
蔀碗 特 許 と 新 案

日立製作所では所有している全部の特許･実用新案を全て

有慣開放しております｡

このリストには,日立製作所所有の特許･実用新案で,日

立製作所が実際に使用したものの中から,■選んで掲載いたし

ました｡

なお,照会･実施のご希望のございます場合は右記までご

連絡曙います｡

■ クラッチ･ブレーキ

焔

間合先:国内関係･日立製作所特許部特許営業グループ

i毎外関係･日立製作所国際事業部欧米部

電 話:(03)270-2111(大代表)

住 所:〒100東京都千代田区大手町2-6-2(日本ビル)

登録者号 公告番号 名 称 登録番号 公告番号 名 称

托 427025 39-765 ダッシュポット付電磁プレmキ 実 934850 45-33421 電磁石

ノ夷806082 40-21453 遠心ブレーキ装置 実778130 40-4168 シュープレ【キ

実 827504 41-17281 電磁クラッチ 実841909

実833530

42-14066

42-4253

電磁ブレーキのシューギャ､ソプ衰

実818336

実904628

41-12884

44-29259

41-20176

電磁プレmキ等の自動間隙諷ヲ窪装 示装置

置 電磁プレwキの手動緩め装置

電磁心ケース 実 743377 38-28924 ダッシュポット付電磁7Jレーキ

実 823589 電磁ブレーキ 実 819678 41-16330 電磁ブレーキ

■ 電動機制御器具

登録番号 公告番号 名 称 登毒養番号 公告番号 名 称

実 941926 46-1727 グリ
ッド抵抗体

実 892103 44-11558 押切形制御器のノッチ装置

実 840250 42-13309 カム形スイ ッチ

■ 制御箱

登録者号 公告番号 名
■

称 登録番号 公告番号 名 称

特 608039 45-36172 日立形鋼板純の製造方法 実 724057 38-7619 机形制御盤の机板開閉機構

`夫 940654 46▼2787 才由出型制御盤 ラミ837589 42-11866 抽出巧竺制御盤

実 945994 46-11308 制御符の内枠取付装置

■ 制御回路

登毒蓑番号 公告番号 名 称 登毒蔓番号 公告番号 名 称

特 606044 45-34065 機械量のディジタル変換方式 実 883515 44-6265

40【11047

移相回路

特 606043 45-34064 機械量のディジタル変換方式 莫 798727 電動機の起動制御装置

実 907988 45-3135 巻上装置の制御装置 実 967593 46-31301 無線制御装置の誤動作防止回路

■ ホイスト,モートルブロック

登薄暮号 公告番号 名 称 登鐸番号 公告番号 名 称

実 900864 44-11546 巻車 実 859023 43-9228 シープケーース

実 902539 44-25049

43-2611

円錐形電動機の制動装置 実 927632 45-26917 ホイスト走行装置

実 852641 ホイストの電磁制動装置 実 948837 46-12617 コーンブレーキシュー

実 519074 42-25849 円錐形電動機における固定子の製 実 927680 45-24095 ホイスト分解組立装置

造方法 実 877374 43-31624 電気ホイスト
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特 許 と 新 案

日立製作所では所有している全部の特許･実用新案を全て

有償開放しております｡

このリストには,日立製作所所有の特許･実用新案で,日

立製作所が実際に使用したものの中から,選んで掲載いたし

ました｡

なお,照会･実施のご希望のございます場合は右記までご

連絡囁います｡

■ ホイスト,モートルブロック

漸

問ノ合先:国内関イ系･日立製作所特許部特許営業グループ

海外関係･日立製作所国際事業部欧米部

電 話:(03)270-2111(大代表)

住 所:〒100東京都千代田区大手町2-6-2(日本ビル)

