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圧延機･産業機械
Ro=ng仙Il与･lndu与什i01州○くh;nory

昭和45年度後半以降に期待された景;も回子宝は思うにまかせず,

その後もドルショ ックに象徴されるように市場構造の転換期

を迎えるに至った｡これへの対処策として,技術的量から質

への枚転を急務として,産業用機械および電気設備において

は,標準化の撤底,自動化をはじめとする高密度技術の展開,

設計思想の革新など,従来に見られない意欲的な成果をあげ

ることができた｡

圧延設備では,近年大形,高能率化に加え,省力化に対し

て非常な開発努力がなされた｡新日本‾製紙株式会社室蘭製織所
納ブルーム連鋳設備は,迅速型番え,高速鋳造などグ)完全自動

化と電算機の活用が図られ,同大分裂銭所納ホットストリップ

粗圧延設備も自動化省力化を極限近く取l)入れた新鋭設備で

あり,同君津製織所納6タンデムコMルドミルは,人出側自動.

自動通細などに十分な信頼度をもった設備である〔J電機品にも

F椎絶縁直流電動機,新系列IC化制御装置,補機用サイリス

タレオナード(HILECTOL)などが開発された｡またプラ

ント計画ソフト面におし､ても各椎の新機軸が打出された｡

産業機械においては,転換期を迎えた産業界の矧rりを反映

して,新しいモデルチェンジやシリーズ化が行なわれ,公害

防止関連機器や省力化システムの登場など数々の記録的製品

を送りだした｡

あらゆる産業機械の駆動機である電動機は,過去10一年にわ

たり標準としてきたB椎絶縁から,新しいF椎絶縁に切り絶

えられ,その標準化が完了するととい二,記録的人答岩槻を

完成した｡また,サイリスタモータや高周波モートルに新し

い製品を生みだした〔J
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てプ‥轡曲形ブルーム連続鋳造設備

新日本製織株式会社室蘭製鉄所に昭和46年10朋内入し,稼働開

始したブルーム連続鋳造設備は,120tLD転炉より一受納しH形鋼･

硬鋼線材用素材として最大250×310mm断面が鋳造可能であり,独

立駆動4ストランドで公称能力は月産30,000tである｡

本設備は生産性向上のため椎々の新機軸を盛り込んだ鼓新鋭設

備であi),おもな特長として下記があげられる｡

(1)ユニット交根‾方式

鋳型･サポートローラを振動装置に組み込んだ状態で一括して

交授‾叶能な構造であり,給排水配管7Jロックも遠l;己古着脱方式を採

用してし､る｡このため鋳型･サボ”トローラは事前に心出しが吋能

であり,交換作業はきわめて簡使であるとともに凝固殻保護もじ

ぃわうぶんに行なわれ,操業グ)安全性確保にも有効である｡

(2)高速鋳造

従来速度の約2倍を目標に設備配置および鋳型･サボーートロー

ラの構造を配度しており,国内最高速のブル【ム連続鋳造設備と

してストランドあたりの生産能力は大幅増人している｡

気体機部門では,公害l机上でクロ【ズアップLた製油所脱

硫装置用の水素や炭化水素の人形圧縮機が完成し,化㍉㌢工業

ih=ナとしては､エチレン用超高圧圧縮機ならびに空与も分維装

置やアンモニアブラント用に記録的な空i毛圧縮機が納入され

た｡また,油冷式スクリユ【圧縮機や高速ターーボ冷凍機およ

び産業相フアンなどに新しいシリーズ化も完成した｡

ポンプおよび減速機部門では,世界的な技術競争に打ちか

って,米国およびブラジルに大谷竜のポンプを輸rllした｡ま

た,日立独自の技術による新しいプロセスポンプの‾市場件を

確立した｡スラりハイドロホイストは,その俊秀性が海外か

らも認められ,ボーキサイト圧送用としてオ∽ストラリアへ

の初輸汁=二成功した｡大形高性能化を迎えている減速機や流

体継手にも数々の記鈍冒,が完成Lた｡

ユニ作磯部門では,数値制御の適用機椎の拡大にともなって,

竜一一戸汁獅幾や交換機の自動配線機を開発Lたし〕また,16子‡の

数伯制御成形研削盤からなる許瑠二理制御システムを完成した(1

電解成形研削盤のシリーズ化も完了したしつ

電熱応用製品にも,自動化をはかった自助すふ肉溶接袋帯

の完成や,公害l彷止をはかったキュポラに代わる低同披講導

炉♂)記紺iミJ製品の完成をみた｡また,汎用制御器にも新しい

改良開発がなされた｡

生産工程の告力化は,これからの産業界の課題であるが,

クレーン,ホイストなどの搬送技術と新Lい各稚日動化性器

をシステム化した臼由憺の高いマテリアルハンドリングシス

テムも完成した｡

(3)与呂全日劫化とコンピュータの清田

鋳巧竺州易面白劫制御,スプレー水量自動制御などの各純白動制

御･自動遁転が才采用され,これJ)を統括Lたコンピュータによる

オンライン完全自動制御ノブ式が確立している｡

コンピュータはこのほか型替時の多数のプリセット自動化にも

佃桐されて,型番時間の知縮に大きく主'-i献Lており,彷‾力化にイJ`

効に泊用されている｡

同1 新【二1本製肢体式会社宅蘭製織所柄 攣曲形ブルrム連続鋳造設備
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■ 大容量･高能率のホットストリップミル

砧い生産惟と品質をねらって,ホットストリップミルも最近,

飛躍的に大形化･高速化されてきている｡日立製作所が新日本製

絨株式会社君津製識所に納人Lた設備は,ホットストリップ専用

としての90■'連続ミルのさきがけをなすもので,鼓大45t,単量PIW

l,600(28.6kg/皿m帖)という人形スラブを処理するものである｡

自動化･省力化を極限近くまで取り人れて高品質の製品をねらっ

た新鋭ミルであるが,さらに昭和46年同社大分製絨所に納入した

88′■%連続ホ､ソトストリップ粗.ミJレおよびホットランテーブルは,

同社君津製妄琵所と向じ大きさのしかも連鋳スラブのみをベースと

して少しも生産能力を落すことなく,鼓も経済的な設備を実現し

たもので,下記のような仕様･特徴を有している｡

スラブ最大‾-惜:厚300mm,幅2,200mm,長14,000mm,最大量量45,000kg

コイル :厚1.2～16.Omm,幅600～2,100mm

ミル構成 :1,210mm¢バーチかレスケールブレーカー(VSB)1基

1,270mm¢×2,250mmL二重ミル(Rl) 1基

1,170m叫/1,630mm¢×2,250mmL四垂可逆ミル(R2)1基

1,170mm¢/1,630m皿¢.×2,250m皿L四重近接配置ミル

(R3,R4) 2基

ホットランテーブル:ローラ同遠景大1,810m/min(世界最高)

特 徴

(1)R2を可逆式とし,さらに近接配置のR3,R4により,生

産能力を満とさずに設備費を大幅に軽減した｡

(2)連鋳スラブのみを処理するミルとして,960mm¢ 1,120/2,240

kWのアタッチドエッジャーE2を設け,VSBとともに150mm

の幅調整を可能とした｡

(3)補強ロール組替えもサイドシフト方式とし組替え作業中の

クレーン操作を不用とした｡

(4)ホットランテ【ブルは世界の最高速度｡

(5)ストリソ7でクーラントの制御は迅速開閉のトラフゲート式｡

(新日本製銭株式会社特許)

ふ耕〆r‾ぢ

図2 新日本製織株式会社大分製会式所納88′■ホットストリソ7Dミル

■ 最近の冷間圧延設備

このたび,新日本製織株式会社省沖製紙所に6タンデムコール

ドミJレとト朋L手1古屋製宗三絹子に2タンデムテンパ【ミルを納入し,

好調に稼働を開始した｡ニれらのミルは,ニの分野において十牡淋

払瑞の圧延速度を有するものであり,また技術的にも,各所に新

化術が採り入れられた紋所鋭の設備である｡二れらの設備の特色
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図3 2一タンデムテンパーミル

