
〔ⅩⅠⅠ〕圧延 機 及 び ロ

ROLLING MILLS AND ROLLS

概 説

Introdnction

日立製作所は圧延機澱びロールの製造に就いては萩

業界最古の経験を右し､且つこの間常に研究改良に努め､

現在に至るまで国内外需要者の好 を博している｡

予ねて外国技師を招碑して~L自二按指導を得たが､更に技

師を欧御こ派遣L海外技術の視察 入を行うと共に､米

国コンチネンタル杜と技術提携を実施し従 の経験技術

に､新たに米国の最新技術を加えるに至った｡

ぐる28年度も日立製作所は次記の種々

して来たが､今後共益々斯界の発展に貢献肛

自負するものである｡

圧 延 機
Rolling Mills

鉄鋼用圧延機
Ro11ing･Mills for Steel

塞分場圧延機

るものと

鉄鋼合理化の一一端として特殊製鋼川崎工場納三車分塊

圧延機を､附属設備と共に1式製作した｡

未設備の構成機器ほ次の通りである｡

1.連続加

2.鋼塊押出機

3.西側鋼塊搬川テ←ブル

4.東側鋼塊搬出テーブル

5.第一方向転換テーブル

6･第二方向転換テーブル

7.アプローチテーブル

8.前面補助テーブル

9.後面補助テ←ブル

10.チルチングテーブル

11.マニブレークー

12.三重分現任延機

13.スピンドル及びカ1ソブリング

14･カムワルツ機

15.減 機16･主電動機

17.ソJ前面テ←ブル

18･ソト後面テ←ブル

19.ホットソト

20.定尺装置

次に各恕器に就き概略を述べる｡

/レ

第1図

Fig.1.

銅 塊 押 出 横

Ingot Pusber

第2図

Fig.2.

搬 送 テ ー ブ ル

Approach Table

り二)銅塊押出機

プッシュアームを台申の先端に取付け､台中上の

機にて車輪を･駆動する寄によってプ･ソシュアームを前

進､後退させるもので､従来のものと形式を異にLてい

る卓を特長としている｡

主なる仕様は次の通り｡

押 出 力‥.
‥.1t

衝 程…‥.. ‥ 2,500mm

〔2〕東西鋼塊搬出テーブル

東西各炉より押出された鋼塊を方向転換テーブル迄送

り込むもので､下記の如き3

る.

350dx 450エ

350〆× 450エ

350声×1,300エ

鼓型

のロ←ラが使用されてい

鋼ローラ

円筒型鋳鋼ロ←ラ

1-一明計軋鋳鋼ロ←ラ

この鼓型ローラは炉出口にフリ←-ローラとして設けら

れ､丸型鋼塊の受取及びスケ←ル落Lの役をなすもので

ある い円筒塑中一ラは

テ←ブルに送られる†

端部に設け銀塊が方向転換

､直角方向に方向を変えるために
特に設けられたものである｡
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駆動は電動機より側軸傘歯華を通じて各-!･-ラを駆動

