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住友金属工業株式会社和歌山製鉄所にわが国最大の80〝ホ､ソトストリップミルおよび同付帯設備用電気設備

を納入した｡本設備にほ幾多の最新技術を取り入れているが,そのおもなものをあげると次のようである0

がん強である一方GD2が小さいなど制御性能が良く, 流の良い直流圧延電動機の完成

逆弧や誘発逆弧の少ない水銀整流器を用い,静止レオナード方式による高性能定速度制御の実施と･

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

逆弧を生じた場合でも圧延を休止させないよう陽極

行なう方式の採用

粗圧延設備の制御操作回路の無接点化

カードプログラム運転装置の採用

仕上圧延設備に自動厚板制御装置の採用

工

デー

テレビの採用

タロガーの採用

これらを中心に電気設備の

1.緒

細について記述Lた｡

今回,住友金属工業株式会社利執-1傲鉄所にわが国最大の80"ホ

ットストリップミルおよび同付帯設備用
気設備を納入し,昭和37

年4月1日より営業運転にはいり,現在好調裡に運転中である〔

機械設備は7メリカUE祉をはじめ,ドイツSACK社,アメリカ

WEAN 社ならびにわが国 メーカーの合作によるものであるが,

これらの電気品はすべて日立製作所一社により製作されたものであ

る｡

80〝ホットストリップミル工場は弟1図に示すように幅110m,

長さ約600mの工場に,粗圧延設備,747m/minの最高速度を有す

る仕上圧延 備,プレート 整設備,スキンパスミル,スリッテン

グライソ,シャーリングラインなどを設置している｡その圧延用電

動機および直流可変 圧,定 圧電動機のみで,第l表に示すよう

に総台数805包容量43,300kWに及ぶもので,交流圧延補機

乱交流モートルローラなどを含めると膨大な数にのぼるのである∩

粗
圧
延
設
備

仕
上
匠
延
設
備

断器により選択 断を行ない,次いで再投入を

第1表(A)圧延機用主電動機設備
(※印同朋電動阻他はすべて抵抗電動機)

用 途 仕 様

立スケーー/しプレーカ(VSB)

租スケールプレーカ(RSB〕

ッ ジ ャ
ー(AVE)

粗 圧 延 機(R)

No･1･2･3スタソ(Fl,望,3)
ド

No.4スタ ンド(F4)

No.5ス タ ンド(F6)

No.6ス タ ンド(F8)

600kW125/259rpm

※3,000kW 450rpm

乞5JkWlOO/250rpm

3,000kW 40/100rpm

2×2.25()kW

4,500kW

2×2,259kW

2×2,250kW

175/400rpm

lOO/215rpm

125/290rpm

150/340rpm

本電気設備の製作にあたってほ,日立の総力を結

同期電動機

双電動陛駆動力式

静止レオナード
(各個MR)

静止レオナード
(各個MR)

静1ヒレオナード
(各個MR)

静止レオナード
(各個MR)