登録番号 公告番号 名 称 登毒責番号 公告番号 名 称

実889168

実818651

44-12256

41-14447

単相モートルプロlソク可逆運転装 実816409

実922434

41-10731

45-11225

ブレーキ付電動機のプレ【キ調雪器

置 装置

モータ･ブロック用7∵′ク

モータ70ロック

ホイスト用過巻制限装荷

実 773749 39-38420 実 925374 45-19554 ホイスト用リ ミットレバー装置

実 896982 44-20043 ホイスト操作用才甲釦開閉器 実 914026 45-7727 ホイスト走行装吊

実 860058 43-10418 ブレーキ付電動機 実 896粥5 44-21549 ホイ スト

実 745701 39-5207 軸受支持装置 実 773716 39-37401 走行車輪

実 836517 42-8047

38-23215

41-9617

押釦開閉器 実934797

実931379

45-33142

45-27392

巻胴のオイルゲージを見易く した

実733913

莫817722

プレ【キ什電動機の7一レーキ摩耗 覗窓

指示装置 自動走行ホイストの安全装置

円錐形電動機 実 782928 40-11020 チェンホイスト装置

実 914036 45-6607

44-25959

ホイスト吊り装置 実 924258 45-18234 ホイスト巻胴のオイルゲ【シ

実 900928 ホイストの捲胴装置 実 900883 44-23708 電気ホイスト用巻上制限装置

実 896977 44-21691 ホイ スト用メカニカルプレーーキ 実 896959 44【16441 ホイスト用オイルゲージ

実 833597 42-6410 電動機 実 907977 45-2983 小型ホイスト

実 907593 45-1774 遊星尚早装置 実 941892 43-9229 ローラーチェン用フック連結装置

実 912071 45-4737 ホイ スト用メカニカルブレーキ 実 927653 45【26198 ホイスト走行装置

実 778292 39-34445 円錐形電動機の制動装置 実799719

特611202

40-26406

45-39736

鋼板製モータを鋼板製フレームに

芙 880485 44-3783 ホイスト捕り ミットレバー装置 取り付ける装置

実838273 42-8270 モ【タブロツクのチェン案内装置 タンデム型ホイスト

実835926 42-7764 電磁制動装置 実 941892 43-9229 ローラーチェン用フック連結装置

特501056

実924259

42-3454

45-20098

円錐形電動機における固定子と回 実 889077 44-4522 ホイスト用メカニカルプレmキ

転子の空隙調整方i去 実 718204 38-1104 軸受け裳ii`王

減速歯車装置 ′芙946060 46-4519 ホイ スト

実 880466 44-446 ホイスト用メニカルブレーキ 実 954621 46-20168 ホイストの柁作装置

特 541699 43-22709 ホイ スト 実927709

実948862

45-26919

46-15874

ホイストのワイヤロー70外れ止め

実 827532 41-23767 遊星歯車装置 装置

特 563502 44-17092 遠隔制御装置 才甲釦スイ ッチ

実 816402 41-10502 ブレーキ付電動機 実 931387 45-28029 ホイストのり ミ､ソト装吊

実 931386 45-28028 ホイストのリ ミlソト装置

■ 中･小型変圧器

登録番号 公告番号 名 称 登録番号 公告番号 名 称

実 757743 39-18359 変圧器の端子引出装置 実 71飢99 38-1163 大電流用端子

特 444143 39-24474 抽入変流器の輪送方法 実 912079 45-7785 変流器

特 312946 36-16117 モールド型変成器 実 897255 44-20437 乾式変成器

実821518 41-17940 零相変享充器 実 747884 39-5502 変圧器内部り【ド線支持装置

実 925937 43-8175 計器用変成器 実 795158 40-30906

39-11203

乾式変成器

実 835255 41-5443 変圧器 実760322 モールド型変流器

実 798750 40-30643 変流器巻線 実844368 42-18126

43-23253

変流器の導体支持装置

実 859895 40-34191 零相変流器 実 868668 変成器の接地装置
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ボスなどの冷間プレス加工法

仲田睦男･金丸尚信

特許第601583号(!持公昭44一川675号)

