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Abstract

The28Yx66′′Two-HighReverslngHotStrip Rolling MillEquipment newlyin-

Stalled by the Takata Aluminum Manufacturing Co･,Ltd･,is designed to roll

aluminumslabsof500kgunitweightintothinsheets5mm thick,1,100mmwide,and

33,300mmlong,and丘nally windsthefinishedstripsonreels･Thenumberofrolling

passesis13･Rollingspeed can be adjusted from75m/mn to150m/mn according

tothethicknessofthematerialtoberolled,andthereelingspeedis30m/mn.

The equlpment COnSists of the main mill,SCreW down,apPrOaCh table,front

table,back table,run-Out table,Slabturner,Sideguide,Side trimmer,up-CutShear,

and reel･Allthe electricaldriver for the set were manufactured by Hitachi,Ltd.

Themain driveis a600kW,±600VD.C.motor with a
speedrangeof±100/

200rpm･Speed controlis efEected by theWard,Leonard system,through a700kW

D･C｡generatOr directly coupled to a800kW synchronous motor.

Toincrease the capacity of reverslng rOllingmi11s,rapid speed controlof the

millis absっ1utely essential.Moreover,in the case of aluminum mills,the speed of

the mainmi11arld the roller table must be matched to avoid slippage of themaq

terialon the roll,in order to prevent surface scars on the rolled product.

The Hitachituning dynamo(rotating amplifier)and the controlexciters were

ingeniouslycombinedforthecontroIsysteminthenewest fashion.Thecurrentlimit

deniceis attached to the main circuit,allowlng rapid and smooth speed control

and reverslng Of the main mill.In addition,the speed of the main milland

roller,aS Wellas the speed of the run-Out table,Side trimmer,and reelmotor are

COmpletely synchronized.A test run of the two-h子gh reverslng hot strip rolling

has conclusively proven a high standard of performance.

価であるなどの特長があるのでその用途ほ だ広く,建

〔Ⅰ〕緒

アルミニウムほ軽金属の代表材料で,原料が豊富で,

軽量にしてかなりの強匿があり,加工が宥易でしかも安

*

株式会社高田アルミニューム製作所
*****

日立製作所日立工場

築,運輪,造船,化
,電気工業の各方面に捗り近

年その需要が激増しつつあるが,我 の国民1人当りの

アルミニウム佗片J量は米国のそれに一枚べるとまだ約10分

の1にも満たず,この数年間に少くとも現在の2倍程度

の使用量に増加するものと予想され,斯界の飛躍的発足
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が期待されている｡アルミニウム材料ほ用途に応じて,

板,条,紋,管または鋳造品などの各種の形状で供給され

るが,今回練式会社高田アルミニウム製作所く･こ新設され

た二電通転式熱間圧延設備はアルミニウムスラブを圧延

して主として箔の原料となる帯板を製造する一連の設備

で,主ロ→-ル機用ならびに補 用の全電気

作所が-･講受注,製作したものである｡

立[口は備設

気設備の制御

方式ほ,近来,電動力応用部門に目覚ましい業ぎ匠を挙げ

つつある日動制御の豊富な き,アルミニウム圧

延機の特質を考慮して設計されたもので,回転増幅

TDと制御励磁機を巧みに応用した最新の方式か採用さ

れており,主機の加減速と逆転は,過電流を制限しつつ

敏速かつf一里闇こ行われ,また主ロ→-ル襟とロ←ラテ←ブ

ルと,ならびにランアウトテーブルとサイドトリマおよ

びり←ルとの速度は完全に協調して 転される｡こゝに

電気設備の概要を紹介する｡関係各位の御参考になれば

幸である｡

〔Il〕圧延設備の概要と 気設備の特質

太設備は単箇蚕量500kgのアルミスラブを熱間圧延

して厚さ5mmの帯板とし,最後にリトルに巻取るまで

の一連の作業を行うもので,第1図に示すようiこ主ロー

ル構およびアプローチ,フロント,バック,ランアウト

の各ロ→-ラテーブルとロ→-ル圧下機,スラブタナナ,ア

ップカットシヤー,サイドガイド,サイドトリマ,リー

ルなどの各部よりなる｡

主手I･-ル機ほつぎの仕様のものである｡

ロール機型式‥. ………二重
転式

電動機出力‥.
‖‥‖.直流〔001【W連続

ロール直径× さ………………‥281′×66ケ

圧 延 速 度‥..‥
..75～150m′/mn
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第:6巻 第12号

