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図l 継目なし鋼管圧延制御システムの構成

'70年代の後半は,産業とプラント部門では,オイルショックの直接的な

打撃からの回復過程期であった｡'80年代の第1年を,オイルショックによ

る経済的価値某準の転換に基づいた,新しい展望の年としたい,という念

願をほぼ実現することができた｡すなわち,省エネルギー,高効率,省資

源,エレクトロニクス化,新技術などの社会的ニーズをてことして,伝統的

産業分野である産業とプラント部門は再生の機会をつかみ得た年と言える｡

まず電機･制御部門では,鉄鋼業界の高付加価値製品の創出という要望

を背景とし,省エネルギーと歩どまr)向上を目的とした中径シームレスパ

イプミルのコンビュ【タ制御システムを完成し,この分野での独占的地位

を確かめ,従来ともすれば等閑視されるきらいのあった鉄鋼ラインものへ

の計算機制御の導入や睨直‡充機化が図られた｡株式会社朝日新聞社向け

HIDIC 80E二重系を中核とする大/ト50台のコンピュータネットワ【クから

成る新聞製作工程管理システムは,'80年代での制御用計算機の新しい適用

分野を象徴する｡PWM方式インバータの制御匝】路にカスタムLSIを使用L

た新シリーズの完成は,マイクロエレクトロニクスのパワーエレクトロニ

クスとの結合の成果の現われであり,今後の展開が期待される｡

産業機器部門では,省エネルギー,歩どまり｢占J卜をてことLて｢HC-ミ

ル+が鉄鋼から非鉄金ノ試分野にまでますます適用範囲を拡人し,威力を発揮

しつつある｡製鉄プロセスの革新を遂行中のロータリキャスタは,省エネ

ルギーの大幅な達成と直接圧延方式実現への蛙t望を開く実績を挙げること

ができた｡また,連続亜鉛めっき設備では,従来の制限速度を破る高速化

を実現した｡

化学プラント部門では,'80年代での繁栄を期待させる新しいプロセス技

術の開発が精力的に行なわれた｡新エネルギー開発という国家的要請にこ

たえる石炭ガス化,重質才由分解,都市ごみ乾留分解などの基礎技術開発を

完了し,その中核反応装置に流動層を共通技術として適用している｡また,

極低i足技術の工業化の基礎をなすヘリウム液化冷i束装置に,100J/hの大容

量化と純国産化を実現した｡エネルギー転換の一つをなすLNG利用での寒

冷の有効利用を図るため,i毎水とLNGを直接高圧接触させたLNG寒冷利用

海水淡水化装置の研究開発に着手したのはユニークな試みである｡

マイクロコンピュータ装備による機能向上,高付加価値化をねらったも

のとしてマイクロコンピュータ自走運搬車,微生物の活性特性を取り込ん

だマイクロコンピュータ制御培養槽,システム全体をマイクロコンピュー

タ制御化した半自動アーク1容接機,同じく′卜形高性能自動倉J事｢HIPICシス

テム+などがある｡

産業機械のパッケージ化はますます人形化し,天然ガス圧縮機など大谷量

プロセス圧縮機にも適用された｡また記録的大容量の省エネルギー化7,000

冷i束トンターボ冷i束機の完成を見た｡今後の新しい巾場開拓形の製品とL

て,高出力レーザの開発完成,ユニークな電磁超音波探傷装置の開発,く

ら形溶才妾ロボットの商品化などが挙げられる｡
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電機･制笹口
継目なし会同管制御システムを完成

川崎製鉄株式会社知多製造所納め中

径継目なし鋼管ミルの制御システムを

このほど完成Lた｡システム構成は匡11

に示すようにHIDIC80×1台とHIDIC

O8EXl千言から成り,HIDIC 80が情報

処玉里及び'仝J+三延機のミルコントロール

を,HIDIC O8Eが肉厚帯り御グ)A G C

(Automatic Gain Control)を′受け持っ

ている｡)AGCの制御‾方式は,鋼材土毒

手方向各カのfふ主.度と斜朋貴から釦川イ各点

の変形一眠杭を計算し,それとJt延中の

主止起電動機のトルクから圧延中の管

丁字三夫城内量を計算し,管長手方IhJグ)目

]漂i域内一芸(あご〕かじめプラグミル素管寸

法情報から計算しておく｡))に-一致する

ように,Jt‾ドイ立置F別御を圧延巾に実行

する｡また,プラグミル最終パス鋼管

長さをリーラにフィードフォワ【卜し

て精度の良い制御に成功Lた｡

連続式加熱炉の最適燃焼制御

システム

H立製作所は,鋼材を加熱する多′許

式加Ⅰ熱炉の燃焼制御システムを日本鋼

管株式会社と共同して開発した(図2)｡

本システムは加熱炉と托三延機の操業計

匝什吉報と操業ご状態情報に基づいて,燃

料消費量を最小にする鋼材加熱曲線を

決定する｡一方,熱伝導方程式から鋼

汁7温度を計算し,この鋼片i且度が一定
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時間後に昇i且曲線に近づくように炉温

設定値,又は燃料設定値を予i則制御す

る｡本システムは日立制御用計算機HI-

DIC80を中心に構成したもので,ほぼ

完全な自動運転を実現している｡温片

と冷片がi昆二在しているような操業も可

能であり,更に,突発的な操業変更や

操業停止が発生した場合にも,オペレ

ータとの会話により最適な操業二状態に

速やかに移行できる｡

No.2CA+(連続焼鈍ライン)
電気晶の完成

昭和55年6月に試運転を完了し,現

在順調に稼動している｡設備の概略を

図3に,ライン仕様を表=二示す｡特

長は下記のとおりである｡
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図3 No.2CA+概略機械構成図
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図2 連続式加熱炉の最適燃焼制御システム