本発明は.自動車用小形発電機,たとえ

ばフライホイールマグネトのボスなどの冷

間プレス加工法において,被加工材の加

熱および工程間の中間焼鈍を行なわずに,

冷間でプレス成形して寸法精度を向上させ,

機械加工を省略するとともに冷間プレス加

工による加工硬化を利用して調質などの熱

処理を省略し,安定した品質のボスなどを

得るものである｡

従来,一般に用いられていたこの種ボス

の製法は,図lに示すとおりである｡この

方法では被加工材を上型①と下型②を用い

プレスすることによって必要な素材を横方

向に流し,つば部③を成形するとともに円

筒形のボス部④を成形していたが,素材が

横の一方向に主として流れるように加工す

るので,ボス部④の素材の一部が横方向に

引き込まれてき裂Aが生じ製品強度の弱い

ものとなっていた｡

本発明の加工法は図2に示すとおりであ

る｡本加工法は上型⑲と下型⑳を用いて予
備成形品をプレス加工することは従来と同

じであるが,上型⑲にはあらかじめ中央凹

部⑪を設けたため,78レスをした際にこの

凹部⑪に沿って素材の移動が生じ,つば部

⑳の方向に流れるとともに,凹部⑪の方向

にも流れるようになり,かたよった素材の

流れがなくなるものである｡その後中央突

起⑫は除去されボスの完成品となる｡

このような本加工法を用いて製造された

図l

ボスは,成形工程を分けているため加工度

が過大とならない｡また加工の際,素材の

流れが一方向に流れないように中央部突起

を成形時に形成させるようにしているので,

成形時に素材にき裂Aを発生させることな

く,均丁な組織の製品を得ることができ,

さらに正確な寸法精度が得られ,機械加工

が省略されるとともに,詞質などの熱処理

も不要であり,製品化における効果は顕著

なものがある｡
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焼入硬化層測定装置

黒瀬 忠･加賀谷隆一

特許第603775号(特公昭45-28274号)

本発明は,焼人種化層の深さを非破壊的

に測定する装置に関するものである｡すな

わちより詳細に言えば,本発明は,被測定

鋼材に外部より直流磁界〃を加え,磁界の

起磁力βを変化させ,ホール発電器により

磁界の平均値磁束を測定し磁束がゼロにな

′i
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図l

ったときの直流磁界の起磁力払を測定し,

焼入硬化層の深さを求める装置に関するも

のである(図l参照)｡

本発明の構成は,図2に示すように,図

1の④点をうるための増磁用回路としてし

ゆう動トランスと整流回路から成る回路を

｢+針莞

し
ゅ
う
動
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【
フ
ン
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ト電

一
フ
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設け,また⑧点を得るための減磁用回路を
電源トランスと整流器より成る2回路に分

け,かつ自動的に測定しうるようにしたも

のである｡これにより,測定精度の向上と

回路操作上の安全性を向上することができ

る｡
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日立評論 VO+･56 仙.18=974-10)1019 娼

