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酸素製造装置としてのTO-フ■ラント(.TonnageOxy酢nPlant)は普通1年r~押掛敢連続運転を要求されるニ

とが多く,計装にも当然安定度の高いものが必要となる.〕1t立製作所ほ従 よりこの方面に多数の 績を持っ

ているが,最近計装方式も空気式から全電~j′式に転換のすう勢にあり,今回㍍--1爛鉄株式会社室蘭製鉄所納入の

10,000Nm3/h TO-プラントはこの点,最

近年鉄鋼

式の全電了式計箸拝を仕口】L,酸素管主遥から妃送設備にやるまで｢い

央制御朝こて仝I′l動力式による集[州J御を行なうもので･

■トLに,TO-プラソト計装の特典ノこ■よそのほかキ職介する

1.緒 言

および合成化′＼アの急速な発圧引こ伴い恨素の利用価値の

r√在を見るに至り, 酸 も年々増加の一途をたどっているく二】

ここに大規模な酸素製造装繹が必要となる｡-一一例をあげると,(1)

∴ごは平帆 高か転炉などの酸素製鋼用があり,(2)化学1二業所鉄

ではアンモニア合成用窒 (3)そのはか一般工 用とLて酸素7

セチレン熔接用酸素,切断用酸素などがあり,多くの高純度酸素窒

素の大量発生装繹が当然必要となってきた･.

日立低圧式空気分離矧恥二ついては先に本誌に発表した7八
こび〕

ような大規模のプロセスにおいては,計測制御装躍が重要度を増し

ている｡すなわちプラントが大容量になると,手動瀾作では人変な

人手を要し,プロセス自体の特性が問題となり,運転不可能な状態

きるので当然プロセス日動制御が反り入れなければ,装聞や蘭

転は不~叶能になってくる｡これらの観点から今後は_全自動遠隔操作

方式を採用L,中央制御主より全装置をl監視する中央制御方J℃かミr-1

然取られるべきである｡

1-1正製作所では今回10,000Nm3/1-99･6冤酸素発生装置とい十ぃ

が国最大鞭のものを製作完TL,好評裡に運転中であるが,本裳椚

はかかる点を十分取り入れて計画設計されたもので,中央制御室に

は主要電気計器,全電子式｣二 一器および各操作器を合理的に配腔

して集中管理を行なっている｡以~F本文はTO-プラントの計装凍

らぴにプロセス日動制御装mについて述べる′

2.設備の概要

本装跡ま次の3部門よりなる.｢

(1)原料空気圧縮礫部門 原料空気である空気を一定[l三プJ杓

5kg/cm2Gに圧縮して,空気分離潔眉墨月適する装澤で,途小に

ろ過機を設けて空気中のじんあいを除去している｡原料空ぶの[E

縮にほ軸流旺折鶴が用いられている｡

(2)空気分離装置 圧縮された空気は寒冷部門で冷却液化さ

れて精留部門に送られ,ここで液体空気は,酸素と窒 の沸′責差

を利用して,純物理的に酸素と窒素に分離される｡精留部門で分

離されたガスは再び寒冷部を通過させて原料空気と熱交換し,常

温で取り出す｡寒冷部には装置の熱損失を補償するため膨脹ター

ビンを運転してプラントの熱平衡を保っている｡

(3)酸素1f三送貯蔵剥ぎ青 空気甘離装閏で発生した酸素ガスは

サpジタンクを通って酸素圧縮機に導かれ約30kg/cmヨGまで昇
*

L】立製作所し仁正二l二場
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このプ川'1iの注｢~1を浴びている.一本文ほこの計装例な