圧 材155t〉く1,400bx850lmm,500kg

製 品…….,5txl,100bx33,300Jmm

パ ス 回 数……………………13パス

圧 延 時 間‥. ‥ 159s

アブロトチテーブルは210m∬亘のローラ32本を有

し,前面の13オは15kW~電動蹴により,また主ロー

ル仰の19水は20kW電動掛こより駆動される｡フロ

ントテ←ブルとバックテーブルとほおのおの220mm戸

のロ㍉-ラ13本ザつを備え,それぞれ20kW電動機に

より駆動される｡

ランアウトテ←ブルは210mm戸のローラ13本ずつ

を15kW電動† で駆動するテーブル6段よりなり,各

テ←ブルの長さは,アブロ→-チテ←ブル16.5m,フロ

ントテ←ブルとバックテーブルはおのおの4.2m,ラン

アウトテ←ブル 45mで,無駆動補則テ←ブルよりアブ

下I･-チテ←ブルを経てランアウトテーブル終端に至る全

長ほ68.4mである｡

まずアプローチテーブル上に置かれた圧材ほ,フロ∵ン

トテーブルを経て主ロ←ル機で圧延してバックテーブル

上に出され,つぎにロ㌧-ル圧下機によりロール間隔を詰

めて逆方向に圧延し,同 の作業を反復する｡パススケ

ジュールほ500kgスラブの場合,1-2パス間ほ圧延速

度75m/mn(主電動 速度100rpm)で,加速時筒は

2秒,減速時間1秒で,3～6パス間は100m/mn,10～

13パスほ圧材が薄くなるので圧延速度を150m/mnに

上げ加速時間5秒,減速時間2.5秒であって,圧下率は

全パスを通じて23～30% である｡

主ロ→-ル機の前後面にはおのおのスラブタ㌧-ナを設け

圧材をタ←ナ上に置き約 200mm 持ち上げて90度旋

回した後,元の位置に下ろして,幅の方向を長さの方向

に変えてつぎの圧延を行うのであるが,これiこ要する時

ワイドトリマー帯
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問は圧材の上下におのおの1砂,旋回に2秒計4秒であ

る｡圧延されたアルミニウム板はランアウ1､テ←ブル上

を運搬しで前後端はアップカットシヤ←により切断した

後サイドトリマにより両側を切捨て,リ←ルに 取る｡

リール巻取り速度は三Om/mn,リ←ルの径は610mm少,

巻太り比は約1:1.4である｡たゞし製品の用途により,

巻取らずにアップカットシャトにより所要の

してシ←トにする場合もある｡.