するが､始動及び運転の円滑を期するため全てt,･-ラべ

ヤリング又テーパー下,･一ラベヤリング等の転り軸受を使

用され､プレ←ムは型銅製の最新式のものである｡

主なる仕様次の通り｡

ローラピッチ……………………450mrn

ローラ速度. ‥.‥.2.5m/sec
電 動 機……..20kWl,000r･p･m･及び

1.5kW ギヤードモータ

(3)第一第二方向転換テ←ブル

東西の銅塊搬出テーブルにより送られた鋼塊を直角に

方向を変えて､圧延機の方に送るテーブルであって各ロ

ーラはディスク型p←ラとし､各t7′-ラを極めて接近し

て配置し且つディスクを千鳥型に醗列して搬送途中で十

分にスケールの除去が出来るものである｡又このテーブ

ルほ搬出テーブルより運ばれた鋼塊の前後方向を任意に

変えるため､掛こ逆転を頻繁に行う事が出来て且つ末端

部にストッパーを附す等の特別な処置がされている｡

叉木機も軸受はすべて転り軸受をF凱､､駆動は側軸傘

歯車によっている｡

主なる仕様は次の通りである｡

ロ
ー

ラ‥350声×450ヱ′ディスク型 鋼ローラ

ロ ←

ラ‥350≠×450エ 円筒型鋳鋼ローラ

ピ ッ チ……………………‥450mm

t,･→ラ速度……………………2.5m/sec

電 動 機....
‖.7･5kWl,000r･p･m･

(4)前後面補助テ←ブル

それぞれチルチングテ←ブルの前後面に設けられ分塊

圧延の補助をなすフリーーーコーラテ←ブルであり､エプロ

ンプレ←トが敷かれている｡

使用ローラほ次の通りである｡

前 面‥‥400声×1,300mm 銅中空ロ←ラ

ピッチ……………………‥900mm

面……400声×800mm鋳鋼中空ロ‥-ラ

ビヅチ……………･=‥‥‥1■,000mIn

本テーブルも軸受はすべて転り軸受を用いられてい

る｡

(5)チルチングテーブル及びマニプレータ

主なる仕様は次の通りである｡

(A)チルチングテ←ブル

lプ
■~

フ

ロ
ーー

前

後

ロ■･- フ

寸法‥‥.
‥.400声×2,200mm

ラ 数

面.

∴･

周速.

傾動の周期.‥

...15本

……10本

‥3m/sec

.6sec

第36巻 第1号

東∪凶 万回顧己供 テ ー ブ ル

Fig.3.Turn Table

第4図 前面チルチングテ←ブル

Fig.4.Front Tilting Table

第5図

Fig.5.

マニプレータ及び後面チルチングテーブル

Manipulater and Rear Tilting Table

ローラ駆動用モ←タ……‥
30kW600r･p｣汀L

傾動用モrタ… ･50kW600r･p･m･

(B)マニプレータ

フィンガ←の衝手札 ……300mm

転 倒 度‥ 0.3m/sec

シフタ←ビ←ムの衝程. ･2,000mm

シフタービームの 度‥, 0.5m/sec

転倒用モ←タ....
･10kW750r･p･m･

シフター用モ←タ……….30kW600r･p･m･

(C二)特長ほ次の通りである｡

ヽ
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第6図

Fig.6.

重分塊圧延械

3-IIigh Blooming Mill

本機はチルチングテーブルのサイドプレ←ムにマニプ

レ←タを取付ける構造にして､マニプレータはチルチン

グテーブルと一体となり傾動するので､マニプレータほ

テルチングテーブルに如何なる位置に於ても同

が出来る特長を右する｡

(6)≡ 分塊圧延機

本機は特殊鋼の分塊圧延を行うものである｡

の操作

材ほ

NiCr鋼塊で390声又ほ360ロで750kgのものを150〆

又150□迄圧延し､1日80tの生産を上ぐる能力を有

するものである｡

主なる仕様ほ次の通りである.｡

ロ 【 ル‥‥‥･

.650qら×2,100エ

特殊鋳鋼カリバーロール 硬度35コ

ロール回転数･㌻･ ‥.70r.p.m.

最大リ フト
‥200mm

庄 下 度‥･
‥130mm/SeC

主 電 動 擦･‥
‥･1,500HP247r.p.m.

造

t,･-ルハウジングは閉頭式であり鋳鋼メタルチヨック

にスタンドライト軸受を使用L水潤滑されている｡

圧下装置は 動庄下を用い中ロールのバランスはバラ

ンスウェイト式である｡圧下量ほ機械的指示装置により

指示し､ロール組換は上中下ロ‥-ルと重ねて引出用レー

ルで引出す構造である｡

第7図

Fig.7.

ロ
←･ラ テ ーー ブ ル

Roller Table

(7)ソー前後面テ←ブル

圧延終了せるものをホットソ←へ送り更に切断せるも

のを送り出すもので､構造は搬出テーブルと同様でエプ

ロンプレ←トを有している｡

主な仕様は次の通りである｡

ロ
ー

ラ‥400≠×600エ鋳鋼型中空ロ←テ

ローラビッチ‥･･
.1,000mm

ロト ラ速度･･‥
.….......20m/SeC

電 動 機･‥･･
‥.20kWl,000r.p.m.