(1)入･出側のタイト化

入･出側設備の加減速時あるし､は停

止中にNo.1,2ルーバの上昇,下降に

起因する張力変動が,炉内の張力に影

響を与えないよう従来設備では,No.2

BR(ブライドル)の後及びNo.3BRの前

にフリーループを設けている｡今回シ

ミュレーションを行ない,張力変動が

許容値以内に入ることを確認し,フリー

表l ライン仕様

項 目 仕 様

材 料 ブリキ用厚板及び一般冷延鋼板

板 厚 0.15へ･l.2mm

板 幅 457～l′300mm(l′460mm)

コイル重量
(最大)

2l′000kg

ライ ン

速 度

0.7mm厚未満
入･出側:700mpm

中 央:600mpm

0.7mmJ享以上
入･出側:250mpm

中 央:220mpm
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鵬山MBR

均

熱

帯

第
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炉
鵬m

第
二
冷
却
帯

第
三
冷
却
帯

SC3

○ ○

(∠【托NO↑j一R仙丁脚帥

l
l

_+

ループをやめタイト化してし､る｡その

結果,入･出側計2セットのBRが省略可

能となり設備費の低減が図れた｡

(2)ATR(自動張力制御)の適用

炉内5セクション及び入･出側TD

(テンションデバイス)の計7ループに

ATRを適用し,炉セクションの加減速

時の張力変動の低減化及び入･出側か

ら炉セクションへの張力変動の影響を

カットしている｡

(3)炉ヘルパーロールへのPWM(パル

ス幅変調)方式AVAF(可変電圧,可変

周i度数インバータ)の適用

ヘルパーロール駆動用として従来の

直子充電動機に替え｢交i充電動機とし,メ

ンテナンスフリー化を図っている｡ヘル

パーロールはAVAFによる垂下特性付

各個ASR(自動速度制御)で制御され,

全体としては前述のように各炉単位で

ATRを行なっている｡
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グローバルメモリ

注:略語説明
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･荷造り制御
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･端数造り監視制御

ST

積 込

･配車スケジュール
作成

･積込カート制御

･トラック発着車制御

工 業 用 テ レ ビ ジ ョ ン モ ニ

図4 新聞製作工程管理システム全体構成

図5 マイクロコンピュータ及びLSl制御

インバータ``HFC-10A(3.7kW用)

新聞製作工程管理システム

の開発

朝日新聞東京本社新社屋にHIDIC

60Eの二重系を中核とし,大ノト50千丁の

コンピュータネットワークを構成する

新聞製作工程管理システムを納入し,

昭和55年9月から稼動を開始Lた｡

本システムは,紙面製作から発送ま

での新聞製作工程管理に必要な情報を

収集し,漢字表示やパーグラフ表示に

変換して,各所に設けられた80千丁のカ

ラーテレビジョ ンモニタのチャネル切

換で必要な情報が得られる情報管理の

機能と,カウンタスタッカ,積込コン

ベヤなどの自動化機器の制御機能が一

元管理されている｡また,本システム

の機能,構成は匡14に示すとおりで,シ

ステムの設計製作に際しては高信頼化

を実現するために,キーコンポーネン

トはすべて二重化し,データ伝送路に

もデータフリーウェイの三重ル】プを

採用するとともに,ソフトウェアによ

るマルチシステム切換えと している

(バックアップ計算機への切換時間1

秒以下)｡
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図6 DCM可変速制

御ユニット(PWM方

式)

本システムの完成により,新聞製作

工科三の省力化,作業管理精度の向上,

新開発行のスピードアップなどが実現

される｡

マイクロコンピュータ及び

LS情u準ロインバータの完成

イ ンバータによる交丁充電動機♂)可変

速制御は,省エネルギー,省力化の見

地からますますi主目を集めており,特

に装置の小形軽量化,イ氏価格化,高機

能化に対する要求が強まっている｡こ

れに応じて,マイクロコンピュータ及

び専用に設計されたLSIを搭載し,更

にパワー部を絶縁形モジュールとした

集積形インバータを開発し,1～10kVA

をシリーズ化した(図5)｡

本シリーズの主な特長は,

(1)集積部品の採用により高信頼性,

小形軽量(約-を)化した｡

(2)不等PWM(パルス幅変調)制御の

ため,従来のPWM制御に比べ電動機

の効率が高く振動が少ない｡

(3)電動機,半導体などの保護が確実

㌻脊
甘

にでき,ソフトウェアの変更によr)高

効率運転制御,発電制動などの機能を

付加できる｡

小容量DCM可変速制御装置

鉄鋼,一般産業用小容量直i充電動機

の可変速制御装置として,電力変換素

子にパワートランジスタを使用した

PWM(パルス幅変調)方式の新シリー

ズを開発し,量産体制を確立した｡新

シリーズは,従来のサイリスタレオナー

ドシり【ズ(HILECTOL,ACYCLOL)

