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ロ /レ 機及び ロ ー ル

ROLLING MILLS AND ROLLS

戦後我国鉄鋼業の復興ほ極めて活溌であり､圧延界に

於ても積極的に欧米の発達せる方法を探り入れる等日一

目と改良進歩を見せているが､鈍材の市場を国内のみな

らず広く海外に求めるためにほ､圧延麓
､製品の仕上

り程度に於ても世界的7恒準に透する事が､今や必須の要

件となるに到っている｡

圧延の作業に於てロrル及びロール機の使用せられる

範囲は極めて多種多 であって､鉄鋼､銅合金､軽合金の

如き金属用より製紙､製油､ゴム､セルロイド､ペンキ､

大豆等の如き各種の非金属工業に及び､しかもそれぞれ

重要な工程を受持っていることは衆知の通りである｡

日立製作所はこの各種prル機及びロールの製造に就

いては､我国に於ける最も古い経験を有するものである

が､この間常に研究､改良を加え､技師を欧米に派遣し､

或いほ海外第一流の技師を招碑して､最新様式の圧延機

及びロrルに関する技術を導入する等の研讃を重ねた

果､現在では国内ほ勿論､進んで海外に輸出して好

を博している有様であって､この絡鍬こ斬新なる改良進

歩を加え､益々斯界の発展に貢献しつゝある｡

口 ー ル 機

Rolling Mills

非鉄金属 ロ
ーノし機

Rolling M-ills for Non-FerrotlS M:etals

銅合金フ ープ圧延機

最近伸銅工業に於ても､圧延饗晶の精度､品質の向上

及び作業能率増進を計るため､冷問フープ圧延横の新設

が盛んに行われている｡こゝに紹介する圧延機ほ銅合金

フープの冷間仕上用二重圧延機であって､小型ながら能

率向上のため､種々新しい装置を備えた

作業概要

である｡

素材 材質 各種銅合金〔コイル状のもの)

寸法 厚み‥=1mm(最大1.5mm〕

巾‥…･200Inm(最大300mm〕

成品厚み………,P.5～0.2mm

能力‥ 上記スケヂュールに対して2t/711r

特 長

1･本機は銅合金フープの慶圧延に使きlけるもので､

圧滅が目的ではない｡従って比較的大径のロールを使悶

出来る二重圧延機として､成品の平滑度及び光沢を増す

第1図 二重冷間圧延横組立図

Fig.1.GeneraIView of2HighCold Mill

ようをこにロール径が定められている｡

2･成品厚さに比してロール径が大となると､tJ･一ル

機の弾性変形大となり薄手の成晶を得る事が困難となる

ので､-7･-ルスタンドは十分大きい断面積とすると共に､

軸受には特殊テ←パr-Tプーーラベアリングを使用して-7.-

ル機のばね常数を出

ある｡

るだけ大ならしめるよう留意して

3･左石庄下ねぢの微少なる調整を行うために､新考

案たる微少調整クラッチ(実用新案377452号)を使用

し､左右圧下用ウオームシャフトの相対的回転角度を微

少に調節することにより､左石圧下ねぢの庄下量の差を

約1/2,000皿m程度におさえることが出来る｡

4･描出機､捲取機共-7･-ル横木体に取付､面積を最

小として機械全体をコンパクトとし､又捲取機はロバー

トソソ式を採用して､ロール機よりの成品を､一度止め

る事なく直ちに捲取ドラムに捲き得るようにした｡

b.

造

二重冷間圧延機本体

ロ ー ル 寸法 250¢×400mmJ

材質 クー,･一ム入鍛鉦煉入

硬度 900ショアー以上

スタンド 鋳鋭製関頭式

t7･-ル軸受

鋳鋼袈メタルボックス内に収められ､特殊型テー

パーローラベアリングを使用｡このベアリングは内

外径の比が1:1･4というコンパクトなもので15回

転負荷容量=162tである｡尚ベアリングはr,■-ル

を頻繁に再研磨する事を考えて内外径の駿合部ほ､
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特殊巌合としてある｡

d.下,･-ル組啓装置

-,･-ル継手部をスリrブの一端に挿入し､他端に

パラソスウェイトを付して1本宛側方をこ吊り出す方

式ぐ

2.圧延機駆動装置

カムワルツ及び減速歯車を同一一の宮開塾ケーシ∵/グ内

に収め床面積を減少せしめた｡歯f｢(ほダブルヘリカル機

械切歯を使用､輔受はパピソトフィニソグ･プレーソベ

アリングとし礁制循環給油を行う｡.