特殊鋼用フープ仕上圧延機

日立製作所安来工場の､圧延設備合理化計画の一環と

して計画せられたもので､配置は第8図匿見る通り､既

設複二重ロ←ル機に､三軍仕上ロ‥-ル機を増設し､作業

禎二重ロール贈

､＼.
l

重化上ローノし梢

黛
脚

】

ノ

焉

国
フ)レヽ

匹■

/■

【-

βJ モーターr抑

第8図

Fig.8.

フ ー プ ミ ル配 置 図

Hoop Miu Arrangement
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笥9図 フ ー プ仕上 ロ

ー/レ磯
Fig.9.3High Millfor Hoop Rolling

工程の能率化､成品品質の向上､歩留向上

ている｡

が期待され

素 材 SK5SK7及び不鋳鋼等の特殊鋼

断面 85¢70kgビレット

製品 幅50-150mm 厚さ3～1･8mm

特 長

(1)駆動方式

直流電動機より直結にて､ユニメ㍉-サルカップリング

及びスピンドルを通じ中ロールを駆動し､上下ロ←ルは

中ロ‥-ルよりベルトにて駆動する如くした｡これは圧延

速度に対して回転数の早い電動機を使用することが出

来､又ロール同志の無理なスリップが少なくて､ロール

面を傷つける事が少い長所がある｡

(2)ベアリングフイ~ヅチソグ

四列テーパーーlゴ･-ラベアリングを装着したが､フr70

ロールほ頻繁に改削さるためベアリングの攻着取外しは

簡単にしておく必要があり､且つ高速のためルーズフィ

ットはゆるされぬ故内輪テ←-ノミ｢一孔のものを使用した｡

(3)スタンド移動装置

フ←プロ㌧-ル機は材料幅に比し､ロ‥一ル胴長を長くし

て､ロールが磨耗した場合､ロリールを取換える事なく､

スタ∵/ドをロ㌧-ル軸方向に動かすのみにて 晶品質の回

復を行うため､スタンドは手動式レバー装置によりスタ

ンドを車由方向に滑り得る如くした｡

(4)ロト-ルバランス

フープ仕上ロ→一ル機は材料の噛込時に於て激しいショ

ヅクを受けるので､上ロ=-ル及び中ロ∴一ル共スプリング

にてバランスせしめショックを緩和する如くした｡

(5)ロ→-ル間隙指示装置

作業者の作業上の便宜のため特にロ㌧-ル間隙指示ダイ

アルを操作例に並べる方式とした｡

第36巻 第1号

第10図

Fig.10.

第11図

Fig.11.

下 ロ ー

ル駆動ベルト 置

Belt Driving Device for BottomRoll
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Bearing Assembly of Hoop Mill
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その他の仕様概略を記すと下記の如くである｡

1コ ･一

/レ

上下ロール‥‥

材

400声×450エ

中ロ←ル‥.
.‥‥‥‥230声×450エ
上中下ロ→-ル共ニッケル質……‥チルドロール

No.6B

梗

P←ル横木体

鋳鋼

度………………‥750 ショア

閉頭式スタンドとL､強力にして圧延圧力によ

る歪を極力少くするような設計となっている｡圧下は手

動式であって､左右のウオーム車軸ま特殊構造の微少調整

クラッチにて連結され微少量まで

ている｡

節出来るようになつ

動 機…………500HP直流電動機

300～415r.p.m.

駆動装置ほ､ 動機よりギヤーカップリングユニバトサ

ルスピンドル及びカップリングを経て中ロ←ルを駆動す

る｡

中 ロ ー

ル………‥...300-415r.p.m.

圧 延 速 度…………‥220～300m/min

非鉄金属用圧延機
RollingMills for Non-FerrollS]Ⅶetals

旭製煉伸銅網田重冷間圧延機

旭製煉伸銅に納入した銅合金用四重冷間圧延執′ま､ロ

ール機称呼500,205声×550エであり銅合金の冷間中延

圧延に使用するものである｡

東庄延設備は圧延機を主体として前面にコイルボック

ス1台､テ←ブル1台を備え､後面に500声×500エ巻取

機1台､テーブル1台､アップコイラ1台を備えたプラ

ントであって材料が厚い間ほ､テ←ブル及びアヅブコイ

ラを使用し､2mm以下の厚さでほコイルボックス及び

巻取機を剛､て圧延を行う如くし､能率よく圧延機を使

用出来るようになっている｡

主なる仕様

薫

製

圧 延 速

圧 延 圧

能

特

材….幅400×厚さ5-3mm150kg

品……‥幅365×厚さ1～0.5mm

度‥‥

力‥

‥ 57.7m/min

‥..200t

力……t‥
‥.1,200kg/hr

電 動 機……….‖125kW900r.p.m.

