
〔Ⅴ〕.家庭用電気器械その他電気機器
HOUSEHOLD ELECTRIC MACHINES AND

APPARATUS

家庭用電気器械

Household Electric MacIlirleS

日立扇風機

Ilita(血i】∃leetri(:Fa王IS

日立製作所は扇風機の製作を開始してから既に30年余

の歴史を持っている｡その経験と優秀な技術陣とを動員

して年々改良に改良を重ね現在の な噺新な意匠と優秀

な性能を持つ日立扇風機を国内は勿論､遠く海外にも続

続送り出している｡以下その内二三の製品を紹介する｡

(イ)30cm卓上扇風機

30tm Eledri¢Desk Fans

第1図は51年型30cI丑高級卓上扇風機である｡未

機ほ最近数年問の日立技術の進歩を記録する新製品で殆

ど総ての部分に亘って技術的にも､意匠的にも新しい構

想を具体化し､一段と近代観をそえ市場にデビュ←した

ものである｡

(1)

電動機を

動機の型式としては､隈取扱輸起動単相誘導

用した｡この方式は特に最近数年聞の試作研

究が実を結んだもので､卓上扇風機の量産に応用したの

解1園 30cIn 卓上 扇風機

Fig.1.30cm Electric Desk Fan

ほ我国に於ても初めてのことである｡全体を小型軽量化

し特性に於いてほ従来品(モノサイクリック起動方式)と

略ミ同 の性能を出し得たものである｡

(2)上記電動機型式の採開により､従来起動用並び

庶調整用に使用していたリアクターは不貸となり､

固定子巻数切換の方法を採用することが用来た｡

(3)羽限は面 の広い4枚羽肢を採用し､Lかもア

ルミニュ←ム板から一一回に打抜いた一一枚ものであって万

一にも羽根の脱落と云うような危告の防止を考えろとと

もに､風の感じを軟かくし､文意匠面に於いても非常に

近代的なものとなった｡

(4)新しい合成樹脂 ツに持た

､
‥

かまを用利の
口針

の手に触れる回数の多い所は､本体と同色の合成

樹脂製晶を使用し､永年の使脚こよる縫色の問題を解決

した｡

(5)意匠にE しては長期に亘る数種の試作iこよって

決定したもので､スワンべ←スとそれにマッチした羽根

或はガード等時代の先端を行く近代昧を発揮している｡

加うるにビニ←ルコード､ゴム押込プラグはメラミン樹

脂塗料の焼付と相保って､その優美さを倍加している｡

倍壁掛式には従来品と異なり､僅かの手数によって第

2図の如くスマートな形で使用出来ることも､意匠上の

節2図 30cm 卓 上 扇 風 機

(壁掛用とせるとき)

Fig.2.30cm Electric Desk Fan

Rearrangedinto Bracket Type
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第3図 90cm天井.扇風機

Fig.3.90cmCeiI∫ng Fan

一つの特徴と云い得る｡

この日立高級卓上屍ほ独得の流れ作業方式によって､

昨春より続々市場に送り出されて好評を得ている｡

(口)90cm天井扇風機

9tIem Electric(元ilほng Fans

第3図は90cm天井扇風機の外観を示す｡本機は特

.に小型の天井扇風機として初めてデビューしたもので､
事務所､旅館等の広間､或は商店等に使用されて好評を

得ている｡電動機の型式としては次項の130cIⅥ天井虜

風機と同様隙取線輪起動式の外転塾寵形誘導 動機を便

用しており､小型である為に速度調整器を省略してい

る｡

(ハ)130em天井扇風機

1融hmEleetric CeilliItgF乱れS

第4図130cI℃天井扇風機

Fig.4.130cm Ceiling Fan

第4図は130cmブこ井扇風機の外観を元す｡本機ほ前

項90cm天井扁風機より大型であり､風量も多いので

大広間､百貨店等の相当床面積の大きい部屋に使用され

て特に有効である｡本機にはに特に某5図の様な体裁の

よい壁掛速度調整器を附属し､ 源開閉器兼用で5段に

風量を調整出来るようになっている｡特に海外市場に於

いて好評を得ている｡

弟5図

Fig.5.