ち二‡11ズl一計土製鉄株式会社室蘭製鉄所灘10.000Nn13′ノh

TO プラント巾央計語算盤および撲作机

†【三して球形タンクに貯蔵される〔.球形タンクを出た酸素ガスはF′1

動械仕装置を経て一定圧力で各_~I二場へ送られる.__､途中のサージタ

ンクでは 肛縮匪の脈動を防I卜している_､酸素の肝縮にはバラ

ンオ形三段fi三脚[縮機が.11~jいられているニ

3.制 御 方 式

3.1集中管理方式

酸素製鋼用の空気分離装置および群送設備ほi印う~jを通じての稼動

率が非常に高く要求され,装澤の悼止ほ他部門に多大な影響を及膏

L.,二1二場の生産が左右されるので信頼度の高い機器を用いて各装椚

の安定せはかっている｡ブラウントの運転には,原料空気圧 機,空

気分離装置および圧送設備の各部門の相互関連が運転操作に重要な

問題であるからこの点十分考慮して操作の容易さと速応性を約人入

れた中央錮｣御監視室せ設けて,全自動遠隔操作方法を採瀾している｡

すなわち,本装置の管理ならびに運転操作ほ,すべて中央制御鋤こ

設けられた正面計器盤および操作机から全自動遠隔操作できる.｡こ

の正面計器盤は弟l図に示すように全装置を一括監視できるよう主

要電気計器および各種工

ては,集｢11

計器を機能的に配列し,弔故発生に対し

示器に去示するとともに警報を行ない,緊ユ処i首を要

する屯故障に対しては丘動緊急停‥二を行ない,装躍の安全をほかっ

ている.二′中央計器盤に設躍の工業計器はR立仝電ナ式計器を使用し

変換器の信号レべ′し0～16nlA DCを受けて,指示,言己録,調節さ
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れている｡一方重要データは,変換器の信号をデータロ

ガ一に伝送し, 務の軽減をはかっている｡

従来,プラントの操作盤ほ工業計器のみで電気計器は

現場またほ単独盤として別設置を行なっていたが,これ

らの方式では 作上不便を感じ監視も一括してできにく

い点があるので,今回は上記の件を十分検討し,中央計

器億および操作机には工業計器中に電気計器を巧みに配

置して全体の調和を取り,電気,工業両計器を一括して

中管理できるようにした.｡LP央操作机には原料空気圧

縮機,各酸素圧縮機の主操作開閉器,電動弁,ダイヤフ

ラム弁の 作器および各部温度指示計等も配置してい

る｡試運転などの現場操作を必要とする場合は,中央,

現場切替スイッチにより任意現場にて単独操作できる方

式を採用した｡

3･2 運 転 操 作

原料空気圧縮機および同補機電動機の起動軌ヒ,酸素

圧縮機の任意並列起動停止は,中央制御机ですべてシー

ケンス制御できる｡弟1表および弟2表はそれぞれ原料

空気圧縮機,酸 圧縮機の起動停止操作要領せ示す｡こ

れらの運転状態ほ中央計器盤の運転表示ランプにより監

視できる｡

4.仝電子式計装

近年わが国におけるプロセス日動制御の発達に伴い信

煩度の高い広範囲の応用性をもつ工業計器が年々開発さ

れ,特に電子工業の進歩による電子式制御装置が開発さ

れ,数年前より実剛ヒされている｡この電子式制御装置

は,これからの新い､プラント計装方式に移行するもの

で注目すべきものである｡口立 作所では従来のTO-

プラントにほ空気式,水銀式変換器などを使用していた

から監視盤の体裁,計器も不統一になりがちであったが,

今回富士製鉄株式会社室蘭 鉄所納入のTO一プラント

には,全電子式工業計器を使用し面目を一新したr)これ

らの全電子式工業計器は前章で述べたように中央制御優

に配置されており,弟3表はその一覧表を示す｡

流量,圧力,温度の変換iこは出力0､16mA DCの

電子式変換器を使用して中央の電子管式計器に伝送され

るとともに,データロガーにも伝送される｡変換器の信

号レベルが0･～16mA DCであるためデータロガーで

はこれをDC電圧で取り出し直ちにA-D変換器によ[)