一般にこの種の可逆圧延

加まにる

さiこ切断

において圧延能力を向上す

速を急速にする必要があり,またその反復頻

度はきわめて高いので,主 動機のG上)2を極力小さく

しなければならない｡また圧材の噛み込み時には殻大

220%に達する尖頭負荷がかかるので,主電動機は衝撃ト

ルクに耐え電気的にも 械的にも頑丈なものにする必要

がある｡なおレオナ←ド発電

特に

は急峻な過電流に対しも

で信頼度の高いものでなければならない｡ま

た速度を敏速に制御するためにほ主電動機およびレオナ

←ド発電機の界磁の電気的時定数が小さいことが必要で
ある｡

未設備で圧延し巻取ったコイルは,さらに冷間圧延機

で圧延し主としてアルミ箔とするものであって,もしこ

の圧延作業小にアルミ板の表面に痴≡をつけると最終製品

を不良にし,特にアルミ箔の場合には痕跡から切れてし

まうおそれがあるので賦の防止に細心の注意を要するの

である｡

圧材とテーブルロ→-ラとの間に滑りがあると疾が発生

するので,各テ←ブルのローラは圧材の速度と一致させ

る必要があるが,圧′材は主ロ㌧-ルにより急速に加減速し,

またテ←ブルロ→-ラほ数群に分れて別箇の電動 で.駆動

されるのでこれら各電動機の協調運転には十分考慮する

必要がある｡-す-なわちローラほ圧材と同じく急速に加

達しなければならないから,当 小慣性の殖▲流電動機に

より駆動する必要があり,主ロ㍉-ルとの ほ主電

動機の速度を基準にとりHTDを応用して速応性の高い

レオナード制御を行う｡この際,圧材の入口側と出口側

のローラの回転数は圧材の圧下に伴う速度差を補佐■ける

必要がある｡

ランアウトテ←ブルは元来一一定速度で荘転されるもの

であるが,本設備の場合,パス回 か多くなると製品が

長くなりランアウトテーブル上にも芽きるようになるので

ランアウトテ←ブルも他のテーブルと同様に主ロトルと

協調運転ができるようにした｡また製品がランアウ1､テ

←ブルからシヤ←ラインに流れている問に主ロールでは

つぎの圧延作業を始められるようにテーブル用 J眉掛
‥甜列

数群に区分して制御する｡したがってこの場合,数箇の

電動 が1台の発電幸 で駆動されるから,各 動機の速

度変動率が過大であるとロ㍉-ラ相互の速度差ほ圧材によ

り平衡されないで圧材とロ㍉-ラとの問の滑りとなって現

れるから 動機の速度変動率ほ小さいことが望ましい｡

ロ→一ル圧下 の圧下 度は260mm/mn,最小指示単

位は0.1mmで,この値は電動機で1/2.6回転に相当

し,起 停止回数が多く

必要があるので電磁制動

スラブターナの上下

により操作する｡

を生じる

電動イ

大きな

急
,正確に圧下量を調整する
付の直流電動機を使用する｡

動と旋回速効とほ別箇の電動級

旋回時に,圧材とターナとの間に滑り

腕力 与えてはならないから直流

の主回路に抵抗を挿入して機械的時定数を大きく

して泊らかに加速し, 減 制動をかけ,正確に

90度旋回した位置で電磁制動桟をかけるようにした｡

サイドトリマはアルミ板の両側の不揃の部分を切り除

いて整形するもので, 断裂の周速はアルミ板の巻敬遠

度と一致しなければならない｡サイドトリマ用電動機と

リトル用

テ←ブルと

動機とはレオナ←ド制御を行い,ランアウト

をとる｡巻取り張力はピンチロ∴-ル

に制動して与えられるもので,張力は最小700

kg から最大8,000kg まで調整可能である｡リールは

巻太りに対して自動的にその回転数を低下して,一定速

度,一定張力で巻取るために,リール用電動機は巻取

り中の出力を一定値に保持するごとく界磁制御が行われ

る｡

以上述べたように補機用電動桟G･ま,電動子のGβ2が

小さいこと,起動回転力の大きいことが特に要求され,

また作業場の性質上,全閉型とし,高温に対する耐久性

を増すためにB種絶縁にしてある｡

〔ⅠⅠⅠ〕電気
lコ

ロロ

(り 圧延用主電動機

出 力..‥‥‥.

電 圧.‥….‥‥

の 仕 槙

…

‥600kW

‥.十600V

回 転 数‖…………‥±100/200rpm

塑 式….閉鎖他力通風塾(補

定 格.‥

常用最大回転力‥‥‥‥‥

非常最大回転力‥‥..‥‥

.連

.225%

.275%

0～100rpmは電圧制御,100～200rpmほ界磁制御で

ある｡絶縁はB種で温度上昇ほ500C以下である｡冷却

淀ほ強制他力通風方式とし上空気は室外より探り回転油

気活浄機を通して,20HP誘導電動機で駆動する

風量300m3/mn,風圧125mm W.G.のターボブロワ

により主電動機を冷却した後,室外に排出される｡電動

機の通風カバ←には,保守点検の使を計り有機ガラスの

窓を設けてある｡
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第2図

Fig.2.