130cm扇風機用壁掛速度調整器

WallTypeSpeed Regulatol'

for130cm Ceiling Fan

日立換気扇

甘itacbiVentilatin貞Fans

日立:換気扇は斬新な意匠と′特殊な新設計で生産を再開

して家庭に於ける台所､食堂或ほ学校の講堂等に使用さ

れて好評を得ている｡倫本機附属用のシャッターも併せ

て生産をしている｡

(イ)30£m宰相換気扇

30cm Si∫lgle-PItase Ventilating Fans

木機は取付､取扱いも非常に簡単であり､第6図の枝

に意匠もスマートで市場に好評を得ている｡電源ほ

線100Vから直接運転出来､消費

燈

力も50Wの電球を

1個点ける程度で済む｡換気風量は1分間約50In3であ

る｡叉オイライトメタルの使用によって給油の手数を少

なくしている｡

(口)30em換気扇用シャッター

AⅦtOmatic Shutter for30cm Vemtilating

Fans

本機は前項換気扇を取付けた場合､体裁をよくし外部

よりの風雨をさける為に使用されるものである｡日章独

得の設計によって作られた本概は第7図に示す様笹スマ

ートなもので､換気 の起動､停止によって自動的にシ

ヤッダーを開閉する構造になっている｡その構造の大体
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外
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第6図 30cⅡl 単 相 換 気 扇

Fig.6.30cmSingle-PhaseVentilating Fan

第7図 換 気 扇 用 シ ャ ッ タ ー

Fig.7.Automatic Shutter for VentilatingFan

は第8図展開断面図にて解るように､開く場合はA図の

右側より換気扇の風を受けて､回転板の傾斜部特上何の

回転力Pを生じ図の通りに開く｡この場合外部の風に

よる影響は殆どなく､この位置に静止したまま換気扇ほ

運転する｡

換気扇を停止させた場合は､内部よりの風による回転

力Pがなくなり､B図の如くUnbalance weightによつ

て回転板ほ窓を閉ぢる｡この場合も勿論外部よりの夙に

よる回転力は全然ないので開かれる心配はない｡又軸受

部は回転式に改良した為回転がスムースとなり､従来の

ものに比較すると次の特長がある｡

外
部
か
ら
の
鳳

且閉じ方場合

弟8図 換気

月∴聞いた場合

シ･ヤツタ一説明図

Fig.8.ConstruCtion Diagram of

Automatic Shutter

回
転
版

換
気
扇
の
閏

根
気
扇
側

(1)外部の風による影響が少ない為に､開閉が確

で使用中に振動するようなことがない｡

(2)軸受部の数が従来のもののように多くないので

事故も極度に防ぎ得る｡

(3)軸受部の防水構造が完全である｡

(4)丸型にした為取付は換気扇と同一で､蓼合によ

っては通しボルトでも簡単に取付けることが出来る｡

日立ミシンモーター

ⅡitaehiSewing Hachime Moto指

一般家庭に於ける主婦の時m節約と能率化が叫･ばれて

いる今日､国内向､輸出向に好評を得ている日立ミシン

モーターほ､最近外観及び一部構造､材質の改善を行い

性能の均一化を図り生産増強に益ミ努力している｡木場

はHA-1型ミシ∵/(普通家庭用電動ミシン､叉ほ足踏

ミシ∵/)に簡単に取付けられるように製作された-もので､

第9図にその外観及び附属部品を示す｡

主なる改良点を挙げると

(1)モーター部両エンドブラケットのダイキャスト

型改良により性能の均一化並びに外観を実しくした｡

(2)軸受にオイライトメタルを使用して特に家庭に

於ける給油の手数を簡易化した｡

(3)カーボンバイル自体の原料､成型､焼成に裁い

ての徹底的な研究により､モー･ダーの速度制御特性が最

適となり均一化した｡

(4)ビニールコード及びゴム押込プラグを使用する

ことによって､‥モー‥ダーの改良と共に外観を 麗にする
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第9図 HA-1型用ミシンモータ及びコントローラー

Fig.9.Sewing Machine Motor with Cotroller for

Type HA-1Sewing Maehine

箪10図 シンモータ及びコントローラー

(HA-1型足踏ミシンに取付けたる処)

