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製織工業において，煽の源度や昼力を自動的に制御して綿演酌に能率よく，

　　　　よい生産をすることはまことに望ましい‘季交は臼本細誓，IN幡製織ですぞに

♂　　・翻されている山武計器め朔媚動制御鑓について貌肌輝ので輝
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　1。緒　　書

　職後熱管理と計測操業の鮎から，急剥ζ計器の整備が

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　の行われteわが國の製鐵工業では；更に進んで今や自動操

（1）

（2）

（3）

るのはわずらbしいにかりでなく；櫨内堅力を有効な範

園に一一・reにできない．しかし，櫨内腰力計により連績的

に櫨内の駆力を測定するとともに，自動的にダソバPの

開度を調節すれば，盤内堅力をr定に保0ことができる・

　　　　　　（4）・

　　　　　　（5）－t

　　　　　　I’響が大きい・

．　　　　アメ．ljカではすでに全自動操業に近い程度にまで進歩

　　　　　し，嘘前の作業員藪屯極端に少い工場もあるそうであ為

　　　　　述，大型の季櫨で燃料庵艶富だし，材料庵良質の屯のを

　　　　　使用できるという好條件ゐ場合の自動倒御装置をそのま

　　　　写わが國ゐ尋櫨に利用することはむずかしい・また，新

　　　　　しく難からはじめる齢は別であるカ・・現在使用中の

　　　　　準櫨の操業をざまたげることなく，月動化して能傘の向

　　ノ　　上をはかる庭は，各櫨について適當な自動制御装置をそ　’P

ン　㌧れそれ馳うけねばならなV・tこISLに綱どして謹油

　　・　　專僥窟に使用した室氣式自動制御装置を説明する．　　　　，

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　や，＼　t1

　　　～／2，燈内塵力膚勤制碑装置

　　　’　wZF櫨内の墜力を必要以デh匠高≦すれば，櫨壁の損傷を

　　　　　早め，反鍔に低くすれば，冷い外氣を吸込タ櫨盗が下りi

　　　　、、げれ錫合耀雛率を下げるこ呂千なる曝の簾
　　　　　一からの焔の吹き工合を見て手動でダソパーを加減翻節す

　　　　　　　　聖

にズらんとしている．準櫨の操業も自動化する　　　第1圖のPから盤内外の歴力を取出し・その墜力差を　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　“　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　’　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　雫
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季櫨の操業は匿切プ・

Zスく（Batch　Pr6cess）

ﾅある・　　　　二
ｴ材料の質燐の講癒、　　／燃料事情など種々の條　　　　　、

盾ｪ場合によりはなは

ｾしく異る」　，
ｹ更作業により遍期的
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A：電位差計式燈天井温度配録調節欝

A｛：輻射饗岱器　　　’　　　　　　　　　　　　　、
β：重油燐奪指示調飾評・　　‘

β1：面積型舞油流量電逡器
B。：ダイヤフラム調節弁（重油）（

βP：重油流量説録比率電途器
℃：手動自動潮御切換装置　　　　゜’

P：燈内塵力記録調節計　　　　　　．　．
Dl・シングルベ・哩趨電邊器儂内外塵力差）

・Dゆ：ρパワジリンタ㍉r

．E，一次空氣瀬記鋼鰍
Eゴ　水銀マノメーター式差塵電邊器　　　　　　　　　H、

E．，：ダイギフラム調節弁（－i爽窒氣）
　云：三i爽i空氣流量詑録比率調節計

Fi：シングルVN・　7L型差塵電逞器（三…kPt氣）

F2：　グイヤフラム原璽儀躍，　　　　　一／

　G：愛更用シリンダー一・・，．　H；　，四方弁

　L：信號燈9　　　　　　　P：燈
　R：電磁弁一　　．　　　　5：開閉器

T：冷却器付空氣タソク　γ：減塵調節弁

　　　第1圓　窟油專焼燈の自動剃御装置
　　　　’
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　51

　／tI　　　　i、t　　　　　急／ン議しごご鳶∴≠1，　態
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　　　－t罎　　・＼　　　　　、　　’