高速軸回転数=720r･p･皿

軸回転数=75r･p･m･

比=1/9.6二段減速

主 動機‥‥1台

75RP三相 導 動機8鹿50一ち720r･p･1n･

3.描出機‥1台 ドラム寸法:22q¢×35qmmJ

スタンドにブラケツトを取付けてシャフトを支える｡

フ【プほドラムに捲かれたまゝ権出機シャフトに巌めら

れ､パソドブレrキにてパックテンショソがかけられる

ようになっている｡

4.捲取機‥‥1台

播取機と同一ドラムを佳日十善~る｡ 滅用動躯楓.レ∴ロ

磯のq~l問軸よりチェーソにて駆動され､チェンジギア←･

フリクショソクラッチを経て駆記される｡

ロrル機を出て来た材料は､ガイドプレrト及びガイ

ドローラーに導びかれて自動自勺にドラムに捲かれる｡

捲き終った材料は外周を抑えて､ドラムのみを逆転せ

しめ､ゆるく捲きほぐしてドラムから抜き取るか､又は

ドラムと共に再び播出機にかけられる｡

ガイドー,･-ラr･ガイドプレrトの動作は､スラスタ

+及びスプリングによって行う｡

侍カレンダロール機忙ついては第14葦｢印刷機及び

その他特殊機械｣ 紙肘機械の項参:y貝され度い｡

ロ
ール横用附属設備

AuxiliaryEqtlipment forRolling Mills

薄板圧延用コンビネーションシステム

先に富士釜石製鉄所に3基立､日管製鋼鶴見工場に4

基立各一式宛納入したが弓 崎尼軌今儲

yビネーションシステムー式を納入した｡

今回の納入機器は次の通りである｡

1.レタrソコンベヤ

2.作業床

3.連続式葉鋲加熱炉用シェーカコンベヤ

4.ランアウトテーブル

4基立コ

第2図 ランアウト･テ←ブル

Fig･2･RunqOut Table

第3図 アブロr･-チ･テ←ブル

Fig.3.Approach Table

第4図 自動チルチングチーフ0ル

Fig.4.Automatic Tilting Table

5.アブロ【チテ【ブル

6.自動チルチングテrブル

以前のものに比し一段と性能の向上が計られている｡

その主なる箇所を次に述べる｡

(1)生産能力の増加

自動チルチングテrブルのフラグスイッチを従

側のテーブルにのみ1箇設けていたものを前後面各1箇

宛設け､且制御方式を変更した｡この為圧延時間が大幅

むこ短縮されて､生産能力が約10%増加された｡その結

果ほ次の通りである｡
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第1表 1サ イク ル の所要時間
Tablel･NecessaryTimeforEachCycle

1

2

3

4

彼の_先端がロールに噛込む時

前面フラグ復帰

彼の末端がロー/レ通過迄

コンベヤ用電動磯の正転スイ
ッチが切れる迄

後面チルト起動

コンベヤ用電動機逆転全速に
なる迄

後画チルト停止迄(枚末端は

ロール上端にあり)

後画フラグ復帰

板の先端がロール上端通過迄才

コンベヤ用電動横逆転スイッ
チガ切れる迄

前面チ/レト超勤

コンベヤ用電動機正転全速に
なる迄

前面チルト停止迄

彼の先端がロールに噛込む迄

0.3 1.55

3.215

3.215

(A)1サイクルの所要時間

圧延の条件を次の如くすれば第1蓑の如くなる｡

ロール径760mm ロール回転数30r.p.m.