Fig.10.SewingMachin巳Motor andController,

Applied to Type HA-1Foot-Operaこed

~Sewing Machine

と同時に耐久性を増した｡

以上の外､本磯ほ第10図の様に､家庭用HA-1塾

足踏ミシンにねぢ廻し一本で簡単に坂付けられ､直ぐに

使用出来るように一切の部品が附厚されている｡

■倍本機ほ電動ミシ∵ンは勿論､足踏ミシ∵ンに取付けた時

も､一針一針が数え得る程度の低速定から､足踏の2-

3倍の高速度まで自由に 整出来､音も非常に低いので

現在酪々と市場に進出している｡

日立電気洗濯機

ⅠIitachi】引e(:tri(:Wasbers

一段家庭は勿論､病院､ホテル､旅館､寮等に於て闇

便且つ迅速に洗濯が出来る 気洗濯機は､新製品として

世に送り出して以来､納入先から非常に喜ばれている｡

特に遠心脱水機による高度の一;

えられ.ている｡

り効果ほ好 を以て迎

∴※{

巌涙顔喪

遠姦賢一
′′こ ㌦

-ふ∵亮こふ露卒ヂ㌻

藩華
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第11図 日 立電気洗濯機

Fig.1].HitachiElectricWasher

本壇は更に洗濯ゲージのメタル部分ギヤーボックス部

及びシフダー等､一部機構を改善し､外観も近代的感覚

を盛り､塗粧に於ても 志研究の結果､芙 な耐アルカ

リ､耐熱性塗料を使用しておりその外観ほ､第11図に

示す通り清潔感溢れる純白色のスマートなものとなつ

た｡

日立コーヒーミル

ⅠIitachiCoぽee nIills

時代の脚光を浴びて登場したコーヒー･ミルは､斯界の

絶讃を博しているが､更に昭和26年度に於ては顧客の

要望に答えて､製粉能力を増すように改良されている｡

第12図 コーヒーミル

Fig.12.Coffee Mill
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その主な改烏点を次に掲げる｡

(1)

(2)豆

動機の起動 に最大回転力が増大している｡

りの懐が広くなっている｡

(3)挽日に掻潤し用親通が設けてある｡

(4)ェゼクタ←の能力が大きくなっている｡

従って､コーヒー豆を挽く時間は鉱一来のものの60-

80%に短縮された｡

又外観i･こ於ても改善され､コニこ/ドブラケットの取付ボ

ルトが外部に露H]しない構造に改められ､第ほ図のよ

うな至 な外観になっている｡

電 動 工 具

Electric TooIs

乱立卓上電気ポリッシャー

IIitaclliElectric Polis‡lerS

卓上

塗装作

完ポリプシャーほ永い聞製作を巾止していたが

及び鍍金作業等高度の技術力

されて来たので､先にLPT塾卓上

市場に送った｡更に研

あらゆる点に要求

気ポリッシャーを

技術の向上と共に

ものが要望される様になったのでこの

に新鋭のAPT型卓上

(第13図)

本鋳は全密閉型

挨が電動機内部に

完

向 の率
ヒヒ台目
高

望に応ずるため

ポリッシャーを完成した｡

動機を採用してあるから､外部の塵

入して 動機を損傷するようなこと

ほ絶無で､長期間故障の憧れなく使用することが出来

る｡鏑木機は高速度回転であるから､運転時の振動を防

止するた鋸こ､回転子ほ完全なダイナミックバランスを

とり､更にパフ取付後バランスをとることが揖来る様に

パフ締付用ワッシャ一にはバランスウエートを設けて､

運転の円滑を期している｡

最近のパフ研 技術に於ける最も能 的なパフの用達

ほ10,000呪/分内外が要求されている｡本礫は仕様に云

すように高速度回転であるためにこの要求を充分満足さ

第13図 APT型卓上電気ポリッシャー

Fig･13･Type APT Electr王c Polisher

せている｡

用途ほ前述の塗装作

ボナイ 出艶のート 作業
､鍍金作

及びセルロイド､エ

広範囲に亘り､家庭相晶､装飾品

を始め事務用品､医療機器その他自動車等の に至るま

で各々その製造工程中に於て必要欠くことの出来ないも

のである｡

仕 様

パフ寸法

附属パフ

電盈り機

源

出 力

無負荷回転数

全負荷

重 畠

流

12//xll/ノ/x7/8//

綴パフ 1個

バラパフ 1個

全密閉型

A.C.3-¢ 200/220V,50/60qプ

1HP

3,000r.p.nl･(50亡も)

3,600r.p.Ⅶ･(60㌔)

