造図

図2 完成した燃料集合体
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中国電力株式会社島根原子力発電所納

再循環流量制御用可変周波数発電機励磁装置完成

中国電力株式会社,島根原子力発電所納め沸降水形原子炉の再循

環流量制御用可変周波数発電機(M-Gセット)用励磁装置を完成し

た｡本装置は1号機460MW発電設備の原子炉の出力制御を行なう

再循環流量制御用可変周波数発電棟(M-Gセヅりの制御装置で,ポ

ンプモータの速度制御装置によりM-Gセットの流体継手を操作し

たとき,可変周波数発電撥の回転速度に比例して励磁を制御し,ポ

ンプモータ印加電圧のγ〟▲の比を一定に制御するものである｡

制 御 方 式

励 磁 方 式

制 御 対 象

可変周波数範囲

精 度

l.お も な仕様

三相平均値電圧応動比例連続形〃〟一一定制御

方式

自助式(起動時のみ他励式)

交流励磁枚 20kVA,110V

可変周波数発電機 2,588kVA,

2,800V(56Hz)

11.2′-56Hz

〝〃‾=50の目標値に対して±5%■以内

(′=11.2～56Hzにおいて)

2.お も な特長

(1)可変周波数発電枚の励磁電源は,起動時のみ所内AC電源

による他励とし,通常運転時ほ自励式とすることにより,

励磁電源の確保とともに駆動用IM電源喪失時の炉出力の

変動を最小限とした｡

(2)サイリスタアンプと磁気式移相器で装置を構成し,保守の

容易化をほかるとともに,部品数を最少限にし,信矧生の

向上を図った｡
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1M

+▼▼

炉心

モータ

IM

ン
ノ小

]

速度発電機

可変周波

発電機

ACG

速度別御

装置

F･C IM

綻体継手

′■■ヽ

図1 再循環流量制御系

駆動モータ

交流励磁機

.F.S
S.R

肋綴制御

装置

起動電源

(3)M-Gセット1台に対し励磁制御系を2回路設け切換使用

を可能とし,信転性を向上させた｡

(4)運転周波数の変化により制御系のループゲインが大幅に変

化するためダソピソグ回路の改良により制御の安定化を図

った｡

(日立製作所電力事業本部)

図2 可変周波数発電機用励磁装置
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32mm LOV形 イ ンライ ンポンプ

従来,インラインポンプは温水循環用がおもな用途であった｡最

近では,小形軽量であること,据付が簡単であることなどの特長が

かわれ,各種空調用,食品機械その他のセット用などモートルポソ

プと並んで各種の用途に幅広く使用されている｡

今回あらたに従来の40～65mmシリーズに加え32mm LOV形

イソラインポンプを開発しシリーズの拡大を図った｡

量

程

力

数

出

揚
動
転

吐

全

軸

回

適 用 液 質

適 用 範 囲

l.標 準 仕 様

0.05～0.14m8/皿in

2′～29m

O.2～1.3kW

50Hz 3,000rpm

60Hz 3,600rpm

温度0～100℃の清水

図2適用図表による

2.用 途

冷暖房用,ビル給水用,食品機械などセットメーカー用

3.特 長

(1)ポンプの吸吐方向が同一直線上にあるので,ポソプ前後の

配管が簡単で一直線配管にできる｡

(2)簡単なフロアベースを利用して従来のポソプ同様床上に設

置できるはかに配管途中に垂直でも水平でも取付けられ,

しかも場所をとらない｡

(3)ケーシソグを配管からはずすことなく分解点検が容易にで

きる｡

(4)全閉外扇形モートル付のため,セット用として棟械に組込

まれる場合最適である｡

0

5

0

■.､∪

3

2

2

1

(
E
)
牡
璧
瑚

50Hz(3000rpm)

ト 1
+

32 0 75

l

l

N

.4+
l

巨

32N2-50.2

∧
U
9
8

0.040.050.06 0.08 0.10 0.15 0.20

吐包量(血りmin)

図1 32mm LOV形インラインポンプ

4.付 属 品

標準付属品として相フランジ,空気抜きコック,ドレソプラグを

付属する｡

特別付属品として要求ある場合はスルース弁,チニッキ弁,フー

ト弁,圧力計,真空計,分解工具を付属する｡

(日立製作所商品事業部)
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図2 32mm LOV形インラインポンプ適用国表
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日 立 新 形 ギ ヤ