圧延 度1･2m′/sec コンペヤ← 度1.5m/SeC

圧延材の平均の長さ1.5m 滑り 0

実際はチューンコンベヤ上で圧延材は滑りを生ずる｡

これを前後面合せて 300皿m と仮定すると滑りの為に

上記以外に次の時間を要する｡

300×2×
1500/2

=0.8sec

第l表による時間にこれを加算すれば､実際の圧延に

対する理論的最短時間となる｡即ち

3.93+0.8=4.73sec

(B)圧延能力

実際には種々の原因の為､圧延所要時間が上記理論的

時間より多くかかる｡これを加味すれば一サイクルの必

要時問は平均5secかかる｡生産量ほ仕上圧延により決

定される｡これを4回通すものとすれば

パックー枚の圧延時間

手待時間

計

1分間の圧延パック枚数

1時間の圧延パック枚数

8時間の圧延パック枚数

24時間の圧延パック枚数

5×3.5=17.5 sec

3 sec

21.5 sec

2･79枚

167. 枚

1,339･ 枚

4,017. 枚

第35巻 第1号

成品を 0･35皿皿×3′×6′ のものとすれば1枚のパッ

クはシートバー2枚分である｡依ってパック1枚の重量

ほ43･6kgであって､圧 賂

24時間の圧延給屯数

仕上圧延は2枚

屯数ほ

173.6ton

4枚重8枚貢の3回行うとすれば

24時間の生産屯数 57.8ton

以上はシートバr重量より算出せるもので実際ほ歩留

稼助率等を考慮せねばならない｡

今歩留85%とし､稼働時問は1日20時間とすると稼

仇率83･3%となって1日の実際生産屯 約41ton

依って歩留､稼仇率の向上を計れば1日 50ton の生

産を上げる事が可能である｡これは旧来の人力圧延に比

し約60%の増産であり､既納のコソビネーショソシス

テムに比し更に10%の増産可能な能力を有する｡

(2)英銀炉用シJL-カーコンベヤの改良

熱に対する対策を種々講じられている､又稼例の前後

整範囲を広げ､1衝 を485～660mm とし敢

故板長の範囲を拡大した｡更に移動床先端部の早送り出

し装置を簡単な構造に変更すると共に耐久力の増大を計

り､稼働率の上昇が計られている｡

ガレット武線材搾取横

線材圧延工場に於て圧延された線材は､コイル状に播

いて処理せられる｡この捲取機の一種であるガレット式

線材捲取磯は､すでに多数製作されているが中山製鋼所

納入の撞取機ほ最新式のもので､その概略を紹介する｡

線材工場の概要

同工場に於ては､85～100i(gビレット(100皿m角-

80Inm角)から､5･5¢～9¢の軟鋼ワイヤーー1コッドを圧

延しており､13台のロール を4列に､階段状に並べた

所謂ガレット式配置の線材工場であって､3,500HP の

誘導電動機1台を備え年間公称能力i･ま､72,000t と称せ

られている｡

ビレットは､15t/hrの能力を右する2基の

て加熱せられ､平均17sec 毎にt,･-ル撰へ

加

られ､18

パスにて5.5¢ワイヤr--コッドとなって捲取機にてコイ

ル状にまかれる｡従って最終のT,･-ル械では同時に4本

のロッドが圧延されている場合があり､捲取機は6台(1

台は予備)が設置せられている｡第5囲ほその酉己置の概

略を示す｡

･f.⊥萱.

l 綾子才種板磯
l

__亮一
.~

-{ヰー ゝ!ト｢娩汐
フックコン＼アー

lL等

仕上ロール

新鮮一｣

l

第5図 ガレット式線材捲仮構配置図

Fig.5.GeneralArrangement of Garret Reel
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第6図 播 棄 ド ラ ム 断 面