製鉄所用日立リニアモータ

日立製作所では先に,金属剛体搬送

用として新日本製宝蔵株式会社君津製毒栽

所向けの,114kVAリニアモータを納

入した(図1)｡

本リニアモータは､金属剛体を加速

するための装置に組み込まれるもので,

■jニアモータ出口部における搬送物の

速度及び姿勢を所定の値に保持するこ

とを目的としている｡

1.動作原王里

本リニアモーlタは両側励磁式であー)､

誘導機と同様の原理で直線二状の推力を

発生する｡従って,率直に据え付けら

れたリニアモータの入口に挿入された

搬送物は,エアギャップ内において,

重力の加速度で得られる速度以_Lに加

速されて排出されることになる｡

2.主な仕様

主な仕様は,表1に示すとおりである｡

3.主な特長

(.1)ェアギャップを介して搬送物に非

接触的に推力が†ム速される｡

(2)回転部分かなく,軸受,フ､うシ,

集電装置及び歯車を持たないので構造

や保守が簡単となり,騒音もほとんど

ない｡

(3)-一次巻線は3ユニ､ソトに分割Lて

電源に並列接続されているので,任意

のユニットを嬢択使用することにより,

表l製鉄所用日立リニアモータ仕様

項 目 仕 様

形 式 誘導横形垂直据付両側励磁式

最大容量il14kVA

電 源.3≠,400V,50Hz

極 致

同期速度

絶縁種別

定格･使用

Zポール¥3ユニット

30m/′s

F種

短時間定格･反覆使用

搬 送 物 常温の金属剛体

速 度:181Tト/s以上

簡単に速度調整が吋能である(特許出

原かP)｡

(4)搬送物によってリニアモータの内

面(鉄心内面や一巻線)が才員傷されるこ

とを防止するため,また搬送物の摺動

特件を良好ならしめるため,リニアモ

ータの内向には,特殊な二仔機材を甘えり

付けてある｡

(日立製作所 機電第 ヰ業本部)
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二.アモ

ータ

日立-H&Kクーリングベット

鋼片･粂鋼†主娃ラインの精幣設備の

人側に位置するクーリング ベットには

多くの解ブ央すべき問題がある｡▲

日立製作所は先に粥ドイツ･H&K

祉と技術提携したが,このたび南アフ

リカ1SCOR杜に連続鋼片圧延設備の

一部として同形式のクーリング ベット

2面を納入した｡

式会社に納入し,

ニのクーリ ング

が国内及びオース

匝†内では吾嬬製鋼株

現在据付｢flである｡

ベットは日立二製作一軒

トラリア,中華人民

共和国,東南アジアに対する独占販売

権を持つほか,その他の世界各回への

非独占販売権を持つもので,その高件

能が認識されるに従し､,各方面よりの

照会が和次いでいる｡

1.主な特長

(1)所要冷却時間が普通形式のクーリ

ング ベットに比べ,約%でi済むため,

ベット長さを如くできる(図1)｡

(2)一度に教本のビレット(鋼片)やバ

ー(条鋼)を供給しても,自動的にみぞ

に･-･本ずつ収容するセパレート機能を

もつ｡

(3)ビレット バーを90佗ずつl_!』転さ

せながら搬送するため,J令却.状態の不

士壬J一一に起【灯する曲りの発′トがない(図

2)｡

(4)2帥類のレイクをバランス機梢に

よって動作させているため,駆動動‾ノJ

が従来のウォーキング ビーム式ク【リ

ング ベ･ソトに比べ約1卜分で1月む+,

(ロマ二∫如作所 機て盲･ii業本部)
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大容量ディスク付

HITAC8250/8350/8450システム
HITAC 8000シlトーズ用のディ スク

記憶装置として,新しくH-8549/8589

ディスク装置が開発されHITAC 8700

システムで使用されていたが,このた

び､本ディスク装置がHITAC 8250/

8350/8450システムにおいても位相可能

となった｡

本ディ スク装置は従来のディ スク装

;貰に比較し､より大?妄呈,高速のラン

ダムアクセス フ7イルで,デrタ/ヾ-

スなどにおけるシステムの作能を一一f三と

表i ディスク馬区動装置の仕様

項 目 1 仕 様

スピルレ数巳てニ…;;;二三三
記∫苧車壷‾‾l･00MB′′スピンドル
シリ ン ダ数1404ノノスピンドル

車重垂二亡垂二重互二_
里子云竿ヱ時_竺__L璽を一竺
チータ転送速度1806kB./働

H一糾50

処理凍寒

汁一8350

処理装置

H-P845名-10

､臥糾PX

(2チャネル)

H- 毛35さ-1.0

BLMPX

(7チャネル)

｢
…
し

4
9
■
”
報

■85→”脚

H▼8549-1

ディスク

制御装置

H-8589-1ディスク各区動装置
最大4台(8スピンドル)

霊霊霊霊
H18589-1ディスク駆動装置

最大4台(8スピンドル)

霊霊
図I H-8350,トト845Dへの大容量ディスクの接続

と強化するものであり,H-一8549--1形

ディ スク音別御装置とH-8589-1形及び

H-8589-2形ディ スク駆動装置とから

成る(表1)｡

HITAC 8350/8450システムでは,

ブロック マルチプレクサ チャネルを

介してディスク装置が接続される(図

1)〔〕H-8450処理装置にはディスク制

御装置を4台,ディ スク駆動装置を32

スピントル(三拝殊仕様で8台及び64ス

ピンドル)まで接続できる｡H-8350処

理業;‾F=二はディ スク制御装置を4千丁,

霊霊注:

BJMPX(ブロックマ

ルチプレクサチャネ

ル)1チャネルにつき1
～4台のディスク制御
装置が接続できる(但
+,H一朗50につし､て

3台以上の接続は,特

殊仕様放いである)｡

ディ スク駆動装置を32スピンドルまで

接続することができる｡大谷量ディ ス

ク装置を使用するHITAC8350/8450シ

ステムには,システム プログラムとし

てEDOSMSOが使用される｡

HITAC 8250システムには,ディ ス

クチャネルを介して拍二様ディスク駆動

装置を4スピンド/レ(岬設トランクを

付けたときは8ス､ピンドル)まで接続

できる｡システム プログラムとしては

NDOSが使用きれる｡

(日立製作㍉斤 コンピュータ第一---一三ii業耶)

日立アルミニウム用高速バランス形

フライング シヤー
数多い鉄鋼･非鉄余席製品小､蒔枇

弓払iT-は地溝コイル状の′箭鋼から100m/

min稚性の速度で連続切断されている｡

その-りJ断にはフライング シヤーが使用

きれ,椎葉貞としてはドラム形とj‾ご託動形

.とに大別される｡取扱い上の簡他作と
良好な切断面形二状及び低切断音などが

認めJフれ,揺動形フライング シヤーが

Jj_こく普及しているが,構造上切断最高

速性にi睨界があり,生産量の増大及び

コスト低減の観′串こから,ユーザーより

そク〕高速化が強く安望されていた｡

日立製作所は,国権1号ドラム形シ

ヤーを発表して以来20il二,その鵜礎技

術を仏に新分野に進山の意L窒Ⅰを固め,

状礎解析から試作研究を経て,睡了期的

な1丹｢′ヒカ消去装道(PAT)を開発し,

才こた動形フライング シヤ【においては初

の姑島越性240m/minのテストに成功

した｡本ンヤ【は,高速件のみならず

耐久性にも飛躍的に向_Lし,短期間に

漕過鋼用として3千丁の製品を製作,納

人Lてきたが,このほどアルミニウム
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用のフライング シヤーが稼動に入った

ので,以‾卜にその概要を招介する(図

1)｡

l.主な仕様

主な仕様は表1に示すとおりである｡

2.主な特長

(1)高速化の妨げの拉大要囚である慣

性力を低減するために,上下刃物ホル

ダの重量を至軽減する設計を一抹用した｡

(2)遠心力を九b用した偶作ブJ消却装置

を備え,駆動系には変動動力が伝達さ

れぬ機構とした｡

(3)主駆動軸,同調機椛のコネクティ

ング ロ､ソドの軸受に,従来のプレⅦン

ベアリングに代えころがり軸′受を採用

し,円滑且つ長期にわたる高精度を維

持できる｡

(4)上下刃∠物ホルダ間に,エアク･ソシ

ョンを才采川,努断時の衝撃力を緩和す

るとともに,設定ギャップを保つ｡

(5)上‾卜刃物の摺勅面に,特殊ガイド

を設け,瑞に一一定のギャップを保持さ

せて,ギャップ調整を容易にしてし､る｡

(6)駆動装置の主要l朴中には,パソク

ラッシ消却装置を設け,願書の防止と

歯車の耐久性を図っている｡

(日_立J如作I叶 機`【一昆第 ヰこ部)

表l 日立アルミニウム用高速バランス

形フライング シヤー仕様

項 目 仕 様

取扱材料

板 J享

森 幅

ライン速度

切断長 さ

Al及びAl合金

0.l､-0,8mm

200--l′000mm

max.180m/mlr1

400一-2′000mm

声
l零■

碧還鞭

書ト

J頑転軒＼メヽ
区】l 日立アルミ

き盲 加

も巌

ウム用高速/ヾランス

形フライング シヤー
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日立溶接ヒュームクリーナ(手溶接用)
最近の公害問題と関連して,i容積時