目立ギヤモートルは昭和40年に遊星シリーズから外かみあいシ

リーズに移行し各種用途に広く好評を得ているが,市場の要求にこ

たえるため,今までの基礎研究データを取り入れ減速機部の小形軽

量化を図った新シリーズを完成したのでここに紹介する｡

1.構 造

小容量(0.4～2.2kW)機種の構造は図1に,中容量(2.2kWの一

部～22kW)機種の構造は図2に示すとおりである｡前者はケーシ

ングに中間壁がなくギヤブラケットを兼用しているとともにケーシ

ングカバーと軸受カバーが一体になっており非常にコンパクトにま

とまり出力基準で減速機枠(わく)を共用できるようになっている｡

これに対し後者はケーシングに中間壁がありこの壁で減速機部の軸

を支持するのでモートル軸と出力軸が同心に配置され,ギヤブラケ

ットを適当に交換することにより出力の異なったモートルが取付け

られるため出力軸トルク基準で減速機わくを共用できるようになっ

ている｡

図3は日立新形ギヤモートルの外観を示したものである｡

2.標 準 仕 様

日立新形ギヤモートルの標準仕様を表1に示す｡

3.特 長

(1)わくの応力解析によりバランスのとれたプロポーショソで

コンパクトにまとまっている(従来品に比べ容積で平均

18%,重量で平均16%低減されている)｡

(2)理想的な歯形,歯すじ修整と熱処理による高性能ギヤを採

用しているため安心して使用できる｡

(3)すぐれた耐久力をもちしかも小形化したことにより騒音が

低減され静粛な運転ができる｡

(4)0.4～1.5kW(SDGE枚種ほ0.4～0.75kW)は減速機部の

潤滑にグリースを才宋用しているため取付姿勢が自由に選べ

る(減速機部には,あらかじめ高級グリースを充てんして

ある)｡

表1 標 準 仕 様

出力 回転数
(rpm)

50Hz160Iiz

機種略号
減
速
比

モ極
l

ト

ル数

出力(kW) 形 式
電圧
仕様
定格 備 考

33】40
ヱしヱ_

ヱ止
100L120
150 ≡180

(M)SDGE

(M)DGE

(M)EGE

(M)GGE

(M)IGE

1/30

1/30

1/20

0.4～15

0.4～22

4】0.4～22

1/15l4iO･4～22

可｢‾㌫ニ‾】

た7kW以下葛200V
TFOG-K

5.5kW以上
ほ

TFOG-KK

(1)出力軸
回転数ほ実
回転数を示
す｡

(2)出力は

モートル軸
出力を表わ
す｡

(3)減速比
は概略値を
示す｡

(日立製作所商品事業部)
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日繊運輸株式会社(君津事業所)納自動無線操縦装置付き

日立HG-80BB形液体式ディーゼル機関車

日放運輸株式会社(君津事業所)から,トーピードカー,溶銑鍋

車などの大形貨車をけん引することを目的とした80tディーゼル

機関車(DHL)3両を受注し,昭和46年5月納入した｡

この機関車は高重量貨車をけん引して低速入換用として使用され

るため,加速性能よりも引き出し力とブレーキカをもたせることを

主体に設計されている｡したがって校閲出力(600P.Sノ1,500rpm)

に比べて運転整備重量が重く80tとなっている｡

製鉄所構内の輸送合理化の一環として,従来の運転室内での手動

運転装置のほかに最近の製鉄所向けディーゼル機関車に採用されて

きている無線操縦装置(ATOR)を設け,ワソマソ･オペレーショ

ンを可能にしている｡

目立HG-80BBディーゼル機関車の主要仕様は表1に,外観は

図lに,外形は図2に示すとおりである｡

1.構造 と 特長

(1)製鉄所向け低速高重量けん引用大形DIiLとして開発した

1機種で,機関出力に対して機関車重量が大きい｡

(2)従来の手動運転操作のほかに,簡易無線操縦方式による自

動運転装置(ATOR)を備えて1人運転が可能にしてある｡

(3)検閲串の前後に補助運転室を設け,無線運転を便利にして

ある｡

(4)検閲車運転室の屋根上4個所に機関車進行が一目で判別で

きるように矢印灯を取付けて,構内業務関係者にも気付きやすい

ように,災害防止対策が施されている｡

(5)自動運転時の走行,ブレーキほけん引荷重,速度バソド指

令,速度などの関連において自動的に制御される｡

(6)DSコンバータ採用時の逆転クラッチ切換性能の改善を図

るため特別の電気回路が組まれている｡

(7)保安装置として轢関冷却水温,変速枚油温,機関潤滑油圧

国

表1 主 要 仕 様

項 仕

楼
性

軌

式形宙丁閑

カ

国

引
範

ん
度

け
速

能
大
概
丁

最
標

問

中央運転室,ギヤ駆動式

26,667kg(粘着係数%)