し最新の技術

はすべてこれを採用したもので,そのおもなものをあげると次のと

おりである｡

(1)大形回転撹の設計製作にあたっては圧延の過酷な責掛こ応

* 住友金属工業株式会社和歌山製鉄所
**

日立製作所目立工場
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区分

プ
レ
ー
ト
精
整
設
備

用 途

VSB フ

RSB フ

R ミ ル ア

R ミ ル ア

R ミ ル ア

R ミ ル

R ミ ル 入

R ミ バ/川

R ミ ル

AVE ハ

R

R ミ ル ラ

R ミ ル ラ

R ミ ル ラ

ビ ン テ ロ

イ
ー ド ロ

イ
ー ド ロ

ブ ロ
ー

チ テ
ー

フ

ブ ロ ー チ チ ー

フ

プ F･+-- ナ チ
ー

フ

前 面 テ

l｣ フ ィ
ー

∩ フ ィ
ー

後 面 テ

ド ロ

ド ロ

ウ ノ ソ グ

ル 圧

ソ ア ウ ト テ ー

ー7

ノ ア ウllテ M 7

ノ ア ウ ト チ ー

フ

ー■

フ

ー~

フ

ルNo.1

ルNo.2

ルNo.3

ブ ル

ー

ラ

ー ラ

ブ ル

調 整

~ト

ルNo.1

ルNo.2

ルNo.3
一

ル ス ケ ー

ル プ レ ー カ

フ ラ イ

F-1,

F¢ 出

ホ ッ ト ラ

ホ ッ ト ラ

ホ ッ ト ラ

ホ ッ ト ラ

ホ ッ ト ラ

ホ ッ l ラ

ホ ソ 1 ラ

ダ ウ ソ コ イ

No.1 ピ ソ

No,1 コ イ

No.1 コ イ

No.2 ピ ソ

No.2 コ イ

No.2 コ イ

立 評 ､

l川

第1表(B)腔妊祁機川･汀変電圧直流電動機設備

様 〔(〕l勺わく番〕 員 数

第44巻

源 と

第9号

制 御

6.31(W

6.3kW

6.3kW

6.3lこW

6.3kW

6.3kW

6.3kW

6.3ⅠくW

6.3kW

37kW

75kW

4.8kW

4.8kW

4.8kW

4.8kW

125/25Drpm

125/25Drpm

125/25)rpm

125/25〕rpm

lこ5/25〇rpm

125/25〕rpm

l三5/259rp‖n

125/250rpm

125/259rpm

55町1,100rpll1

485/970rplll

I朝/280rpnl

140/28Urpn】

140/280rpm

140/280l･pm

ソ グ シ ャ
ー

F5 圧 下

ロ ロ
ー

ラ

ソ テ ー プ ル No.1

ソ テ
ー

ソ テ ー

ン 7~
--

ソ テ
ー

ン/ テ
ー

ノ/
フ~

-

ブ ル No,2

プ ル No.3

ブ ル No.4

プ ル No.5

ブ ル No.6

プ ル No.7

ラ 上 部 テ
ー ブ ル

チ ロ
ー ラ 上,~F

フ■ フ ッ
バ ロ ー ル

フ,マ ン ト' レ ル

チ ロ ー ラ 上,~ト

フlフ ツ バ ロ
ー

ル

フ,マ ン ド レ ル

レ ベ ラ 前 面 テ ー ブ ル ロ
ー ラ

レ ラ

レ ベ ラ 後 的iテ ー ブ ル ロ
ー ラ

チェ
ーソスキ ッ ド入l~lテ▼プルロ

ーラ

ト リ ー

マ 人 ∩ テ ー ブ ル ロ ー ラ

ト リ

No.2 シ ャ
一

人 目 テ ー ブ ル

ス ク ラ ッ フ シ

ス
キ
∴
/
パ
ス

ス
リ
ソ
テ
ソ

プ
ラ
イ

ペ イ オ フ リ

210kW

55klV

3/4.5kW

3/4.5klⅣ

3/4.5kW

3/4.5kW

3/4.5kW

3/4.5kW

3/4.5kW

3/4.5kW

3/4.5ⅠくW

75l(W

26kW

280kllr

75kW

26kW

280kW

0.6kW

75kW

O.6kW

O.6kW

O.35kW

751(W

n.35kW

55kW

110kW

35JkW

35〕kW

ノ

サ イ

ピ ン

シ

二】

ド ト

チ ロ

ヤ

ン/ ヤ
ー ヘ ル ト

No.1 レ

No.2 レ

リ ジ ク ト コ

プ ラ イ ム コ

オ イ

※印サンドウィッチ接続

コ ン′

ソ

ソ

ラ

】

】了

=

也旧

-､◆

■

ラ

ペ ヤ

ベ ヤ

ラ

190kW

75kW

llOkW

190kW

75kW

7.51くW

190kW

15kW

45kW

llOkW

7.5kW

15kW

7.5kW

15kW

390/78†汗p】¶

515/1,030rplr1

75D/l,125rpm

750/1,125rplT1

75D/1,125rpm

750/1,125rpll1

750/1,125rp111

759/1,125rpm

75)/1,125rpm

75〕/1,125rpm

75り/l,lニ5rpm

5〕0/696rpn1

625/1,070rpn1

360/1,080rpm

5JO/6961･pIl1

625/1,()70rpIlT

360/1,080rplll

69r】〕m

400/1,000rpm

69rpm

69rpm

41rpm

400/1,000rpm

41rpIれ

400/1,000rpnl

300/900rpm

400/800rpnュ

300/900rplll

5JO/1,5リOrpm

5つ0/1,5JOrpm

60D/2,100rpm

5〕0/1,5〕OrpIT1

575/1,15〕rpm

ど5〕/1,700rpnュ

5〕0/1,5りOrpm

と5〕/1,700rpn1

575/1,150rpm

575/1,15〇rpn1

85D/1,700rpm

85〕/1,7DOrpm

85〕/1,700rpm

850/1,700rpm

じうるがん強な構遷とする一方,制御性能を向上するたよう,その

GD2を極力小さくしかつ直流機の場合その整流改割こ特に意な

つくした｡

(2)仕上圧延機用として各個水銀蛙配肛 静止レオナード方式

を採用し,本邦最高の性能をうるよう各部の設計に努めた｡水

銀整流器およびその回路ほ逆弧ならびに誘発逆弧を絶無とするよ

う考慮してあるが,もL辿瓜を生じた場/‡でも山三延を仙Lしない

よう,陽極 断紺こより辿弧タンクの｣ろ､む選択 断し,･一定時限

後再投入を行なう方式滋凝用し,ノ_l塞旭ヰ明l/り上を図った√､.

(3)運転,停止,叶逆接作のひん度の多い粧封射川代は

20

し#GO鋸

(#6D8)

(#608ノ)

(′‡608J

欄608.)

(■#608〕

t‡608)

(~#60とり

(鱒608)

(‡610)

(‡614J

r~♯606)

(#6()6J

し#606J

(群606J

亡羊(;2()ノ

し‡G12′)

(二‡614)

(‡60さぃ

(好622)

(‡614ノ

(#6〔18ノ

(♯622ノ

2

2

21

24

25

25

1

ヽ

250kW

250kW

25DkW

25りkW

‡25つkW
5〕kW

lOOkW

25[IkW

25DkW

‡2501くW

300l(W

75l(W

300lくW

300kW

300】くW

300kW

300kW

300】(W

300kW

200kW

4001(W

2001くW

4001(W

17.5kW

90kW

35kW

30kW

25kW

90kW

30kW

651くW

200kW

400kW

400kW

220/440V

220/440V

220/440V

220/440V

220/440V

220/440V

220/330V

220ノ330V

220/330V

4･40V

440V

110V

440V

llOV

llOV

llOV

440V

ll【)V

440V

440V

440V

440V

440V

kW 440V

1台 (無接.た)

11∠7

1f~手

2fγ

2て⊂_子

1台

1台

1台

(無接点)

(無粛h-i〕

(丁く忙舷ノ1ミ)

(佃~か黒

(無接点)

(鳳阻揖

(無接点)

(無接点)

(無接点)

1台

の操作烏uび制御回路を無接点化し,保守を容捌こし,寿命を半

永久化Lてに断性な増すよう努めた｡

(4)抑1三延附こほカードによるプログラム自動運転装置を付

し,精度の向上と依-､1:員の減少を図った(_,

(5)什I二圧延設瀾忙はNo･6スタンドの出rlに.没腔LたⅩ線に

より厚みの偏差を検北し,その日力でNo.6スタンドの速度を調

整するf〕勇州揮;1川柳装mを設備Lた√_.このツ沌封こは最近開発した

磁気研竹製仰が合よれているっ

(6)運転※より視判明ほずれた重要な場所の圧延状況や材料の

状態を1二葉テレビにて見て,高能率安全確実な
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ス

炉
炉
炉
炉

一
口

入

ブ
=
く
プ

フ

リソ

フ

ァ

出

VSB

VSB 入

VSB /､

VSB フ ィ

RSIi

什
巨
匠
延
設
備

ブ ル

ル

l ガ 【

グ 調

ラ リ フ

RSB フ ィ
ーー ト■lコ

ー ラ リ フ

RSB 2_=+｢ サ イ ト 万 一

R ミ ル サ イ Ⅰ カ､
-

フ ラ イ ソ グ シ ャ
ー サ イ ト ガ

Fl～F二1,Iro 虹

ウ

‖n

‖

タ

スキンノニ
ス ミ ル

ティスブ

イン

ル サ イ ド カ

ライソ

▼レ

､レ

.1

イ

コ

コ

Nr).1

No.2

No.3

ヤ

ノ コ イ リ ン グ サヒ fl㌢仁

シ ー ト レ
べ

ス ク ラ ッ プ チ ョ

漂印2一品動機伯列接続

37kW

37kW

37kW

15〔)kW

37kW

37kW

37kW

37kW

7.5kW

37kW

7.5kW

37kW

5.51くW

3.7kW

55l(W

llkW

5.5kW

5.5kW

11kW

26kW

37kW

3.7kW

5S5/1,170rpn1

535/1,170rpm

585/1,170rpm

415rpm

5呂5/1,170rpn1

585/1,170rpll1

5S5rpm

585/1,170rpm

855rpm

585/1,170rpm

855rpn1

585rpn1

400rpm

(#610)

(~‡610)

(#610)

(#616)

(#610)

(#610)

(#610)

(#610)

(‡603)

r‡610)

(J‡603)

(#610)

(#GO4)

1,150rpm

55)/1,390rpl11

80()rpn1

1,025rpm

l,025rpm

800/1,000rpm

625/875rpm

555/820rpm

l,15D/1,800rpm

(‡601)

(さ612〕

(#604ノ

(‡602J

し‡602.)