の小容量機椎としてシリーズ展開を図

ったものである(図6)｡

新シリーズの特長を次に述べる｡

(1)高性能(PWM方式を採用し,広

い制御範囲,高応答をもつ｡),(2)機能

集約形(1ユニット内に主回路,界磁回

路及び制御回路を収納｡),(3)経済形

(1キユーピクルに3～4ユニット収納

可能で,据付面積の縮i成を図った｡),

(4)保守性の向上(故障表示,調整機能

を一箇所に集約,フロントアクセス構

造｡)
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図7 輸送中の世界最大級電動機

/

ポンプテスト用世界最大級電動

機及び制御装置の納入

米国バイロン･ジャクソン社内けに

ポンプ試験設備用として25,000HP巻線

形誘導電動機と速度制御装置を納人L

た｡本電動機は高速機としては記録的

大谷量機で,主な仕様は他力通風形,

四梅,6.6kV,60Hzで,冷却ユニット

を装備L,また専用ペースを設けて移

設が容易にできるようにしてある(図7)｡

f別御装置は,滑り調整器による50～

100%速度制御が可能で,各速度での

ポンプ入力が高精度でi則走できるよう

になっている｡本設備は,原十力発電

設備の大形化に伴うポンプの大容量化

と,試験精度(特に効率)向上の要求に

対し,電動機駆動方式の制御性と信頼

件の高さでこたえたものである｡

小形一般自動機械用プログラマ

ブルコントローラの完成

小形一般自動機寸戒のプログラマブル

コントローラとして,リ レーシンボル

方式のA-250(図8)と工程歩進方式の

S-32の2機種を完成した｡

A-250は,リレー回路演算ばかりで

なく算術演算も可能であり,更に新し

区18 プログラマブル

コントローラA-250の

外観〔基本ユニット:

幅400×奥行165×高さ

365(mm),増設ユニット

:幅400×奥行165×高

さ179(mm)〕

ー
㍑

㌘壬･叫‡ふ芦･ト‡ふ
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図9 分散設置形多重信号伝送装置｢STC

シリーズ+(製品右端は端子台形コネクタを

付けた状態)

図10 工場完成した400kVA,CVCF

い入出力方式の･採用により,大幅な小

形化はもとより従来個々に固定されて

いた内外入出プJ,タイマ,カウンタ,

停電記憶エリアの自由な割付を可能と

Lてある｡またS-32では,小形なから

も単なる工程歩進形ではなく,∴つの

工程の並列処+哩という高い機能をもち,

更にプログラム管理の向_Lのために,

オ】ディオカセットテープへの記鎚,

再生を可能にしている｡

いずれも,従来コスト的にも規格帥勺

にも対象となりにくかった小形一般自

動機械の制御に対し,十分適合する製

品である｡

分散設置形多重信号伝送装置

｢STCシリーズ+の開発

一般産業用信号伝送装置として,′ト

規模分散設置を可能としたSTC(Seri-

alSi卯alTransInission Connector)

シリーズを開発した(図9)｡本装置は

回線のシリアル接続が可能で,8′たご

との増設ができ,1L叫線当たり最大32点

の入出力信号を取り扱うことができる｡

主な特長は,(1)入出力信号が絶縁で

き,入出力レベルが100V以上なので現

場機器と直結できること,(2)入出力が

端子≠丁接糸たのため配線か容易であるこ

と,(3)多畢信号伝送なので田己線工数が

低i械できること,(4)シーケンサ,コン

ビュ【タのリモ【卜入出力装置として

適用できること,(5)伝送のエラーチェ

ック機能により,高信束則り三データ伝送

が可能であること,(6)コンパクト〔帖

75×奥行190×高さ310(mm)〕なこと,

である｡

東京大学大型計算機センター納め

400kVA,CVCFの完成

日立静止形無停電電源装置"HIVER-

TER-3400''シり【ズの単機容量記鎚品

とし400kVA,CVCF(無停電走電圧･

岩間波電源装置)を完成し,東京大学大

町壬計算機センターに納入した(図10)｡

この装置は,日立超大形コンビュ【

タHITAC M-200Hの電盲原として使用さ

れる｡CVCFとして単機容量400kVAの

大谷呈機であり,椎々の確認テストを

経て製作され,高信頼性が確保されて

いる｡

主な仕様を次に述べる｡

(1)定格出力:400kVA

(2)出力電圧:200V

(3)出力周波数:50Hz,三相3線式
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図12 新形電磁開閉器

｢パワーアップEシリーズ+

区Il1 5.5kW全閉外扇形四極モートル

節電形低騒音モートル

｢EXシリーズ+の完成

モートルは産業用電力の大半を消費

しており,近年モートルの省エネルギ

ー化に対する要求が大きく
なりつつあ

る｡この要求にこたえる製品群の一環

として,今回｢節電形低騒音モートル+

を開発し,0.2～132kW全閉外扇形4極

をシリーズ化した(図1=｡

主な特長を次に述べる｡

(1)標準モートルに対して平均20%の

手員失低減を行なっており,運転効率か

｢旨い｡

(2)標準モートルに対して平均5dB(A)

の騒音低i成を行なっており,イ氏騒音で

ある｡

(3)標準モートルと同一寸法で取付け

に互換性がある｡

26

(4)さ占.L度卜舛が低く,長寿命で信相性

か高い｡

新形電磁開閉器｢′ヾワーアップ

Eシリーズ+の完成

近年,制御器具である電磁開閉器へ

のニーズとして,小形,軽量,信相性

はもとより,使いやすさと保守一た検の

容易化が叫ばれてきている｡今回,昭

和53年度の小形オ幾程の新形化に引き続

き,これらのニーズを盛り込み,｢パワ

ーアッフ■‾Eシリーズ+と名付けてシリ

ーズ化した(匡112)｡

主な特長を二大に述べる｡

(1)4～600形まで19機種をワンモータ

ワンスイ ッチで品ぞろえした｡

(2)小形,軽量化により取付スペースを

40%減,垂■量を50%i成(従来比)とした｡

(3)ハイリンク構造により,盤衝撃を

更に小さく改良した｡

(4)鶴しい接点点検と交換,ボルト士里

込端iイーによる端しい配線作業など,特

許技術を駆使した数々の特長を具現化

した｡

(5)コイル入力の省エネルギー化を30%

低減(従来比)した｡

産業用機器･生産設備
各分野で威力を発ま軍する
"HC-MlJ+”