Fig.6.Section of Winding Drum

最終ロ←ル機と捲取機との間ほ､パイプにて連結され

各播寂機と仕 とがそれぞれ1対1に連絡される｡

線材を捲取るドラム及び線材を支える爪の構造は第占

図に見る通りであって､パイプに導かれて た線材は､

この内外ドラムと爪とで形造られたスぺ←ス内に､任

に捲かれる｡これ等ほルーズに捲かれるのであって､

力があれば､線材がIノ珊Jドラムへきつく抱きついて､

下させることが出来なくなる｡

特 長

同工場では､今迄7k圧式投下装置を有する捲耳亘機を

用していたがこれを新捲取

型と新型を比較すると､

=亡上1

ノ巳､

張

落

と取換えたのであるが､l口

1･旧型でほ､6台の捲取磯ドラムを､共通のライシ

シャワトよりべべルギア←を用いて駆動しており､1台

に故障を じた場合等不便である｡新型でほこれを1台

毎の単独駆動とし･電気的に6台を 絡してある｡

2.旧型では､水圧式投下装置となっており､特別の

附属設備を必要とL､線材投下に際しては､操縦者が捲

取終了Lた機械を発見して操縦弁を動かすので迅速な作

業が招来ず､人すを必要とするが､新型は電動式であつ

て､フラグスイッチ､タイムリレ←･リミ ットスイヅチ

の作動により線材を播取れば､自動的に投下動作が行わ

れるで､人手を必要としない｡

3.踏板機とロrル機とはそれぞれ別箇の 動機にて

駆動せられており､何等の連絡もないので､-,･-ル棋の

方の負荷が異常に増大して圧 度が低下した場合等､

縫取速度が早すぎて線材に張力を生じ､ドラムに固く捲

かれて爪が外れても落下しないことがある｡これに対し

て､新型でほ最終t7■-ル機の回転数を検出して､縫取ド

ラムの回転数を制御するように､ドラム

直流としH.T.D∴を使用して自動的に敏

行い得るようになっている｡

効用電動機を

に速度調節を

4.捲取､停止､投下､再縫取の動作がすべて

日動操作によって行われ､全く人手を必要としない0

5.附近に硫酸工場がある為空気が悪く､ 気品

が甚しいので､電動機は､全密閉7k冷式とした｡

6.大きい慣性をもった捲取ドラム及び線束をす早く

停止せしめるため､駆動用電動機の制動に､ダイナトノ

ク及びマグネット両ブレーキを併用した｡

7.旧式の捲取機で捲取られた線材は､そのコイルの

寸法が不適当で､冷間引技工程にて捲直す必要ががあつ

たが､この点を改め無駄な手間を省くようにした｡

8.軸受頒は殆どすべてころがり軸受を使用し､軽快

に精密な動作が出来るようにした｡

構 造

第7図は本捲取機の工場組立写真､第8図は稼動巾の

写真である｡本機は フレーム上iこ､ドラム駆動装

置､捲寂ドラム及び竪軸､爪駆動装置を設置したもので､

各部の構造の概要を述べると次の如くである｡

第7図 ガ レ
ット 式線材捲撮機

Fig.7.Garret Type Wire Rod Ree!s
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第8図 稼 幼 中 の 柊 取 機

Fig,8,Garret Reelat Work

1･ドラム及びドラム駆動装置

動機…‥･10HP直流全閉他励分権式

電 圧 ±110V

回転数 0～500～800r.p.m.

(電圧制御を基礎とし若干の界磁制御により

起動頻度 45回/hr

ドラムほ 動機よりフレキシプルカップリング､シヤ

ピソ付セrプチィrカップリング､傘歯草城速機構を経

て回転される｡傘歯帝ほオイルバス給油を施されている｡

ドラム回転数156～250r.p.n.

ドラムは銅板熔援構造であって､内側ドラムが中空シ

ャフトにて駆動され､外側ドラムは爪上に乗って回転さ

れる｡ドラム傾斜面は約1/10の勾配となっている｡

線素寸法

内 径 600mm 外 径 800mm

高さ(最大)370mm 掩瀬温度 約700～800DC

筒口ール機､捲取機問の導きパイプの捲取横側終端部

にフラグスイッチを設け､線材の通過と共に作動せLめ

るようになっている｡

2.線素貴下装置

播取ドラム駆動用中空シャフト内を竪に爪開閉用申実

軸を通して､これを上下動せしめて爪の開閉を行い､線

素を支え或いは落下せしめる｡中軸の上下動は投下用電

動機よりウオームギアを経て､リンク機構､バンドフリ

クショソクラッチによって行われる｡

動機….21(W三相誘電動機(TO･【DR60二)

220V 60⊂b 6極1,200r.p.m.