it　　シソrグノレミル型差璽電邊器D1で測定し，これを燵内塵

　　　力鰯縮謎孕こ融騰し畿騨力・らの憾によ
7　　り，パワシリγダPeを作動してダソパーの開度を調節

　　　して，偏差を訂正する．この髪i置を實用した一・例をあげ

　　　　　　　　　　　セ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ノ

　　　ると・公構70トソの準櫨・目盛範園一1～十4㎜水
　　　『柱，自動リセツト比例位置制御方式，8〃〉ぐ30〃パワシリ

．．　，yガワ供輝力6・kg／・m2・ぬ｛重量妨Tで・…k
　　t表吟ような成績が出されている．　．　・　　’　「

　　　　　　　　　　　　鰹自動手動制御作業成績の比較　、

r 地、　・．・い馬

・生産摂究

饗．

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　i＝　－bクスガスに野する室氣量のいずれが適切でないのか

を勃蜥するには相當困難がある・コTクスガ淵と重油の

いずれか一一方を一定流量に制御して，，墜要に感じ手動で　　　｛
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　A　’

その設定驕を攣更する方法を探る方がよいように思われ

る箪、　　　’　　　　　　　　　　　　　　　　，、

4，　燈天井温眉奪自動罰欄匠

熔鋼温度を自動調飾すれば直接的であり，品質向上の

　　　　　鑑から重要であるしジ聞接的には櫨天井
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搬　手動の場合には煽瞳墜動し奉均値の算出困req・

＊2　1ケ月間の至チャ騨ジにi財する成激で作業中故障あり順調でなかつたものはすべてこの中

にふくむo

，　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　’

t　　　この成績ば試験朔間が短く，その効果を論ずるにばあ

　　まりにも資料不足ではあるが，櫨内塵力の自動制御が燃

　　料泊費量の減少，誼膣壽命の延長にきわめて有効である

　　ことは推測できる．

＼　　　a　燃斜空氣比率貞勤制御装置『．　　　ら

’　李櫨作業には多量の熱量が必要セあり，最小限度の燃
　　　　　　　1　　　料を陣歪て，盤内温寧を略解精錬に必要な高漉にするた

　　　めには，燃擁用の土…突室氣流量を燃樹に封し一r”定比奉を

　　・保つように制御せねばらなY｝．必要以上の室氣を邊ると，

　　　燃犠の一都はこゐむだな塞氣を熱するめに使われるか
　　　　　　　　　　　　ダ　　　ら，燃擁効牽の最もよい比奪を求めればt．製鋼騨を高

’　　めることができる・　　　一　　　　、

　　　　第1圖の面積型重油流量電邊器Blによつて重油流量

　　　を測定し，これを軍油流量寵録比牽傳邊器β’に電邊艶録

　　　ずると，二次室氣流量寵録比率調節計Fの設定は重油流

　　　量と一定比率を保つ量に設定される．二亥室氣量はシソ

　　　グルベル型差駆電邊器F1に妻り測定し，これを上記Fに

　　　電邊記録し，設定瓢からの偏差によつて，ダイヤフラム原’