に発生するヒュームのオペレータに与

える影響など作業環境の改善が問題と

なっている｡

本装置はこれに対処して開発された

もので,動力源に圧縮空気を用いた日

立製作所独自のエジュクタ方式をj采用,

ヒュームを発生源から直接【吸引,高性

能フィルタでろ過して排出する装置で

ある｡特に超小形軽量(約5kg)の国

産初のポータブル タイプなので,空気

源のあるところならどこへでも自由に

移動でき,問題になっている狭い場所

での作業環境改善が手軽に行なえる

(図1)｡

1.主な仕様

主な仕様は表1に示すとおr)である｡

2.主な特長

(1)局部吸引と高性能フィルタによる

日立独自の構成でヒューム【吸引効率は

85%以上｡

(2)高性能特殊フィルタは円筒状で表

面積が大きく,寿命が長い｡更にフィ

ルタはカセット式なので掃除がしやす

い｡

(3)吸引フードは磁石付きなので,作

業位置に合わせて自由に変えられ,フ

ードも良いので吸引効果は抜群｡

(4)独特なサイレンサを内蔵し,エジ

ュクタの騒音をシャットアウト｡

(5)動力源が圧縮空気のため,ケーブ

ル類の断線,漏電の危険もなく取扱い

簡単で現場向きである｡

(日立製作所 商品事業部)

功

図】 日立溶接ヒュームクリーナ(手溶

接用)

表l 日立溶接ヒュームクリーナ(手溶接用)仕様

項 目 仕 様

形 式 WF-301E

動 力 圧縮 エア(5-､一了kg/cmニリ
エ ア 消 費量 約 0.5mニソm川

口及 引 効 率 約85%(下向すみ肉溶接)

ろ 過 効 率 約95%以上

フ ィ ノレ ク カセット式紙フィルタ

構 造 アルミニウム製2分割形(取っ手脚付)

寸 法 260≠×長さ410mm

重 里 約5kg

8及 引 フ ー ド 幅570×奥行50x高さ100(mm)

日立OV形モートルポンプの新シリーズ化

ビルの給水用及びク【リング タワー

用などに止ごく使用されている[†立モー

トルポンプについて,鋼板製モートル

を採用するとともに,保守が容易なよ

うに設計改良を行なし-,新シリーズ化

した｡

1.主な特長

(1)モⅥトルとポンプが一体化されて

いるため,心出し作業が不要であり据

付,保守が簡単である｡

(2)開放形2極,4極用1.5kW,2.2kW

及び全閉形4極用0.4kW,0.75kW用

モートル部分は,モートルわくを従来

の鋳造品から鋼板製に変更し,生産性

を上げるとともに′ト形,軽量化を図っ

た｡

(3)ブラケットのイ故底的な標準化を図

るとともに,ブラケットの窓を大きく

し,グランド部のパッキン交換作業を

容易にするとともに鋳造性の良い形状

と した｡

(4)カクパッキンは従来の木綿グラフ

表l 日立0V形モートルポンプ仕様

Ⅰ頁 目 仕 様

口径

吐出し量

全揚程

匝]転数

40-､100mm

0.トーl.25m:ソmln

5､3l.5m

2極及び4極

.耐トか+⊥適
2極開放形

4極開放形

4極全閉形

用 ;夜 質

卜5,2.2kW

O.4､2.2kW

0.4,0.75kW

温度0､1000c清水

アイト パッキンから耐熱性,潤子皆の良

いアスベスト成形パッキンに変更し,

耐久性を柑した｡

(5)モートル部ポンプ側軸受部構造に

ついては,従来に比べ防水効果を良く

しカク パッキンよりの水i届れがモート

ル内へ浸入し,ベアリング異常音など

,き

ぎ驚

図l 日立0V形モートルポンフ

のトラブル発生をド方▼l卜するように二二重

l坊水柑主造とした｡

2.主な仕様及び外観

上な仕様は,表1に,外観は図1に

ホすとおりである｡

(臼上二;多望作所 商品+主菜部)
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通勤電車用日立屋根上集中式冷房装置