"HC-MILL''はその威力が,品質及び

歩どまl)の向上,更に省エネルギーな

どで高く評価され,適用範囲もぅ扶鋼か

ら非鉄分野ノ＼拡大し,現在38台(30設

備i)の′乏i主を数えるに至った｡

調質圧延への適用1号機であるブラ

ジル国ウジミナス蟄圭鉄所向け調質圧延

ヰ幾は昭和55年稼動を開始したが,製品

形状の大幅な改善,薄物調質圧延の実

現,‾虹にケイ素鋼調質圧延でのパス回

数のi成少と,そのもっている威力を遺

憾なく発揮し,ブラジル圧延業界にセ

ンセーションを巻き起二している｡

非鉄分野でレト形機での実績が認めら

れ,胴長1,420mmの伸銅及び胴長2,240mm

のアルミ冷間圧延機を′受注し,現在鋭

意製作中である｡多品種かつ板幅板厚

範岡の広い非鉄金属圧延では,`-HC-

MILL”の柔軟な適応惟が製品品質はも

とより,作業能率の向_Lに寄与する点

に大きな期待が寄せられている｡
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匡l【3 画期的な高速毒寿造を実現したロータリキャスタ

凄

図14 連続亜舎合めっき設備

ロータリキャスタによる

省エネルギー

鋼用連続鋳造設備として画期的な高

速鋳造を実現したロータリキャスタを

昭和54年に引き続き2号機を徳山工紫

株式会祉に納入した(図13)｡本設備の

特長は1号機と比較して,

(1)多連連続鋳造グ)採用

電炉操業とのマッチング,長時間鋳

造に対する各種信栢性12り上などにより

稼動率を画期的に高め,生産能力は2.5

万t/月･ストランドである｡

(2)熱片装入の実施

切断した鋳片をそのまま加熱炉に装

入し,12万kcal/tの省エネルギーが可

能である｡

本設備は,工場配置の制約により熱

1与一装入方式としたが,今後の長崎一別連

続操業及び直接圧延方式実現への期待

をいっそう強固なものとした｡

連続亜鉛めっき設備の高∫性能イヒ

溶融連続唖釘‡めっき設備では,なお

し､っそうの高速化,省エネルギー及び

省資源化の必要性が高まっている｡従

来,めっき速度の高速化を図る場合に

は,ストり､ソプの振動が大きくなるた

め,めっき厚みの不均一あるいはドロス

(酸化亜鉛)が急激に増加するなどによ

り,200m/min以下の処理速度に制限さ

れていた｡このため,高速化時にはめっ

き厚み制御部でのストリップ振動を抑

図15 工場試験中の21MB--GH形酸素ガス圧送用遠心圧縮機

制する装置の開発が望まれていた｡こ

れに対L非接触形特殊ストリップ振動

防止装置(日新製鋼株式会社と日立の

共同研究｡特許,実用新案をJi願中)

を開発し,めっき部でのストリ ップ振

動振幅を±2mm手芸度以下に抑えること

に成功した(図14)｡本技術の採用によ

リ200m/min以上の高速連続戟締めっき

の見通しが大となり,この実現のため

の計画を進めている｡更に,高速市め

っき,ガスワイビング噴射圧の(氏下に

よる騒音減少など,本技術が果たす役

割は大きく今後の発展が期待される｡

酸素ガス圧送用遠心圧縮機の完成

このたび日カニ製作所は,≠授素オ､ス圧

送用遠心吐三縮機を6≠i完成した｡高純

度･高圧酸素力小スを取り扱う圧縮機は,

酸素ガスに対する非常に厳しい安全性

と長期連続運転に対する信頼性が要求

される｡そのため,本機は従来の酸素

ガス圧送用遠心圧縮機に対して,これ

らの要求を更に向上させるため下記の

モデルチェンジを図った(図15)｡

主な特長を次に述べる｡

(1)圧縮機本体を従来の3ケーシング

構造を2ケーシングとして,安全性･

信頼件を向上させた｡

(2)ガスクーラを,従来のカ､､スインシ

ェル方式に代わりガスインチューブ方

式を採用し,安全性及び保守性を向上

させた｡

なお,本機の完成により更に今後の

酸素ガス圧縮機の需要に応じられるも

のと確信する｡
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図柑 マイクロコンピュータ制御式日立CO2アーク溶接機

新プロフィル

による効果

▲●HtSCREW-

アンローダ開始作動点
(調整可能)

インテグラルアンローダ

による効果

50 100

吐出し空気量比(%)

(a) インテグラルアンローダの節電効果

(b)

図I7(a)新形パッケージ形スクリュー圧縮機｢HISCREWシリーズ+,(b)新形プロフィルと

節電効果

ノヾッケージ形フPロセス用遠′L

圧縮機の完成

このたび日立製作所は,枝二術提携先

のイタリア国ヌーポ･ビニオーネ吐か

らイラク回向け天然オ■スキャサリ ング

用のパ､ソケージ形プロセス遠心仔細i機

10セットを′受i主し,約半数の6セット

を完成した｡

従来の遠心圧縮機は,圧縮機本体,

潤子甘油装置及び車由封油装置をそれぞれ

別体として設置していたか,今回完成

した遠心圧縮機は,それらの機器及び

増速機を一つのタンクベース上に組み

込み,ユーティリティの取合いを一筒

析に集中させるなど,パッケージの特

長を随所に採り入れ,据付面積の縮小,

据付期間の短縮を図っている｡

天然ガス利用が注目されている現在,

この種の圧縮機の需要がますます増大
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するものと期待される｡