をあげれば次のとおりである｡

(1)出入側コイルハンドリンググ)自動化

6タンデムミルにおいては,コイル搬送,コイルバンド処理,

コイルオープニング作業に至るまでの人側設備の自動化と巻出

俄に2P･0･R方式を採用し,作業の高能率化を図った｡一方,

2タンデムにおいては,アップqエンド状態で搬送されてきたコ

イルのk転,搬送,前処理などの人側設備の全自動化を採用し,

作業員の削減および能率向上を図った｡また,本設備は薄物の

ストリップの取り扱いが主体であるため,コイルハンドリング

またはテンパーミルとしての製品の傷付き,よごれ防止に対し

て細心の工夫をこらしている｡

(2)6タンデムにおいては,1号,2号機の稼働状況調査をも

とにしてNo.1スタンドはステイソカー,以後のスタンドは特殊

通板ガイドによる方式を採用した結果,確実な自動通板が可能

となり,能率ド】j+二,作業員の肖り減に大いに寄与している｡

(3)高速度化に伴うロール軸受部の潤滑,スピンドルの軸封お

よび駆動系の安定に細心の検討を払い,2,500m/min の高速圧

延を可能にした｡

(4)HYROPの採用により,この特性の高応答性を利用して,

高精度の製品を得ることに寄与した｡

(5)そのほか,自動運転用各センサーの破損防止､油圧機器お

よび配管の油漏れにいっそうの注意を払った結果,従来の圧延

機に比し格別トラブルの少ないイ言頼性の高い機械となっている｡

l 高速フライングシヤーの開発

帯状材料を走間せん断する揺動形フライングシヤーは,そのせ

ん断フレームの揺動運動により発生する慣性力のため高速化が困

難で,現状ではライン速度110m/min程度が限界とされている｡

しかし,近午精整設備の長大,高速化によりフライングシヤーの

高速化の要求が増大してきた｡日立製作所ではこれらの要求にこ

たえるため研究,開発を進めてきたが,今回せん断フレームの偵

惟力をバランスする慣性力バランス装置を装備した高速揺動形フ

ライングシヤーを開発した｡本機は高速性以外にもせん断精度の

向上,衝撃騒音の防止などに特に考慮を払ってし､る｡

(1)おもな仕様

取扱材料 材 質

板 厚

板 幅

せん断長さ

ライン速度

冷間圧延軟鋼ストリップ

0.15～1.6mm

560～1,270mm

915～5,490mm

最大180m/min



(2)おもな特長

(a)高速件

イ叫幾は今回開発した･ぽを性プJバランス装昂引二よl),180m/min

のライン速度の高速フライングシヤーである｡､また,このバ

ランス装置によりシヤー本体,駆動系に伝わるノJが小さくな

lい1‾ミ滑な逆転,高市命が期待される｡.

(b)衝撃ド〟+上,肌騒音

ヘリカルラック,傾斜ブソシュ,バネによる緩衝装損な･ど

を採用L糾ff;の衝慣,臓丁チを柾力′トさくしており,平滑で静

粛な逆転状態となっている一∧,

ン華厳漂

r r
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図4 高速揺動形フライングシヤ

■ 圧延用直流電動機の進歩

拉近の圧延機は大谷量,高速化が著しく,各柏の自動制御およ

び電子計算機を駆使して最′トの人員で高品質の製品を高能率で生

産しようとする傾向にあl),直流電動機としては下記の新技術の

開発によりこれに対処した｡

(1)F帥フイルム絶縁の採用

従来圧延哨直流電動機の電位子コイル絶縁はマイカペーパ

グラスマイカが主体であったが,アメリカにおいてKAPTON,

NOMEXなどの耐熱フイルムが発表され､そのすぐれた特性に

着日して底流機用フイルム絶縁の開発を日立製作所,日立化

成工業株式会社が共同で行ない,圧延用直流電動樅の新絶緑

方士(を確立Lた｡

フイルム絶縁は耐熱性がすぐれているばかりでなく,BDS

が高いため､電機子コイル絶紘に用いると絶縁厚みを従来の

糾さ卜分にすることができるので,伝熱効率の改=薄とスロット

内のスペースファクタの向上によりマシンサイズを従来方

式に比べて大巾副二減少L,約80%のGD2にすることができた｡､

(2)コイルの局部過熱【妨+t二

電機子コイルの温度上昇分布を電子計算機に.よl)詳しく計算

し,さらにコイルエンドの中央通風を行なうことにより,局

部過熱を防ぎ,出度_L昇の均･-化が図られた｡

(3)大形タンデムブラシ保持器の採用

角度付き大形タンデムブラシ保持器を偶発Lて整流性敵

ブラシ摺(しゅう)動特性を人幅に攻落L,さらにブラシの摩

耗しろを従来の約2陪としてブラシ寿命を飛躍的に良くした｡

(4)改良形軸受装置の採用

油而,油流が卜耶寺にチェックできる抑】ラサイトフロー【およ

び軸電流防+上淵二重絶縁プノ式の開発を行ない.イ米守の簡低化

をl到ると同時に詳細検討による徹底した構造物の†計理化を行

圧延機･産業機械

なって,完全製缶製軸受装置の標準化を完成した｡これらの

軸′乏装置は電子計算機自動製図によってすべての製作図面が

準備されている｡

(5)補髄鞘800番シり∽ズ直流電動機のモデルチェンシ

て蛋磯子外径を小さくしてGD2を旧シリーズの約85%に低減

し,高度な自動逆転,急速な加減速,ひんばんな叫些連転を

娘連なものとした｡さらにタンデム形ブラシホルダの托絹に

より,摺動特作および整流性能の向卜を図った｡

鞠鉄鋼圧延の計算機制御および圧延制御のDDC化

鉄鋼圧延関係の計獅幾制御としては下記のものを納人または′受

注している｡

(1)分娩圧延機用:H-7250

2

3

4

H-500

H-100

製管工場用:H-500E

連続鋳造用:H【100

ホットタンデム加熱炉用

現地調幣完稼働

工場試験小

′受注

′受注

′受注

現地調整中

H【7250

2セ､ソト

1セット

1セット

1セット

1セット

1セット

土黙殺 現地朋掛】1

1セット

(5)コールドタンデム用:H-7250 現地調旦ぎさ完稼働1セット

現地調轄【†1 1セット

(6)大形工場輔:H-500 受注 1セット

特にコールドタンデム用H-7250は,数式モデルによるスケジ

ュール計算,ダイナミックコントロールを含むなど,河内外の注

目をあぴている｡また連続鋳造椚計算機制御も各椛新技術旭川の

成果が期待されている｡

圧延機制御のDDC化

圧延機制御のDDC化に関しては‾卜言己のものを納入または′乏注

Lている.｢

(1)分塊圧延機APC用 H¶100 至上日出調整完稼働

H-100
′受注

(2)コールドタンデム絹:H-100

(3)コy-ルトいヾwス用:H¶100

上記中,コールドタンデム用2セ･

現地朗幣完柘倒

′受注

4セット

2セット

3セ･ソト

2セット

トは,AGC,APC,自

酬戎速,コイルハントノングなどを含む本格的DDCであり,二

こで確立された板官制御の技術は,コ【ルドリバースにおける枚

厚制御2セット♂)受注に結び付いている｡図5はH-100による枇

犀利勧業置のプロ､ソク阿を示Lたものである｡
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笥 冷間タンデム圧延機の計算機制御システム

j脊Hりけ三社機は､熱聞J上進催で圧延された鋼帯を拉終の製品に圧

延するものであり,厚み,形状の面で高精度の制御が要求されて

いる.｢キい二jl帥上,仙女け時の牡主力発生,消滅過札キムよび加減連中

の油暇,摩擦係数の変化j馴l‡におけるダイナミックな制御は,凶

雉な聞出である｡ニグ)問題を角村上するため,上1三社現象をシミュレ

【卜する放ノ(モデル♂)問ヲさ,数∫℃モデルを時々別々変化する圧延
北態に過l心させる過肘l箸正ノノJ(のl那邑および圧延中にi比人する純

仰の外札に対Lてr‾仁堪車オを姑過に制御するダイナミック適応削御

叫ii+発を行なった｡数∫(モデルの開発にあたっては押l試紬てJ考案,

り三味を練り迩L,セリトアップ制御のふでなくダイナミックHiり御

にも旭川できる数⊥〔モデルを作成した｡システムの設i汁にあたっ

ては;利和圧延機のデイジタ′レンミュレrタをl那邑し,動柑隼,静

特性を解析した｡図6は開発した冷間圧延機計算機制御システムの

ブロック図である｡

1こシステムを昭和46ゴト8I‾川帖黎望鉄株Jて会什水j∴与製法紋所納め5

タンデム冶l王ち促進機,汁糾馴iり御システムに適用L,千助時に比べ

一号朋友例年でオンゲーージやも上井するなど人きな効一米を_卜げている｡

Flilj iユ‾il

0
Jr二‾卜†.■仙.ローノ=七化

咄1=J山r一札･+淵1†

ン ーーケ ン 7

;1iり 獅

油性兆すと彗

＋+

犯人モテル

r【こ址プロセス

fいナ

ち,うにノJ

l㈹川｢＋

(Jl之il立化)

