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内 容 梗 概

最近わが剛こおいて,良質の広幅ストリップの需要が急速に糊Hする傾向にあi),日立製作所では従来の設

備より,一段と進歩改良を加えたわが国威大の高速広幅ストリップ電気縞浄装置を富士製鉄株式会社広畑製鉄

所に納入し,現在好調裏に稼動しているので,その概要ならびに,広幅用設備の高速化に伴う諸問題と最近の

趨勢について述べる｡

1.緒 口

従来,冷間圧延鋼板の電解清浄ほおもにメッキ原板を対象に?‾rな

われていたが,日立製作所では今回最大板幅1,855mm,板厚2･3mm

というわが国最大の電解清浄機を完成した〔

本棟によれば,従来は,清浄不可能であった摩板,特にレバース

ミルで冷間圧延された清浄度の恋い,広幅摩板の電解清浄も叶能と

なり,メッキ原板同様の一段とすぐれた表面状況をもった樺板成l抗

の製造が可能となった｡

脱脂については,化学反応,電解反応を利用するとともに,ブラ

シロールおよび,高圧スプレイ噴射による機械的洗浄をも併用して

いる｡これらの作業は600m/minないしほそれ以上の高速にて行

なわれるため,設備も長くなり,ストリップの巻き戻し,巻き取り

を円滑に行なう目的で,ストリップを自動的にセンタリングし,か

つテンショソリールの巻椒位置と自動制御して,巻取コイルの端面

をよく整った形状に巻き取るように考慮されている〔これら制御装

揖の設計に当たっては,アナログ解析を行なっている｡

また,設備能力を増すため,最近次第に設備が高速化され,した

がってハンドリングタイムの短縮が要請され,加減速時間の鮨少,

取扱コイル重量の増大する傾向にあり,このため,特にコイルの運

搬に際しては,ストリップにきずが付かないよう考慮された設備と

なっている｡以下こJLらについて縮介する｡

2.設 備 概 要

2.1設 備 配 置

本設備は弟2図に示すようむこ,冷間圧延されたストリップコイル

をコンベヤにて運搬し,前処理としてストリップコイル先端のオフ

ゲージ部をせん断除去し,ペイオフリールにコイルをそう入する｡

次にペイオフリールよi)ストリップを巻き出Lてダブルシームウェ

ルダにて前のストリップコイルの後端を溶接し,連続したストリッ

プとなし,ホットコーズティックタソクおよびスクラッパローラに

て,化学的,機械的に洗浄し,続いてクリーニングタンクにて電気

清浄を行ない,さらにスクラ/ミーローラ心よびホットリンズタンク

内を通して仕上洗浄を行なう.1ホットリソズタンク出側にほ3一夕ン

デムリンガーローラを設けストリップに付着せる水分を十分絞り取

り,続いてストリップのl二卜向血にホットエアを吹き付けて完乍に

乾燥し 再び+イノL状に巻き取り,次の焼鈍設備へニーイノLを搬送す

る･連の設備であるr〕

2.2 設 備 能 力

本設備の能力は弟1表に示すように最大ライン速度は

日立製作所日立工場

第1図 電気清浄装置全体(入口側)
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であり,また1台のペイオフリールおよぴテンションリールにて,

コイ/Llノ+律の異なったものを取i)抜いうるように製作されている｡

2.3 各機器の構造と特長

竜㌔も描浄矧芹の一般的な設備構造および脱脂機構については,さ

きに発表(1)(2=)したのでその詳細ほ省略するが,特に高速広幅設備

についての特長ある構造について述べることとする｡

2.3.1クリーニングタンク

本機は電気清浄装置における主要磯器であり,オルソケイ酸ソ

ーダ(Na4SiO4),カ性ソーダ(NaOH)などのアルカリ性溶液中

で,電解反応を利用してストリップの脱脂を行なうものである｡

本機ほ,幅2,800mmx良さ20,00Ommx高さ2,000mm程度の

タンク州こ2本のホールドダウンローラを設けてストリップを溶

液内に投法し,ストリップの上下面に8対の電極を配し,これを

2グループに分けて,それぞれ別個のシリコン整流器により電解

I11二流電流を守一えて電解反応を行ない,ストリップに付着している

油脂類を電解によって発牡する水素ガスや酸素ガスの爆発力によ

り,また′竃解液と油脂類との鹸化作用,乳化作脚こより除去して

脱脂作仙を行なうものである-､また高速運転中において,ストリ

ップがトトに振動し,電極に接触Lて短絡LたF),ストリップに

スクラッチが発生したりすることのないように,各電極に保護装

置を設け,電極間にはサポートローラを設けてストリップが直接

電極に接触しないようにしている｡なお電梅に電解生成物が付着
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第2図 全 休 把