600kW 主 電 動 機

600kW Main Motor

第3図 700kW 勃 発 電 機

Fig.3.700kW Motor Generator Set

主電動 はカムワルツを通して主ロールを駆動し,反

負荷側には直流440Vの指導発電機を直結し,この発電

機の電圧により各テーブルロ→-ラの速度を制御させる｡

可逆圧延機庸電動 の特質として電機子のGβ2を小さ

くし機械的にも電気的にもきわめて頑丈な構造としてあ

ることは勿論,上記彙大回転力を負荷する場合において

も無火花整流を行いうるもので,第2図はその外観であ

る｡

評 論

(2)

(a)

出

電

主電動発電機

直流発電機

力..‥

第36巻 第12号

.700klV

圧.‖…………………‥ 士600V

回 転 数‥

型

完

(b)

出

電

周

極

...900rpm

式…………‥開放型(補償巻線付)

九

駐

波 数‥

回 転 数‥‥.‥.

塾

窪

力

.二連
続

800kW

3,300V

‥.60へノ

…‥ 8

.900rpm

式…･臣日放型(回転界麓,ダンパー付)

格‥‥
‥.プ室
続

率‥.…………………‥進み 0.8

常用および非常最大U_1力は主電動機に対応するもの

で,絶縁はすべてB種,温度上昇は500C以下である｡

第3図はこの電動発電機を示す｡

主電動機,発電機および同期電動機は運転休止中の絶

縁低下を防止するため,それぞれスペ←スヒ←一夕を備え

ている｡

(3)励磁磯

主機鞘励磁機は,直流発電 用7.5kW励磁機,主電

動機用30k､Ⅳ励磁攫および同期電動機用20kW励磁

とよりなり,300HP三相誘導電動 動する｡

のセットにほ雇電圧電源用の120kW220V直流発電

も直結されている｡第4図に本励磁機セットを示す｡

(4)訂TDおよび制御励磁機

第5図は発電

制御励磁

を急速励磁するための1kW HTDと

および電動機界磁の急速励磁用の1kWHTD

と制御励磁機および主回路の過電流制限用1kW HTD

とで駆動機は15HP誘導電動

第5図

HTD と制御励越≡機

Fig.5.

HTD and ControI

Exciters

である｡

第4図

主橙絹励磁横と定電圧発電機

Fig.4.

