
日立評論 VOL.引 No.9(1979-9)683

油圧圧下鶉御装置"HYROP-F”

近年需要の高い,圧延機用油圧庄下

取り御装置について,従来形に比べ,オ

プション機能を備えた標準化,高性能

化を進めていたが,今回その1号機を

完成し納入した(図1)｡この装置は,

庄下位置に磁気式スケールを使用し,

1/`m単位で検出,制御可能であr),高

ノ冶恥ふ

図l 油圧圧下制御装置``HYROP-F''

表l 主な仕様

区 分 項 目 仕 様

位置検出部

検 出 器 磁気式スケール

分 解 能 l〟m,2J▲m,5/′m,10/Jmから選択

追 従 速 度 100m/min

位置制御部

圧 下 手彙 作 3ノッチ切替可

レベリング操作 中央固定両側レベリング方式

零 調 ワンタッチプリセット方式

最大制御範囲 65～655mm(分解能による｡)

制御性能
位置決め精度 ±2.5JJm(分解能l〟m時)

周)虚数特性 25-30Hz(配管長による｡)

精度,高速応答を要求される油圧庄下

機構にマッチしたものである｡圧延材

料のかみ込み,かみ放し時の急激な庄

下位置変化にも対応でき,コールドミ

ル,センジマミルだけでなく,ホット

ストリ ップミルヘも適用できる｡

1.主な特長

(1)位置検出は,用途ごとにその最小

単位を1～10JJmまで選択可能であり,

応用範囲が広い｡

(2)高速演算,差庄補償,位相補償な

どによr),庄下制御系が高速化された｡

(3)大形プリント板化,IC化により信

頼性,保守性が良い｡

(4)圧下位置の急激な変化,及び庄下

速度の広い範囲をカバーできる｡

(5)自動位置決め制御(APC),ミル

剛性制御(MMC)など豊富なオプショ

ン機能が完備きれ,計算機とのインタ

フェースが可能である｡

(6)テストツール,シミュレーション

ツールが完備しており,故障診断が容

易となっている｡

2.主な仕様

主な仕様を表lに示す｡

(日立製作所 機電事業本部)

日立電縫 管製造

日立製作所では新企画になる電縫鋼

管製造設備を,丸一鋼管株式会社堺工

場に納入し,好調に稼動中である(図1)｡

ニの設備は,軟鋼帯鋼を素材として,

各穐寸法の丸鋼管･角形鋼管及び某巨形

鋼管を製造する設備で,帯鋼の巻出し

に始まり,ループカー,エッジスカー

フイング,成形ロールスタンド,フラ

イングコールドソー及び精埠設イ痛から

構成され,高生産性,保守作業の容易

化,製品品質の向上などのニ【ズにこ

一
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図l 電棒鋼管製造設備の稼動状況

たえた数々の新技術を採用したもので

ある｡

1.主な特長

(1)パイプサイズ替えの際のロール交

換は,中間ベースごとのスタンド組替

方式を採用し,組昔時間を大幅に短縮

(従来4～8時間,今回約30分)し,こ

れにより稼動率の大幅向上を図った｡

(2)コールドソーの走行駆動方式に直

流ディジタルサⅥボ(DDS)方式を採用

し,切断精度と歩どまりの向上を図った｡

(3)コールドソーのブレード交換作業

は,電縫鋼管製造設備の稼動率に影響

を与える重要なポイントであるが,こ

の設備では,日立製作所が開発した新

ブレード交換装置を採用し,交換時間

を大幅に短縮した｡

2.主な仕様

主な仕様を表1に示す｡

(日立製作所 機電事業本部)

表l 電縫鋼管製造設備の仕様

項 目 仕 様

設備の形式 水平成形式

取扱材料 熟間圧延及び冷間圧延後の軟鋼スリットコイル

板 厚 2.3～9.53mm

成晶寸法

丸管:≠60.5～≠】68mm

角形管:□50～□125mm

実巨形管:40×60～IOOX175mm

造管速度 10～70m/min

ウエルダ 高周波抵抗i容接

切 断 機 フライングコールドソー
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高矯正精度厚板用コールドレベラ

日立製作所は,このたび焼鈍後のス

テンレス鋼厚板をi合間で高精度矯正す

る厚板用コールドレベラを,鹿島日本

ステンレス株式会社に納入した｡この

レベラは矯正理論に基づき新しく開発

された庄下方式を採用したもので,実際

の操業で高精度の矯正能力を立証した｡

1.主な特長

(1)K形圧下(入,出側漸開,中央部

平行圧下)方式により,人側の材料の

かみ込み,出側でのそり修正を容易に

し,また中央部で強圧下を行なうので,

矯正精度が極めて良好である｡

(2)小径の矯正ローラを,バックアッ

プローラで強固に支持することにより,

矯正可能な板厚範囲が広くとれる｡

(3)径差矯正ローラを採用し,ローラ

と矯正材のスリップを最小に抑えると

ともに,駆動系の循環動力の減少を図

ることにより,製品の表面品質の向上,

矯正ローラの寿命延長及び駆動系の強

度向上が可能となった｡

(4)製品表面へのスケールのかみ込み

表l 主な仕様

図I K形庄下4段バックアップ式厚板用コールドレベラ

防止のため,特殊なバックアップロー

ラの配置を採用し,またスケールも回

収する方式により,スケールによる製

品品質の低下を防止した｡

(5)ローラアセンブリ姐替方式の採用

により,組春作業が極めて容易である｡

2.主な仕様

主な仕様を表1に示す｡

(日立製作所 機電事業本部)

項 目 仕 様

形 式

取扱材料

K形庄下4段バックアップ式

(入,出側漸開･中央部平行圧下)

ステンレス鋼(♯300,400系)
板 J亨 4--･25mm

板 幅 l′000～3.400mm

矯正速度 5,10,15m/min(3段切換)

矯正荷重 Max.2′000t

矯正ローラ 直径2DOmmX長さ3′了00mm:9本

/ヾックアップローラ 直径2柑mmX長さ240mm:90本

主駆動電動機 AC75kWl′000rpm:l台

主圧下電動々幾 ACllkW 75rpm:】台

単独圧下電動機 AC3.7kW150｢pm:3台
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天然ガスギャザリング用圧縮機

鉄道車両用雪分離装置

列車位置検知用交差誘導線
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洪水情報システム

福島市中央卸売市場のテレビ管理システムを見る

ファクシミリーネットワーク

子息凰暖房機

円上寺潟排水路
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