(~‡604)

し‡608〕

(#610)

11kW

llOkW

19kW

800/1,600rpm

5〕0/1,000rpm

65〕/1,95りrpm

19kW 65〕/l,95Orpm

1

4

1

8

7

RPDB

RPDTミ

RPDB

RDB-ASSI)

RPDB

liPDB

RDB-ASSD

RDB-ASSD

RDB-ASSD

RDB-ASSl)

RDBrASSD

RI)H-ASSD

RDI3--ASSD

RDB-ASSD

Rl~)B-ASSD

RI)B-ASSD

RDfi--ASSD

RDB-ASSD

RDB

RDB

RDIi

RnIう

)

＼ノ

ヽノ

ヽ
1
ノ

､
､
ノ
.
1
ノ

＼
}
ノ

､}ノ

ーノ

ホ
…
〃
∵
左
…
左

石
…
ハ
…
パ
…
〃

占‥

RDB

RDI王

立 ロ ー ル

(VSB)

水~平ロー一ル

しRSB二)

詩:Iエ
ー ル

(AVE〕

水1上ロール
〔R)

45り DIA ROLLS

44'′×80り 2HIGH

闇6′′/5l′'×80"4HIGH

102MPM(336FPM)

61MPM(201FPM)

107/266MPM(359/875FPM)

115/288MPM(378/944FPM〕

フ レート

厚 6 ～ 251nm

ストlトノフ

銅

惇 1,2～ 9.5mln

椙殊鋼

厚 3.2～ 6.35mm

什_上作延粍

F2 スタント

F3 スタント

F.1スタント

Fr.スタンド

27パーソ51り×80′′4HIGII

27悠′ソ51り×80′′4tIIGH

27∬一ソ51′′×80′′4ⅠⅠIGII

27.1うり/51′′×8α′4HIGH

271≦り/51り×80′′4flIGII

75/17()MPM

lO7/244MPM

155/355MPM

219/473MPM

274/638MI)M

(_245/5SOFPM)

(352/803FPM■)

(5.J8/1,1仁5FPM)

(720/1,55〇FPMJ

(900/2,090FPM)

330/747MPM t:1,080/747FP九t.)

■ノレーー･ト■葉鮮㍍莞附

悍 1.2､ 4,6mm

幅毒550 ～1,880 mm

15,000kgコイル

コイ′し 外径/よノ｣径

760/1,7801Ⅵm

スリヅテンダライン

シ十‥-リングライン

悍 1.2～ 9.5111m

柚1,880mm

15,0001くgこコイル

コイル 外仔/再建

760/1.,780mm

厚 1.6～ 6.35.Ⅵm

帖 810 ～1,880Imm

15,000kgコイル

コイル 外径/i句作

760/1,780mm

｢
f
一
〓
H

1.6～ 6.35mmL

760 ～1,830 mm

シート艮

0.9～9m

(7)一首部の杵鞘.■‖日夏,オンゲージ艮,オフゲージ長などを運転

l]誌に作動記録するためデータ処理裳腔な.設閏した〔ノ

なおこのほか幾多の最新技備の採1l~jを行なったが,本文にて上記

軍川を中心に電気設備の舘帥こついて説明する｡

21

180/360MPM

9こIMPM

2.設備の概要

80"ホットストリップミルおよび什イ~il二設備を大きくlく分すると,

粗圧延設備,仕上圧延設侃 プレート精豆て竺設備,コイル処月日封瑞に
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分けられる｡[F建設僻は厚み110～250mm,幅260～1,880mm,長

さ3～8mの15tのスラグ(鋼),またほ厚み110へ■200mlll,幅

260～1,880mm,長さ1.8～8mのスラグ(特殊鋼)をスケールプレ

ーカ(VSB･RSB)にて1ないし2パス,粗圧 機(AVE･R)にて

3パスまたは5パス,仕上旺延設備(Fl～F6)にて6パスないし3パ

ス圧延し, 品としてほコイル状に巻くストリップほ,厚み1.2･～

9･5mmに,プレート状のものは厚み6～25mmに仕上げるものであ

る｡プレート状のものはその後プレーl､精整に送られ,矯正,サイ

ドトリーミソグ,せん断,分割を行ない,コイル状のものはコイル

コンベヤにてコイル処理設備に送られ,スキンパスミル,スリッテ

ングライン,シャリソグラインにて仕上げられる｡弟2表は設備の

内容を示Lている｡

粗圧延設備の主要機械はスケールブレーカと粗圧延機である.=､ス

ケールブレーカは二屯水平ロール械(RSB)と立T=-ル機(VSB)よ

りなり,前者ほ3,000kWの同期電動機により駆動され,後者は

600kW の直流 動機によりワードレオナード 転されているr し

たがって一方向圧延を行なうもので2パス運転を行なうときは,1

パス圧延終了後,水平ロールのロール間げきを十分開き,4木のフ

ィードローラを上昇させ,水平ロールの上下ロールに材料を接触さ

せることなく,立ロールおよぴローラを逆転させて,材料をVSB入

口テーブルにもどして,ふたたび水平ロール圧下量の整フ己 フィー

ドロールの下降を行なって,第2パス運転を行なうものである｡L

たがって運転上水平ロ･一ル(RSB)の1パス,2パスの圧下量を自動

プリセットすることが望まれ,コントロールトランスを使用した口

動圧下調整装置を設けた｡

粗圧延機は水平ロールの粗圧延機(R)とエッジャーロール(AVE)

よりなり,前者には3,000kW直流電動機2台よりなる双電動機駆

動方式を用い,後者は950kWの匿流電動機にて駆動し,所定の圧延

スケジュールをカードにさん孔し,これによる自動プログラム運転

装置を採用している｡またミルアブローチテーブルよりランアウト

テーブルの245本のロ･一ラは直流電動機による各個駆動を行なって

いる｡また炉出口テーブルよりミルランアウトテーブルに至る圧延

用直流電動機,可変電圧,定電圧直流補機電動機の制御および操作

回路にほ,磁気増幅器とその論理 子ヒタログを用いて無接点化し

た｡

仕上圧延設備における主要機械ほフライングシヤー,6スタンド

仕上圧延機,ダウンコイラなどである｡フライングシヤーは最大せ

ん断速度120m/minで,プレートの最大厚みは35mmで,先端

よび尾部の自動せん断を可能とした｡

仕上圧延機は6スタンドよりなり,最高圧延速度747m/min で

それぞれ4,500kWの電動機で駆動しNo.4(F4)スタンド以外には

動機を用い,各個水銀整流器,静止レオナード方式をを

採用し,制御性能を向上させた｡また完張力ノ､イドリックルーパを

スタンド間に設け,その動作開始,終了は光電管により行ない,ル

ーパ位E斜こ対応する 旺を発

け,その出力をスタンド

するコントロールトランスを取り付

動機の速度制御系に入れ,ループ位蹄を

一定にするよう制御した｡さらに自動板厚制御装旧せ.設けNo.6ス

タンドの出口に設置したⅩ線厚み計の偏差出力によりNo.6スタン

ドの速度を調整してNo.5とNo.6スタンド間張力を変化して製昔.