Excitersfor Main Machineand

Constant Voltage Generator

■
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第6図 ロ←ラテ←プル用 20kl打電動機および

スラブターナ用 7.5kW電動機

Fig.6.20kWD.C.MotorforRollerTableand

7.5kW D.C.Motor for Slab Turner

(5)テーブル用電気晶

各テ←ブルロ㍉-ラを駆動する電動機はすべて全閉型,

ポ←ルベアリング付他励磁式60分定格B穫絶縁である｡

とこれを制御するレオナ←ド発電機は第l表の

通りである｡

第l表のごとくテーブル用 動機は全体を3群に区分

し,3台の発電機で各群ごとにレオナ←ド リ御を行うも

ので,第1群と第2群とは主ロ㌧-ルの両側にあり■,殺し

による速度差を補供するために区分したものである｡ラ

ンアウトテ←ブルの第2段よりさきは第3の発電機によ

り制御し, 品がこの上にある場合忙,主圧延機でつぎ

の圧延作業を開始できるようにしたものである｡なおラ

ンアウトテーブルの最後段の電動機には

連発竃

周の指

が直結されている｡第`図ほ20kW のテ←ブ

ル用電動1 とスラブタ←ナ用7.5kW るあで機動

第7図はテ←ブル電動機絹レオナ←ド電動発 機であ

る｡直流発電機は60,40および90kⅥr,電圧110/220

Ⅴ他励磁式60分定格であって,駆動 は300HP三相

第1表 ローラテープ/レ用電動機

Tablel.Roller Table Motor

テーブル･電毘節力巳電
圧i回転数

(Ⅴ) (rpm) 台数l発琵研力

誘導電動機である｡この電動発電機笹はサイドトリマと

リールを制御するための80kW220V他励磁式60分定

格の直流発電機も直結されている｡

これらの発電機はそれぞれ3kWllOVの励磁俄によ

り励磁される｡たゞし40kWと60kWの発電機は1

台の3kW励磁機により共通に励磁されるから励磁機ほ

3台である｡第8図はその励磁機セットである｡

このほかに3kW励磁概を急速励磁するための1kW

HTD3台とり←ルの巻取り 整用1kW HTDl

台,サイドトリマの速度調整用1k~W HTDl台と合計

5台のHTDを15HP

ソトがある｡

で駆動するHTDセ

(`)その他の補機用電気晶

サイドトリマ用電動機…….‖………‥1台

30kW220Vl,000rpm全閉型他励磁式

60分定格

り←ル用電動機‥.…………………‥1台

40kW220V600～1,000rpm全閉型他励

磁式60分遣格

600～1,000rpmは界磁制御により出力一定である｡

上記2台の

第8図

3k~W~ 励磁報 セ
ット

Fig.8.

3kW Exciter Set

ほ80kW220V発電機によりレオ

第7図

テーブル電動機瀾レオナード

発電機

Fig.7.

Ward-Leonard Generator

Set for Table Motors
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第9匡l圧下装置

Fig.9.25kW D.C.

用 25kW 動梯

Motor for Screw Dowコ

ナ←ド制御を行うもので,30kW電動機とピンチロ←ル

とにほランアウトテ←ブルと協調運転を行うための指連

発電機が直結してある｡

ロ∴-ル圧下機用電動機………………‥2台

25kⅥr 220V l,000rpm 全閉塑性書式

60分定格

スラブタ←ナ用電動機‖……‥.………4台

7.5kW- 220V 700rpm 全防

60分定格

複巻式

この電動機は120kW220V定電圧発電機を電源と

するもので,電磁制動

三下用電動機である｡

付である｡第9図は臣下装置と

〔ⅠⅤ〕制御方式および制御器具

(り 主圧延機の制御方式

一般にこの椅の圧延機においては電動機の最高速産ま

で射通するのは十数パス中わずかに最後の2,3パスに過

ぎず,その他のパス特に初期の数パスでは加減速小に大

部分の圧延が行われる｡したがって圧延能力を向上する

には急速加減速が重要である｡このため回転 分の梅_械

的慣性を小さくするとゝもに,界磁回路の特定数をでき

る限り減少させることは勿論,さらに回転増幅機などを

梢して急速加減速ならびに過電流制限を行うことは今

日ではすでに常識となっている∴本装置においてほHT

Dと制机励磁践を用いて急速加減速を行い,設計に当つ

て乱調現象を発生しないよう回転機,ダンピングトラン

スの増幅率,時定数その他各部の制御定数をあらかじめ

アナログコンビュ←タにより決定(1)して製作した結果満

足すべき成績を収めた｡

第10図は主圧延機の制御方式を示す結線図である｡

(i)電圧制御

第用図において主発電機(G)は制御励磁機(GC),H

TD(Gガ)を経て発電械用励磁機(G丘-)により励磁され,

GCおよびG月~の制御界磁は主幹制御盤により制御され

る｡電圧制御は1～3ノッチであって,主幹制御器を正

転ノッチに進めると正転用接触器点1～4は閉路,R5は閉

路し,GCほ整定した一定電圧を発生する｡しかしGC

の棋力回路にはセレン整流器Slが挿入してあるので,

J町∠∠V〆即王ら茸績

第10図
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第11匪1 700k~.･Ⅴ 主 禿 電 圧 制 御 ∠持 性

Fig.11. Oscillogram Showing Voltage of700kW D･C.Generator
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第12図

Fig.12.