デジタル量に変換させ,4台のタイプライタに30分ごと

記録される｡この場合,圧九 差圧,液面温度などほ変

換器からの電流を抵抗に通して電圧で取ればよいが,流

量の場合は変換器で開平されていないため(現在は開平

されたものが製品化されている)流量記録計または指示

計内に開平スライド発信器を設け開平されたものをロガ

ーに送るようにした｡そのほか,作業日誌に必要な電圧,

電流,各電九 各部温度などすべてデータロガーにて記

入され運転員の軽減がはかってある｡各部プロセスの調

節には日立電子式調節計(V61-E)を使用し,完全に自

動制御されている｡

電子式調節計は従来の空気式に比べ下記の特異点があ

●
､

(1)信号の遅れがなく長距離伝送が容易で応答の速

いプロセスの制御によい｡

(2)空気配管のようにドレンによる配管のつまりがない｡

＼

操作登用

日立評論別冊第47号

第1表 5,500kW原料空気圧縮機操作要領図

低 圧 補 機 遮
高 圧 側

吸 入

給

放 風 弁

ラ､ク
■レ

イオ

圧 側

インタ←クーラ

次 短 絡 装 置

＼

操作項目

●
‥
○
■
●
●
○

●
江
●
■
●
b

ノ ッ チ進 メ

●･…･･遮断器投入,電動機運転,

○…‥‥バ′レプ開状態を示す

0……バ′しプ開度自動詞節

→ ノ ッ

パルプ閉,ベ′し警報状態を示す

第2表 550kW酸素圧縮機操作要領L宝】

主操作器ノッチ

＼
＼

測 定

ノ ッ チ進 メ

電源

●==‥遮断器投入,電動機運転,

○……バルブ開の状態を示す

量

流星記録計

流昆記録積算計

起動準備

0～3分:
運

チ戻 シ

ノッチモドシ

●
●
●
〇
二
〇
〇
ロ
0
0
●
0
●
■
U
‥
○
■
■
○

バルブ閉,ベル警報の状態を示す

第3表 計.旨畏

員数可検出計器

131電 子 式

3
■

電 子 式

覧 表

計 器

変換器→記録計→ロガー

変換器 →記録計→Prわー-

→積算計→ロガ【
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工事費が安い｡

感度が良い｡
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(5)

(6)

(7)

(8)

保守が容易である｡

空気源が不用｡

カスケード制御,比

データ処理装置との結

制御が容易である｡

が容易である｡

電子式には以上の利点があるが,その反面爆発性ガスの発生する

場所には使用できないなど欠点もある｡しかL今後のプラント計装

力式としては電子式に移行すべきである｡

5.自動制御装置ならびに遠隔調節装置

空気分離装置は1ヨ己平衡性がきわめて高い装置であるから自動制

御の適用を十分考える必要があるlつ 閉ループ制御の系統をむやみに

増すことは,装置の特性と制御計器の特性に偏

その効果を減殺するばかりでなく

を生じ,かえって

作の複雑性を増すものである｡

本装置はこのような点を十分考慮に入れ,装置を最高の条件,すな

わち製品ガス純度の一定,電力原単位および人件費の逓減を臼的と

して｢1勅

ているし〕

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

転できるようプラントに次の項目の自動制御装置を設け

原料空気圧縮機サージソグ防JL

水洗冷却塔液面自動制御装置

蓄冷器白動切替装置

膨張タービン危急 断装置

膨張タービン出口三方バイ/ミス升風量調節

精留塔系液面製御装置

酸素圧瀧吸入圧自動調節装匿

畠 電動弁

爵 タイヤプラム弁

盈 三方電看並弁

朋 圧力稚電愚

/~♂(約J他力〟指)