長

(1)2台の 3kW 圧下用 動機を備えた電動圧下式

とし圧下調節の敏速を期し､即応性を持たしめた｡

(2)圧下指示にダイアル及びセルシソ両方式を採用し

遠方監視制御可能とした｡

(3)圧下モ←タは電気的に負荷時に微少調整出
.う.l
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第12図 500,20坤×550エ四重冷間圧延機

Fig.12.500,205声×550L4-High Cold

Reduction Mill

くした｡一方ロール組啓時は早い速度でロ㌧-ルを昇

降せしめ得る｡

(4)前後面テーブル及びアップコイラーは いストリ

ヅプの圧延の場合は､レール上を作業ラインにより

側方に移動せしめ得る構造とした｡

(5)前面側には手動式板押え装置を附し､コイルボッ

クスを使用した場合バックテンションがかけられて

平坦な板が得られるようにした｡

(6)後面倒にデフレクトロドラ2本を設け､フライン

グマイクロによるストリップ厚み測定に於ける作業

に便ならしめた｡

ロ骨 造

(1)圧延機本体

ロ ･-

/レ

材 質……クローム入鍛鋼焼入口ール

補強ロ ール…‥‖………‥500〆×550エ

硬 度…………….70～750 ショア

作業ロ ←ル.‖.‥.
‥.205声×550エ

硬 度…………….900 ショア以上

スタンドは閉頭式鋳鋼製であり頭上に

を設備する｡

動圧下装置

庄下モ← タ…..………‖‥‥2台3kW

交流巻線塾1,200r.p.m. 磁クラッチ付

庄 下 速 度………‥,0.17～0.1mm/SeC

ロールベアリング….何れも四列テーパーローラ

ベアリングである

ロールバランス

補強ロールはスプリング吊下式､作業ロ→-ルはメタ
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ルチコック間にスプリングを挿入して､上下に張ら

せてバランスする｡

ロト･-ル粗替

補強ロールは上下1組とし台草に載せ､レール上に

引出す｡作業ロールは1太宛スリーブ及びバランス

ウエイトにて吊出す方式である｡

(2)駆動装置

モータより滅速機､カムワルツ機を経て､スピンドル､

ユニバーサルカップリングにより作業下と･一ルを駆動す

る｡筒湛速機高速軸に巻取機駆動用ベルトプーリーを設

けてある｡

給油はギヤーポンプにより循環給油が行われている｡

(3)コイルボックス

鋼板熔接構造､フリー∴ロ1一ラ式

(4)テーブル

形鋼熔接構造､車輪付､移動式であって上面板張り

(5)引張巻取機

構 造

圧延された帯材は巻取機で強力な張力を掛けて巻取

る｡巻取は圧延機用減速機より巻取磯波速機を駆動す

る｡巻取横減速機は､正転逆転ほレバ十操作により切換

えを行う｡高速軸に摩擦クラッチを備え巻太りにより巻

取軸の回転数低下を得さしめ､ピーク荷重に対し安全伝

導をする事が出来る｡

巻坂胴の各ピ←スほカム機構により開閉され､且つ圧

延初めより強大な張力を掛ける事が出来る構造を右す

る｡巻取った帯材は､ストリヅパーをハンドル操作して

台革上に送り出す｡各部の給油はぎヤーポンプで強制循

ヲ表されている｡

巻 取 胴‥‥‥‥
‥‥‥‥･500声×500エ

巻 政 局 力‥.
.最大50HP

巻 取 速 度………………‥67m/min

特 長

1.帯材の端は巻取胴に確実に噛込んで巻取るので､

巻初めから帯材に張力を掛ける事が出来る｡従って

材料の歩留りを良くする｡

2.操作レバーを逆転位に切換えると逝転クラッチが

入り､1回転で自動的に直ちに停止する｡

3.クラッチ操作レノ㍉-､プレ←キレバー､板押えレ

バ←､クラッチハンドルは巻取胴後方位置に集中さ

せてあるため､作業員1人ですべての操作が出来る｡

(6)アップコイラ

本機の主なる仕様は次の通りである｡

使 用 材 料

最大板幅‥･

最大板厚.‥

黄 銅 板

..400mm

….3mm

評 論 第36巻 第1号

第13図

Fig.13.