600kW 主 動 横
二界
磁 制 御 特 性

Oscillograrn Showing Field Current of600kW D.C.Motor

分路抵抗上ほ端におけるGの発生

G茸の界磁βダ1に

圧に達するまでは

流は流れず,Gの電圧ほCダ1の

励磁により急速に上昇する｡Cダ1の値ほノッチに無関係

に一定であるから,制御励磁機を用いない従来の方式の

ようにノッチの進め方により電圧上昇率が興ることはな

い｡Gの分路電圧がGCの電圧を えるとSlを通して

βダ1に電流が流れ,Cダ1と差動的に動作してGの電圧

上昇率は急速に じ,行き過ぎの少い急速励磁を行って

整定値に落着く｡この場合Gの分路電圧は月Cの電圧よ

りわずかに高く,Cダ1とβFl励磁のわずかの差により所

要の発 機電圧を発生することになる｡51,52ほ正道ノ

ヅチにより切替え,逆転の場合はS2により上記と同様

の動作を行う｡第1T図ほ主節制御器を停止ノッチから3

ノッチまで急速に進めた後再び辰Lたときの主発電機の

電圧変化を元すオウシログラムで, 圧｣二昇時間0.72

秒,降下時間0.54秒,制御の行き過ぎ1.5′㌔ノであって

達応性も安定性もすぐれていることがわかる｡

(ii)界磁制御

4～6ノッチでは主発電械を定格 圧のまゝ,主電動機

の界磁を制御する｡第10匡けこおいて主電動機(〟)の界

磁制御励磁 (〟C),HTD(〃ガ)を経て電動機開臥磁

(肪)により励磁される｡肱甜の制租界磁Cダ1は一

定の励磁を受け,朋℃の租瀾界磁Cダほ主幹制掛器によ

り制御され,几幻皆のβダ1く の界磁･虻訂

より励磁される｡卯磁弱めの場合はセレン整流器5.､

効用は現れず,常時餞還御甲をうけつゝ

に

の

描可‖
1月
磁葦釧

少するが,界磁強めの場合はSヱにより前述の発電機電

圧上昇のときと同様にノッチ操作に無関係に一定率で電

動機磁■舟ま増加する｡この場合βダ1界磁の利得および

Cダ1の伯を適当に選定すれi･ま,適当な磁束増加率をうる

ことができる｡一般に電動機界磁を変化するとき,その

変化率は変化の初期の方が終期より大きく,また界磁強

めの場合は,制御の初期に電動機速度が高くその機械時

定数が大きいから,電機子回路に大きな制御電流が実況

する｡Lたがって前述のように界磁強めに当り,磁

化率をノッチ操作に無P 係に適当な一定値になるよう制

訂することは非常に望ましいことである｡第12図ほ主:幹

制酎器を3-6-3ノヅチと操作した場合の主電動機界磁電

流の変化を志すオッシログラムで十分安達に急速励磁の

目的を達している｡

(iii)過電流制限

急激な加減速操作,あるいほ異常噛み込みなどにより

電流が過大となったときは過 流制限装置により

すみやかに所定値以下に抑制する必要がある｡第10図に

おいて

誉
L
.

流が増加しGおよぴ〝の補極巻線,補'

圧降下が所定値

(エ方)の界磁Cダ1

ガム
れえ起を 電流制限HTD

れエガほすみやかに電圧

を発生してG玖膿才を励磁する｡すなわち電動電流の

場合はGの 圧を低下させるとともに〟わ界磁を強め,

また制動電流の場合には朋わ界磁凌弱めるとともにGの

電圧を高めてすみやかに電動

する｡

電流を所定値以下に抑制
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第13囲および第l咽は工場における過電流制限の等価

試験の結果を示すオヅシログラムである｡図ほ発電

抵抗負荷を接続し,その電圧を急速上昇した場合の特性

第13区l過 流制限装置ない場合の

上昇

Fig･13･Current Build Up of600kW D.C.

Motor without Current Limiting

Device
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で,電流制限装置のない場合第13図のように1,200A流

れるのに対し電流制限装置を設け制限値を750Aiこ整遷

した場合第14図のようにに800A抑制されている｡

＼J弼≠棚郁焔扁出血舶㈲､_こト`ん`し′L
Ulノ/コし(J

/J∠･占■β＼＼､J一ノユー

1前石

第14図:週電流制限装置ある場合の

涜上昇

動機竃

Fig.14.CurrentBuildUpof600kW D.C.