【女】6計算機制御システムブロリク国

一女Ⅰ7HILECTOLの止血
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Jlj

lに刺機

31てちり

lI

.†生

迩転ん■r｢り

判別ん`J-＼

′変根Ilり上略

r州卸ノノ⊥-て

リJ拘ノノ人

4L 土た る】心J-り

人′〆i:Ll

■+･iし､/い生リノ柁JF三

=†】軽

減速帖イン′く-一夕運転吋

ASR(AVR)＋

ACR十AVR

(いl屯縦列･接続

(2)1糾うて沌ヤたi右こ

仝i竣制御

無肺環`心式己

′､′して仙根

･舶rl三娃i二餓

第54巻 第1うチ

___
サイリスタ･レオナードHILECTO+一シリーズの開発

HILECTOLシり-ズは,直流電動機駆動用レオナード装置

(HitachiLeonard Controller‥‥=HILECTOL)で,各応用に殻

も過した装置が迷択できるよう数柿のタイプを専用ICパッケー

ジで標準化し､かつ経済｢乍を主眼として開発したシ】ノーズである｡

(1)HILECTOLの特技

(a)マイナール【70として電拐描‖制のほかに瞬時応答の電圧制

御系を持たせ,電流断続時の特性を改善した｡

(b)′亡Ⅰ､弧位仰角を常に電流制御系の応答に一致させながら変化

させることにより,インバ【タ開始時に起こりやすい転流失

敗をl;方1ヒした｡

(c)事故時には電流を電流制御系に一致させながら変化させ,1

サイクル以内でゼロ近傍に減少させてから,しゃ断器を開放

することにより,しゃ断谷量を軽減し,かつサージを問題に

ならない程度に軽減した｡

(d)制御凹路,サイリスタ変換回路および接触器を一体構造と

し,従来の装置に比べ盤面数を少なくし,据付面積工事費お

よび試逆転期間を低減した｡

(e)制御部分はエイジングされ高信相性部品を用いたICパッ

ケーージで構成してMTBFを向上し,また各ユニットあるい

はパ･ソケージを標準化Lて互換件を持たせ,かつ各アナログ

凹路の調性を1個所とし,万一故障が生じた場合でもユニ･ソ

トあるいはパッケージごと交換し,迅速に輯セットできるよ

うにしてMDTを無摘呂した｡

(f)サイリスタおよび電動悌の促進協調に特に注意を払った｡

(2)仕様

(a)交流電源電圧(サイリスタ人力電圧):220/440V(一般用)

およぴ225/450V(特殊用),±10%,50/60Hz,±2Hz

(b)定格:100%連続,250%,10s/100%連続,150%,10s

(c)同国条件:温度0～400c,湿度85%以下,高さ海抜1,000m

以下

(d)速度レンジ:速度制御系;1～50,電圧制御系;1～10

(e)精度:速度制御系;±1%,電圧制御系;±1%

表1 HILECTOL-シリーズ

上iILECTOL

2 l -3

りLF11 ノヾノブi:l‡

汁+由LL

=け〔

魅蛸1'ン/く一夕逆転可

ASR(AVR)＋

ACR＋AVR

(2)

車鮒1

ハノLス切雌

(1)

(2)組付舶髄
(3)ライ ン らグ1

汁L川,人?i-:1;二

帆ひん性り+授彬

叶越

減速暗インバータ運転･汀

ASR(AVR)＋

ACR十AVR

(1)単甚接続

(2)三相全波整流

全波利子卸

接触器UJ粍

(1ト帖l主祉柵憶

(2淋i司.!六ライン

(3巾三墟‾卜拭

- 4

りL川 小ノブ羊Fl三

洋過ひん便りJ寸鮒き

=n些

減速時インバータ逆転可

ASR(AVR)＋

ACR十AVR

(1)逆て蔽列接続

(2沖柵乍綬矧菰

仝披制御

撫絹瑞`【はi克己

パルスリ+柁

(1ト般圧延納條

〔2ト蝦産業用

-11

汎札 人7F:ll二

+トけ漣

ASR(AVR)＋

ACR十AVR

(1)単J左様続

(2ト川仝沌申さ流

仝地利榊

(1ト般圧延細憐

佗卜姫確業胴

ASR

AVR

パルスりJ抱 沌

]仁列接続のサイリ

スタをAPPSの′ヾ

ルスを切掩えて吋

.越J叫転を行なう｡



Ji三社機･椎柴機械

全閉形F種ハイパクトエポキシ絶縁高圧

三相誘導電動機シリーズ化完成

(1)適用範囲

高上1三全閉外扇形 4～12魅圭での90～500kWまで｡

(2)寸法

IEC寸法による｡

(3)特長

(a)耐熱フイルムと無溶剤エポキシワニスの探朋で絶縁破壊強

さ,耐熱､耐首鼠耐英品性のイ三浦(度をlし一ごjめ,コイルのメインテ

ナンスフリー化を図った｡(b)従米のB帥に比べ20%の丘呈低

減となった｡(c)納期を知縮するため加工,組+工の?妄易な新梢

造とした｡(d)竜三川三能は従来のB帥とriiJ等である｡(e鳩重吉は

従来のシリーズに比べ平均2dIi仏滅している｡(f)F椎化に伴

い軸′乏を新Lい構造とし効果的な冷却方式を採用した｡

＼

図8110kW4極3,000/3,300V 50/60Hz

全閉外扇二重かご形モ”トル

1大容量巻線形三相誘導電動機の完成

本機は鉄鋼技術の進歩により,大形化したTOプラントの原料

空気圧縮機駆動用電動機として完成したわが国の記録的大容量機

である｡

おもな仕様は次のとおりである｡

(1)20,000Nm3/h TOプラント用

図9 10,500kW巻線形∴村議中電動機

誘導電動機 1台-10,500kW,6,000V,50Hz,6極

TFZBLW-MCRYI(全閉内冷管通風形ペデス

タル軸受,電動短絡装置付き)

(2)30,000Nm3/h TOプラント用

誘導電動機 1台-15,500kW,6,600V,50Hz,4極

TFFZ】〕3L¶MCRYI(全閉他冷却管通風形ペデ

スタル軸受,電動短絡装置付き)

両機とも,信頼性の高いエポキシ絶縁の採用による軽量化,二

次短絡機構の改良による保守の簡便化および通風方式などに特別

な考慮が払われている｡

原子力用給水ポンプ用同期電動機完成

蛙外形(NEMA WHEATHER PROTCTED TYPEII)_＼ンニ

軸1,750HP30梅,240rpm､6.6kV糸た水ポンプ刷】LfJ糊′1Lこ助恍6了とiを

工場1加丈Lた｡ヰこ慨は悦丁･力光一屯所の給水ホノンフて■あるため†.;耕(

作に屯･.ウニをおき,い+芯イ▲コイルにハイーレジン(□_､二/ニュセキシレ

ジン)コイル,スラストメタルにH立ヒポ‥ノトスプリング形を川

いるなど人形水一夏ti発′■一に慌の技術を糾叶に収り入れている､85%′一に

吐にて10秒以1小二起動シヒ了するような特殊什條を川j旭Lてし､る√.

また儀一‾斤85dB,r‾l耶削【入トルク160%の安求を納牡している‥

.大容量高速向期電動機の低周波起動

故近のTOプラントは大形化の傾向にあり,煉料シて?1t圧縮i慌お

よび酸素止縮怯も単機茶壷が大きくなる｡ニれらの鰍利一一に朗機ク‾)

起動方式は,電源に起動iE流の影懲を与えぬものでなけメLばなJ〕

なし､｡今1叫これらの石動俄に卜捕指劫悔を仙川し,他州庄起刺/J

式を採用Lた｡帆ノア耶皮起動鞘交流党屯餞は誘噂卜ijJりjノ.-は刺依により

加速され,加速完■‾J′楼系統乍Ei原と同期椀与ヒを行なって起軌1こ了と

なる〔〕起動川交流発電粍は全設備に+し適に1子i.没道され,?;-_E如)

輿なるトi+期電動機にも適用できるよう考旛こされている′1さごっに順

次起動する場合の時日りを如節するため.誘j_刺+期′L丘勅慌は発1江別

割により停止時間を触;縮している｡

汁心二

言ゎA｡BACli

丁

玩忘

吐史吐圭遡J

し.′ノ

ACB

C亡t

lShl

Sl'入1

Ⅰ)S

図10 低周波起動スケルトン

新形工業用直流電動幾

t業用直流電動恨は,各椎プロセシングライン用をはじめとす

る▲･般工業用に多数生速されてきたが,今回出力30～150kWの範
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日 立 評 論

幽について,F種絶線の新シ1j rズを1こ成した｡従来機柁(B椎

絶縁)に比較して,次のような特技を持っている..