　　　動装置遇を作動しバタフライバルブを調節して偏差を゜

　　　訂正する・流量記録比率調節計の憲翼は口維2滲照．

　　　　コークスガスと重油とを混儲する櫨では，一般に重油

　　　保有量と製鋼計喪によつて，操業方法は廣範な融遽性を

　　　必要とする．又一回の操業中に吃，装入期，熔解期，，精．

　　　錬期によつて，コ・・一クスガスと重油の割合は攣化す都

　　　そこでこのような萬能的な操業を自動化することli，．極

　　　めて困難である。重油とコークスガスのそれぞれに必翼

　　　な≒i突室氣量の適切でない場合，重油に封ずる室氣量と

52 ＼

　　’の損傷をふせく翼も役立つが，實際には

　　　櫨濫の方が高いため，、櫨天井損傷の危瞼

　　　も皆無とはいえないし，又その測定その
比％
　　，ts（CZ］？に難馳があるため，燃料の加減によ

100@り天井温度を自動制御する¢）が最竜賓効

101　な方法である・そこで天井溜度の端較的

　，低い装入期には，重油の流量制御をなしそ

　　　燈温が半昇するとともに天井温度の自動

　　、制御に自動的に切換え，燃料の節約と櫨

　　　天井の保護を有効に行う．

　　　　第1圖ゐ面積型重油流量電邊器β1に

上り測定した重油流量はB’め他に重油流量指示調節計

Bにも電邊され，その設定瓢からの偏差によって，演イ

ヤラ身ム調節弁B2を作動して偏差を訂正する．天井温

摩噸臓信es　A・により測定しこ｝1・を電位差計式擁

天井温度艶録調節計！垂：に電邊寵録し，設定錨からの偏差

が一定の範園（比例帯）内になれ球上述のBの調節用出

ロ室氣を更に攣化してダイ辛フジム調節弁B2を作動し

x偏差を訂正する・健天井温度制御を全然行わない場合

には，四方弁Hを切擁えれば，Aの制御作用は全く遽翻

1される．’

　　　　　　　　　　　　　　　1囎第2頁の瞭このeeeeによ礁天井の醗自動制

御記録である．ZF櫨は公溝100屯．目盛範團は800～

1・80Q℃・重沖流量目盛範鳳よ0～3・OOOI／HI制御方式はド

と屯に比例位置式，調節弁は1”径，設定瓢は1，680℃　．　　’

で，一回の操業の記録であるから，装入期には全然制御

が行われていなV．・めがわかる。輻射護信器は水冷準氣放　　　　’・・r

出式であるが・防澤の考慮を特に携つてある・この制御．．

装置による成績はまだ公表されて》・ない茄櫨天井の壽

命がいちじるしく延び，燃料潰費量が滅少し，製鐵屯當　　・

りの熱量は低下し・從來自動制御を行わずに達した最高

の成灘レの備果鱒ているやである・　k・
　　　　　　　　／　　　　，

　5，附腸装置

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　●　一次室氣はバρナe・…の焔の長さに影響するが，焼黙効

奉には繍係Z9えて勘からダ燃料とは別に鞠に自

動榔御すればよい．箪1圖の水銀マノメータr式葦屡電

邊器E1　．により一・次室氣流量を測定し，一次室氣流量詑

録調節計Eに電邊艶録し・設定鑑がらの偏差によリダニ

t
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イヤフラム調節辮Eeを作動し，．偏差を訂正する・口緬