〝ムー圧力調節計

一叫｣操作空気配管

----電気配線

㊤ 圧力変換景

第2｢実1原料空気吐出忙力調節装置

/朝;圧力雉電毒

∠斤ど÷液面調節計

窮3図 水洗塔液面自動制御装置

情ガス

(月)法人状態

以■F各口動制御装置について述べる｡

5.1原料空気圧縮検サージング防止装置

原料空気圧縮機は原単位の低い原料空気を分離器に供給するため

(i)LE縮機吐出圧力(約5kg/cm2G)を一定に保つこと,(ii)圧縮

機のサージソグを防止することが必要条件となってくる｡そのため

圧縮機の高圧側にダイヤフラム式調節弁を設け吐出圧力を一定に保

つとともにサージソグを防r卜している｡すなわち第2図のように吐

出圧力を検出し,調節計を介L_て大気放出弁を動作させ圧力を自動

詞節する｡,また圧力異常_ヒ昇時には圧力継電掛こより三方電磁弁を

動作させて大気放出弁を全開し,圧縮機のサージノダを防1ヒし,

置の安全をはかっている｡圧縮機を効率よく稼動させるため吸入側

に電動弁を設け,中央遠隔操作して風量,吸入圧を調節している｡

5.2 水洗冷却塔液面自動制御装置

原料空気圧紡機よF)出た空気は温度が上昇するので,水洗冷却器

に導き冷水と熱交換させ一定温度に冷却させて蓄冷器に入れるが,

この水洗冷却器内で冷水と熱交換の際,水滴の混入した空気が蓄冷

器内に流入する恐れがあるため下記の装置が設けられている｡

(1)水 冷却塔内の液面を検出し,出口バルブの開度を変化さ

せ液面を一定に保つ｡

(2)ポンプの吐出圧を検出し,自動絞F)弁を設けて水量を最小

限に押える｡

(3)ポンプの起動は原料空気圧規定値により行ない,低圧時水

洗冷却塔内の空気が過大流速時には給水を停止せしめる｡

(4)水洗塔液面異常上昇すればオペレータに警報し,ポンプを

自動停止さす｡策3図はその制御系を示す｡

5.3 蓄冷器自動切替装置(日立特許申請中)