Motor with Current Limiting
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Fig･15･Schematic Connection Diagram of Auxiliary Motors

第16図

Fig.16.

主電劫磯とロー･-ラーテーブル電動機との速度協調運転特性

Characteristics of Speed Matching between Main

Motor and Roller Table Motors

慶一
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(2)補機の制御方式

圧延能力の向上にとって補機の占める役割ほきわめて

大きいから,補 の制御も主圧延機と同

でなシナればならない｡

第15図は補 の概略

電磁制御を行う圧下電動

交流電動

に優秀なもの

線図を示すもので,

,スラブタ←ナ

直流窪電圧

動機および

使月]のサイドガ←ド,アップカットシヤ←そ

の他の電動機制御回路は略してある｡

(i) ロ→-ラテ←ブル

アルミスラブ圧延機でほ圧延材に雅め生じないよう主

圧延機とロ←ラテ←ブルとは同一速度で運転することが

望ましい∴本装置では前面テ←ブル,後面テ←ブルおよ

びランアウトテ←ブルの各電動 群をHTDを用いてレ

オナ←ド制御している｡第15図において前面テーブル用

発電 (GF)と後面テーブル用発電機(Gβ)はHTD

(月アβ),励磁機(EFIミ)を経て共通励磁され,ランアウト

テーブル用発電機(GO)ほHTD(β0),励磁機(EO)に

より励磁される｡主圧延機に連動する場合は接触器忍G

を閉路して,主圧延機速度に比例した指

の電圧をβダ月,ガ0の制御界磁に加え,各

圧延機速度に協

(エG)

動機を主

転せLめる｡圧下による主圧延

口側と入口例の速度差の補正は前後簡テ←ブルにおける

GダおよびG月の界磁抵抗およびランアウトテーブルに

おける〟0の餞還界磁の抵抗を正逆転に応じ接触器によ

り短絡,挿入して 整している｡この際前後面テ←ブル

用HTDの餞還界磁ほ主電動機の正逆転に応じて出口側

の発電 端子電圧から励磁される｡

前後面テーブルを単独運転する場合は切換開閉器で切

換え,操作開閉器により定電圧肋隊母線より即βの制

御界磁を制御する｡またランアウトテーブルほシャ【ラ

インに連動して運転することもでき,この場合にはサイ

ド1､リーマ附属の指連発電

される｡

第柑図はテ←ブル用電動機を主圧延電動

した場合のオヅシログラムで,主

圧により励磁

の加減速時間各

1･2秒に対しテ←ブル電動機は約0.25秒の遅れを

いるが実用上差支えない程度である｡

(ii)シャーライン

じて

前述のごとくランアウトテーブルをシャトラインに連

動させて圧延彼のアルミ板を運搬L,前後端せアップカ

ットシャトにより切断,両側をサイドトリ←マで切取つ

た後り←ルに巻取る｡

第15図においてトリーマ用電動機(〟r)とリトル用

電動機(腫)とほHTD(ガS),励磁 (ES)を経て発

電機(G5)によりレオナード制御され両電動機の揃速は

ルばおよぴり←ル用ピンチロールに取付けられた相通発

電機により行う｡すなわち速度差あるときは両指連発電

機の電圧差より協調運転用HTD(方r)を励磁して電圧

を発生せしめ,〝rの補助界磁を増磁あるいは減磁して

速度を一致させる｡

巻取り部分では巻取り張力を与えるための制執ま電気

式とせず,油循環ポンプを馬区動して

る｡

械制動を石ってい

取り張力ほこのポンプの制動回転力により左右さ

れるので変動の少いものとしてある｡巻取り運転中のコ

イルの巻太りに対してはリトル用HTD(月忍)により朋'