図16に,ユニ場で組二§工て中のパlソケー

ジ形遠心圧縮機を示す｡

新形ノヾッケージ形スクリュー

圧縮機｢HISCREWシリーズ+

の開発

近年の省エネルギー化の社会的要請

にこたえるため,新形パッケージ形ス

クリューJ土縮機｢HISCREWシリⅥズ+

として7.5～37kWの7機椎を開発した

〔図17(a)〕｡ヰニシリーズはデザインを一

新し,更に次の特長をもっている｡〕

(1)圧縮機のロータプロフィルには,

おすロータ5校歯,めすロータ6校歯

〔同図(b)〕を採用し,作能を従来よりも

4～9%向上させた｡

(2)容量制御方式としてインテグラル

アンローダ方Jじを採用し,アンロード

特性として,イ氏負荷で使用空気量60%

時には約13%の節電効果がある｡

(3)圧縮機本体をセパレータに内蔵し,

しゃ音効果の良い防音カバーにより7.5

kWで58dB(A)と低騒音である｡

(4)軸′受の適切な選択,配置により寿

命を1万8,000時間と大幅に延長させ,

更に日常メンテナンスが正面扉を開く

だけで容易に行なえる｡

マイクロコンピュータ制篠Pによる

炭酸ガス半自動アーク溶接機

の開発

溶接業界では,作業者不足を背景と

して溶接の自動化が著しく,高性能で

使いやすし､溶接機の開発が望まれてい

る｡

日立‾製作所は,溶接電流･電圧を記

憶再生し,アークを出さずにそれを調

整･確認できるモニタ,CO2/MAGな

どi容積法と消耗電極径の選定に応じた

出力の一元調繁や,ア】ク起動･停止

の最適値制御などの新しい機能を取り

入れ,サイリスタによるi容積機出力電

圧,及び消耗電極送給速度の安定化を

含む仝システムを,マイクロコンピュー

タで制御した使いやすい高機能半自動

アーク溶接機を開発した(匡I18)｡本機

はワーク別の溶接条件を記憶して,作

業能率の向上やi容接品質の安定化,更

に熟練技能者の設定した音容接条件を記



図19 工場試験中の7′000冷凍トンターボ冷凍機

憶して,初心者でもすぐに良好な音容接

ができるなど,音容接合理化に適イナした

ものとなっている｡

省エネルギー形7,000冷凍トン

ターボ冷凍機の開発

近年,地士或冷暖房システムはその経

済性,省エネルギー性,環境保善件及び

安定供給件の観点から広く認められて

きている｡

このたび開発した7,000冷i束トンタ【

ポ冷i束機は,新宿副都心の超高層ビル

群の地域j令房用に使用されるもので,

+二場での全員荷冷i束試験を完了して東

京二瓦斯株式会社へ納入した(図19)｡

本機の特長は,溶接構造3次元羽根

車の採用による圧縮機の高効率化,及

び高性能伝熱管｢サーモエクセル(日立

製作所商品名)+の有効利用による熱交

換器の性能向上などにより,従来比で

全負荷暗7%,50%部分負荷時12%の

省エネルギーを達成した点である｡

本機は地i戎冷房だけでなく大規模工業

用に適した超大容量省エネルギー形タ

ーボ冷i東機であり,?2調用,工業用の

幅広い分野への適用が期待される｡

日立高出力レーザの開発

日立高出力レーザは,二L業用CO2レ

ーザ加工機として各軽金属材料の高速

i容接,切断,特に難削村の切断,局部

的な硬化,(ナ金化などの熱処理が-叶能

で,電子ビーム溶接のように真空にす

る必要がなく,ラ允れ作業にも適用でき

る(匡120)｡

主な特長を次に述べる｡

(1)生産システムへの適用を目標に,

小形,高効率である｡

(2)高出力レーザに適した高速回転タ

ーボブロワを使用している-)

(3)新電極を開発し,ブロワ容量を大

幅に低i成した｡

(4)オス圧力辻占(ナ上ヒ,緒の反射率の最

適化を図った｡

(5)ガス整i充技術の向上,放電電流の

安定化,光学系装置の改良などによる

出力の安定化を閉った｡

図21電磁超音波探傷装

置"MAGCAST”の外観

図20 日立高出力レーザの放電状況

電磁超音波探傷装置"MAGCAST”

の開発

被検査材と電磁的にカップリングし

て超宵波を送′受信し,披検柑の内部欠

陥を検出1する電磁超音波探似装置いMA-

GCAST''(図21)を開発した｡

本方式は従米の圧電素子を利用した

超音波探侮法と異なり,カップリング

剤(水,油など)を使わないドライ探丁話

方式で,表面凹凸,スケールなどのあ

る材料の探悔も可能であり,また,高

子且材にも応用できる｡

標準仕様は,披検柑:常i比銅材(max

lOO皿m厚),欠陥検出能:直径2mm,ポ

ータブル式である｡
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図22(a) 通商産業省工業技術院製品科学研究所納め

二次元振動台

聯野

図22(b)日;本国有鉄道鉄道技術研究所納め盛土振動台

高性能地震シミュレータを完成

このたび日立製作所は,2子iの高作

能地衣シミュレⅦタを完成した｡

主な特長を次に述べる｡

(1)通商産業省工業托術院製品可斗学研

究所納めニニ大元振動缶(fi寸法1.5mX

l.5m,積載荷重1t,最人加速度2,000

Gal)であり,最大100Hzまで力‖振でき

る｡また本体部はベース,JJ口振機を含

めた一一体構造とした〔図22(a)〕｡

(2)日本国有鉄道鉄道技術研究所納め

盛十振動子i

水平1次止で子卜+一法8mX12m,積

載荷重300tグ)大形であるが,最大加速

度400Gal,最大20Hzまでの加振ができ

る｡また子由圧装置には,難燃件の水グ

リコールを使用した〔同凶(b)〕｡

くら形溶接ロボットの完成

1自二径500～1,500mmの母管に,やや′ト

さい枝管が直角に組み合わされてでき

るくら形曲面部を,連続的に多層溶接
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図23 く ら形子容接ロボット