磁ブレーキ､ギアードり

チ附

ウ オ 滅構機ム∴

動作順序

1.線材が

プチが閉ぢ､

63り比

ソトスイ ッ

パイプ中を通過し終ると､フラグスイ

ドラム駆動用 動機を停止せしめる｡

第35巻 第1号

2･同時iこタイムリレーを介して投下用 動機の正転

スイッチが入り､電動機が起動する｡(フラグスイッチ閉

ぢより投下用 動迄約2sec程度で､この間にド

ラムは完全に停止する〕｡

3.投下用電動機の起動と共に線素を支えていた爪が

閉ぢてゆき線材ほ外側ドラムの周辺より落下し始める｡

4.爪が内側ドラム内にかくれる迄閉ぢて､線材ほ完

全に落下する｡而して爪の閉ぢ終りの位置でストッパー

及びギア←ドり ソトスイッチが幼いて爪を確実に止

め､次いでタイムリレトを介して投下用電動機の逆転ス

イッチが入る｡

5.投下用 動機の逆転と共に爪は開いて行き､外側

ドラムを支えて線材を保持し得る状態に帰る｡

6･爪が完全に開いた位置で､別のストッパ+及びギ

アードリミットスイッチの作用により投下用

止せしめ､同時にドラム駆動用

てドラムほ回転を始め線材を捲取

動機を停

動機のスイッチが入つ

る 0るす了完を備

以上の動作はすべて自動的に行われ､

問は､正味確二取時間的 70sec､その他

75secである｡′

ノ竺~~~ご三すL

ニ戻し正文備

の種の縫取様にはすべて誘導

1サイクルの時

5sec で合計約

動機が使用され

ていたが､今回は下記の目的の為に捲取駆動を直流とし

増巾発電機H.T.D.を採用した｡

即ち線材仕上下,･-ル機に噛み込んでいる線材の数によ

って圧延用 動機の滑りが変化しロ←ル機回転速度が変

動する為に､もし捧取機軸を定速度で運転すると線材を

引張り過ぎたり弛んだりするおそれがある｡従って仕上

ロール軸回転の変動を0.31くWパイロット発電機で検出

しこれをH･T･D･で増巾して捲取 源用直流発電機の界

磁を調整して数台の括取速度を一斉にしかも急速にロr

ル融通度に応働せしめる為である｡

主なる仕

1.枯取用10HP直流 動機

全密閉他励磁分権 500～800r.p.m.

220V800r.p･m･起動頻度45回/毎時

2･線末技下f†12kW三相誘導 動機

仝密閉巻線型60分定格 6極

3･圧延軸速度検出用0.3kWパイロット発電機

全密閉他励磁分権 110Vl,800r･p･m･

4. 疫変化増巾用電動発電機

1kW H.T.D.

開放型特殊励磁式 110V

同上駆動用5HP三相誘導

開放篭型

5.捲取6台 源用電動発電機

動機

4極
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巻取モータ→憬線

∴敷タ_
第9図

Fig.9.

結 線

Connection

図

Diagram
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高硬度特殊 ロ
ール

日立特殊ロール古ま日立製作所独自の技術に依るもので

あり､従来の単純な製法によるサソドt,■-ル､チルドロ

ールを以って全ての用 を賄わんとするものとは全然異

り､多種多様の用途にそれぞれ最も適した性能を具備す

るものを製作している｡チルドー,･-ルはその性質上白銑

部と鼠銑郡とにわかれていて､表面の白銑部は硬度が高

くて､圧延に際して磨耗が少なく鋲項の圧延に好適であ

るが､反面著しく脆く､熱伝導が不良であって､使用中

にテル剥げ､折損等の欠点が生じる｡その上､白銑部の

下にあるモットル部ほ急に柔くなって､白銑部を厚くす

ると折れ､蒔くすると使用し得る範囲が少なくなる｡

第10因 自 動 制 御 盤

Fjg.10･Automatic Contro11ing Switchboard

501∈W直流発電機

開放他励磁分捲 220Vl,800r･pJn･

7.5kW励磁磯(操作用及び捲敢 動機用)