蓄冷器は寒冷サイクル部における最も重要な機器で2 1組とな

っており,→定周期(5～15分ごと)で切り替え使用するもので,各

周期ごとに低温ガスと原料空気を交互に切り替え,低温ガスの寒冷

を回収するとともに原料空気を飽和温度まで冷却しプラソトの熱損

失を小さくしている｡この菩冷器の空気およびガス比率の平衡を保

って運転することが要点であって,熱/ミラソスの取F)方により婆さ躍

の運転の良否が左右される｡蓄冷器の切り替え装置はプラントの主

神経であって放 すれば手動操作は不可能で制御装置もこの意味か

ら伝顧度の高い装置を使用する必要がある｡現 日立製作所では電

気的な切替制御装置を用い,この指令により作動する空気圧作動式

切替弁より構成される電気一空気式を採用し,長年の 績をもってい

る｡本装置は大別して蓄冷器の切替時間を設定する親タイマーとそ

の指令により原料空気と分離ガスの通路の切替操作と,一対の蓄冷

器の切替時の均圧を行なう切圧弁の動作とを第4図に示すような順

序に切り替えさせる了-タイマーより成っている｡この一連のプログ

ラムは親タイマーの指令により子タイマーを繰り返し動作させて苗

†
‖
‥
=
△
▽
‖
‖
巳

爪
‖
‖
昔
‖
‖
=

二

くβ)均庄二状態

｢｢=⇔=‖｣

(〔ノ)漢人状態

第4【望l蓋 冷 器 切 替 順 序
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菖冷罵切替順序

装置停止の佃置

(の 央検)状態
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第5区lり｣棒弁制御装置系統区】

冷器の切り替えを自動的に行なうものである._}弟5図ほ卯換弁制御

装躍系統図を示す｡

(1)切換時間設定用朗タイマー

本タイマーは変速磯梢を備えた電動機に一連のカムスイッチ機

構を連動させたもので,この時限接ノたの開閉によりタイマーが起

動するよう接続されている｡親タイマーは苔冷器群の切替周期を

設定するもので,その周期は5～15分まで任意に設定可能である〔一

(2)切替弁操作用子タイマー

本タイマーは小形電動機に蓄 親切啓介の切鯨晰序を規定した

のカムをドラムにセットしたもので,カム機構の回転Gこより

接点が開閉して電磁弁の 作により切替弁を操作させる._､上記電

磁弁操作用スイッチおよび動作時間の相互関瀦闇カん仮の組み合

わせによ～),容易に調整することができる｡丁タイマーの操作は,

親タイマーの指令で動作を開始し.あらかじめ設定したプログラム

を経たならば,接点を開きブレーキをかけてカムを規定位置に_【L

める｡

親タイマーおよび子タイマーの操作は中央制御机上の切替俳閉器

により下記のように任
_ュ!rニ

ノ己､
択きでる｡

(1)点検 各切替弁忙は点検用スナップスイ､ソチを設け,十

タイマーと無関係に単独に切替動作させて切替弁の動作確認をす

る｡なお点検時弁の位置は⑳の状態になっている｡

(2)手動 時問,温度切替用親タイマーに関係なく押ボタ/

スイッチにより子タイマーを動作させることができる.⊃

(3)時間 親タイマーを5～15分/回回転さすことにより了･

タイマーを動作させるし′すなわち一定時間ごとに千タイマーに指

令を旧し切り える｡

(4)併用 自動温度制御切替

蓄冷器を安全で高能率に遅 させるにほ蓄冷器の温度を一定に保

持することで,親タイマーの指令により一定時間に切り替えて設定

温度以上にならないようにしているが,｢時間｣だけの切替方式で

は蓄冷器に温度のアンバランスを生じるおそれがある｡そこで切替

開閉器I■併用 ノッチでほ,蕃冷器明下端混度を削促してこれを---･

定植以内に押えるよう時間切掛こ温度検Lりによる切り替えを組人入

れて装置の)ド衡を保っている.第る図は温度制御せ取り入来七億帝

器下端の温度記録を示す｡､

5.4 膨張タービン危急遮断装置

寒冷発生源である膨張タービンほ毎分何万1･~り転とょう′超高速度で
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第6囲 碁冷2畏~ト一部温.度記録

回転しているため特に確実宜動作する保安装

ターービン人しlに危急

張タービンに流入す

を必要とするので,

断弁を設け,下記の場合,弁を閉そくして膨

空気を 断している｡

(a)停電時(この場鉦高圧油槽より1～2分給油できる)

(b)給洒正月異常低下

(c)週速度(ld転計の指標により11動的に動作する)

5.5 膨張タービン出口三方バイパス弁風量調節装置

(上-1た特許｢fl請中)

分離錯起動順序は 一に寒冷サイクル部を冷却し,第2段として

精留部門の冷却を行なっているが,この寒冷サイクル部から精留部

門へ移行操作を自動的に行なうために設けられたもので,まず起動

時,蓄冷器を通った空気は全量膨張タービンに き,断熱膨張され

て低渥となり苔冷詩語の戻り管にバイパスして蓄冷器にもどす｡この

運転を続け,1 ダフ張タービン出口温度,すなわち戻り管の温度が一定に

なった時ダイヤフラム調節弁を操作して低温空気を精留塔に送り,

精留塔の冷却段階にはいる｡精留堵に多量に低温空気を送ると塔内

冷却後の高温の空気が蓋 器への送管内の温度,すなわち窒素低温

ヒ管温度が過上昇するのでそれを防ぐためダイヤフラム弁を調節

mエ 温度調節計

∠βど 液面記録調節計

⑳ 変換景

品 ダイヤプラム調郎弁

一一一 電気配線

･･･････一♯ 空気配管

第7卜く1膨張タービンLL=1風量制御憤らびに

精留燐系液面制御
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し,精留塔へ送る低温空気量を調節している｡､この操作は非常に有

ずかしいので本日動制御装置を設けたのであるr､すなわち弟7図に

示すように窒 低温主管温度をサーチコイルで検出し E-TSR形温

度変換器で0′､･ノ16mA DC信引こ変換されてV6-1E形調節計に

はいる..調節計からは設定値を中心に偏差に応じた†言号を弁に送り

調節弁にPID 動作を与えて温度を一定に保っているr.この7■ロッ

ク線医1を第8図に示す.