3.2～22.8km/h

1,435mm
法
さ
幅
さ

長
寸
間

高

体

面

体

体
結

連
⊥
早
苗
丁

右T

13,800mm

2,900mm

3,帥O mm(中央回転灯 4,050mm)

運 転 整 備 重 量 80t

ディ
ーゼル機関

形式

出力

DMF 31SI

600P.Sノ1,500rpm

液 体 変 速 機 形式 DSl.2/1.35C(直結なし)

台 車 形 式

国定軸駐

車輪径

2軸ボギー,固定ポルスタ式

2,400mm

860mm

キ 方 式 単独空気ブレーキおよび電磁制御式空気ブレーキ

併設

冷 却 装 置 形 式

フアン駆動方式

分割形放熱器コア(捺関冷却水,機関潤滑油,液

体変速機油)

オイルモータによる静油圧駆動方式

連 結 器 形 式

高 さ

柴田式自動連結器(ゴム緩衝器付き)

1,200mm

燃 料

特 殊 装 置

2,000J

自動無線操縦装置(ATOR付き)

の異常に対する保護を行ない,空気圧が規定値以下では走行でき

ないようにしてある｡

(8)台車および減速機は軸重20t級の大形DHLとしての標準

品を使用し,車軸のジャーナルベアリングはRCT形を,軸箱守

には高Mn鋼を使用して保守の向上を因っている｡

(日立製作所棟電事業本部)

図1 日立江G-80BB形液体式ディーゼル機関車
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日 本 国 有 鉄 道 納