する溶接ロボット(区123)が1こ成した｡

本ロボットの動作原f削ま,｢l_正製作

所の工場と研了己所で協riり研′先の結果確

立きれたもので,位帯情報として5点

だけティーチすれば,脚良,同数,パ

ス数などの数値データにより くJ〕形曲

線をド1動的に満賢し,55パスの溶才安も

連続的に行なえる〔1

本ロボlソトの特昆は,枝管の倒りで

トーチ角度を連続的に変えながJ)往復

し,母腎上に･一層ずつビートを桔み上

げていく ことにある｡また,各パスの

位置は,積層のこ伏子妃により修正するこ

とができる｡

溶接は,超古池･放射線探侮によ1

ても無欠陥である｡

物流.運搬機械･

建設機械
自動倉庫｢HIPICシステム+の開発

自動倉唾普及範囲の拡大に伴い,エ

レクトロニクス化を中心とした小形･

高性能化の必要があり,口立製作所は

高件能日動倉J専 一､HIPIC''(Hitachi

Products andInformation ControI

Systems)を開発Lた｡

本システムの特長を次に述べる｡

(1)スタッカクレー1ンの高速化(最大

200m/min)′ト形化をl頁lリ,制御装置と

して専用ワンボードマイクロコンヒュ

【タを開発した｡

(2)イ言号伝送装置として日立独自の光

空間†云送を開発した｡

(3)自動倉唾の制御管羊里のための専用

マイクロコンピュータ(図24)を開発し,

中･′ト形倉唾への適用を■叶能にした｡

(4)各梓設一右,作業指令に対する音声

入出力装置を開発した｡

(5)コンベヤに代わる臼‾在独自の新形

人出嘩台車を開発した｡

最適設備容量計画手法

"PJANET”の開発

システムの設備容量計匝iプログラム

の良否は,ニ大の三点で決まる｡第一は

システムの現象の解析能力,第二はシ

ステムの条件記述の容易性,第三は多

様な計算出力である｡解析能力として

は,従来のものと異なり,非定常現象

を扱い,各設備の稼動率向上のための

スケンユーーールをも考慮する｡ただし,

物の子太れは設備間の連結関係で,作業

手順の規制は,PERT図で表現(図25参

坤)しており,システムの条件記述に困

難はない｡具体的なシステム計画では不
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(a)

(b)

図26 2.2kWセパレート形冷凍冷蔵ユニット

図24 自動倉庫の制御管理用マイクロコンピュータ

入力データ

(1)作業手順と物の流れ(ネットワーク表現)

(2)各設備能力

(3)作業量(時間変動データ入出荷量)

設備計画計算出力例(自動倉庫の場合)
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図Z5 PLANET(Systems Planning Method by Net＼〟0rk-tyPe Work F10W Model)の入力

データと出力結果例

れ､_曹

可欠な,種々の設備上の前提条件を扱

えるように,汎用的な殻適化手法を開

発Lている(同l宣l参照i)｡これは,物の

i売れまで扱えるようにした拡張PERT/

LOAD手法である｡既に本手法は,自

動倉ノ事,石炭ヤードなどに適用して効

果を挙げている｡

新形冷凍冷蔵ユニットの開発

最近,食品の低音見貯蔵庫用冷凍装置

として,パッケージ化された省力機器

の要求が多くなっており,日､〉二製作所

はこのたび,庫内丁且度-30～＋20℃を

対象とLた2.2kW,3.7kWの空冷セパ

レート形冷i東冷戯ユニット(図26)6機

種を開発した｡

本機の主な特士妄を次に述べる｡

(1)業界初のワンショット配管接続方

式の採用,日動除霜装置の完備及び機

1城:責不安の屋外仕様構造により,工期

の短縮,工事費の軽減を図ると同時に,

冷i束装置の信頼件向上をも図った｡

(2)着霜呈が一定量に達するまで除霜

を行なわない制御機構を備えている(rP

7且用機種)ので,経折運転ができる｡

(3)四方切換弁を用いた独自のホット

ガス除霜方式(中i且用,低音且用)は,外

気iは度による影響が少なく,確実に除

霜が行なえる｡
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図27 ポイント積載中の運搬台車

ポイント運搬台車の完成

このたび日立製作所は,長さ30mX

幅4m,重さ11tグ)レールと枕木とを一

体に組んだ鉄道線路のポイントを運搬

する装置を完成した(図27)｡

従来,ポイントの交換作業はすべて

現地組立を行なっていたが,本装置に

より保線基地で組立完了したポイント

を車両限界寸法に収め,営業線路上を

現地まで輸送し,他の荷役機械を用い

ず荷卸しが可能となり,大幅な作業時

聞知縮が図れる｡

主な仕様は,レールゲージ1,435mm,

ホイールベ【ス20m,軸重maxllt,速

度30km/h(けん引式),空気式貫通ブレ

ーキ及び手動ブレーキ付で,次に述べ

るような特長をもっている｡

(1)ポイント積卸し時は荷台を水平に

し,輸送中は荷台を斜めにして,すべ

て車両限界寸法以内に格納される｡

(2)現地作業用にスパン7mのクレー

ン3台を備えている｡

マイクロコンピュータによる

かじ取り制御方式自走運搬車

の開発

構内大物輸送の合理化のために,自

走運搬車の性能向上を目指して,昭和

54年懸架機構を刷新した新形自走運搬

車を開発し,引き続いて,このたび,

かじ取りをマイクロコンピュータによ

って制御する方式を開発し,70t精白走

32

図28 70t積かじ取り制御方式自走運壬般車(2面積連結状態)