の厚み(ゲージ)を一定にするようにした｡

水銀整流器は1スタンド18タンクよりなり,逆弧ならびに誘発逆

弧を極滅するよう考慮したが,もし逆弧を生じてもそのタンクのみ

陽極 断器にて にちだた !.由≡1断L圧延を停止しないですむように

し,嫁動率の向上を図った(､

コイラは280kWの直流電動機で駆動され,1.6111mより9.5mm

の阪厚のストリップを巻くことができる｡このコイラ回りの操作ほ
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~■~け能なかぎf川勧化を図ったし1コイル状になったものは,コンベヤ

によりコイノし処理設備に運ばれスキンパスミル,スリッテンダライ

ン,シャリンダラインにて仕上げられる一方, 設中のタンデムコ

ールドミルの原村として使用される｡コイラに巻かれず,プレート

状になる6～25mmの製品はプレート精整設備に引き継がれ,矯正,

せん断,サイドトリー

転操作を安全確実に

ソグ,分割され,最終製品となる｡

凱た
ゝヘノ

な行 運転室より視野範囲外の

な釦刑こは,工業テレビカメラを設問し,運転き如こその受像機を置

き監視に便ならLめたハすなわち,(イ)炉出r~り別にカメラを置き

炉入口側プッシャー運転室に受像機を設け,炉よりスラブの出方を

監視Lた｡.(ロ)F6スタンドより出るストリップの蛇行状況をみる

ため,カメラをF6の上部におき,受像機をF6の横の圧下レベル調

整運転台ならびにコイラ運転弓封こ設けた｡(ハ)ホットランテーブ

ル上のストリップの波打ちを見るため,カメラをホットランテーフ

ル上に設け,受像機せダウンコイラ いた｡(ニ)プレー

ト精整のシヤーのJ-H口側にカメラを設け,シヤー運転台に受像機を

置き,ケージ合わせや分割状況をみるに便ならしが)た｡

また各種のデータを記 し,かつ異常データの場合警報し,その

数値を赤で印丁するなど,監視に便ならしめるため,データ処置

琵を設置した｢.

以上棟械設備のあらましを記述したが,以下電気設備の詳細につ

き,回転機,整流器,制御装置の順に ベる｡

3.回 転 機

前述のように木設備に使用されている回転機の数は千数百台に達

する膨大なものであるが,ここでほそのおもなものにつき特長を述

べる｡

3.1租スケールブレーカ用主回転機

羊ロ■ノりfll否-3,000kW,450rpm,11,000V,60～,16P,

同期電動機

立ロール用1台-600kW,±125/250rpm,±750V商流電動機

過負荷耐量ほいずれも115%連続,125%2時間,また3,000kW

同期 動機の脱出回転力は300%以上,600kW直流電動機の最大

円転力は275%となっている｡

3,000kW同期電動機の固定子絶縁にほ特性のすぐれたSLSワニ

スを用い,また回転界磁は圧延材かみ込み時の衝 に対処Lた強固

な線輪支拍ならびに圃化方式が採用され,長年の運転にいささかの

ゆるみもきたさないよう考慮されている｡

600kW電動戟は2パス運転時の材料の急速後退などの要求から

小再径電機了としてGD2の低減を計り,さらに過渡整流を良好とす

るための楕層継鉄構造が採用されている｡給電朋700kWレオナー

ド直流発電機ほ 動直巻による垂F特性としてェジャー電動機の過

∫■l荷保護を行ない,主ロールに対する速度設定に若1∴の裕度を許容

するようにした｢この発電機にも析層継鉄構造が採用されている｡

3･2 粗圧延機澗壬回転機

上 T]p ル]n 2台-3,000kW,±40/100rpnl,±750V直流

電動機

エ∵ノンャ一周 1チト950kW,±100/250rpm,±750V南

電動機

イルグナセット 4台-1,650kW,±750V,600rpm直流発電機

1台一1,050kW,±750V,600rpm直流発

1台-7,000kW,11,000V,60′､,12P三相誘

導電動機

1台-130,000lくW-S蓄勢輪

直二流電動機はいずれも最大lnl転力225%,非常最大回転力275%

で,イルグナセット冬依も向 の耐量となっている｡絶縁ほすべて
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第2図 粗圧 延械用 動 機

第3図 7,0001(Wイルブナセット

B種,温度上昇ほ100%連続で50℃である｡.エロール用双電動機駆

動方式3,000kW電動機は中電磯子構造でスパイダには剛性の増大と

電量の軽減などの利点を有するスキンストレス方式を採用L-た｢-一本

方式の要点は中空スパイダと両端の小突軸間の結合力汰でお)るが,

木機では回転力の伝達ほ強匝けこそう人されたシャーピンにより,ま

た回転子屯最による曲げ応力に対しては強度的に余硲のある締什ボ

ルトを用い,また締めLろほめあいを採用して心の狂いな絶無とす

るなどにより軸系ほ完全一体の剛性ならびに強度を有Lている｡さ

らに本方式の特長は回転~子亀量の軽減であるが,過負御与に(ト∂ごる

各部の応力に対して徹底的な検討せ行なってむだ肉を排除し,適切

な電気設計,通風方法などとあいまって回転子重量せ増通方式の約

85%に減じGD2の軽減を図った.｡また横屑継鉄構造の採用により翫

負荷時においても良好な盤流を保持することができた仁一〉

エッジャー用950kW電動機の特長ほ粗バーテカルスケールプレ

ーカ用と同様であるから省略するr-､

発電機はいずれも積層構造であi),1,650kW発電機は2台ずつお

のおの3,000kW 動機に給電するので和差両虎巻巻線間を結ぷ均

疋線による負荷平衡を行ない,1台または2台の発竃機が故障して

も軽負荷にて運転を続行できるように非常接続が.設けられている｡

弟2図は3,000kWおよぴ950kW直流′蘭掛戟を,また舞3国は

イルブナセットの外観を示す｡

3.3 仕上托延機用主電動機

第1,2,3スタンド 3子｢一･2×2,250kW,175/400rl〕111,750V

血流電動機

第 4 ス タ ンド1台-P4,500kW,100/215rpm,750V,直

流電動機

第 5 ス タ ンド1台-2×2,250kW,125/290rpm,750V,

プ
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商流電動機

6 ス タ ンド 1台-2×2,250kW,150/340rpm,750V

直流′屯動機

上記のように什上圧延機用電動機の総容量は27,0001くWに達L-.