日立屋根上集中式冷房装置は昭和43

車に開発以来,巨l鉄,私鉄の特急,急行

豆車用のほか,通勤電卓用としても車

両の構造及び1吏用面に多くの利点をも

つため,多数量産納入してきた｡今回,

私鉄各社向け通勤電卓用標準機種につ

一､て,地下駅乗り入れを考慮して,車
叶騒音の低下を図るとともに従来形よ

r)も更に保守に便利な構造の改良形を

詞発し,既に今シーズンより稼動を開

始している｡本機は取付部の寸法を従

宋のFTUR-550-206形と共通にして,

車両への取付けの互換性を有している｡

1.主な特長

1)低騒音

毛外側フアンの仕様変更と,案内側

フ7ンの改良とにより大】1】副二騒音†氏i成

を図った(従来形と比較して車外で約

8dB､車内で約3dB低i械)｡

2)保守答易

i令房装置各部の点検及びく三内外熱交

換器の洗浄･をほじめとする各部のi古村

乍業が,装置を車両に取り付けたまま

の状態でできるように考慮してある｡

(3)不燃対策

装置各部の非金属材料は,すべて交

通安全公害研究所の試験で難燃性,又

は不燃性に合格した材料を使用してい

る｡

(4)新鮮外気の導入

車内換気のための新鮮外気のⅠ投入れ

口が冷房装置に設けてあr),可動ダン

パにより風量を調節できる｡

2.主な仕様

主な仕様は表1に示すとおりである｡

(日立製作所 機電第二事業本部)

〟‥琶′′ノ

表l 通勤電車用日立屋根上集中式冷房装

置仕様

項 目 仕 様

形 式 FTUR-55D-209

冷房能力 40′000kcaけh(標準条件時)

全 入 力

重 量

外形寸法

電 源

約26kW(標準条件時)

約850kg

長さ 4′280×幅l.780×

高さ 375(mm)(屋根上)

AC ZOOV,3≠,60Hz

冷 媒 巳 R-22

冷却風量 lZOmコ/m=1

"
｢
-
-
1
ト
L
レ

應図l

通勤電

車用日立屋根

上集中式冷房

装置(FTUR-

550-209形ユ

ニットクーラ)

高信頼･性日立けい光ランプ
｢サンラインスーパー+
けい光ランプは,昨今のエネルギー

危機による電力問題から,効率の高い

告エネルギー光源とLて改めてその憧

れた性能が見直されている｡

今回開発したけし､光ランプ｢サンラ

インスーパー+は,高効率に加えて寿

命の信相性の叩カロなどの特艮を備えた

もので,新しい製j宣方法により業界初

の量産化に成功したものである｡

l.構 造

新形けい光ランプは,合金ケッタを

屯梅周囲に取り付け,管内の不純か1ス

のi古浄化を行ない,二れに伴う新しい

製造方法の採用によ り封入ガスの;別御

を可能ならLめたものである｡その構

造を従来品と比較して図1にホすハ

2.主な年寺長

(1)従来のけい光ランプ(ロマ二製品)

と比べ寿命のばらつきが半i成し,･乍j勺

寿命時間が20%増加した｡また,口金

ピンの接触性改善を行なうなど寿命の

106

信束削生が神川口した｡

(2)けい光体塗隠の改良などにより点

灯中の発光出力の低一卜が少なくなり,

寿命が良くなったため,図2に示すよ

うに寿命までの総光量(ルーノンアワ

電極 合金ケッタ

ガラス管

(内面けい光体塗着)

-一口金一--

(a)従来形日立けい光ランプ

図l 構造上ヒ車交

(b)｢サンラインスーパー+

表l 主な仕様(40W,ラビッドスタwト形)

ー)が30%増加した(当社比)｡

(3)従って,使用中長時制にわたり経

済性が維持され,保守管理も容易とな

る｡

(日立製作所 照明事業部)

3,500

3,000

長2,500

搬2伽0

‡R
1,500

FLR--40S･W

｢サンラインスーパー+

従来ランプ(日立製晶)

0 2 4 6 8 10 12

点灯時間(×1,000時間)

図2 光束働程特性

‾＼

＼
＼
＼
､ イ士 様 色 別 大きさ 管 径 長 さ 口 金 匝]絡電圧 ランプ電充 初光束

形 式
､＼

(W) (mm) (mm) (∨) (mA) (lm)

FJR-40S･W/M-S

FJR-40S･D/M-S

白色

l壷魂畠

40 32

い′-98
l′′

G13

/

230

】

415

1

3′200

2,850