開放復権 110Vl,800r･p･m･

75kW三相誘導電動機

半開二重篭塾 220V 4極

第9図ほその概略結線､第10図ほ自動制御盤で､捲東､

･投下､再起動も完全に自動

ロ

転が行われている｡

Rolls

ル

最近圧.延界は非常な進歩発達を遂げて､従来使用され

ていたロrルでほ品質が不十分であり､完全にロrル機

の能力を発擁することが出来なくなり､又圧延成品の品

質に就いても欧米諸国の成品に伍して市場に進王-【1するた

めにほ更に優 な新Lいロールの製造が各方面か

ノ
＼
､

強ら

要求せられるようになって来た｡日立製作所はこの要求

を十分満足せしめるに足る優秀なロールの製造に.成功し

た｡

って型鋼或いほストリソ70等の圧延にほ不適当である｡

特殊ロールほこの欠陥を少なくするために､研究され

たもので､ロールの表面近くまで非常に微細iこして且無

数の黒鉛が存在し､著しく強力であり､熱伝 も全体に均

一であるために､折損､チル剥げ等の欠陥は表われない｡

従来の特殊下,･-ルの硬度はチルドロールに比して少し

低くなりがちであって､ にも劣る傾向にあったがこ

れらの欠点を無くするために､特に使用原料を厳選して

使用する状況に応じて特殊の元

硬度を

を加え､その組織及び

節することによってチルドロールに優る性能を

発揮せしめている｡

t,･-ルほ衆知の通りプレrソにて使用せられる鋲用ロ

rルとパイプ､.軌条その他型鋼圧延に使用せられる型鋼

用T†･-ルがあるが､銃口ールの一般的特長としてほ圧延

の際のt,･-ル表面附近に起る熱変化の為の亀裂と折損が

大きな問題である｡小型或いほ高速回転の場合に於ても

屡々亀裂を発生して成品の肌荒れの原因となるが､殊に

大型､低速･ロ←ルに於いてほ常に熟変化が り圧縮､引

張が繰返し行われる結果､疲労を起して表面附近に浅い

亀裂を生じ､これが発 して折損の因となる訳である｡

従って中､厚鋲用t,･-ル､或いほストリップt7･-ルの

第11図 グ レ ソ ロ ー ル の マク ロ 組織

(ロ･′-ル表面より内部に至る組織の状態を示す)

Fig.11.Macrostructure of Grain Roll

(二Structureof Surface andInterior as Shown〕
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第12図 高 硬度 グ レ ソ ロ ← ル

(ストリップ用難問仕上ロールにして800upHSである)

Fig.12.High Hardness GrainRo11

(Hot Rolling RoIlfor Strip,800up HS)

弟13図 高硬度グレン′ローール(軌条用熱間仕上ロール)

Fig.13.High Hardness GrainRoll

(Hot Rolling Rollfor Rail)

如く表面に亀裂又はテル剥げの発生し易い-,･-ルに対し

ては殊に表面硬度を高くした特殊ロールが適しているの

であって､現に日通二

使用した結一果､ 外作所の特殊下,･-ルを仕上用として品の2倍､国産ニ･ノケルチルドロ

ールの5～6倍の圧延成績をあげ､肌の仕上ほ極めて優

秀である｡

パイ70､バネその他塾鋼ロrルはロ㌧-ル表面より相当

深く鰐をきって使用せられる故､鋲用f,,-ルと異なり表

面より内部に至る組織及び硬度差の少い が必要であ

る｡

従来よりロrルの表面と湛底とを一様にする事は誠に

匡難であり､圧延中早期に滞の片減り､肌荒れ等が生じ
ヒヒ台目延圧て の上昇に大きな支障となり､或いほ 欠げ､

亀裂が起ってtフ･-ル寿命低下の原因となっていた点ほ特

に留意して研究を重ね､特殊元素の 加と独特の鋳造法

に依り､キャリバri幕部の硬度の均一性及び抗張力､扱

性に富むロールの製造に成功し､高硬度ロールを製作し

ている｡

これほ非常に微細な均一な粒子で組織されているか

第35巻 第1号

ら､製品の肌が極めて優秀であり､

行われ 耗も減少するので､圧延能

も熱伝導が均一に

の上昇と共にロー

ル修正の削代も少くて済みロール寿命も遥かに永くなつ

特に大型のキャリバーを要し更に仕上り成品の艶出し

を厳密に要求せられる品種に就いては､圧延材の噛込み

等の条件を加えて本ロールを使用すれば有利である｡

以上述べた如く圧延せられる材料によってそれぞれロ

ールの性質も変って来なければならなくなり､即ち圧延

に要求せられる性質を特長として具備するロールを使凰

する事により､始めて優秀な成果を拳げ得るのである｡

借主なる仕 に適した材質は次の通りである｡

1.No･7Aグレン′下･-ル 硬度ショアー600-700

(1)大型鋼用中間仕上圧延

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

(8)

2.No.

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

3.No.