わが国最大の規模を有している〔､各スタンド電動機はおのおの

5,000kW水銀整流掛こよF)各個給電され,電圧砿よる走 度制御を

行なっている｡第1～3スタンドほ減速機を介して,また第4へノ6

スタンドはピニオンスタンドのみを介して直接駆動されている｡第

4スタンド電動機のみ_Fii電機子形で他はすべて復電機子形である｡

過負櫛耐量はいずれも115%

で絶縁はB種,温度_ヒ

続,125%2時間,最大過負荷は2nO%

は100%連続後40℃である｡

連続圧延枚駆動における問題点はすでに多くの文献に示されてい

るように速度の一定制御にあり,定常精度のみならず負荷急変時に

も速度の変化量が少なく,かつ迅速に回復する必要がある｡後者す

なわち過渡性能の向上のためには駆動電動機についてはまず主回路

インピーダソスを小とし,担｢有速度変動率を少なくすることである

が,さらに回転部分の慣性に対しては従来これを大きくするという

考え方があった｡これは負荷急変に伴う速度の変化率をゆるやかに

し,これを回復させるための制御系の応勤までの時間的余裕を得よ

うというもので,必然的に回復時間も大きくなるわけであるが,最

近のように電源に水銀整流器を使用し,高速度の増幅器を用いた,

いわゆる無慣性制御系においては駆動系の慣性は小さくても十分応

動可能であり,回復時間を短縮できるという利点がある｡しかも後

述のように本設備では第4スタンドを中心としたルーバ制御あるい

6スタンド電動機による日動厚み制御が採用されており,これ

らに対しては回転機の速度応答ができるかぎり速いものでなければ

ならない｡これらの観点より各電動機のGD2ほ可能なだけ′｣､さくす

るような設計が行なわれた｡すなわち定格仕様,温度上昇,過負荷耐

量などの諸条件の範囲で=†能なかぎり電機子直径を小さく選定する

とともに,それに伴う整流の難点に対しては電機子各部の諸常数,補

梯形状などに都心の注意を払い,整流子精度の向_l二あるいは高性能

タンデム形刷子保持臥 さらに積層継鉄構造の採用などを行なって

いる｡

雛4スタンド4,500kWは単機容最としては最大級に し,上記

盤流の改善に努ノ〕するほか回転†にはスキンストレス構造が採用さ

れて屯量の低減が子fなわれた--)

また電動機l現有の 度特性曲線を全卯磁範脚にわたってほぼl仁一二線

的に一定量たけ垂下させるようにして速度制御の安定性を計ってい

るrl

速度制御川パイロット発電機は されるが,これに用い

られている特殊の板バネカップリングは主機軸の軸方向または上下

第4同 化上圧妊機用電動機群
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第5図 1王位絶縁を施した裾機用直流電動機

左右方向への動きを吸収するとともに,他方主機の回転速度変化iこ

はきわめて大きな剛性で遅滞七く追随できるた掘削御系の過渡応答

を良好とすることができた∩

弟4図ほ仕上圧延用滝動機群を示す｡

3.4 H種絶縁を施した補機

加熱炉よF)コイル処理設瀾に至る各テーブル,スクリューダウソ

などに使用されている600番形直流`弘動機,ホットランチーブル直

流電動機,厚板枯整設備ローラ用直流電動機,それらの速度制御用

パイロット発電機など約800f=こ対Lてはシリコンワニスを主体と

する絶縁を施した耐熱性の高い,いわゆるH樺経線が施されている-⊃

Lかも温度上梓はB種以下に抑えているので過貞荷に対する安全性

が高いものとなっている｡血流機にH種絶縁せ灘す場斜こは,(1)

■粗流千川マイカ甘札(2)整流子片材料,(3)刷千村質,(4)電

機~jl,罪磁各コイルの絶縁材料,(5)t7ニス材札(6)接続部ハ

ンダあるいはロー付ガ法,などにつき慎重な考慮が必要であるが,

H種絶縁についての従来の経験に加えて最近の進歩した電気材料を

適所に肘11L･紆部の耐熱附こ十分平衡のとれたものとなっている｡

第5図ほH睡絶縁な施Lたテーブル駆動滝動機の外観を示す｡

4.水銀整流器電源設備

仕上旺延.甘柿の主電動機の電源である水銀整流掛工

5,000kW/750V/6.667Al15%連続orB種×6セット

であF),そ/iしぞれ4,500kW-】二電動機な駆動する｡各セ､ソトはCF-

03形車種別冷上J･じ切F)タンク×18からなっている｡従来,水銀塑流

告は混度調■捌こ対し特別の考慮む必項とし,1三温を適当な範囲に保

つため水銀■監流昔㌫な設けるなど子げ仁っていたが,本設備でほ1セ

ット18タンクを1キユーピクルに収める尾内キユーピクル形とし

て電髄膵断招こ収容したので,建屋二i-ゴよび配置を簡略化することがで

きた｡各キエーピクル上部にほ換気扇が設けられ,風遺を通して室

外に排気が行なわれる｡氾蛙制御を良好にするため,各タンクの冷

帥Tlフアンは′瀞｢封1qしっばなしとし,タソク温願こ応じてフアンの

高低適切り換えが行なわ.れる｡フアンほ惇l卜することがないので,

整流タンク温度の急変がない｡予熱時および棺負荷時には冷却空気

をキユーピクル内で循環させて陰極加熱器の切入制御を行ない,ま

た童貞荷哨にほフ7ソ し笥を るとともに換気扇を運転Lて

電気室より冷却空気を吸い込み,室外に排気する｡この方式によっ

て電動機に設置された水銀整流器はキユーピクル外の風,温度変化

によって影響を受けることなく良好な運転が期待されている｡整流

器キユーピクルの外観を葬る図に示す｡圧延を巾断することなく行

なうためには, の器流整 は万一発生してもきわめてまれでなけ
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第6図 水銀整流器キユーピクル