するのを防止し,清浄効率の向上を図る臼的で梯性切

替を行なうように考慮されている(さらに,乍削抑埠に

発生したガスがストリップ‾F面にたまり,甘郡勺に溶

液の電気伝矧宴が低下するのを防けこするため,スチー

ムジェットにてこれを除去したりタンクl勺矧二両およひ

電極間に絶縁板を設け電解電流効率を高め,脱脂清浄

度を高めるよう特に考慮されている｡

溶液の濃度は,pHを管押することによF),液温は

スチーム供給量の口動制御を行なうことにより常に安

定した操業をすることができる〔

2.3.2 機械的清浄装置

脱脂するために前述の電解脱JJ旨を行なう前後にスク
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ラッパローラおよび高圧水噴射により機楓杓洗浄を兢

加こ行なって脱脂清浄が｢分行なわれる構造とLてい

る｡特に電気描浄後の横根的清浄が思いとストり､ソフ

に付着した浮遊物が十分除去されずあたかも脱脂清浄

が不十分のような観を生するr､巌近ほこれら機械的清浄がかなり

奄要祝されるようになっている｡なお,この機械的清浄ほ脱脂効

果に有効であるのみでなく,ストリップ表而に付着している微細

な鉄粉の除去にもきわめて有効である｡以トスクラバー装荷およ

びスプレイ装置について述べる｡

(a)電解脱脂の前と後に,それぞれ4組のローラよりなるス

クラバーローラを設け,単独モータ馬院動によりストリ､ソプの流

れと逆方向に回転させながら,ストリップ表面に付着している

油脂類および固形物を除去する作用を行なわせる｡なお,スク

ラバーローラは,それぞれ駆動モータの負荷電流を見ながら適

切な圧力調整を行なうような構造となっている｡

(b)スプレイ装置については,常に新しい温水が使用される

貫流方式を採用しているので,その清浄効果はきわめてすぐれ

ている｡いまその系統を弟3図に示す｡本図に示すように新し

い温水が常にストリップの鼓終洗浄に使用され,順次その前の

洗浄工程にポンプにて給水する方式をとり,排水前に熱交換語注
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にて,新しい水の加熱に利用し全体としての熱経済性を考慮し

た構造である｡またこの水質ほNa,K,Mnなどの不純物,特

に蒸発残査物の少ない水の使用はストリップの清浄効果に非常

によい結果を与える｡地下水や河川の水をスプレイ用水源とし

て使用する場合には,大雨の後など,これら不純物の含有量が

多くなるのが普通であり,したがって安定した操業を行なうに

はイオン交換器などにより,水質をよくしておくことが望まし

い｡

2.3.3 ストリップの水分除去

クリーニングタンクやホットリソズタンクなどストリップがタ

ンクより溶液を持ち去らないために,ゴム被怒のリソガーローラ

にて水分を絞り取る必要がある｡特にホットリソズタンクより出

たストリップは直ちにホットェアにて乾燥されて,テンションリ

ールに巻き取られるが,脱脂されているため完全に乾燥しなけれ

ばさびる恐れがある｡したがって高速設備ではストリップの乾操

設備が完肺されねばならない｡ライン速度が高速である場合には,
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ホットェアにて乾燥される時間は0.1～0.2秒程度のごく短時間で

あるので,リンガーローラにてストリップに付着している水分を

十分絞り取ることがきわめて重要であり,本設備では3一夕ソデム

リンガーローラを採用して好結果を得た｡

2.3.4 駆 動 装 置

近年,設備がますます高速化される傾向にあー),したがって数

分ないし十数分にて1コイルを処理するようになってきて,作業

能率向上のため,加減速時間の短縮が電要祝されてきた｡特に,

ペイオフリールおよぴテンションリールほ棟械および

モータのGD2を小さくするよう設計することが大切

である｡また長い各種タンク内を高速にてストリップ

が通るため,ストリップがタンク内にて振動を生じ多

くのローラとストリップ間にてすべりを生じてストリ

､ソプにスクラッチを生ずる恐れがあるので,これを防

L卜するためにストリップ張力を一定に制御するととも

に,各ローラがそれぞれ単独モータでライン速度に同

調駆動されるよう制御されている√_,またテンションリ

ーー′しにてストり､ソプこJイ′L嫡面をそろえて巻き取るた

めに,巻き始めに静止張力を牛え,か/)加減速中も常

壬′-
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に張力を与える必要があF),この張力制御は電流制御