(1〕

(2〕

(3〕

中小型鋼用中間､仕上

線材用中蘭圧延

フー70用

中､厚鋲用t,･-ル

ホ･ソトストリップ用粗

非鉄金属用

連結鋼片用中間

7B グレン′ロ･-ル 硬度ショアー700～780

中小型用仕｣二

連結鋼片､シートバー用仕上

線材用中間圧延

'7r70用中間

小惇飯用ロール

ホットストリップ川中聞､仕上

特殊銀飯熱間仕上ロール

7C グレン′ロ･-ル 硬度ショアー 780～850

特殊小聖摘鋸1]仕上

ホットストリップ用仕上

コ←ルドストリヅプ用仕上

カリバーチルドロール

チルドロールはグレン′ロ･-ルと比較して製品の肌の艶

に対する影響ほよいが最近著しくグレン/ロ･←ルの品質が

向上して､チルドロールに劣らぬ優れたロ←ルの製造に

成功している.｡特に大型カリバrのtT･-ルに対しては寧

ろグレン′ロ･-ルの方が優秀な成果を示して某ているが中

型以下或いは肉薄等の製品に対しては､依

ドロールにより圧延せられた成晶の方が

ている｡

としてチル

しい肌を示し

然しチルドロ㌧-ルほその性質上深い溝をきる事は極め

て困難であって､容易に幕底にモットルが出て来て急激

なる硬度の落下を生じ直ちに圧延に支障を生じて来る｡

これに対して白鉄層を十分なる厚さにすると亀裂､折
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第14図 カリ/ヾ r チ/レド ロ
【/レ

Fig.14.Caliber Chilled Ro11

担1或いは蒔欠げを発生せしめ易く､ために.カリノミrチ

ルドロrルの鋳造は極めて困難とされていたものである

が､幾多の研究と経験とを重ねた結果カリバーチルドロ

←ルの製造に成功し､パイプ局プラグメイン′ロ･-ル､サ

イザーーーコール､レデュサーロ㌧-ル及び中小型､型鋼ロr

ルをカリバ←チルドで製造し極めて好評を得ている.｡

鋳鋼 ロ ー ル

鉄鋼及び非 鉄金属の圧延用普通三 鋼ロール､特殊鋳鋼

ロールは未だ我国に於ては遍く普及Lていないのに鑑

み､日立 作所ほ終戦後

来可鍛鋳鉄品及び鋳鋼
口

R口

れ ロ←ルの製造に着手し､

の製造に依って培われた優秀

な熔解､鋳造､熱処理の技術と､日夜絶えざる研究の

果､厳選された優秀な材料に依り､今日迄ロールの製造

を続け広く需要家の要望に応じて来た｡鋳鋼ロrルほ扱

性､寿命その他の性能が普通ロ㌧-ルに比Lて優れてい

る｡薬品の一例を京せば弟15図の如くである｡

製造に当っては各々規格に適合した原材料を塩基性電

気炉に依り十分なる酸化沸 還元精錬を行い､

襲せられた熔銅を､特に冷却速度､注入温度､注入速度

等に留意して

配する

型に注入Lている｡又ロールの性能を支

処王制こついては多年の研究と技術とに依り完璧

を期している｡先づ鋳造組織の改善と内部応力を除くた

め鉱散焼鈍を行い､次いで焼準と球状化処理を行って均

一一な組織を得ている.｡かくミして娘面ほ第l`図の如く微細

201

第15図

Fig.15.

鋼 ロ

Cast SteelRoll

r /レ

第16図 鋳鋼ロ ー

ルの破両組織

Fig.16.Structure of Cast SteelRolI

Observed on Broken Surface

な組織となり､蹟微鏡組織は粒度の揃った球状パーライ

トが､一様に分布Lた組織となる｡更に必要に応じて調

質熱処理を行って､表面に耐磨耗性と硬度を与え､内部

にほ扱性を与えロ←ルとしての要求に応じている｡最近

の-,･-ルの化学成分及び機械的性質の一例を示すと第2

表の如くである｡

上記の如く製品本体よF)の試験片の抗張力､伸びが良

好なはかりでなく､篠整値､硬度が窪められた規格に適

合しているので､

けである｡

品は優秀な圧

第 2 表 口
ー･+′ル の 化 学 成 分 と 機 械 的 性 質

Table2･ ChemicalComponents and MechanicalPropertiesof Rolls

趨数が期待されるわ