(1)′ト形軽量化され,従来機椎に対して,､トリ勺25%グ)屯呈低減

となっている｡

(2)端十はすべて∃一ク_卜部,iて川1フアンは7∫∴ 才丁および卜の

いずれにも取付け吋能とL,いっそうユニバーサル化された.･J

(3)F稚絶縁により,従来機柑より桁段にイ三松件が向_1二Lたr)

海′

㌦〃

醗

酵

いズ11190kW DC220Vl,150rpml｢】二i允`;に刺慌

曲 サイクロコンバータ式サイリスタモータの開発

サイクロコンバータJ℃サイリスタモータは,産業界の人手不足

を解消するメインテナスフリーの交流可変通電動機として,直流機

誘ヰ俄に代わり急速に沖ノ乏しつつあるr_J

ノ.一に加悦イこ休にルンデ′しけラ磁触を採印しブラシレスとして盲動機

ク)付械ふⅠ-である分配;そニ+油性怖r寸1旨謹に1ミるまで,無接触である′正

中蛸覧を完成した.二.重たrけ‖卸装臼引ま,サイりスタゲート山川各のIC

化,辿性別御用などグ)アナログ1L+_ほ各のり二7IC採用によるIC

表2 仕様および特長

七 柵JlプJ

に桁川虹敷

1⊥ 侶 一1に=三

組 紬 州 別

油性.三脚.±朋帥:l

過f∫l仰山_≡■主

/ノ‾ 人
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fl二 校

170kW･ニ油紙1上作､)

600rpm

415V,50Hz

F帥

420rpm､600rpm

125?ん､10分】川

サイクロコン′く-一夕斤∫(

†1さ 勺:

イJ畑 作

r′1山
_

心

. 玩
′ 巨笠≡3

≠ 鎗 世

辞 ; さ 汐

虎

留守套¥㌔毎

制御

く.圭た制御川路もうモ血fl勺ICグ)

j‾東川によ

油性制御方1一(ごよ,′ノ≦紙のあるサ

イ り スクレオナー-一卜による【≠j二iポ己

1髄と

llズ+12170kWサイリスタ

モー一夕外観

第54 巻 第1号

化ち･ヒ'乍1rl仰JにIC化を行ない,′+､形でナーさ畑作のあるものとした｡

表2は某水迫たJへ納入したポンプ用のサイリスタモータの仕様およ

び耳■､‡土主を,図12はその外観である.｡

蝉 大容量高周波モートルとその電源装置の完成

.掛釦空.式騒装道の駆動i煉とIJて,下.言亡什様の人存立il■丁川ヨ波モー
卜′しと,そプ〕ノl辻掘装置をうこ成した

(1)■11Ji.｢別姓モートルのf-L様

什1力:30kW～30kW,岨転数

形J〔:たて形仝閉形,iて㌻却

軸′壬:アンキュラーーコンタク

り二i子Jのほかに30kW～30kW.

14,000～70,0001･pm,30～30

kW,7,000～3,500rpmクう

2機帥もうこ収Lた､-

(2)ノ■に淋普ヒ苗

上,言L盲封排庄モート′しを逆

虹できる?妄‾王立グ).舟与J'一形砧

J周波発J右横て､,･川■′卜の人き

な･f与揃を馴助する過油性試

儀装逓増ヒヤノてjl土鳩な･迩虹

削御ノノJ〔を才末捕Lている.__､ L

:28,000～14,000rpm

:水iて†式

トト.軸′乏, 渦桁:オイルミスト

き､∨_…ヰ,ミ
乙 ､ 止

閃13 人ノブ羊ゴ丘砧周波モ【トル
30､30kW VT()LQ-KK 2P

28､000､14.000rpm

観 新しい3kVミニコンビネーションスタータシリーズ

●J●

塁
塾

川14 21ニュ枇.みとLたミニ

コンビネ【ションスター一夕

口+1二高圧コンビネーショ

ンスター一夕シrj一ズ中で般

レ+､形で2f見積み可能,ヒ

ューズ交換時の安全性向+二,
芙魔なツートーンカラ此な

どを特占とするミニコンビ

ネuションスタータを完成

し発売を開始した｡

正格電J土3,300V,定格し

や断茶壷25仙ⅠVA,モ【ト

ル最大適川750kW,JEM

l,225B形1級,寸法(mm)

幅600×高さ1,150×奥行

800

■ 重油直接脱硫装置用高圧ターボ圧縮機の完成

石r油精聾望産業においてほ,郡市公害の軽減のたれ 重油の直接

脱硫法がクローズ･ア･ソプきれている｡直接脱硫法のノL､臓部であ



る循環圧縮機は高圧である｡本ターボ圧縮機は2,800m3/hの水素

および炭化水素系ガスを143ataから168ataまで昇圧するもので,

2,700kW蒸気タ【ビンにより駆動される｡軸封機構にはオイ/レ･

フイルム･シールを用いている｡また.収根ガスは曙食性のある

硫化水素を含んでいるので,材質の連荘,熱処理にも万全を期L

ている｡

本機はかレフ石油精製株式会社沖純製油所に納入されるもので,

さらに同形の圧縮機を′受注,現在製作中である｡

重油の直接脱硫装置は今後,あいついで建設されるもク)と思わ

れ,本ターボ圧縮機の成功により,この分野のR_､ンエーピニヨーネ

形圧縮機の大幅な需要増が期待される｡

¶て穿

ぎ繋

図15 工場試運転中の重油直脱用高圧ターボJl三縮機

■ 軽灯油水素化脱硫装置用1,100kW水素圧縮機の開発

公害対策として重,軽,灯油の脱硫装置の新増設が盛んに行な

われ,装置の規模も大容量化の一途をたどっている｡従来この椎

装置用の圧縮機は,複数台または多シリンダの圧縮機が使用され

ていたが,据付面積の減少,運転･保守の容易化を図るため,昇

圧系･循環系とも各1シリンダでまかなう大形機とした｡仕様は

昇庄系が風量493m3/b,吐出圧力68.4kg/皿2G,循環系が風量958

m3/h,吐出圧力60.4kg/002G,回転数390rpmである｡

叫恥㍉)

図161,100kW脱硫装置円水素ガス圧縮機

■ ポリエチレン合成用超高圧圧縮機完成

昭和45年に日立-ブルクハルト式超高圧旺縮械の1号械を完成

きせたが,46年は引き続き2号機を完成し納入した〔〕超高圧圧縮

機は高仔法ポリエチレンプラントに使用され,エチレンガスを約

300kg/cI℃2から約3,000kg/m2に昇圧する圧縮機で,本概はプラント

圧延機･産業機械

の著しい大容量化に対応して開発されたもので,大形のF形フレ

ームの抹川によリシリンダ数が減少し,大谷員のわりにコンパク
トにまとめられている｡

F形7レⅦムは1列の駆動機偶にシリンダ2個が取り付けられ,

二れが1ユニットとなって妓大2,000kWの客員をまかなし､,この

列数の選抑二よって,広範囲の谷量にF形のみの形式で対処する

ことができる.⊃

本機はこの椎圧縮機として,せ界拉高レベルの吐出圧力で逆転

される世削勺記錨品であるが,耐圧部品,ロッドシールパッキン

グやバルブに採用している特殊構造または特殊黄巾処稚の効米に

より,納入以来順調に稼働している｡

一腰

函17 超■‡ざ拍三J】涌呂傑

囁 空気分離装置用大容量ターボ圧縮機の完成

二･7)たび,1州卜削棚女士…′主体ノ(会什納め20,000Nm:ソhソこ?1い川仁斗‡

H引‾=榊:‥l一二乍1川て輔i伐とLて､10,500kWクーーポJ卜和捕吏をノノL成した.′

小r一絹柵笠は41て辻乍糾J=油Fi粍で､【+､二仁鮒1三叶とLてはJl上ん言J丸㍉1.】-

であり,人形化に什い､鮒′卜および抑こ什卜における帥々･ノ)鮒丁目拙

を砧.り1iする人帖な【i貰.汁故山をほど二Lている.

ニシ)射f札 ′｢後二j二恕さjLる人形化に対処できる比.i出しを子りこるこ

とかでき,リlき純さ30,000Nm3/h,`乍1も分維巷宝‾iこ■■州の16,000kW.