3.2A

38.5kg

日立ⅣUN型ナットランナー

ⅡitachiNut Rnmners

多数のボルトまたほナットを､一々作業 がスパナー

をもって押付けねばならぬ煩雑さは､我々が日常工場に

第14図 NUN型ナットランナー

Fig.14.TypeNUN Nut Runner

おいてしばしば経験するところである｡

叉､手締めによる組立は､個々のボルトの緊締カ

を不均一にし､その結果構造上の大きな欠陥を生じ

させる原因ともなる｡

気ナットランナーを使用すれば､取扱いの容易

さとともに､一定の緊締力が得られ､また作

か数秒で終了する

ほ僅

､幾多の利点が得られる｡殊に
多数のボルト及びナットを組立てる作

使用することによって 短i される工数は､

､これを

工場経営

に大きな影響を与えると言っても決Lて過言でほな
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節15図 DUM型電動角ノ ミ 磯

Fig.15.Type DUM,Portable Electric

Mortising Machine

い｡

日立NUN■型ナットランナーの外観ほ第14図の通

りで普通の緊締力を必要とするものを目的として設計さ

れ､すでに25年8月より製品を市場に送り､需要家の

要望に答えてきたが､更に気密を必要とするものに向く

製品を要望する声が多いのでそれに応えて､今回その試

作を終え緊締力を約30%以上増加し､充分な性能を出

すことが出来た｡

試作品を見本として数会社に展示したところ､いずれ

も非常な好評を博することが出来た｡

ちなみに日立NUN塾ナットランナーの仕様ほ下記に

京す通りである｡

仕 様

最大能力

電 源

圧

全負荷 流無負荷回転数

概略重量

10InIn (3/8′/)

A.C,D.C.両用

100-110V

3.3A

550r･p･m.

4.2kg

倍日立 NtJN 型ナットランナーに

ほ使用ボル◆トまたはナット等の大きさ

に応じて､緊締カを適当に調節出来る

装置とともに､逆転スイッチも装備さ

れているので､その応用ほ非常に広範

囲なものである｡例えばボルト､ナッ

ト､小ねぢ等を経めること､スタッド

セッターと称する小工具を用い､ス

タッドを急速に植込むこと､タップ

立てを行うこと等､今後量産と作

の合理化等を行うにあたって､是非

とも用いなければならぬ着用な工具

である｡

日立携帯用電動角ノミ機

HitachiPortable Electric M二ortising

Ma(九ine

日立製作所の新 晶である携帯用 動角ノミ機(第15

図参照)は､木造建築作業中機械力の利用が至難とされ

ていたホゾ孔作業を如何なる場所に於ても容易迅速に行

うことが可能である｡本機の出現に依り建築現場作業に

一大革命を起したといつても過言ではない｡

木椀ほ目立DU型 気 ドリルを主体とし､これに新一

に考案した角′ミ槻を装着したものである｡従って角ノ~

ミ機を取外せばドリルとしても使用可能で角′ミ楼及びニ

ドリルとした場合の穿孔能力ほ次に示す通りである｡

仕 様

電動角ノミ機としての穿削能力

歌 木 11/,//まで

梗 木 a/｡//まで

気ドリルとしての穿孔能力

鏑

木 材

電動機

電 源

無負荷回転数

全負荷電流

重 量

8/｡//まで

21/望//まで

半開通風直巻電動機

A.C.1-¢又はD･Cこ

100-110V(200～220Vのものも要;

求に応じて製作する)

650r.p.m.

7.5A

電気ドリル太体

附属晶

10.6kg(コード付)､

〝 角ノミ横付 14.51唱

1/9//角ノ

8/ノ/角ノ･ミ

ス′ぺナ

チヤプク廻し

1紅.

1組.