ればならないゥ本設備でほ日立

ような諸方策を採用した｡

作所の 流器技術を結集して次の

(1)鷹流タンクの陽極一陰極間に転流時の振動電圧吸収回路を

設けて過大な振動電圧および飛躍逆電圧の抑制を計ってある｡そ

の常数は綿て酌こ選択され,従 験値を検討して十分信頼しう

るものとなっている｡また陽極回路には空心リアクトルを設け,

高周波振動電流を抑制している｡

(2)陽極加熱装繹は特別に考案されたカバーと小電力の加熱器

によって陽極部の温度分布が適当に保たれており,内部に水銀滴

が凝縮して逆弧の原因となることがない｡

(3)湿度継電器には多数の整流器において経験を積んだ信厩度

の高いバイメタル形を使用し,タンク温度の検出にも細かい注意

が払われている｡燈流メソクの温度制御方式は研究の結果キユー

ピクル換歳扇の制御を含めすべてタンク温度せ検出する方式とな

っている｡

(4)1キユーピクル内の18タンクの温度バランスほ一つの問題

点であったが,工場試験によって風罷舵分が検討され十分自信の

ある構造となっている｡

水銀整流儒の1セット当たり18タンクに対し弊抹消川服如上器は二

重星形六相結線とし,各抑こ3タンクを並列に接蘭している｡6台

の変圧器のうち1次巻線が人のものおよび△のものを各3台ずつと

し,これらを交互に配苗して1次高調波電流の減少を岡った｡水銀

盟流器用変軒端は7,320kVAという大容量であり,バランサによ

り一糾川こ紫流タソクを3f~?並列に接続するという通常の折線方式で

は,逆弧時には6タンクユニットの場合の約3倍の電流が逆弧発生

タ∵/クに流れることになり好ましくない｡,このため水銀紫流器用変

圧照は1,2次巻線とも3分割とし,名分川巻線に対し各1整流タ

ンクを接続した｡各分割巻線間の磁気的結合は梅力小さくしてある

ので,電圧変動率を特に増加することなく逆弧時電流を通常の結線

の場合の約伴虜とすることができた｡これは逆弧タンクの保護上ま

た誘発逆朝の防止上きわめて効

整 のクソタ

ンクあるので逆弧時の対

的である｡

まれであるが,仝セットにて108タ

は最初から惧 に考慮された｡1タンク

通弧時に全作延捌清の運転が中断されることは防止しなければなら

ない｡このため各タンクの交流側に高速度陽極遮断器を設け,万一

1タソクが逆弧した場合でも選択 断を行なって残りのタンクで短

時間の運転を可能なるようにし,ついで再投入を行なう方式とLた｡

しかし整流器が短時間,正方向過電流に耐える能力には限りがある

ので,1タンク逆弧時に地相タソクがこの限度以上の過電流を通し

て誘発逆弧するのを防止するため,ある程度の限流リアクトルが必

∠コ
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穿となる｡多数の 験をくi)返した結果,適当な陽極リアクトルを

各柏陽極に接続した｡

リップルを低減するため可飽和直流リアクトルが設けられ

ているが,その設計は軽負荷時における直流電動機の速度変動率の

改善とともに逆弧時の電動機よりの

ってある｡

流増加率に対しても考慮を払

5.制 御 装 置

制御装置は特色あるものについて詳述する｡

5.1無接点制御装置

粗圧延設備では操作ひん度が多く,操作も複雑な機器が大部分章了

占めているので,操作回路に接点式操作開閉器および接触器を多く

使用することは保守がめんどうであり,その無接点化が従来より望

まれていた｡本設備では炉出口テーブルよりランアウトテーブルに

至るまでの圧延用直流 動機および可変 圧,定電圧直流電動機の

操作回路を無接点化することに成功を収めた｡操作開閉器は従来の

回転操作軸に設けられたカムによりカム接触器を動作させたものを
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カムの代わりに歯形可動鉄心を,カム接触器の代わりにE形固定鉄

心を有する差動変圧器を使用L,その出力を整流して門流オンーオ

フ出力をうるもので,このエレメントを｣｣】1位として,5･､8個程

度のエレメントを操作軸方向に配節したものである｡また捕作回路

の論理素子には磁気増幅儀式のヒタログ(日立商品名)を使川し,

制御回路には磁気増幅器を使用して完全無接点とした｡

弟7図は可変電虻直流補機の制御回路を示している｡.

第8 圧珊臥 機(R)の制御結線岡を示しており 磁気J捌椚封こ

よる急速加減速と,上下ロールの双電動機問のn荷平衡を行なって

いる｡弟9図はそのヒタログ盤を示している｡舞10図は基準速度

から基準速度までの運転オシロを示している｡弟11図はイルブナ

セットの7,000kW誘導電動機のすべり調整器,第12図は電気端軍

転監視盤を示している｡

5･2 プログラム自動運転装置(1)

所定の圧延スケジュールをさん孔したカード(弟13図)を伴い,

粗圧延機およびその回りの補機を自動運転するもので,光電装置と

兼用Lたシー㌢ンス制御と佳下見の【とl動選定などを了はっている｡､

すなわちカードにさん孔されるものは,肝卜位繹,エッジャ一位間,

｣｣

第9図 無接点制御キユーピクル(ヒタログ盤)

第10図 粗圧延枚Base to Base加減速オシログラム
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第11図 す べ り 調 整 器

第12図 粗圧延設備用総合監視盤

26

第13図 プログラム自動運転装置用カード

デスケーリソグ,テーブル連動範囲,受入･送出などでカードリー

ダによりさん孔の有無を検知し,リレーで記憶させ,光電装置により

順次パスを進めてゆくもので指令デシタル量と圧下デシタル量の比

較や計数回路には,動作の早いトランジスタ式論理素子トラソソロ

グを使用している｡第14図はプログラム自動運転用トラソジログ

盤を示している｡圧下装置の自動位置制御の 度目標は±0,25mm

である｡すなわち圧下速度は25.8mm/s,圧下電動棟の回転数は

151r/sに相当するので,圧下精度±0.25mmは電動枚軸の角度で

±56度となり,停止精度をその範囲に能率よく入れるため次の考慮

が払われている｡すなわち(イ)移動量に応じて圧下速度を決める｡

(ロ)圧下速度により減速開始位置を定め,その位置で指令を出し,

第14図(A) プログラムI'l動運転キュービクル

(その1)
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第14図(B)プログラム自動運転キユーピクル

(その2)

徐動速度まで減速する｡(ハ)停止前定位苗で徐動より持出こ切り

換える｡(ニ)特に±0.25mm以内の精度を要するものは,カード

にさん孔し,(ハ)による停止二が±0.251Tlllュより大きいときは寸動

指令を出し,位置ぎめを行なっている｡

5.3 仕上圧延用電動横の定速度制御系

第15図はその制御結線図を示している｡6スタンドよりなる圧



80′/ホ ッ ト ス ト 電 気 設 備 1329
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J/ノ川

仕上任紅機用電動株制御線図

((i:様:形式AH上トCPA,′LiiU二75uV,/揖kl,OUOA,定格遮晰Li琉40,000A)

第17図 陽極遮断一器の 外観

鮭川′危動機はNo･4スタンド(F4)を除き仙スタソドは優電機子形で

容姑ほ仝スタンドとも4,5001くWである′つその`芯酢である水銀堅流

岩謹ほ申ノで各スタンド18タン′クよりなり,容量5,000kWとなって

27

イL上二心圧延バ津_肺【司
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第18図 人工逆弧の陽極遮断器による遮断オシログラム

(仕様:形式SHBrOITMA,電圧75)V,電流4,000A∴尖遮断揖流10,000A)