記定植

第81瑠 プ ロ､ソク 緑こ図

5.る 精留塔系液面制御装置

装躍の運転に際し最も重要なことは精留構l勺の精留状況を最も好

条件に保つことで各部の液面をそれぞれ運転粂什にマ､ソナしたレベ

ルに保持することが必要である｡

(1)精留精液体空気液面制御

品ガスの純度を一定に保つには精留堵の操作が屈も重要であ

る｡その一方法として上塔に送る還流液用窒素の純度を一定にな

るよう調節しているが,これに応じて下堵の液体空気液面が

すに定安不を留精の置 るか仁),この液面を検出し上堺に

る液体空気量を自動調節する..

第7図に示すように精留塔内の液血変動を差旺方式で検出し

(液体空気は配管 中で気体となる),差任委換器E-LDRで0～

16mA DC電流に変換され,中央計器盤取付のV61-E形電子

式調節計に伝送される｡調節計内で設定値に対する偏差分に応じ

てダイヤフラム調節弁にPID なる制御指令を与え,液面を設定

値に調節しているL_.それをプロ､ソク線図で表わせば策9図のよう

になる｡

目標ノ値

第9図 精留塔液面制御ブロック線図

弟】0図は液面記録を示しており,図でほ大幅なハンチングを

起しているような記録をしているが,これは蓄冷器の切替時,圧

力変動が外乱とLて精留塔に及ぼし液面を変動させるためであ

る｡すなわち蓄冷器切登時,圧力変動のほかに精留塔に振動を与

え液体空気の滴下量を一時的に増加させるものと考えられる(=)こ

れらの外乱が蓄冷器切替に精留堵へ及ばす結果,制御系の設計に

は十分注意し,外乱による系のハソチングを起さないようにする

必要がある｡弟10図の記録は自動制御を行なった液面の記録で

蓄冷器切替時による振幅は一定している｡すなわち系は外乱が生

じてもただちに打消すだけの安定性を持っていることを示す｡

(2)副凝縮器液体窒素液面制御

液体酸素中にはアセチレンおよび炭化水素が微量に含まれてい

るため主凝縮器から直接酸素ガスとして取り出すと,主凝縮器中

に溶解したアセチレンおよび炭化水素が次第に濃度を増し危険で

あるから,主凝縮器からは液体酸素のまま取り出し副凝縮器内で

気化する｡この場合,運ばれて来たアセチレンおよび炭化水素は

濃縮されて液体酸素の中に残るからこれをドレーソとして取り出

し安全を保っている｡この液体酸 を気化するために主凝縮機か

らの窒素ガスを用い,液体酸素と熱変換させて酸 ガスとして一

方は液体窒素として副凝縮器内にたまる｡これを上琴に供給する
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第10図 下塔液?害液面記鎚
液面設定値 500mm

調節計設定値 比例席 70%
タツ七 イム 3min

什.

打

十

‡

l

R

+十1

仙

帖叫 ヨ l

一･rl

串
iL

1｣
仕1山
七1TH ･-し;†

にⅧ

保
誹

舶
｢⊥｣■

I-L

舶
川中

十｢1.,十ト1

1 皿

う

l

キミ
しTlノう

局

l

_一･一1

÷一▲

正一i

打
∬

トrT｣⊥

ヱ｢+十.