1ケ

1ケ

第1表 標 準 型 交 流 電 弧 熔】妾 概 仕 様

Tablel･Specification of StandardType A･C･ArcWelders

箪2表 造 船 所 型 交 流 電 鉄 熔 接 横 仕 様

Table2･Speci丘cation of ShipYardType A･C･Arc Welders

ーー120
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最近の

日立電気熔接轢

HitachiElectric Weldeis

ほ造船界の盛況､電工 関係の再 と共に

次第に清流化し､更に欧米との技術的交流の機会が多く

なるにつれて進歩発 にも目覚しいものがある｡日立製

作所に於ても多年に亘る熔接機の製作技術を生かしてそ

の進歩発 に努力している｡以下乱立熔接磯についての

最近の改良点及び新製品を紹介する｡

(イ)日立(棲準型)交流雪弧熔接磯

HitachiStandardType A.C･Arc Welders

本熔接機の構造は従来のものと全然その方式を異にし

ている｡即ち国定鉄心の窓内に可動鉄心を置き､独特の

第16図 NAW-N型交流電鉄熔接横

(左)標準型(右)造船所型

Fig.16.Typ3NAWFt)rm NA･C･

Arc Welder

(Left)Standard Type

(Right)ShipYard Typ3

考案になる板状の一次及び二次コイルを可動鉄心を中心

として左右に夫々二個配置している｡この様な構造によ

って熔接変圧器の 洩磁束は可動鉄心部㌢こ集中するので

外函を小さく出来且つ電流 整範囲を広くとり得る｡更

に26年8月より可動鉄心部の構造を一層合理的に改良

した結果､性能は従

り従って

品にも増して向上し能率が良くな

弧の安定性についても好 を得ている｡

第16図(左)はその外観であり､現在標準型として

300A,400Aのものを量産化している｡その概略仕様

ほ第l表の通りである｡

(口)日立(造船所型)交流電弧熔接磯

HitachiShip YardTypeA.C.Arc WeldersL

近来造船所等では熔接作業の能率を向上しつつあり､

必然的に熔接磯の使用率も高くなっている｡日立製作所

ではこれらの需要に応えて､3時間定格の熔接機を試作

し製品化して好評を得ている｡

太機は標準品の構造その他を詳細に検討し設計したも

ので､竃弧の状態も良好で音響も少くなっている｡

第16図(右)ほ本横の外観を示し､第2表に仕様の

概略を示す｡

(ハ)交流雷弧熔接機用電流調整器

Current AdjtlSter血r A.C.Arc Welder

本機ほ熔接横瀬付場所から比較的遠隔地点に於て作業

をする場合に簡単な装置を使用することによって手元で

熔接箇所に好適の 流を得るためのものである｡

構造ほリアクトルと同様であるが特に現場向に裏作し

てあり､使用方法は交流 弧熔接磯の熔接ケーブルに直

列に接続すればよいので取扱が非常に簡単である｡従つ

て他の遠隔制御熔接機に見るような制御装置専用のケー

第17図 電流調整器と 交流電鉄熔接械

(上)交流電弧熔接磯(下)竃流調整器

Fig.17.Current Adjusterand A･C･ArcWelder

(Up)A･C.Arc Welder

(Down)Current Adjuster

∴-･t･

∂汐`も

｣)‥､-

121-m

､､

/ ラ ブ 4 ∫ J 7 β

タ1リブ番号

第18図 400A~型電流調整器特性

Fig.18.Characteristic of Type400A

Current Adjuster
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ブル､又は継電器等がないので故障が少く使用に便利で

ある｡叉木機は 孤発生時のみ動作するので寿命も長く

叉電孤の安定性にも影響がない｡

第17医は交流熔接機に本撥を接続した場合の写真で

あって下方が電流調整器である｡第18図ほ400A塾の

整特性を元し､第3表は木椀の概略仕様を示す｡

第3表 交流電鉄熔接磯用電流調整器仕様

Table3.Specification of Current Adjuster

繊道軌催熔接用700kVA火花祷合熔接機

700kVA Flash Butt Welders for Rail

Joining

昭和16年から20年にかけて､日立製作所が試作完

成した｢鉄道軌条用火花衡令熔接楼｣2台は､この種熔

按機としては本邦に於ける記録晶として斯界の注目を

めたが､今回更にこれと同等以上の性能を有するものと

いう要望に応えて｢700kVA火花衝合熔接横｣の新形を

製作し､昭和26年6月国鉄広島管理局八本松材修場に

納入した｡第19圧は本機の正面外観で､又第20図ほ

本機を使用した熔接軌条外観を:示す｡

本熔接機は､把握､予熱､フラッシュ､加圧､各動作

共全部その操作を 動力に依っており､押釦の簡単な操

作で自動的に全熔接動作を行うことが出来るものであ

る｡

特に予熱火花衝合熔接の生命である予熱､フラッシュ

装置にワードレオナード制御方式を採用してあり(上持許

14662)極めて広範囲に微妙な速度の調整が出来るから

あらゆる程 の熔接物に就いて､理想的な速度の選択が

可麓である｡従って良好な熔接償手を能

る特長を有している｡

本熔接機の仕様は下記の通りである｡

仕 様

形 式

容 量

･:≡●::･;･

電源 圧
熔
接
能
力

把握方式

加圧方式

制御方式

よく作業出来

EVF ERL 700

700kVA

負荷率1ノ6(連続定格280kVA)