クーーポ才絹;トi恍を･■き川三lいである

同1810,500kW DH彬 ター1ポ圧縮機

t アンモニア合成プロセス空気用タンデム形圧相磯の完成

アンモニアプラントの大形化計画の一つとして.宇部アンモニ

ア工業株式会社が建設した1,250t/dアンモニアブラント用プロ

セス空気圧縮機が完成した｡本圧縮機は,55,000Nm3/hの大祐呈

を人吉ミ圧から37kg/em2Gまで昇圧するもので,低庄段(8MCP805)

と高圧段(2MCL606)グ)2ケーシングをタンデムにつなぎ,11,100
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kWグ)蒸1(タービン(日立製)によって駆動されるものである｡

本庁紡機の特徴を示すと下i三+のとおりである｡

(1)低圧段は,フィン付きだ円チューブのステージクーラをケー

スに内蔵した等比圧縮機であるため,コンパクトで,かつ消

菅_皆勤力がきわめて小さい｡

(2)低圧段の1段目インベラには,大風量を処理するのに適し

た一二次元巽を･抹糊している｡

今綬も,アンモニアブラントグ)みならず､各椎プラント用のタ

ービン駆動の大谷星空;も圧縮機として,人いに期待される｡

団19 宇部アンモニア工業株式会社納

プロセス空㌔もJ･上紙機

･ 油冷式スクリュー圧縮機シリーズの開発

スクIメェM圧縮機は,往復動から回転形へという時代のすう勢

に適合しておI),保守谷易.′ト形軽量などの利点に加え,振動が

少ない,騒音対策が容易という特技を持っている｡したがって省

力化公害対策機器とLての需要が大きい｡このような要望にこた

えるため125kW～240kWまで6機純をOSシリーズとしてシリー

ズ化し,すでに打数十台の納入実績をあげている｡

技術的持氏は次のとおりである｡

(1)ロータに非対称7Jロフィルを採用し,性能向Lを回った｡

(2)アルミダイキャストのロータを持つ専用オMバハングモー

タをF一郎芭,カップリング,神速ギヤを廃_11二した｡

(3)神髄を同一ベース___l二に相磯し完全にパッケージ化したので,

据付韮礎を簡略化した｡

′ダ.与

号コC〉
挺,

図20 油i令式スクリュ

ー圧縮機
OS-16

塵 500kW油冷式スクリュー圧縮機の完成

本機は吐出圧力7kg/伽2,出力･吸入風量はそれぞれ50Hz地区

で500kW,5,400m3几 60Hz地L東で600kW,6,480m3/bの仕様を満

足し油冷式スクリュー圧縮機としては,世界貴大級のものである｡

本機の技術的特長として,次の点があげられる｡

(1)非対称プロフィルロータの採用によって高効率の性能を得た｡
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(2)容量制御装置にスライドバルブ方式を採用し,部分負荷時

の動力回収率を上げることができた｡

(3)フィルタ材質と,その組合せにより,吐出空気中の油ミス

ト量をきわめて少なくすることができた｡

(4)フラットベースであるため,堪礎が簡単で,据付･分解が

谷易であり,しかも据付面積を′トさくすることができた｡

本慌は一般動力用として,おい二,造船業界,自動車業界

の人形化の要求にこたえたもグ)である｡

高速単段ターボ冷凍機HCシリーズの開発

高圧冷喋フロン12を採用し,飛躍的に高速小形化した新しい単

段ターボ冷凍慌シリーズである｡本シリーズは冷凍容量100RT～

200RTグ)範囲を4機種でカバーする｡

おもな特長は次のとおりである｡

(1)小形軽量

(a)従来の2倍の回転数,外径%以下のアルミ精密鋳造羽根車

を使｢円｡

(b)高性能動力伝達機構の開発｡

(c)アルミダイキャストロータをオーバハング構造とした密閉

かご形電動粍を使用｡

(d)熱‾交授器の性能向上｡

などによる圧縮機,熱交授器の′ト形軽量化およぴこれらの機器

配置に工夫をこらL,重量75%,高さ65%(日立製作所従来機比

較)と大幅に′ト形軽量化した｡

(2)取扱し､,イ米守の簡易化

(a)丁場で冷媒,油を封入して-一体発送するため,現地据付後,

水･電気工車のふで直ちに運転にはいることができる｡

(b)高庄冷媒を位相するため,逆転中の抽気回収作業が不要｡

またシⅦズンオフ暗も冷媒を抜き出す必要がない｡

(e)運転は全自動で起動ボタンを押すだけでよく,各種保安装置

が完惜している(高圧冷媒を使用しているが,運転資格は不要)｡

し

恥

?Q8耶ワ一息牌亀

之考

図21HC形ターボ冷凍械

大形車両用環境試験装置の完成

近年,環鳩試験装置は自動車産業をはじめ航空機･宇宙塵業,

乍に子工業など種々の分野で,技術開発や信頼度向上のため,ます

ますその竜要性が認められている｡

この装置は大形完成車向およびエンジンの開発を目的とし,温

度(-40～十60℃),湿度(30～80%RH),真空(富士山頂相当

の530Tor～760Tor)および風速など,任意の複合環境が再現さ



れた試験宅内へそのまま東リ入れて,性能,機能および耐久試験

を行なうことのできるもので,大形の装軌車両を対象とした設備

ではわが同最大のものである｡

Ll』22 人形中内田環境試験紫註環

■ 産業用ファンの標準シリーズ完成

一一般産業糊押込フアンとして,岳比適性異形フ7ンを標準化し
た 〈FDシリMズ〉 と,集塵(じん)､排煙,脱硫などグ〕公方対策

排凰用として,高圧力係数ターボフアンを標準化した 〈IDシリ

ーズ〉 を完成した｡両者とも従来品に比較して約10%小形化され

ており,凪一芸500～8,000m3/min庄ノJ150～900mmAq ♂つ広いtl二も末

範囲にわたって部品の標準化,モジュール化が行なわれ,和納期,

安佃な製品となってし､る(1FDシリー-ズ1は効率が80～85%と高く,

しかも作動領域がJムく抵抗値の変化に対Lて凧違変化が少ないな

どのすぐれた特性を持っているL)

IDシ】j〉-ズは滞f止かJJ拉高3500cまでの空乞毛,ガスに位相でき,

J肇耗にも耐えられるよう特別なオプションが非情されている.-)ま

た両名とも騒音の低い貴之新の設計を採朋Lているが,さらに騒音

公害をr妨】卜するため,:■､帥】の消音器を封筒するなど需要家の多様

な要〕ドにじしゎうぶんこたえられるよう鮎慮きれているt,

言
g
㌔
〆

同23 ボイラFDF用

†1_､工蛍形フアンくFDシりrズ)

■ 大形輸 出 ポ ン プ

昭和46年の大形輸出ボン70の代表として次の2椎葉貞がある｡

これらはそれぞれ西ドイツVOITHならびにKSB と競合のの

圧延機･産業機械

ち受注されたもので,検_で壬会社の立会による製作過什での糾l托検

イモおよぴノ性能保証試験をノ受け無一丁i一指冬了して納められている｡

ブラジル サンバウロ市水道局納

20,000HP 横軸うず巻ポンプ

本ポンプは,ブラジル止州]二の水利-fi菜の-･環とLてサンパウロ

巾水道りグ)取水ポンプとLて用いられるもので,製rl占はすでに現

地に一茄き榔什を待っている北況である｡

二のボン7L■は一叩二界でも頬をふない大?指呈二うず巻ポンプである｡

ポンプは同期電動機駆動で,起動リl人れトルクを仏滅させるため,

乍転起動,全速充水起動プ7∫〔が抹川されているL‥

ボンナlイ絹巨や乍転起動などグ)諸試験はモデルポンプにより確認

さ々L山好な成績を収めている｡

おもな什様は次のとおりであるt)

1,800×1,100mm横軸両暇込うず巻ポンプ

11m3/sx196mX720rpmX20,000HPX3千丁

Ll¥】24 ブラジルサンパウロ山水退ん一ユ納

20､000HP横軸うず巻ポンプ

アメリカ･テネシー川流域開発局(TVA)納

原子力発電所用循環水ポンプ

TIJAc7)セコイア睨二√一力発屯所川けJl,100MW)1Hグ〕術瑞水ポ

ンプ6fiが現地に納入され肘付工乍を才一､1三つ状況となった｡

本ホ■ンプは,プラント出力1,100n4Wの大ぞ羊呈二仁形刑縦形ポンプ

で,コラム部が非′削二1主い(桝什条件グ)ため)｡Jそグ)附加強壮およ

び虫呈低減に対し,特に注息Lて設.汁されている｡

+二域実慌性能確認テストにおいては,砧腔の件能と)逝転の∠左1モ

性が実証され,われわれの技術が顧客インスベクタ【よりil■古く評

価されてし､る｡

おもな仕様は次のとおりである｡

2,100mm 立軸斜流ポンプ

708m3/minX91.5mX240rpmXl,750HPX6子i

､き1才一写1

粍j

流転〉′灘去ン洲

温､鮎:∴≡発芽､へ'叱喝撃こ′ん｡ヂ
…∧萱(､三≡感銘′表

同25 TVAセコイア原十力発電所納

2,100mm循環水ポンプ
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プロセスポンプの新しいシリーズ化

【j朋L】45叶･11Hをもって,アメリカパシフィック什との技術拙携

を終結させ,H立J-〔プロセスポンプt■の製作販売を行なっている｡

Fl二占二式プロセスポンプとLて誕生したものの中で七井ラ多f貨タ【ピ

ンポンブPBIは,従求形ホ■ンプのホ■ンプ良さが土主い,f貨数が多い

などの触叶を攻汚したものであるL- その結札ボウルタイプのケー

シングよりステーーーシタイブグ)ケ=シングの抹凧 岨込性能の向｢二な

どに.上り当糾の目標を卜【叫る効米を得ている｡特にポンプ上壬さは,

従水彬のも･グ〕に比べ約%に肘紳iL,ピットの建設費も低減した.｡

ニのポンプは,帆NPSH,飽和茶乞‾t圧の烏し､液の圧送用とし

て拉過のものである｡

～句 ‾叶う

恥
.
虹
艶

`

ぷ′孝
伺26 PBI形R_､工プロセスポンプ

原子炉再循環ポンプ駆動MGセット用

可変速形流体継手完成

小拝Ⅰ混ナJ休⊥じ仝札l一一吉松川貢十力発て:Er輯･州広一√･小再循環ポンプ舶劫

心棟とLて設置される吋変同紙放電源設伯(MGセリト)相可変

速形流体継一丁が完成した､_.