第19図 準 速度 遮 断二器

いる｡各スタンド電動機の昇磁調整による圧延速度の;l親日は第柑

図にホすようであるが,スケジュールの闘係上No.1およびNo.2

スタンドにはタップトランスをl設けた｡各水銀盛況2謹タンクには弟
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ソ.ド:日参こ電7i~謹整

第20図 仕上ミル定速度;ljり御系ブロック線図

17図に示すような陽極
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断器を設置し,逆弧を生じた場合は13ms

以内でそのタンクのみを切り離し,圧延を休止することなく継続し,

一定時間後,その陽極 断器を再投入する方式を採用している｡ま

た逆弧のとき陛全タンクに流れる大電流を制限するため,各タンク

の陽極側にリアクトルをそう入し,これにより誘発避弧の生ずる機

会を激減した｡なお誘発道弧を生ずるような場合には直流側の過電

流を招くので別に置かれた高速度遮断器により 動機を保護してい

る｡

弟18図は人工的に水銀整流器タンクを短絡させ,

こさせたときの

を12msで

断オシログラムを示したもので,30,500Aの電流

断している｡

さらに絞り込み圧延事故の場合な

断器では不十分であるので,準

放電流上 率が3×105A/s

l

中気の米従に謹保流電

断器を開発した｡これは事

度の回路に使用し,動作開始後限流点

流の最大値)までの時間が30ms,減流点より

で,実

合は

断完了まで25ms

断電流ほ10kAのものである｡また電流上昇率が大きな場

定日盛の90%

る｡策19図は準高速度

制御方式について

度の値から動作開始する選択性をもってい

断器の外観を示している｡

明をすると複電機子形電動機の電機子間の負

荷平衡ほ,負荷平衡用HTDにより電機子の界磁調 により行なっ

ている｡また電動機の界磁電流足値制御を磁気増幅割こより行な

い,界磁電流の温度による影響を除いている｡

定速度制御は水銀整流器の電圧制御により行なわれ,そのブロッ

ク線図は第20図に示すとおりである｡定速度制御は初段磁気増幅

器(MAl)にて比較誤差検出しているが,交流電源などの急変に速

応するよう次段増幅器(MA2)に自動電圧調塵系を加えて補正する

ようにしてある｡また電動機の界磁調整指令と走速度調整指令との

動不具合などで,水銀整流器が過電仁Eにならぬよう電圧指令と水

銀盤 据の電圧を比較して電動機の非磁を別に調整する閉路売電圧

調整系(0pen AVR)を採用している｡各スタンドの速度密調盤な

らびにルーバによる速度調整法はNo.4スタンドを中心に連続コン

トロールを行なっている｡すなわちF4-F3間のループを調整するた

めF3の密調整を動かしたとき,F2,Flスタソ

するようになっている｡

仕上圧延棟の制御結果の良否は瞬時速度降下(仇)と回復時間(Tf)

で示されるが,前述のように制御性能が最近のように向上する前は

回転械のGDヱを大きくし,機械的時定数(rA∫)を大きくして,回復

時間ほ びるが,瞬時速度降下を小さくする方法を用いていたが,

最近は逆にlリ｣転概のGD2ほ小さくして,制征出生能でそれを補う偵向

となっている｡この理論を袈づけするため,舞21図に示すようなブ

ロック線図でD点に瞬時∫-1荷を与えて,出力0点の波形が第22図

に示すような波形となるよう乱調防_山山路を銅盤し,機械11小寺定数

(r〟)とのおよびrょが制御性能〔ループ利得(G)と制御系の特定数

(71c,)(71cご)〕によりどういう触車両こあるかむ求めた図表が弟23,

24図である｡この図にて示零れるようにi毒性櫨磁気〔j翻古淵などの発

ノTl

/しノ

=
(..ノ

柑

7｢

丁(-/二以躍C(〟け/

L!J lノイ lユJ

｢爪(ムーJ

巨叩加二〟

)叫ぶJノ〝=/ββ

第23図 r〟と♂J/げ"との閑低

α/ βプ JくJ' dイ JJ~ 郎-

l｢肌亡ぶ)

第24園 丁〟とアブとの関係

迂前はrcl=0,02秒,rC2=0.3秒程度でループ利得が20くらいで

あったが,最近のように制御装置の進歩と水銀整流器の班用によ

りTclに棚当するものは2段増幅され,その和が0.02秒でrc2も

0.05秒と1けた小さい値となり,ループ利得は100を得ている｡前

者はTcl=0.02秒,rCゴ=0.3秒,G=20の場合,r〟=0.3秒として

得られる伯はけノげ"=0.31,のl=5%とするとの=1,55%,rf=0.36

秒であるが,後者のTcl=0.02秒,rC2ニ0.05秒,G=100の場合
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第25図(A)仕上No.4スタンド(F4)

n荷試灘オシログラム

第25図(B)仕_ヒNo.6スタンド(F6)