運搬車(図28)に搭載した｡

この方式は,従来かじ取り装置か機

機的に各車輪ユニットを連結していた

のに対して,車輪ユニットを電気的に

各々単独に制御するので,運行の姿勢

や車両の組合せ(車輪ユニットの数)が

ボタン操作で切り換えられ,操作が非

常に簡便である｡

この自走運搬車は,単独あるいは複

数連結した二状態で,各々,前後走行,

横走行,斜め走行及びその場旋回が可

能な画期的なかじ取り制御方式の自走

㌔

運搬車である｡

クレーンの一体輸送に成功

従来,アンローダ,コンテナクレー

ンなどの大形港湾荷役用クレーンは,

工場から小分割で出荷し,顧客岸蟹で

総組立を行なって納入していた｡昭和

55年,輸送技術上の問題を克服し,工

場で総組立されたクレーンを,カタール

へはバージで(図29),北九州市へはフロ

区129 長距離;毎上一体輸送中のバージ上のアンローダ
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図30 UHO7-5油圧ショーくル

-ナングクレーンで,それぞれ一体のま

ま海:上輸送を行ない,岸き畔レールヒへ知

時間で設置する工法に成功した｡本工

法により得られる利点を二大にホす｡

(1)岸韓の稼動を,ほとんど妨げるこ

とはない｡

(2)引i度し期間を大幅に短縮できる｡

(3)i海外の現地労働力,据付磯村の質･

量に全く影響されない｡

(4)工場製作のハイクォリティーを保

って納入できる｡

省エネノ･レギー油圧ショベルの開発

近年,建設機械の首位の座を占める

に至った油圧ショベルでは,省エネル

ギーが急速に進んでおり,日立建機株

式会社はトップメーカーとして業界に

先駆け0.4m3級〔UHO4-5,UHO45-5,

WHO4,WHO4D〕及び0.7m6〔UHO7-5

(図30)〕の主力機種を中心に,作業量当

たりの燃費を最高23%,走行燃費を同

55%(WH系のみ)それぞれ低i成Lた｡

UH系は昭和55年初めから,WH系は8

月からそれぞれ発売され,好評を得て

いる｡主な内容は,燃費率の良い直噴

エンジンの搭載,効率の高い油圧シス

テムの採用(0.4m6級UHはマルチハイ

ドロシステム,0.7m3は全馬力制御),

エンジンアイドル時ポンプR七山L量を

かソトする外部コンペンの採用(0.7m3

以上),走行の機械駆動化(WH系)など

で,これらにより燃料消費量を減らし,

同時に作業能力を増大させている｡
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図31建設工事で活躍中の世界最大級ホイールクレーン

建設施工範囲を拡大する各種

クレーンの発売

プラント建設など建設_‾‾1二事の大形化

に対んむL,410t一つり,掲柑137mの能力

を誇る世界最大;彼のホイールクレーン

F2500を完三成し納入した｡本クレ【ンは,

独自の分解輸送方式により公道上を自

由に輸送できるほか,電気油圧恥動(サ

イリスタレオナード制御)により高度な

操作件･安全性をもち,好評を得て稼

動している｡また,送電鉄塔建設用に

クライ ミングクレーンCT65(つり上げ

能力4.5tX15m,掲杜150m)のほか開

発納入し,ユニークな機構で山括地な

どでの作業の効率化･安全化に大きく

寄与した｡更に,仝油圧式クローラク

レーンでは,100tつI)のKH500を発売

したほか,各モデルの2形シリーズ移

行により,指黍･掘削･甚礎工事用な

ど各種作業への適応性拡大を･図ってい

る(図31)｡

イヒ学プラント

三充動層応用プロセスの開発

近い将来予想される石油資i塘の入手

難対策としての省エネルギー,代替エ

ネルギー資i原の開発は匡Ⅰ一家的な急務で

あり,政府二指導による各種研究開発プ

ロジェクトが進行している｡その中に

あって,日立製作所でも,(1)石炭ガス

化,(2)重質油分解,(3)都市ごみの乾

留分解70ロセスの開発を‡旦当Lており,

既に某礎研究を終わり,パイロットプ

ラントの段階に移行し,ここ一,二年

内に実用化の可否を問う段階にきてい

る｡その開発計画の内答を要約すると

表2に示すとおりであり,いずれもプ

ロセスの心臓部であるてモJ丈んb装置にi充

動層を才采用している｡

｢石炭ガス化+は,石炭とアスファル

トのi比合原料をゲージ圧約30kg/cIn2で

ガス化し,4,000～6,000kcal/Nm3のN

G代替用高カロリー燃料ガスを製造す
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図32 ヘリウム子夜化冷凍装置

表2 う充動層応用プロセスの開発内容

郡山

■す0衡舶
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盗 ■ ● 書 ▼ ●

1馳駆書ず†書
中 ▲ ● ○ ◆ 争

洩鞄懲句i
●.