ワム80000形式ガラス輸送専用車

この事は,日本国有鉄道の物資別適合輸送の一環として製作され

たもので,主として,大形板ガラスの輸送に使用されている｡ワム

80000形式有ガイ草は,二軸有ガイ幸の代表的な車で,そのほとん

どが,パレット輸送を専用とする標準串で占められているが,標準

車以外に一部構造を変えた数種の専用車が製作されており､この事

はそのうちの一つである｡図1にその外観を示す｡

この車の大きな特徴は,屋根に扉(とびら)を設け,屋根全体の%

に近い面積の部分を開口できるようにしていることである｡ワム

80000標準串においては,パレット輸送を前提としている関係で,

荷物は,両側全体に設けられている片側各四枚の側引戸を開くこと

により,側のどこからでも積卸しできるようになっているが,その

最大開口面積は,側柱などの構造上の制約から,側引戸一枚分にみ

たない広さである｡このため,標準車を用いて,大形板ガラスなど

の容積の大きい荷物の輸送を行なう場合にほ,荷役作業に相当の労

力と時間を必要としたが,この事では,屋限の扉を全開することに

より,クレーンでの荷物の積卸しが簡単にでき,荷役の合理化がは

かられている｡図2にこの事の屋根扉を全開した状態を示す｡

屋根に設けられている扉は,車体中央を境にして,前後各片側当

り,大小各一枚から成り,前後それぞれの扉は,レールおよび戸車

を介して車体前後方向各妻寄(つまよせ)に軽く移動できるようにな

っている｡屋根扉を大小に分けたのほ,屋根開口部をできるだけ大

きくするためで,屋根扉を開いて各妻寄に移動させた状態では,屋

根扉大は,屋根扉小の上にラップして位置し,妻寄の屋根上に大小

二枚の扉が重ね合わせされた形になっている｡屋根扉の開閉は側引

戸と同様に人力で行なわれるが,庭′限扉小はストッパーを介して屋

根扉大と一緒に動くようになっているので,扉開閉用の取手ほ屋根

扉大の車体中央寄にしか取付けられていない｡この事ほ有ガイ車で

あるので,屋根扉部分の雨漏れ対策についてはじゅうぶん考慮を払

い,屋根扉相互間および扉･車体間には,ラビリンスみぞの考えを

適用し,雨水が荷物室内に浸入することのないようにするととも

に,屋根および屋根扉裏面には断熱塗料を吹きつけ,外気温度変化

に伴う露点による水滴防止もはかっている｡図3ほ妻寄の屋根およ

び屋根扉の一部を示し,図4は荷物室内より見た屋根および屋根扉

裏面の断熱塗料吹きつけ状態を示している｡

この草ほ,強度的には,ワム80000標準串に比べ,屋根に大きな

開口部を有するため,突放時に生ずる車端打当荷重に対する屋根部

材の強度が問題になるので,屋根構に強度部材として箱形断面の縦

けたを車体長芋方向に設けている｡また,屋根は屋根扉を設けた関

係で,屋根板に標準串のように,コルゲート板を使用することがで

きないので,適宜補強部材を屋根および屋根扉に設け,人が屋根に

乗っても,裏面の断熱材がはく離しないよう考慮してある｡また,

この事は,屋根上で扉の開閉を行なうので,安全対策として,屋根

裏1 主 要 諸 元

項 目 l 仕

荷 重

自 重

容 積

最 大長 さ(連結面間)

最 大 幅

最 大 高 さ

平パレット積載個数

屋根開口部の大き さ

軸 距

15t

約11.5t

52.8コ13

9,650mm

2,972mm

3,895mm

14

長さ5,600×幅1,600mm

5,040mm

100

図1 ワム80000形式ガラス輸送専用車

囲2 尾根とびらを

全開した状態

図3 屋根および屋根とびらの一部

囲4 屋根および屋根とびら(裏面)

両側全長にわたって歩み板および手すりを設けるとともに,昇降用

のほしごを両妻に各1個設けている｡

この事は現在大形ガラス輸送専用車として使用されているが,上

記特徴で述べたように,標準パレット輸送用としての機能を備えて

おり,容環の大きな荷物の屋根上部開口部よりのクレーン荷役を可

能にしているので,さらに広い用途に適用することができる｡表】

はこの串の主要諸元を示したものである｡台わく構造,走り装置,

連結器装置,引戸,ブレーキ装置などは,ワム80000標準車と同一

である｡

(日立製作所磯電事業本部)
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H-8094形コンソールディスプレイ