原十肘再術環ポンプの流呈｢棚卸は,ポンプ馴刺電動樅の回転数

制御により行なわれる｡電動機/＼の供軒H電源としてのMGセットの構

成は可変周波数発`記憶,流紘継手,駆動電動機,机磁機,速度制

御装置および給油装置から成っている;二､

MGセット用流体継手とLては.特に

(1)応答仰が速いこと.｡

(2)J上範卜咋=二通性ざ女1L作か良いこと｡

(3)特に信輔怖が高いこと｡

などが費求される｡

MGセット全体とLてグ)問題11∴究明のため,内外の原r一力発電

仰二おける実桁調布を打ち･うとともに,偵垂を期して約1個年に

わたリーニ次のモデル試験を日立製作所の日立研究輯,目立工場,

亀有工場との共同で失地した｡

実験機には実物大モデル(3,000kW)と縮′トモデル(30kW)を仕

梢して行ない,これらのデータをもとに実機の設計,製作を行な

った｡実機の単体テストおよぴMGセット組合せテストの結果,

l批述･のんし箸引牛,過渡安延性とも要ラJ三伯をじレpう,ミごん満足する伯が

子ミ責J〕れた｡また2佃月にわたI)ロングランテストを実施し,仁摘享

惟の高いことも確認された｡本機の構造は図27に示すとおl),ま

たおもな仕様は次のとおりである｡
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第54一巻 第1号

SHLPllO-CH

2,600kW,1,180rpm

3%以内

244～1,145rpm

電;くJじコントロMルドライブによる自動制御

インヘニ1うシ 十

/､･Tlll

j.
1 ∬こ∴⊥

L_二二二二_

7､ク ーウン

=小仙
㌦F

.
.
′
.

門川化

■マぺ■■∵･‥ トl

†-トム⊥一一一1

‾二1て

J=タンク

図27 SHLPllO-CH流体継手構造図

スラリハイドロホイストの開発

7ルミニュウムの頃料であるアルミナの精練プラントにおし､て,

ボーキサイトスラ■け亡三送に他用するために開発されたスラ】い＼イ

ドロホイストは,li-H発1号恍に引き続き,2号機が完成し稼働を

例始L7∴1号慌と川じく昭和電二l淵こ式台社債浜工場に納入した

もので､昭和46f卜9日末硯fl三,すでに8,000時間,好調に逆転を

続けている‥ ニク)結果,スラりハイドロホイストの似‾秀性が広く

海外にも認められ,オーストラリアのクイー1ンズランドアルミナ

什かご〕,3≠i√受注し,昭和46年10†川1梢L7∴

脚部′記丁株式会社ド】jけ2号恍136m3/HX45kg/cm2 1200c

クイーーンス'ラン川小ナ170m3/HX56kg/cm2 800c

ガ1郵増

､､ノ′盛く
､;竜顔

･ア怒髪箪

薮蒜車wさ
㌔､′車

式

図28 ノ＼イドロホイスト(2弓･横丁)

富士ディーゼル株式会社納

海上保安庁2,000トン型測量船用減速機

ディーゼル船主機用2ji!壬1軸形i成速機の第1号機を完成した｡

イニ機は海上保安庁昭和45年櫨建造2,000トン型測量船に使用され



圧延機･産業機械

るもので主機ディーゼルエンジンは富十ディーゼル株式会社で,

船の建造は日立造船株式会社舞鶴造附所で行なわれた､)

できるかぎリコンパクトにまとめるため.納車はすべて浸fJ三他

人れの研削齢中を仕丁11L,また人l封+車グ)往を′トさくするために小

川歯車を配荷L5軸とLた.=

入力側には誠(かん川如〔の流体継手を設け∴i三傑エンシンの衝

撃をけ馴丈するとIi拭にノ川ら割転を叶能とした｡トルクf上ミj土叫祭は

流休継手に仰馴hを供給L,′正磁弁により給f山が断たjしると､継

子の外周にある遠心力バルブが問し､て油を排出L,トルク叫山上

を断つ仙立とLた｡巌脱ユ･℃♂う試淋継子グり右端に上りエンジング)ごノこ

1†な撫負荷起動が吋能となり,浸ノJこ焼人研削歯車グ)仙川とあいま

つてきわめてスムーズな種板が叶能であるL_ノ

おもな什様は次のとおりである｡

形ノ(

†よ連動プJ

人力回転数(エンジン1

Jrl力1叫転数(プロペラ)

1域速比

流体継=手形式

船紋

プ齢
謙 一

淘ヤギ｡

慈

三.､炉∃

≧わ

上.

2枯1軸川手流体継手付き

4,800PS(2,400PSx2)

550rpm

302.5rpm

l.82(i■充体継手スりリブ含む)

TSH-170

JG

欝
ぷ㌣

♂ベネー＼鴬野

同29 ディーゼル船主

瑞用2恭1軸形減速機

28,000kWガスタービン用減速機の完成

.F迂年,非ノ消■周電力確保のため,パッケージ形ガスターービン発起
i馴i盲の需要が増人してしlる.〕昭和44年には｢日立-GEガスターー

ビン+に装仙するため伝辻茶壷21,000kW減速機を川憎し,現在

までに卜数手招内入Lているが,拉近グ)電ノJ記安の州大は著しく,

さらに写さ電能力の拡大が繁求されている.-㌻ このはど28,000kWダス

タMビン川減速機の1‾ii+発に市子!J,1号機は11椚口46斗10馴二∠ノこ成

Lた.〕イこ餞のおもな持氏は,(1)大小掠l中はヤマバi榊土で,SNC

22の浸炭焼入研削仕上げJISl毒臥冒】である｡(2)人汁=J軸を垂直す

フセ･ソト形にL,肘什佃捕をを′トさくLた｡.(3)伝j卓効辛は98.6グJ以

上の砧効率である｡などである｡

減速機の概略仕様は次のとおりである.′,

形ノ亡

仁ミ速答星

人ノ畑紬‾1転数

山力軸【ロ他三数

減速比

CD565T(垂直オフセット形平行軸)

28,000kW

5,106rpm(50Hz),5,094rpm(60Hz)

3,000rpm(50Hz),3,600rpm(60Hz)

ト702(50Hz),ト415(60Hz)

なお図30は本減速機の外観であるLr

ヾ淘転

態【蛍ほ0

28,000kW

オ■スタービン党

1E機開城速機

､jI-

数値制御自動配線磯の開発

′廿J∴計糾三笠,う=に話交換機ち､どの配線作業の1二1刺化の刊…芝とLて､

数f仰j御れ急速にす斗川Jされてきた｡制御装置とLては仙別的放仙

制御‾方凡 ミニコンビュー一夕による群制御がJlい=-)れている(】い

ずれの土揚仙二もテーブルあるいはロケ一夕を,位置決め制御によ

って作業位二置に格劫させ､あらかじめ指ホされた脱線柑を輯左端;

ナに接続するものである.)従丸 L如壬三によるド‡劫配線機は少なく

■馴純なIJ7止繚機の出現が賀望されていた(ノ ニの要望にこたえて王消

ブ己Lたのが本数値制御日動配線恍である｡J

本俄にはサイドロ【ド方式のラ･･ノビングツールを装備L,ラ､ソ

ビングが自動的に行なわれる二,どソト位置微調焙装置,配線左ホ,

ビットの絡劫方向の表ホを備えている｡.t在-i削プ亡めは1mXO.6mの

範囲で行なわれ,正確な位置精度を保持する｡｢7イヤビンは100仰

の乍E線を収容1ノ,他に線寸屯:線色の表示かできる｡数帖制御光置

には高速読取りテープリー一ダを備えており､各柿如ミをイブ▲L,ダ

イヤル人力もできる｡

1.濁
小藩徽馨汀

図31数値制御半自動配線粍

こ

群管理数値制御成形研削盤の完成

工作機械の数値制御化は時代の要論である｡研削盤は･郎冬加工

1捕主に用いられるため,-一般の⊥附馴削二比較して要求精度が一一
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けた高〈,その適用が遅れてし､たが,今帆 辟管理数値制鰍戊形