点の 磯子電流すなわち凡才尺の出力を一定に保ち,巻

取り速度を 整している｡リ←ル加減速中は慣性のため

に所期加減速度をえられぬので,加減速に要する電力に

相当する分を長閑のCダ2に与えて補供する｡なお前述

のように機械制動を用いているのでなんらかの原因で制

動力を消失した場合はり←ル 動機ははなはだしく昇速

し,トリーマにも馨衝を与えることになり,また敏速時一

皮〃の利得がはなはだしく少い場合茸だが過電圧にな

ることがあるので,これらを防ぐためβF2を用い月署'

の発生電圧範 を制限している｡

(3)制御器具

制御器具はすべて圧延機用として十分吟味されたもの

で高頻度の 用に対して十分安全な倍頼圧の高いものを

使用している｡前述のごとくHTDを使用したので制御

電力もきわめて少くなり,使用器具も小型のものとなつ

ている｡

茶け図は主電動機のレオナ←ド制御盤を示す｡

主電動放逐転台,シ㌧･-ライン運転台および電気室間

には密接な 絡を保てるようし,かつ各電動機速度その

他の指示が運転者に容易に,正確にわかるよう考厳して

第17図 主電動雑用レオナ【ド制御盤⊥

Fig.17.Controlling Panelof 600kW

Ward-Leonard Set
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第18図 サイドガード間隔指示用発信器を附した

歯車制限開閉器

Fig.18.Geared Limit Switches withTrans-

mitter of Side GuardIndicator

ある｡第18図はサイドガードの間隔指示周桑信機を取付

けた 牽制限開閉器,第19図はその受信器を示す｡

〔Ⅴ〕韓 日

以上株式会社高田アルミニウム製作所に新設されたア

ルミスラブ用熱間圧延機電気設備につきその大要を紹介

した｡

すなわち木設備は中容量機ながら各機器とも圧延用と

して高頻度,苛酷な運転にr耐え,かつHTD,制御励磁

磯を用いて急速加減速その他アルミ圧延用としての特殊
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特 許 第200977号

第19回 サイドガード間隔指示計

Fig.19.Side GuardIndicator

要求をも十分考膚して製作されたものである｡据付,試

運転も滞りなく終えたので今後その特長を遺憾なく発揮

するものと信じている｡

終りに本設備の完成に当り,本計画に関与された高田

アルミニウム製作所建設担当者各位ならびに設計製作に

従事された日立製作所日立工場冒

く感謝の意を表す次第である｡

係各位の努力に対し厚
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特 許 の 紹 介

光 輝 焼

パ←メンジュール合金で作られた電話受話器振動板は

の光輝焼鈍法によっては異化するのを免れ得なかつ

た｡これは普通の金属ならば焼鈍中に水蒸気流r-いの微量

の敢素又は水分によF)醇化されても水素により呑易に還

元せられるが,パーメソジュ←ル合金は含有成分のバナ

ジュームが水素によって還元され いからであると一考え

られる｡そこでこの発明では饅焼鈍物を茶筒のような蓋

付鉄筒中に入れてこの洪筒を7Jく素気流中に置いて加熱し

焼鈍を行うようにした｡鉄筒と蓋との談合の程度は普通

の茶筒と同様に完全な気層ではないが或る程度の気密に

保たれる｡その結果石英管の排気の際

れ,次いで管内に水蒸気流が侵入して

筒内も排気せら

るとき鉄筒内に

も水素が充満するが,一旦鉄筒内に水素が充満すると苦

との巌合部を通して内外の水素が流通し得ないものとす

る｡この状態に放て焼

管壁を

を行うとき管内の7k素の分子は

成する鉄の空間格子を通過し得るため鉄筒内に

純 方 法

〃一宏≡苧雫軍≡芸染も1､･､､_･▼∴∴､■■∴●∵
小 野

蒙几奈∴『

健

水素が 入し得るが,水素気流小の微量の隈素や水分の

分子は鉄筒｢勺に侵入し得ない｡これによって鉄筒内の被

焼鈍物は水素気流中の酸素や水分による教化を受けるこ

となく, 崖な光沢を保つ煉孟屯を容易に行い得るように

なった｡この発明は実際の製品に適用して優秀な成果を

挙げているが,物理学上の知識を巧みに活用Lた好例と

いえよう｡ (原田)
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