電子計算機は高信煩度の部品が開発されるごとに,その性能およ

び信頼性が一段と向上する｡しかし,電子計算機の手足となる入出

力装置は情報の入力あるいほ出力に,人間が介在するのが普通であ

り,また機構的部分が大半を占めるため信較性とか処理速度には達

成困難な面があった｡

入出力装置の一つであるコンソール装置はシステムの制御を行な

うものであり,故障が起こればシステムの運営に重大な支障を釆た

し,その装置がシステム全体の信頼性に対する比重はきわめて大

きい｡

H-8094形コンソールディスプレイほけん盤からの入力データ,

および処理装置からの出力データをブラウソ管に表示する装置であ

り,機構部分の排除,および高信煩度の電子部品の採用により前記

入出力装置の達成困難な面を一挙に解決するだけでなく,大量のデ

ータを高速に表示できること,およぴオペレータと電子計算枚との

会話を従来のタイプライタのように行単位に制限することなく,画

面単位にまで拡張し,より高度な会話形式での操作が期待できる装

置である｡以下,H-8094形コンソールディスプレイの特長を述

べる｡

1.特 長

(1)主要部晶にTTL(Transistor Transistor Logic)を使用

し,信炉性低減の原因である棟構部分をなくしたため信頼

度が高い｡

(2)HITAC8000標準入出力接続仕様にて,処理装置に直結す

ることができ,けん盤からの入力データ,および処理装置

からの出力データは一度,リフレッシュメモリに記憶され

るので処理装置とは高速でデータの伝送ができる｡

(3)けん盤には画面消去,行消去,復改,始点,カーソル制御

(上,下,左,右)などのデータ作成を容易にするボタンが

あり,操作性がすぐれている｡

(4)回路はプラグイン方式で,各棟能ごとにユニット化してあ

るための保守性がすぐれている｡

(5)表示文字の自然さ,鮮明さでは,文字発生方式としてすぐ

れているモノスコープ方式を採用している｡

(6)残光の長いブラウン管を使用し,表示画面のチラツキをな

くしたため,長時間表示画面を見つめていても目の疲れが

少ない｡

(7)付加枚構のプリソタを接続することにより,表示画面のハ

ードコピーをとることができる｡

2.仕 様

H-8094形コンソールディスプレイの仕様は表】に示すとおりで

ある｡

図1 H-8094形コソソールディスプレイ

主l表 要 仕 様

主

要

特

性

寸
法

主
要
重
量
電
源

数
搭
耕
さ
秤
旧
管
色
盤
度
ド

種
き

ソ

連

字
の
大
面
り

送
-

文
字
の

ラ
示
ん
伝
コ

字

示
文
文
示
ブ

タ
用

示
示

用

一

義
表
表
裏
使
表
け
デ
使

1,000字(50字/行×20行)

112種(英記号,英数,カナ)

たて3.5×横2.5(mm)

たて120×横150(mmノ

10形角形プラウソ管

緑

4列3段シフト

1kバイト/秒

JIS

表 示 部,け ん 盤 都

制 御 部

高さ385×幅420×奥行670(mm)

高さ663×幅900×奥行665(mm)

表 示 部,け ん 盤 部

制 御 部

35kg

145kg

電 圧

周 波 数

AC200V,三相三線式

50/60Iiz

力電要所 900VA

発 執州 量 485kcal/h

(日立製作所 コンピュータ第一事業部)
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ガラスダイ オード ファ ミリ拡大

日立ガラスボンド形シリコンダイオードVO3/VO6のファミリと

して,アバランシェダイオードVO7/VO8,高耐圧ダイオードVlO,

高速度ダイオードVO9/Vll,ツェナダイオードAWOl/AWO3のシ

リーズほ,すでに高信煩度で好評を得ているが,今回,電流容量の

増加を図ったダイオードUO5/UO6/UO7シリーズを完成,さらに小

容量をねらった汎用ダイオードWO6を開発した｡

1.構 造, 特 長

1.1小形軽量である

ペレットの両面に直接電極をつける(いわゆるダブルヒートシソ

クタイプ)構造のため,熱抵抗が小さく,小形軽量である｡

1.2 特性が安定である

表面処理をガラスで行なっているため,とりわけ逆特性が安定し

ており,耐湿性にすぐれている｡

1.3 量産性に富んでいる

ペレットの極性とは無関係にボンディソグが可能なため,きわめ

て量産性に富んでいる｡

2.特 性,用 途

2.1UO5/UOd/UO7シリーズ

UO5は2.5A,800V,サージ耐量80Apで電源整流用に適してい

る｡UO6は逆回復時間0.6JJS,2.OA,800Vで高周波のパワー回路お

よぴスイッチング回路に適している｡UO7ほ1,500V,1.OA逆回復

時間0.8/上Sで高電圧,高周波回路とりわけテレビのパルスクリッパ

ー,ダンパーダイオード用に適している｡
2.2 WOる シリーズ

0.75A,100Vまでの比較的安価な汎用ダイオードで,民生機器の

一般回路用に適している｡

2.3 VO3/VOdシリーズ

1.3A/1.1A,600V一般制御回路,通信機,民生撥器用など万能形

のダイオードで,安定した量産が行なわれている｡

2.4 VO7/VO8シリーズ

アバラソシェ電圧1,600V以下のアバランシュ形ペレットを採用

し,逆方向サージパワーを吸収できる｡誘導性負荷回路に適して

いる｡

2.5 VlO シリ ーズ

1,500V,0.5Aの高耐圧特性を有し,一般高圧電源に適

している｡

2.d VO9/V11シリーズ

VO9は逆回復時間0.8′JS,0.8A,600V,Vllは逆回復

時間0.4JJS,0.4A,1,500Vで,スイッチソグ用としてテ

レビの水平偏向回路など,高周波回路に適している｡

2.7 ツェナーダイオードAWOりÅWO3シリーズ

AWOlほ6Vから33Vまで,AWO3ほ2Vから5V

まで,いずれも電力1Wでシャープな降伏電圧,電流特

性を有している｡

(日立製作所機電事業本部)
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図1 ガラスダイオードファミリ
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表1 定 格 と 用 途

WO6

AWO3

UO5/UO6/UO7

耐圧Ⅴ
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電流A
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