研削盤を完成した｡本機は1千丁の群管理制御装置で,16台の数伸二

制御成形研削盤を制御L,それぞれ異なるNC指令で｢恥字運転す

るものである｡

数値制御成形研削盤は､プレス金型,総形バイト,一般機械部

品などを成形研削するもので,成形研削に対する需要榔二応じて,

従米の平面研削盤シリーズを拡リ1主したものである｡本機の動作は,

NC自動ドレッシングにより成形きれた総形砥石(といし)で,NC

日勤サイクルによりプランン研削を行ないつつ,研削仕_l二するも

ので,未熟練作業名のひとり綾数台使用による高精取 高能率の

成形研削を可能としたものであるし‥.ニのために,2/∠/パルスの

送りに応じた高精度･送り機車乱 二ろがI)案内血高精度熱変位州別

慌純などを採用し,形北精度3〃の研削精度を柑ているこ､･

三♂.実

巨､

図32 群即巧も数州欄峨形姉別七呈 NCG-300S6形

■ 電解成形研削盤シリーズの完成

棍棒にグラファイト′違極を用い,マスタバイトによりこの電極

を総形成形したのち,電1i分解作軌二よって金属材料を総形加t

する,屯解成形研削想呈を開発し市販している｡従来は,プレスダ

イやポンチ,総形バイトなどの小物部品用の加工恍として,GHL

【150SP-E6U形(テーブル血帆
300×150mm)を鮒乍してい

たが,今臥新たにGH.L-250SP-E6U形(600×250mm)､お

よびGHL】300SP-E6U形(600×315mm)を開発し,シ■jロス

化を完成した｡これにより,プレス型,総形バイト,モーールド型,

斗

洩
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岡33 電解成形研削盤(GHL-300SP-E6U形)

第54巻 第1号

ゴム金型や線材製作用総形ロールなどの加工も可能になり用途が

拡大した｡

廟 自動電解バリ取り機の開発

従丸 干作業により行なってきたバリ取りを,電気分解作用に

ょり行なう電解パリ取り樅を製作していたが,特に省力化の要求

される自動車部品用として,全自動電解バリ取り依を完成した｡

｢ r

叩∴j

ポl
宅廿

一句34 電解バリ取り機シリンダ

ブロックバリ取り15ECD-CIA

表 自動すみ肉溶接装置日立マグトレーサの開発

溶接作業･の能率化,省力化のため半自動アーク溶接機が各椎の

分野で広く採用されつつあるが,本装置はさらに-一歩進めて,半

自動機を日動慌として使用することにより省力化の効果を高める

ものである｡すなわち,半自動アーク溶接機のトMチを枯載し,

強力な永久磁耳Jで構成された卒輪とカナイド輪とにより,すみ肉継

手を柿J戊する両母材を現物ならいで走行しつつ,すみ肉溶接を行

なう ものである｡

おもな持去引ま次のとおりである｡

(1)磁プJにより母材に吸着して走行するため,溶接姿勢は水平,

立て向き,卜向きなど全姿勢で,溶接線も直線,曲率3'00mm

R以卜の伸線および両者の複合線でも適用できる｡

(2)ウイビング機構を内蔵し,幅方向,上下方向の複合ウイビン

グを行なうため,立て向き,上向きの角部の溶け込みも得られる｡

(3)走行過度は連続可変で

あるが,設定された速度は

諏
＼し(

覿
上

∴琶､′く､､∴､･∧鉢態瓜
i鯨几妄鞄′払′‾

:､# ､ぢ

そ､;ニ:よ

′叫

ニき細′宅･¶暇､

≡鞠

▲う

瑞

図35 日立マグトレrサ

補償回路により,走行姿勢

やコンジソトの重量が変化

しても一定に保たれるので

均一な溶接ができる｡

(4)磁輪を引はずす機構を

有しており,全体を小形軽

量化してあるので,取り扱

いが簡単であー),ひとり数

台扱うことも可能である｡

おもな仕様は表3に示す

とおりである｡



圧延機･産業機械

表3 日立マグトレーサ仕様

式
度
御
托
勢

過
制
電
姿

行
使
御
行

彬
走
越
山
肌
走

ウ イ
ーー ビ ン グ

トーチ位i程徴胡蝶

範 似 ド/

柑 寸 法

松 城 ‾巾 【

本 体
_屯

‖

JM-FL,JM-FR

50～700m皿/Ⅲin

サイ り スタによ

AC lOOV

全姿勢

突込み

帖

ヒ ･･ノ 十

上 卜方向

ノrニイJ〃lfり

3.2m山1_卜

牧 イ了【如

中 L白こ向

約10kg

14kg

50,60Hz

O～14mm

O～20mIn

2.9mm

±10m皿

±10mm

(トルク楠†i紬];格付き

山上′ト220m血

ム上′ト 25mm

米JM-FLは溶才払ンニ帯が進行ノブ向に対Lム淵J,JM-FR∫ま才flRり

■ 直流タイプ｢TKアーク+溶接機の完成

日立半自動アーク溶接機には,ソリッドワイヤまたは細径裡†ナ

ワイヤを補いる炭酸オ､ス半日動ア【ク溶接機｢TSアrク+と,

綾でナワイヤを用いて主として,ノーガス溶接を行なう｢TKアーク+

の二つのシリーズがあり,それぞれ業界の省力化に大きく京献し

ている｡

本機はrl立｢TKアーーク+シリーズの一一つとして新しく開発L

たもので､特に細径(2.4¢または2.叩)のノーオスワイヤ用に限

定して′ト形化され,操作性の1‾2J=二が図られている｡シールドか､ス

が不要で風の心配がないこととあわせ,棺劫の激しい屋外あるい

は現地作業に威力を発揮す

るものと期待されている｡

おもな仕様は次のとおり

である｡

総合形式TK-350D

溶=接電源

定格電流 350A

定格一次電圧 200V三相

二次電圧調整範閃17～32V

ワイヤ送給装置

ワイヤ径 2.4¢(標準)

または 2.0¢

適期溶接ワイヤ

月

図36 TK-350D形-､F自動

アーク溶接機

複合ノ肌ガスワイヤ

溶接トーチ 溶接椎別 ノ【ガス溶接

定格電流 350A

形二伏 カ】ブド形,?とi令

おもな精良は次のとおr)である｡

(1)細径ワイヤ専用に限定し小形軽量化したため機動性か大きい｡

(2)専用の直流溶接1電源を川いるため初心者でも容易にイ言栢で

きる溶接結果が得られる｡

(3)太径ワイヤに比べてオールポジション溶接が谷易で,同一

電流値では能率にすぐれ深い溶け込みが得られる｡

(4)ノーガス用とLては初めてのカーブドトmチを開発し,作

業性が著しく向上Lた｡

■ 愛知機械工業株式会社納

8tハイメルトおよび集じん装置

日立ハイメルト(低周波誘導炉)は鋳物の品質IrりJ二と公′#対策

の向から各所で利用されているが,今軌 愛知機械1‾二業株式会社

鋳造工場では市街地のため公害対策の見地から,従来のキュポラ

を廃して全面的に低周波誘導炉による溶解に切換えた〔)日立ハイ

メルト8t-1,800kWX3某が才采用され稼働されている亡,

この3基の炉は‥走の時間スケジュールに従って退転され,常

時1基は出湯吋能なように計画されている｡

本炉は現在の標準の日立ハイメルトと同じく日立独得のセラミ

ックモールド方式のコイルを才采用しており,揚漏れ,冷却水減少な

どに対する保護装置も完備しており信頼性の高い炉となっている｡

本炉には油などの付着したスクラップを溶解した場合に発生す

るばいじんを除去するため,バッグフィルタ式の集じん装置を設

けている｡炉頂部のるつぼ周辺にリング状のフードを取り付け炉

内より発生するばいじんを吸引する構造としており,コンパクト

で効率の良いフードの採用により,操業性をそこなうことなくす

ぐれ七集煙効果が得られている｡

‡
喝

図37 稼働中の飢口上ハイメルト

i サイリスタ制御,交流電力調整盤の開発

妓近,自動化,省力化グ)見地から,メインテナンス･フリ‾が

要求され,電気炉や恒i左.L槽などの交流大電力制御にも,サイリス

タによる無接点化が才采用されるようになった｡これは商用電源を

用いて,負荷へ供給する交流電ブJを無段階に制御するもので,(1)