によって行なわれている｡

ストリップテンショソはストリップコイルの運搬や焼鈍ならび

にスキンパス圧延時の作業を考慮して決定されるため,広幅,狭

幅ストリップおよび板厚の大小などを考慮するとテンションリー

ルにて巻き取る引張力の最大最小の範囲も大きくなり,場合によ

っては2モータ方式を採用する場合も必要となる｡
2･3･5 自動センタリング装置

ペイオフリールからテンションリールまでの距離が80In近い

長い設備で,途中の各種タンク装置中を高速度で広幅ストリッフ

の巻戻し,巻取りが行なわれるので,ストリップのキヤン/ミや各

ローラのわずかの傾き,タンク1勺で溶液による不均一な抵抗など

により,ストリップがだ行するため,タンク内におけるストリッ

プのだ行量を検出し,クリーニングタンク出側にあるデフレクト

ローラの保持角度を自動制御にて調整し,タンク内におけるスト

リップが常にローラ中央にあるようになし,さらに,テンション

リールをストリップのだ行に追従して自動センタリングせしめス

トリップコイル端面を凹凸なく巻き取るように制御している｡こ

の自動ストリップセンタリング装置にほ弟4図のような制御系を

採用した｡この油圧式調節計はいわゆるアスカニヤシステムで,

テンションリールにも同様制御法のエッジポジション制御装置を

採用した｡この自動ストリップセンタリング装置は弟5図に示す

ように,ストリップのだ行量(変位)を空気圧に変換し,油圧ジェ

＼
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第4図 センターリング装置図

笥6抹‡センターーりンケ効果解析

第7圃 溶 接 機 前 後

ットパイプ噴射位置を制御し,補助シリンダの切り替えによって

操作シリンダを作動せしめ,センタリングローラを傾斜させてス

トリップのセンタリングを行なうものである｡この操作シリンダ

の移動量は機械的にジェットパイプにフィードバックし制御系全

体を比例動rFとしている｡本来油圧式の調節計は積分動作であ

り,これにマイナーのフィードバックを加えて比例動作としたも

のであるが,アスカニヤシステムの油圧調節計の特長である高い

応答速度を有し,装置が簡単で安定した動作をすることおよびゲ

インが広範囲に選べるので,このような高速設備においてストリ

ップだ行を小さくする目的には適したものである｡たとえば,検

出部プロセス特性の時間遅れに比し調節計の時間遅れは数千分の

一以下である｡またプロセス特性が積分形であるため制御装置の

オフセットもほとんど問題とならず本設備のような広範囲の使用

状況にも再調整することなく運転を行なっている｡以上の制御に

おけるローラの傾斜によるセンタリング効果,すなわちプロセス

特性は板幅,板厚,ストリップテンション,ライン速度などによ

り変化するものであり,設計および現地調整に当たっては,実測

によりプロセス特性をは捏し アナログ計算機により葬る図のよ

うな解析を行なって制御装置を設定した｡本設備は広範囲の使用

条件にもきわめて良好な結果を得ている｡

2.3.る コイルハンドリング

最近の傾向として,次第に取扱コイルの重量が増大したため,
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第8岡 コ イ ル搬出装荷(l)

第9岡 コ イ ル掘=1主装置(2)

コイルを転倒することなく搬送することが要求されている｡Lた

がってコイルの運搬にはコンベヤ方式が一般に採用さかつつあ

る｡また作業能率を向ヒさせる如何で,ライン外にてストリップ

コイルのオフゲージ部をせん断除去する設備を併許する例が多く

なっている｡前述の設備では,これらの事項をすべて考慮Lた梢

造とし,さらに高性能のダブルシームウェルダを採用してストリ

第10閃 電気清浄装置全体(出口側)

､リブコイルの溶接処坪時間を極力短縮し,コイルハンドリング時

間をできる限り少なくするようになっている√､

3.結 □

以上富士製鉄株式会社広畑畢生鉄所納入設僻の紹介を中心に,最近

の高速広幅ストリッタ電気描浄装置の趨勢について述べたが,特に

ストリップのだ行,タンク内におけるストリップ通板による液面の

傾斜,リソガーローラによるストリップの水分除去とドライヤによ

る完全乾燥,広幅設備にて狭幅薄物ストリップをも取り扱うための

広範囲なストリップ張力の制御,加減速時間の短縮,および円附な

コイルハンドリングと迅速化などについていっそうの進歩改善が要

請される｡われわれはモデルプラントによる基礎研究と,従来製作

してきた設備による貴窮な経験に基づき,かつ需要家の密接な協力

のもとに,記録的な高速広幅用設備の完成をみた｡このことは純国

産技術をもって,世界水準を抜くすぐれた設備が製作されることが

lヒ証された訳であり,今後とも,需要家との密接な協力のもとに,

いっそう改良進歩を加えた設備の製作を期す次第である｡

終わりに臨克,本設肺の製作に際し,終始一貫してご指導をいた

だいだ.･:キ十製鉄株式会社広畑製鉄所の関係各位に対し,深甚なる謝

意を表わす次筍である｡
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特 許 の 紹 介

参 葛 文 献

日立評論43,841(昭36-7)

産業機械133,67(1961-10)

産業機械151(1963-4)

特許弟406156号(特公昭37-14462)

チ タ ン･モリ ブデ ン･ニ ッ ケ ル合金

この発明ほ重竜比でチタン0.8～8%,モリブデン1～23%,ニッ

ケル76.2～98.2%よりなるチタン･モリブデン･ニッケ′し合金に関
する｡

この発明者ほ先に特許第265760号においてチタン2～8%を含有

するチタン･ニッケル合金が常温および高温において極めて大きな

抗張力を持つことを明らかにしたが,その後の研究の結見 この合

金にモリブデンを添加することによりその機械的牲質がさらiこ改善

されることを見出した｡

別表にこの発明の令金の機械的性質をホす｡同表からこの介金ほ

常温および高温において極めて鮭れた機械的性'琵をノi‾こすことほ明ら

かであり,例えば電子管,水銀灯等に使用する各種線材,点火栓電

極,マニピュレーターのワイヤ,テーパ等に用いて極めて有効であ

る｡
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