0
人
_

瓜V

鬱
〃
書

項目

プ
ロ
セ
ス

開発形態 共同開発者

プ ロ セ ス の概要 流動層反応炉概要

目 的
パイロット
プラント計画

仕 様 成

ハ
イ
プ
り
ツ
ド
石
炭
ガ
ス
化

通商産業省

工業技術院

及び電源開

発株式会社

委託研究

けンシャイン計画)

電源開発

株式会社

都市ガス及

び産業用

NG代替

高カロリー

ガスの製造

7,000Nm3/d級

プラント建

設中(昭和

56年11月

完成予定)

処理量

500kg/h

力
相
加

庄
一
k
g

計
ゲ
4
0

几又

設計温度
7500c

ガス化炉 サイクロン

石
炭
ス
ラ
り

冷却器

流動層クーラ

酸素スチーム

都
市

ご

み

乾
留
分

解

通商産業省

工業技術院

委託研究

(大型プロジェクト)(日立単独)

都市ごみか

らの燃料油

の回収

8!/′dプラン

ト建設中

(昭和56年3

月完成予定)

処理量
335kgノ′ノh

設計圧力
大気圧

設計温度
500□c

分解炉 油回収装置 熟回収炉

ニみ

空気

燃料油

重

碕只

油

分

解

資源エネル

ギー庁及び

重質油対策

技術研究組

∠ゝ
口

補 助 金

日本鉱業

株式会社

鹿島石油

株式会社

重質油から

の脱硫軽油

の製造

40kりd

70ラント設計中

(昭和56年9月

完成予定)
重質油

分解塔 再生塔 ガス化塔

流動化
ガ ス

流動化ガス

涜動化ガス

る加圧流動層で,電子原開発株式会社い

わき事業所に7,000Nm3/d級設備を建

設中である｡

｢都市ごみの乾留分解+は,都市ごみ

から厨芥を除去したプラスチック含有

廃棄物を乾留熱分解し,燃料油を回収

する常圧ラ充動層で,東京都江東区夢の

34

島に8t/dパイロットプラントを建設中

である｡

｢重質油分解+はアスファルトを触媒

の存在下で分解,軽質化し,併せて水

添脱硫用の水素を副生し,最終的には

アスファルトを脱硫軽油に改質する触

媒循環形低圧流動層で,重質油対策技

術研究組合の1グル【プとして,日本

鉱業株式会社,鹿島石油株式会社と共

｢司開発を行なっており,現在40kg/dパ

イロットプラントを岡山県水島地区に

建設するため設計中である｡

ヘリウム液イヒ冷凍装置の開発

最近,核融合,浮上式鉄道などへの

応用として,超電導コイルに関する才女

術の研究開発が進められており,この

研究に必要な絶対零度に近い極低温を

作り出すヘリウムf夜化?令凍装置の需要

が増加しつつある｡

このたび日立製作所では,これらの

超電導試験にも適用できるヘリウム液

化冷i束装置として,液化能力100J/h,

i令i東能力300W(4.5Kで)のものを開発

した(図32)｡

この装置は,昭和43年に開発した試

作1号機に比較し,性能が優れている

うえコンパクトで,超電導試験に十分

適合できる運転性能と信束副生をもって

いる｡また,オプションとして設置で

きるように,マイクロコンピュータを

使った自動運転システムも完成させた｡

マイクロコンピュータ制御培養
装置の完成

近年,ライフサイエンス分野の技術

開発が世界的規模で行なわれている｡

培養プラントも培養槽中の複雑な生化
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図34 紙･パルプ緑i夜からの硫黄分離装置
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図33 マイクロコンピュータ制御培養装置

学反応をいかにとらえ制御するかが問

題となってムー),微生物のi溝性変化に

応じて培養条件を7寅算制御する制御技

術の確立が求められている｡日立製作

所ではこのようなニーズにこたえ,マ

イクロコンピュータを応用し,盲寅算制御

とシーケンス制御とを組み合わせて全

工程の自動化を行ない,高1収率培養を

達成する能力をもつ培養装置を完成さ

せた｡(図33)この培養装置は,生化学

反応に対する数学モデルをマイクロコ

ンピュータに組み入れ,炭素などの物

質収支からの微生物濃度の推定と,こ

れに｢基づく基質供給が行なえることや,

微生物の増殖による環境変化に応じて

通気ガスの酸素濃度を変え,溶存酸素

などを自動制御することを特長として

いる｡

LNG冷熱利用海水淡水イヒ基礎

技術の開発

エネルギー資源多様化の必要性から

LNG(液化天然ガス)消費量が増大し,

LNG冷熱の有効利用が種々検討され

ている｡その一つとして,東京瓦斯株

∫〔会社とH立製作所は,LNGと海水を

30atgの高圧下で直接接触させ,LNG

を気化すると同時に海水中の水の一部

を氷とし,これを解かして淡水を得る

LNG･海水直接接触ラ毎水丁炎水化技術の

開発を進めている｡最大の技術課題は,

高圧下での大然ガスハイドレート(水和

物)生成で,基礎実験装置を用いてその

生成条件を把握した｡)その結果,生成

する水晶とハイドレートの比率,ハイ

ドレートの分解速度に及ぼす圧力,結左

度の影響などプロセスの開発に不可欠

な基礎データと技術を取得した｡現在,

実用化を目指し研究開発中である｡

紙･パノレフP緑i夜からの硫黄分離

装置の完成

日立製作所か大王尊堂紙株式会社と共

同開発していた硫黄分離装置か大王蟄圭

紙株式会社三島新工場に完成し,本格

稼動を始めた(図34)｡従来,KP(クラ

フトパルプ)とS CP(セミケミカルパ

ルプ)との併産工場での蒸解排液(緑液)

中のNa2S(硫.化ソーダ)濃度が臭気問

題やS CP生産抑制の原因となってい

た｡

本装置の完成により,このNa2 S濃

度を低減し発生臭気を減少させるとと

もに,S CPの蒸解薬品である_亜硫酸

ソーダを高収率で回収し,パルプ収率

の高いSCPの増産が■叶能となった｡

本装置は我が国初のもので,上記併産

工場だけでなくS CP単独の生産工場

にも通用でき,原木事情(広葉才封ク)利

用),環j尭保全及び省資源に合致したも

のであー),今後ますます幅広い適用が

期待される｡
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