負付試験オシログラム

ル 用 電 気 設 備 1331

第26図(A)比延状況オシ ロ グラ ム

第26図(B)圧延状況オ シ ロ グラ ム

GD2を減少し,r月イ=0.1秒とLてもげ小′′～=0.2,け′i=5%とすると

げJ=1%,T∫=0･08秒という訂肘i巨をうることができるのである.二)た

だ実際の場･含は,】~t~i履時の`【泣沈の最大低主回路の特定数などによ

りこのアナコソ解析値に対する補正な必要とするが,制御系の性能

によるrノlすとのまたほrfとのJ甘稀な九ほ大体のJ~1安となる｡

この仕上圧延機のf‡購細系でほ,ボード線図およびアナコソ解析結

より,基準速度においてFJスタンドの場合仇=3.72%1■r=0.2

秒,F6スタンドの場合け一二3.3%,r∫=0.2秒と定めた｡1場誹湖で

は貞荷発電機が直結さjl,かつ60～試験電源発 機の電圧降下亦大

であるので,現地条件に比し,仇,rノ∫が大であるり結果として,

試験回路ではけ∫は小さく,rノは大きくなるが,得らJLた数値は

F4スタソドではの=2.8%,Tノ=0.29秒,F｡スタンドの場合げ′=

1･75%,r=0･23秒を㍗fた｡こ′れは現地潔欄に換号iけるとH慄伯を

割る好成績である｡第2る図は圧延時のオシPでF6スタこ/ド基準速

度150rpmに対し170rpmであるので刷如寺跡ま延びているが,

riニ0･26秒の数値で比延している｡また弟2d図(B)では定張ノブル

ーパ作動状況およびストリップは部のゲージ大になるのを 度降~F

によりノミックテンショソを強めて補正している状況がオシ/ロでわか

り,ストリップが抜けたのちの通風口悔も順調に行なわれている｡

弟2る図(C)ほスタンドに圧延材をかム込みやすくし,ホットラ

ンチーブル上でストリップの先端がおどるのを防ぐためスケジュー

ルの圧延速度より約17%澤腰速度確下し,コイラの巻き取りが数巷

行なわれると,規定速度に_=トL,=沌ト'J/と吊‖いこ速度む県下す

る方式とLたその運転オシロでふる｡

以上紳介した定速度制御装置の性櫨ほ答杜の運転状況寸シロで入

られるものより,数段まさっていることな′JミLている｡

舞27図は仕上電公設備の総了皿視盤でもる｡

5.4 仕上圧延機自動板厚制御装置

弟28図ほこの系統のブロックlメい∴ Nu.6スタントのUJL=ニ.設

29

第26図(C)比妊状況オ ムーフグロシ

第27図 仕上圧延設備用総合監視盤

第28図+什.=土虻機自動板厚制閥_系

けたX線厚み計の偏差出力存伸性判別装置を兼付こ絶糾i州-i;!Eきにて

増幅してケ㌧一卜恒】路に人れる｡二とのゲートの開聞,自助職黒潮刷扶
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オンオフは次のように行なわれる｡No.4スタソド出口光電管が受

光し,かつNo.6スタンド出U光電管が受光して一定時限を経て初

めてゲートは開き,自動板厚制御系が生きる｡またゲートの閉は

No.4スタソドの出口光電管が消光するとただちに行なわれる｡ゲ

ートを川た出力ほリミッタrll】路にはいる｡そのリミッタは板の張力

をTlilj限するものである｡すなわち自動板厚制御ゲートの開とともに

足掛ノJル∽パはブロックキングノミルブによりill爪をブロックしてい

るが,その油JI三の整定植の変化糾こ,許容バソドを.勘ナ,その制限

伯を越えるとリミッタの肘力を一定に押えるようにしたもので,油

址の変化是,すなわち仮の張力を制限するものである｡そのリミッ

タの出力をNo.6スタンドの定速度制御系に入れ,No.6スタソド

の速度を調整してNo.5,6スタンドl了_りの張力を変えて,ゲージを一

定にせんとするものである｡将 ほNo.5スタソドのU三姫肛プノを検

Jtlし,その亡l=プの放射恒こよF)補正を行なうとともに,圧下制御も

兼川して,完全なlT-1動板厚制偶の実施を計rl!如している｡

5.5 データ処!哩装置の採用

加熱炉,仕上圧延機,ダウンコイラ関係などで圧延上境要なデー

タを処理するため,10スラブ分の次に記すようなデータを記憶でき

る大形なデータ処.町矧僅私設.毘した｢〕

斬朝川加 院ほ抽出厭けと抽出時刻のほかは手動データで,チャー

ジ香り･,鋼塊番号,スラブ番り,スラブ玉造,抽出温度などが数字,

アルファベットにより作 される｡またf~【二上江延機関尉ま,ゲージ

偏差の上限下限の設定を除き,他は自動データで,オンゲージ長,

オーバゲージ アンダゲージ長,全長がNo.6スタンド用電動横

に取り付けたパルス充r.i■機とⅩ線の=力によって廿軌打刻されてい

る｡またNo.1スタニ/ド入口,No.6スタソ川1日に温度計を置き

自動打刻している｡ダウンコイラ関係はその巻取温度と巻取数を自

助l三Ij字するようにした｡上記のデータはスラブごとに印字するもの

であるが,数多くのスラブ共通ホ項である馳与i■l寸法,材質,スラブ

寸法などはタイトルとして手動指令,手助データ処理している｡ま

た比延休1_卜と作 状況を知るため,手動指令白助データとして休Jヒ

時刻,休_lL時間があり,手動指令手動データとして休止l勺容の印字

が可能になっている｡

弟29図ほそのデータ処理装腔の→部せ心している｡
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大容造超■･訪日三財l二筈昔の飢_､=紆送を行なう‖的から,巻線の効来的

しゃへいと巷祝高さは‖†及IrIIJ低くするため,巻線を支㍑する絶練物

のクリープ耐Jl三を高めることが要望される｡.

この発明ほ,この変動ここたえようとしてなされたもので,最上

屑中位巻線Ⅰの巻き終わり6から,一削｢′二巻線Ⅲ,m,n･rの内側導体

7,8,9を直列に接続し,ドイ･錮叩二巻糾Vの外側導体14よい中層単

位巻線Ⅲ,nの外層導体15,16をl庄列に接続して甘位巻緑Ⅲに戻り,

単位巻灘Ⅷの内側2f≡=lの導体20より単位巻絨=Ⅱの内側2段Ilの

摸体21に接続し甘位巻線mの外側2段‖の噂体24より下層一削､7二巻

線Ⅴの外川草体25にj■か征しノ,甘位巷祝V以卜の符~=パ中位巻線の接

続は公知の巻線構成と両肘こ中位巷拙Ⅴの州酢や休30｣こり次位二の

巻線の内用腑封本こ撞航し,この次位二巻線の外側･専休エリほぅぺに次

の巷祝の外側草体に接続L-て構成したものである′.

このように練路側に追い数巻祝中位を情≠のj~路上とすることによ

り,弓･招】jのしゃへい-専休を仙川することなしに,巻線の直列`わ量を

上伸′二巻線II,Ⅲのtノ州=J上び=り､ンニ巻紙111の外佃こおいて州､'伸銅｢け

ることかでき,しゃへい効県なもたせることかできると出二,附､:′二巻

線1,Il,1u,几｢なとのl人川Jはインハ′Lノ､印加‖鉦二中位色練Ⅰとほは

l■り一局位となしうるり し仁かっ■て,文持祀緑服100のよ血A,Br昌一

器
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第29囲 デ ー タ 処理装置の一部

る.結 言

80〝ホットストリップミルおよび什苗設備朋電気■■貞一一には本文に記

述したように幾多の最新技術を採用し,短時間の調整と試圧延のの

ち昭和37年･4月1日より営業運転にはいり現在好調裡に運転中で

ある√)今後本設わ伽こ完全な自動板厚制御袈偶の完成,コソピュータ

制御装置の採用なども考えられるが,われわれの手により日本最高

の設備にしたいと念願するものであろ｡

本設備のぷ封傑作,現地試運転にあたり,?附こご指き澤飢､ただい

た住友金属l二業株式会社の関係各位,ならびに日立製作所口立工

高木副~I二場艮,‖附部長,阿部部長,鹿部
,毛利部長,西直流設

計.i侶三拝の.講氏に厚くお礼申しあげるとともに,現地試 に対しご

尽力をいただいた木村電機偵査課主任に深く感謝するものである｡

紹 介

巻 線

秋 丸 舜 二

にかかる電位傾度を緩対する
100のクリープ長さを土長くする こ

とができ,これにより支持経線物

となしにクリープによる絶縁破壊

を容易に軌ヒすることができ,巻線高さの低減に役だつものである｡
(須 田)
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