巻 取 速 度‥

コ イ ル内径

最 小･･

最 大.

ア ッ プ コ イ ラ

Up Coiler

51m/min

‥250mm(占

..500mm少

ベンデソグローラ

上ロ【･-ラ…...76mm声×500mmエ

下-r･-ラ……65mmdx500mmエ

ビソチローラ..‥‥90mm声×500mmエ

コイル支持ロ‥-ラ….50mm声×500mmエ

竪型ガイドロ→一ラ‥‥65mm申×50mmエ

主 電 動■機…･

ベンデングロール用

特

】

1本

2本

2本

2木

2本

導電動機10HP

l,145r.p.m.

動機……三相誘導 動機

(マグネットブレーキ付)7HPl,200r･p･m･

附 属 機.･‥‥ギヤードリ

長

ツースイッチ

(1)本仕様の如く小さいコイル径に巻上げるためには

材料がスプリングバックする性質上､最初の噛込が

極めて困難である｡この点本機に於てはローラに特

殊な曲率を与え､噛込を極めて容易にしている｡

従来のアップコイラに於ては､板厚3mm の材

料は約600mm声のコイル径にしか巻けなかつたも

のが､仕様の如く小さいコイル径に く事が出来た

ため機械全体の大きさが格段の小型になり､取掛､

容易で且つ建設費が安く設備出来る等の極めて､顕

著なる特長を有するものである｡

倍フレームは鋳鋼､襲鋒の熔接によって製作され

堅牢且つ軽快な構造となっている｡

銅合金スキンパス圧延機

銅合金圧延設備は､シrト圧延で､一枚宛､旧式のロ

ール機にて圧延している所が大部分であるが近時設備合

理化策として銅合金に於ても､ストリップ式圧延が計画

され､作業能率並びに製品歩留り､品質向上が計られて

いる｡王子金属株式会社に納入せられた本機は､冷間圧
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第14図 二 重 ス キ y パ ス ミ ル 配 置 図

Fig.14. Arrangement Drawing of2-High Skin Pass Mill

延の最終工程をこ使用せられるもので 品の艶出し､並び

に寸法精度向上の目的で設備せられたものである｡伸銅

業界でスキンパス専用の圧延機は未だ少数しかなく本機

の威力は遣腰なく発揮されつゝある｡

特 長

第14図に見る通り木磯は410声×600エニ重スキンパス

ロール機を主体とする銅合金スキンパスミルであって､

下記の如き特長を右する｡

(1)スキンパスでほ､圧滅よりも品質向上を第一義

とするので､材料にほローリングオイルをつけず､大径

のロールを用い､且つ前後面に適当なテンショソを附加

して､この目的に合うように作業される｡従って､リダ

クションの少い割に圧延圧力が強大である｡依ってp㌧-

ル機は強大な圧力に対し十分頑丈に設計されており正確

な､優良な品質の製品を得ることが出来る｡

(2)更にロールは内部に水通しの孔を設け､熱容量

を増大せしめて､圧延による発熱のためロールカーブが

変化するのを極力防止するようにした｡

(3)前､後､面でストリップにテンショソをかけ得

る如くし､製品の平坦度を増加せしめ得るようにした｡

且つテンションは機械的にコン1､ロールし得る構造とし

て電気設備を直流とする事による設備費の増大を防止し

た｡

(4)ロール機用ベアリングほ従来この種二重p←ル

第15図 410声×600エニ重スキンパスロール横

Fig.15.410声×600L2-High Skin Pass Mill

機にはプレーンベアリングであるが､ノ酎､切って新型四

列チトパーロ→-ラベアリングを採用した｡これは､ロー

ルボディに比し大径のネック径を持たしめ得て､変形の

少いロールとすることが出来る｡
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(5)ロ㌧-ル組啓は､メタルチヨックにホイ←ルを附

し､楔装置にてロールを上下せしめてレ←ルに乗せ､チ

エンブロック又は､ウインチにて組替え得る構造とした｡

作 業

累 材……冷問仕上圧延終了して酸洗

せる銅合金(主として黄銅)

さ………‥.……‥2～0.2mm

400mm

量………………‥..t.8001【g

構圧

下 量……‥1パスのみにて5～10%

圧 延 速 度......‥125m/min(100r.p.m.)