熔撰変圧器用 440V 60㌔1-¢

制御回路用･220V 60仁b 3,¢

2,000～8,000Inm2被熔接物断面積(鉄)

垂直加圧形電動式､把遼力最大 20ton

水平加圧形電動式 加圧力最大L18ton

直流可変電圧制御方式

第19図 700kVA火花衝合熔接横

Fig.19.700kVA Flash Butt Welder

操作方式

予熱速度

全自動及び手動両用方式(押釦)

2･6mm/sec-3mm/sec-3･2mm/SeC

-3･4mI可sec

フラッシュ速度1Ⅰ℃Ⅱ函ec-2Tnm/SeC

加圧速度 15Inm/sec

外形寸法 4,150mm(長)×2,645mI℃(巾)x2,950

mm(高)

重 畳 18ton

本機の性能

本熔接機に依る軌条熔接の場合の､熔接電流､

数､通 時間､加圧力､加圧時間､及び熔

予熱回

代等

は､軌条の大きさ及び断面の状態等により多少の変化は

あるが大体の標準値を示せば下記の通りである｡

イ)熔接

50kg軌条

37kg /′

30kg軌条

妾変圧器二次 流)

37,000-40,000A

30,000′･･33,000A

25,000～28,000A

P)予熱回数及び通電時間

1サイクルの所要時間

1サイクル中の通電時間

約6.5sec

約4.O sec

第20図 熔接軌條外観

Fig.20.Welded Rai1s
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1サイクル中の閉路時間

全サイクル数

予熱時間

熔接所要

ノ､)加圧及び加圧時間

50kg軌条 15ton

37kg軌条 10ton

30kg軌条 ､9ton

約2.5sec

25回内外

約160sec

約180sec

t加圧力は

仁閏2･5kg/mm2位
加圧時間ほ1.3～1.5砂粒度である｡

ニ)熔接部消耗代

50kg 軌条

37kg 軌条

30kg 軌条

約 20mTn

約18Ⅰ℃nl

群]18ⅠⅥm

以上の如く､軌条1本の熔接時間ほ､3分内外であり

これに軌条の取付取外しの時間を含めても10分間に1

本以上の割合で完全な熔接が出来､然も50kg軌条1本

の熔接 力量は5kWbr 内外であるから､電弧或いは

瓦斯熔接に比し如何に能率的､経済的であるかが推察出

来ると思う｡

熔接軌条の材料試験結果の概略

熔接校規鈍せぬものでは､母材に比して､抗張力は6

-10%位増加しており､仲は40-50%位に低下する○

第21図 熔 接 部 破 両

Fig･21･SectionofRail(BrokenatWeldedParヒ)

第22図 軌條母羽破斬

Fig.22.Broken RaiISection

熔接部を即00C3時間焼鈍せるものは､母材に比し

て抗張力は10～15%低下し仲は母材と大体同じ値にな

る｡

以上は従来の熔横磯により熔接されたものと大体同じ

値を示している｡第21図ほ本機を使用した場合の熔接

部破画で第22図は軌条母材の破面である｡

外輪加熱装置

TyreIIe!atiれg DeYice

先に東京急行電鉄に40kVAの軍師外輪焼倣用加熱

装置を納入して以来引続き新設計の60kVA器を完成し

山陽 気え納入した｡その仕様ほ､容量60kVA,単相

定格1時間､JEC親格73×86タイヤ用であり､実測性

能は指定の.ダイヤで20分間の加熱により直径の0･32%

の拡張率を得(温度上昇2550C)消費 力量8.7kWH

であった｡又同一仕様で連続定格のものを京王商都

にも納入した｡必要な主要性能は許された時間内に必要

な拡張率を得ることであって､普通作業中の熱損失を見

込んでも 0.2% 張拡の れば充分である｡従って

木器によれば実用上10数分の加熱時間で所要の拡張

を得ることが出来る｡第23図ほ60kVA

置の外観である｡

瀾力輪外

この種の機器の絶縁物には耐熱性を必要とするので

線の被覆､播繰の構成絶縁物は凡てガラス､石綿､雲母

等の製品を用い耐熱に対し十分な考 が弘まっれている｡

`文禄作機構の改良によ●り鉄心蘭合部の騒音防止 置が不

変となったので無負荷損失を低減することが出来た｡

第23図 60kVA 外 輪 加 熱 装 置

Fig･23･6OkVA Type HeatingI)已Vice

鼠Eγ型 電縫管製造機

Type蕊ET Eiect,ric Welding Tube皿Iills

管とは銅紺を冷間のまま成形F′･一ル機にかけ､継

目の開いた所謂オ←プンシ㌧-ム管となし､この継目部を

抵抗熔接機湛て連続的に熔接して得られる鋼管の事で､

i23Ⅳ【
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あたかも 合したかの様になって居るので斯く呼