㌣頸
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図38 サイりスタ制御交流電力調整盤



H ‾正 評 論

電力山路に可動部がなく,長寿命で保守が簡単(2)騒音･振動･

火花が発生しない(3)電力損失がきわめて小さいなど,多くのメ

りソトを有している｡

今回フ三成Lた"サイリスタ制御交流電力調整盤''は,3¢90kVA

トランスの一次電圧制御と,3¢180V,80kW･40kWヒータの電

ブJ制御を行なうもので,次のような特長をもっている｡

(1)負荷の∪出は3本でよく,耽り扱いが簡単である｡

(2)トランス負荷には,ソフト･スタート回路とりアクトルを

併用して,突入電流からの保讃が完全である.っ

(3)高感度のサイリスタ過熱検出一日柑各を内蔵している｡

改良4形,6形電磁接触器,開閉器の完成

昭和41年以来販売してきたK｡-DPを改良したK4-EPを新た

に偶発した｡二れは現在開発されているEシリーズの一環として

完成されたもので,従来から実績のあるE字形コアを用い,全曲

を成形品でおおう構造として,絶縁の安全作を高めている｡

また取扱い_L 接点まわりの部

品交授を容易にし,かつ旧4形

図39 4形,6形`電磁

と完全に互枚性を持たせるなど

の改良を図った｡特に接点体枯

のみを増すことによって,旧4

形ではできなかった1.5kWへの

適用を可能とした(K6-EP)､J

新4形は旧4形と全く同様に

サーマルリレー什の電磁開閉器

接触器 として,単体では補助電磁接触

器として使用される｡

麦4 4形,6形う屯磁接触器什様

■い岨

つ1

絃

卜

指し

■

ノV一.1

.モ

松
山

㌧+

しk
滋
楷

小岨

磁

れ

¶
市
場

=
■
址
=
小

流

人

流
収

√
｢
.
I
十

能
=
叫

‥
シ
ー
ソ
工

■いじ

卜す

妾

■いじ

帖f-】

=.出

一..千

人

人

石

柁

指

峨

拙

攻〓

㌧…

K.1-EP

AC

AC 220V O.75kW

AC 4A

250V

K6-EP

AC 220Vl.5kW

AC 8A

4 a

40VA

8VA

40mA(200V 50Hz)

2.4Ⅵ｢

JIS A-1-1

0.23kg

TR6-RDB

三限時特性付きヒューズフリー遮断器の開発

ヒューズフリー速断器(以【FFFBと略す,JIS規格名｢配線

輔遮断器+)の普及に伴い,その用途が拡大し,しだいに高級な用

途に使用されるようになってきたので,下位FFBと選択協調のと

れる三限時特性付き1600A,2000AフレームFFIiを開発した｡

これは従来のサーマル引はずし要素(長限時要素)と電磁石引

はずし要素(瞬時要素)にエスケープメントと呼ばれる機械的歯

70
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卓概構と電磁石の組合せからなる知限時要素を追加したものであ

る｡

二の三限峠特性付きFFBを幹

線Lや断器として使用すると,100

～600AフレームのLシリ【ズ,F

-600Cフレーム以下の標準シリー

ズFFBと選択協調がとれ,しか

もAC460V-100,000Aのしゃ断

谷量を持っているので今後ますま

す増加するスポットネットワーク

配電用あるいは重要装置工業用の

主幹しゃ断器としてその活躍が期

待きれる｡

表5 おもな仕様

し

桁

月

欄

A

倍
=
い
】
‥

7形竺:

㍍

榊
糾

に

A

在

C
C
C

比
延

致
A

A

A

ム

式
致
Ⅵ
溌

)
V

V

V

Z

(U

(U

<U

H

2

6

∧U

r し 要 素

如仕上時要素(50Hzベー1ス)

製 占占 束 呈
しkg)】

F¶1600

K‾ごF!K‾ごF
AC 600

1000,1200

1400,1600

50 60

150,000

100,000

80,000

上主限時

諾限呂喜卜鮒せ50,000A-4十トイクル
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図40二限時特性付き

2000Aフレーム

ヒューズフリー速断器

F-2000

K‾ごFIK‾ごF
AC 600

1800,2000

50 l 60

150,000

100,000

80,000

長限時

矩限時
瞬 時

の組合せ

50,000A-4サイクル

70

3kV級,新形Hマグスシリーズ完成

超′ト形高圧気中電磁

接触器の完成に伴い,

従来数稗類のボックス

であったHマブスシリ

ーズを,小形,軽量の

同一ボックスーー柁類に

統で㌢L,ユニット単独

設置形はもち論,段杭

方J(による高圧コント

ロールセンタにも使用

できるむのとLた｡

おもな仕様

図413kV3f見柿

Hマグス

(形式:_卜l二貨SD｡-GH.仏

中段SD3-GH32,下f貨

SD｡-GH.2)

芯格電圧 3,300V

電流120,200,400A

定格しゃ断容量12.5(120A),30MVA(200,400A)

鼓大過絹容量1,500kW3¢IM 2,000kVA3¢TR

おもな特長

(1)滞鋼板スポ､ソト溶接構造のボックスは,3kV真空接触器(Ⅴ

マブス)から断路器など用途に応じ多様のものを収納できる

構i立である｡

(2)計器周変成器には,信栢度の高いエポキシモールド品を採

用している｡

(3)⊥リ子規均から休戌を和んじるビルや`L呈三1も三ミまで止こ範岡に過

f口できる､



LD転炉用原料輸送および

投入総括制御盤

転炉の大容量化に伴って大量の悼料輸送が要求きれ,そのため

原料輸送･投入装置は,これまでになく大谷量化されている｡こ

のたび,新日本製紙株式会社君津〒出銭巾に,不設備の総才硝】御装

置を納入したが,本制御装置はこれらの要求にもマッチL,合理

的,経済的な逆転を可能とするため､制御機能が再検討された制

御装置である｡

おもな特長は次のとおりである｡

(1)制御中枢に無接点継電器(HISTAT)が採稲されている｡

(2)ハイプリソドICを使用L7ニスキャニング回路(可変7じロ

グラム方式)で,輸送銘柄選択が自動化されているで

(3)投人系統はウエイトイン(WEIGHTIN)方式で,炉上バ

ンカからの悼料切出しを制御する｡

(4)州各の要所には停電メモリを採輔し,継続再選転が可能と

なっている｡,
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図42 占抑京料輸送系統操作盤

マテリアル･ハンドリングシステムを完成

近年,製造工業での省力化要請が強まりつつあり､特に高札

高湿,悪見騒音などの作う鋳鍛造,めっき熱処理関係作業な

圧延機･産業機械

どの自動化が急務とされているが,二のような要請にこたえて,

生産.t程の省力化を目的としたマテリアルり､ンドリンダンステ

ムを開発した.っ

このマテリア′いハンドリングシステムは,クレーン,ホイス

トなどの搬送技術を活用Lた -■マニプレⅦタ■'-`自動搬送装置､'と

ビルディング･ブロック方式による いマシンハンド'とその制御

装置に.より構成されるシステムである｡

マニプレータは,フィンガー､アーム,トラバース､サトル､

其本別御器,位置制御器の某本機器により偶成され,部品,製.;一占

の絡粗 相革ね,婆列,稲詰めなどの機能を持っており,従求,

生産工程で省力化の遅れていた搬送二†二木し書ゝの自動化を可能にした｡

自動搬送装置は地上形,空間形の2和紙からなり,ヰ】奉呈品(100

～500kg)の付置精度の高い搬送装置で,自動ホイスト(250kg～2t),

マニプレ【タンり【ズとともにめっき,熱処理など瑞嶋条件の悪

い生産工程用として最適である｡

ビルディング･ブロック方式のマシンハンドはフィンガー,ア

ーム,旋軋 上‾卜などのエレメントと制御装置グ)組ナナせによりワ

ークのコンベヤ上での送別,整列,方Ir】j転軌 分岐,ナナ流,糾l仁

機械へのローディング,アンローディング(肘寸け,取山し)など

の機能を持ち,各椎当二産工程にん仁絹できる〔〕

制御装置は"マシンハンド単独用＼工作機械,コンペヤ,包装

機械などと組合せ,制御できる"′トシステム用＼枚数の各帖機械

との組合せができる ▲11システム用ご■′トシステムかご)大はコンビ

ュー【タと結合Lての生産管理システムまで車座規帆二応じ一指lに

拡呪 縮/トできる､､広範囲システム肝､まであI),これらの制御

装置は生産工附二おける省力化システムの小心となる一つ

なお,これら叫幾器と制御装置,制御伺コンビュ【タとク〕組††

せによる生産樹疑システムは東京晴海で開かれた▲リ71工業用ロボ

ット艇''へ出展された.｡
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