⊥蛸
凶

ト汗

･-÷一帖岩托血

描｣ト

抑-

脇

1し･

十丁こ一

■Tr■

卜澗
:.謝
r†十｢て

ミ#

tiて⊥_･印

+-

肥
しし

11

.1｣十→

エ〔]
十

_+トi

十十･

rTl

1~ri
し

頗
団
い

肥

虻
把

ト

ヨ

■冊
11ト1[‡咄廿

第11lズl副凝縮器液面
液面設定値 240mm

調節計設定値 比例帯100%

リセットタイム 1min

第12図 酸素圧縮機吸入址自動調節装置

が,この窄素液の液面を一定に保つことにより酸 の気化状態を

一定にしている｡弟11図ほ副凝縮器液面の自動制御記録を示

すし〕この液面は弟7図に示すようにLRC-2により調節されてい

るが,精留塔液面制御の場合と同 外乱が多少含まれる｡

5.7 酸素圧縮機吸入圧自動制御装置(口立特許申請中)

本装置は空気分離装腔の酸 発生量に対 を量容の機縮圧

勤調節するため,酸素吸入圧力を検出し,圧力調節計により酸素圧

縮機のバイパス弁および大気放出弁を自動調節し,圧縮機の吸入圧

を一定に保っている､｡制御操作は第12図に示すようにサージタン

ク圧力を検出し,E-PBR形検出変換掛こより 0-～16mA DCで

V61-E形調節計に伝送する｡調節計からの信号はⅩ-EP形電空変

換掛こより 0.2へ-1kg/cm2Gの空気に変換されてバイパス弁および

人気放出弁を動作させる｡

自標伯

第13図 酸素圧締機吸入圧日動制御系
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第14図 凋節弁動 作特性

バイパス弁および大気放出弁は弟14図のように動作するように

した｡,すなわち設定値より圧力が上昇した場合には大気放出弁を動

作させ圧力を規定値にもどす｡圧力低下した場合はバイパス弁を開

き高圧ガスを逆流させて圧力低Fを防ぐのである｡

特許策243813号

特 許 の

周 波 数 変 化

女流電源周波数の変化を連続的かつ達応的に検出するもので,開

披数の計測あるいは周波数の自動制御などに適用して精度高く応答

速度ほ非常に高いものである｡

第1図において端~Flに交流電源(Ⅴ｡,ム)が印加される｡2は共

振回路でムで共振するように構成されているり電源周波数′が変

化すれば,抵抗3を流れる共振電流んの人きさおよび位相は変化
:●､

このんの3による電址降卜ほコンデンサ4によ`つ90度進柑され
変虻器5を介し半枚整流器6で整流され~吋飽和鉄心変托器7の-一一次

巻線町に加えられる｡一方電源電圧は変圧器9を介し7の二次側

に負荷10,半波整流器8とともに接続されている｡ここで半汲整流

器6,8は互いに逆方向に接続されている｡

このように構成すれば変圧器9の二次電虻Ⅴ】と変J~E器5の∴次

電圧Ⅴの位相関係は第2図のようになり,リセットの半サイクルで

Ⅴは7の磁束レベルを引き下げ,ゲートの半サイクルでVlが磁束

レべ′レを引き上げることになり,Ⅴの大きさおよび位相により7が

飽和し負荷10に電力を供給する時間が変化することになる｡

すなわち電源周波数の変化はⅤを変化せしめ,これがひいては負

荷10への電力供給を変化せしめる｡負荷10として検山器の什勢線

輪またほ制御継電器の線輪を接続すれほ周波数のl′J動連続計測およ

び制御ができる｡

(小川)
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焦 号 F†立評論別冊第47号

TO-プラントの計装を富士製鉄株式会社室蘭製鉄所納入の

10,000Nm3/hTO-プラントを例に概略述べたが,TO-プラントの

容量が多少異なっても計装に要する設備費用は大 なく.′J＼形のも

のほど,執如こなるが反面十分な作動制御を用いなくてもプラント

の平衡は取りやすいものである-〕今後の方式としてますますプラン

トが大形化する傾向にあり,かつ高級な自動制御を要求されるが,

設計者としてはプラントに合った最も経滴的計装を行なうよう各方

面から検討すべきである｡さらにわれわれはそれが計算制御へ進む

ことを検討すべきと思う､ノ

終りに臨み,本装置の設計, 作,据付調整にあたり終始ご助言

を賜った富士製鉄株式会社の関係者各位に厚くお礼を申しあげる｡
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