ばれて屠る｡従来知られて居る通り鋼管には継目無鋼管

鍛援管､熔接管の三種額があり､箇 管ほ熔接管の一一種

であるが､その製法が極めて科学的であり熔接性能も優

秀で､強度に於ても継目無鋼管に劣らぬのみならず或る

意味に於ては 縫管独特の持味があって､その用途もボ

イラーチューブ､ガス管､コンヂヅトチューブ､自転車

フレーム､家具類に至るまで広範囲に亙って屠る｡量産

的でしかも経済的である点は本管の最も特徴とする処で

あろう｡

日立製作所でほ多年この電建管製造機に就いて研究中

であったが､今回1号環が小倉鋼管ⅩKに納入された｡

日立の結合技術を結 して笠戸コニ場に於いて完成した｡

第24図及び第25図は組立完成せる本機の外観を示

す｡本磯には劃期的な新横軸が折込まれて居り､鋼帯コ

イルから電縫管が出来上るまで人手を要せず､自動的に

優秀な製品を量産的に市場に送り出す事が出

[Ⅰ]仕

型 式

道管能力

造管寸法

の概要

月産釣

KET-2型

1,200t

3/4-2//

1.0～3.5mm

3′･.6In

図▲42節

Fig.24.

KEl一型電

TypeKET

Tub三±Mill

縫管製造機

Electric Welding

第34巻 第1･既

熔接速度

回転熔接磯 A･C･50`も

駆動方式

パイプパスライン高さ

装置全長

[ⅠⅠ]特 長

20m/min

(回転変圧岩郡付)

ワードレオナード式

900mm

26,000Ⅱ1m

本装置の最も特長とする処ほ全装置を極力自動化し､

躁作の簡易､外観の優美､構造の堅牢を兼備すると共に

維持費の節減を計った点である｡その主なものは次の通

りで本機の構造に関する特許申請は10数件に及㌣でい

る｡

(1)熔接機は我国最初の回転式変圧器を使用して屠

り､高性能であるが電力の消費量ほ僅少で計る｡

(2)回転 極の冷却ほ水かけ式を止め､内部通水式

にしたので熔接部に悪影響を及さない｡

(3〕従来のピンチガ㌧∵ダー又はルービングテーブル

を止めて､日立独特の設計になるドラム播取式ピン

チ操込機を採用したので､鋼帯を折傷する事なく連

続造管が可能である｡

(4)瑞面スリツターを造管ラインに入れて動力と人

件費の節約を計った｡

[ⅠⅠⅠ]造管工程

造管工程は次の五つに分けて考えられる｡

(1)道管前工程 鋼帯コイルをコイルボックスに

挿入し､ピンチ繰込機を経て場面スリツタ一に依り

両耳を勇断し所定の巾に仕上げる｡

(2)成形コニ程 鋼帯は成形ロールに依り冷問で管

状に成形され､継目の開いた管になる｡

(3)熔屡工程 抵抗熔接磯に依って連続的にシ㌧-

ムを熔援縫合して熔接管を作る｡熔接に依るバリほ

直後のバリ取りシ∵ユーパーで削り落され冷却器を通

って次の矯正工程に送られる｡

(4)矯正工程 熔接管の直径及び真円度を矯正ロ

ールにかけて矯正する｡必要に応じて｢タークヘッ

ド｣と称する異形管製造ロールを使用すれば任意の

断面形状を持った管を製造する事が出来る｡

(5)造管後工程 連続的に造

第25図 KET 剋

Fig･25t TypeXET

竃:■縫∵ 管 敬 造 機

Electric Welding Tube Mill
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管されて来る 熔 管を高速切断

機に依って自動的に定尺に切断

■.弓:lご.･■置に依り製品完成台

り出す｡この最終工程は切

断作業が含れるため造管速度即

ち生産量に影響する処が大で､

高速切断機の性能は特をこ重要で

ある｡