第6頁の圃は一次室氣および重油流量制御用ダイヤフヲ

ム調節弁の取附現場爾窟眞である・

　緒言に遮ぺたが，卒燈の操業には墜更が週期的に行わ

れ，これが大きな負荷攣化となるゼけでなく，この鍵更

に要する時間を短縮すると製鋼時間が相齢短縮され能率

の向上ができる．攣更後速かに定常の状態に達せしめる

泥めに各調節端には電磁弁Rを附麗してT璽更の際に｝ま

制御作用を中断させる，又バrナ帥口近くに墜更用シリ

yafrGをおき，開閉器Sにより電氣的にリVPを作動

させGに室氣を邊つて一次室氣と重油とを蓮動して開閉

する．ttナまし閉じるときは，重油が先に閉じ，屠｛くとき

に一次塞氣が先に開くようにし，その時間差は適當に調

節する．躍更の完了は信號燈ムに明示ざれる．：二次室氣

の攣更弁が電動式の場合には，これも開閉器Sから順次．

に作動させることができる・この髪置を用いると攣更は

開閉器Sを操作するだけで，速かに順序よく麩更が行わ

れ，その際の燃料の損失は最小にと．どめ得る．

　第1園にぱ，自動饗更装置ははボいてあるが，普通ぱ

蓄熱室上部盗度を輻射襲信器で測定し，その湿度差が一

Eの値になると，開閉器を働かせ鞭力二はじまる・蓄熱

reのvas差だeでなく・時膿置と組合せて一定騨内

に浬度差ができない場合は時限髪置が攣更奪始動させる

　ものもある．

　　手動自動の切換

’えは計器盤附近で

　簡軍にできる・第

　1圓のCはすぺて

　手動自動制御切換

　譲i置であり，第2

　圖にこの外醗を示

　す‘左端は手動自

　動切換コック，中

　央は手動制御用室

　氣堅力計．右瑞は

　手動制御用減堅弁

　である．

　　調節用の塞氣は

　計器の中の細孔を

　通るので常に清浮

　なものでなければ

　なぬ．第1圖のV

　は減墜謂整弁で，

　Tは冷却器付の室

　氣タソクである・

第2圓　乎動自動制御切換装置

　　　　　　　　　第3圖　調節用窒氣溝浄装置

第3園に實際に使用されている室氣清磯置を示す．減

瞬建弁でタソ納の堅力を一定にレ湧ソ納の冷却

器により察氣中の水分を擬縮滴下させ，セパレeタrに

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　345

よつて塵埃をのぞき，更に各計器に附瀦の濾過器を通し

て，完全に室氣を清淫にしてから計器に邊る．室氣式の

調節計はこのようにして室氣を瀞にしさえすれば，故

障はほとんどない。　　　　　　　　　　　　　　、

　6，結　　雷

　上に述ぺた髪置は便宜上各項目に分離したが，たが℃

に關蓮して完全な制御ができるのであるから，計器はす

ぺて燈前の計器盤に集め，計器の作動に精通した作業員

によつて操作されねばならぬ．私見ではあるが．挙憾の

自動制御を完至に行う． ﾉは，操業の責任者が計器の取扱

いに熟練し，設定鮎の設定，制御方法の攣更，緊急の際

の手動制御を行うとともに，常L計器の指示寵録を見な

がら作業員を指揮することが大切であると思う・

　この制御装置の特徴を列翠して筆をおくことにする．

　（1）櫨前の計器盤にすべての計器を集め，総合釣な

　　　　判断を下しながら設定顯の設定その他の操作が
　　　　　　　　　　　　1
　　　　ig易eeできる・

　（2）一訳笙氣をそのまs調節用室氣として利用でき

　　　　るから室氣鰹蹄機を特別に設ける必要がない．

　（3）制御裟置が指示寵録計器を兼ねていることは，

　　　　卸御をある程度犠牲にしていると考えられる

　　　　が，制御調整道の廣範な融通性のために，倒御

　　　　に何も悪影響を與えずに，かえつて指示や記録

　　　　を見ながら操作できるので便利であ・る・

　（4）自動手動の切換えが容易で，手動制御も計器盤

　　　　のところで遽隔攣作できる．

　（5）．調節計の調節部は温度，流量ド懸力のいかんを

　　　　とわず同一であるから，容易に糟通でさるし又

　　　　融通唾が大きい・

　（6）室氣を清淫にしさえすれば故障がほとんどな

　　　　．レ、．　　　　　．

　（7）　燈天井をはじめ盤の壽命がいちじるしく延び

　　　　る．

　（8）燃焼効率がよく燃醤溶費量が減少する・

　（9）　鱒更繰作が急速かつ容易で製鋼時間が短縮され

　　　　る．

　（10）計器の取扱いが簡箪であるから未熟練者に亀操

　　　　作ができる．

　（11）操作が簡軍になるkめ作業員数が少くて，しか

　　　　電作業員を疲勢させるような煩雑な仕藩がなく

　　　　なる，

　（12）操業方法の鍵更にも懸じうるし，濾の型式の相

　　　　違にも適含するような各種の制御裟置が，僅か

　　　　の計器配備方法の攣更によつてできる．

　（13）全曇i置は櫨の作業をさまたげることなく設傭で

　　　　きる．（1951－6－20）

菖5　・