最大圧延圧力……………………160t

能 力….660り月(0.2mm厚さの場合)

造

(1)スキンパスロール横木体

スタンドは鋳鋼製閉鎖式でベアリングは四列テ←パー

ロトーラベアリングを使用し鋳鋼蟄メタルチヨソク内にお

さめられている｡圧下ほ手動式であって､ハンドル､ウ

オーム機構を経て､左右の圧下ねぢを駆動する｡圧下ね

ぢは 動機にても駆動出来るよう考慮されている｡ロー

ルバランスはスプリング吊下式､ロール組春ほホイ←ル

付チヨヅクをレール上に引き出して行う方式である｡倍

ロール機前､後面には作業台及びデフレクトロ←ラを設

け､パス弓インを正確に一直線上に保たしめる構造とな

っている｡

(2)ロ ー ル

410≠×600エ……..クローム入鍛鋼焼入ロール

胴部硬度……………...900 ショア以上

(3)駆動装置

スピンドルほユニパーサルカソブリングを備えカムワ

ルツと2大のp=-ルを連絡するもので､スピンドルキャ

リヤーは支柱式であって､スプリングにてスピンドル軸

受を支える｡減速機ほ全密閉型であり､2段渡速である｡

その中問軸より､巻坂根駆動のためのベルトプーリーを

設けてある｡軸受はすべてスフェリカルローラベアリン

グとし動力損失の滅少を計ってある｡

(4〕電 動 機

100HP直流開放他励式電動機

100r.p.m.220V

先方手持の電動機を流用したものであってロールスタ

ンド及び引張巻敢機を駆動する｡

(5)巻 出 機

構 造

巻出機は圧延機の圧延抵抗を滅少させ延びを良くする

目的で圧延機前方で帯材に強力な張力を与えるもので､

太機はドラム塾でブレーキにより張力を与える型式であ

第36巻 第1号

第16図 巻 庚 磯

Fig.16.Feeder Reelwith Brake

第17図

Fig.17.

引 張 巻 取 磯

Tension Reel

る｡ドラムの各ピースは楔を拡張収縮する構造である｡

プレ←キはコイルの巻出しにつれて動力を自動的に加渡

される新しい構造となっている｡コイルは挿入機で巻出

ドラムに挿入されるものである｡

仕 様

巻出ドラ ム‥‥‥･………‥500≠×600エ

コイル最大径750声

巻 出 張 力‥
….最大1,6001くg

特 長

(A)圧延延びを一定に品質の均一性を保つため巻出

張力ほ一定に保つ機構(特許申請中)が使用されている｡

(B)巻出軸はロ㌧-ラベアリングを使用したのでコイ

ルは手動で軽く巻出す事が出来る｡

(6)巻 取 機

巻敢胴直径‥.‥‥.‥500mm面長600mm

巻 取 材 料….幅400mmx厚さ2-0.2mm

黄銅板ストリップ

巻 取 速 度…..………‥75～150m/min
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構 造

巻顧胴の各ピースは楔を出入させる事により開閉する

構造で巻取胴の回転は圧延機の主減速機の高速軸より取

り更に撰述されている｡この間に摩擦クラッチを用い運

転､停止或は張力の調整を行う事が出来る｡コイルの巻

取胴よりの抜出しはコイル受で支え､台車を押して行う

構造でこの操作ほ圧縮空気で行われるものである｡

特

張力の

依り自由に

長

整は摩擦クラッチ部のスプリングの締付力に

整出来る｡又､クラッチを切ると同時にブ

レーキが作用して次の操作が素早く出来る構造を有して

おりコイルの巻太りによる巻取速度の変化は摩擦クラッ

チにより吸収されて迂遠巻取りが出来る点を特長として

いる｡

製紙用圧延機

本機に関してほ本誌P319を参照願い度い｡

圧延機用附属設備
AllXiliary Equipment for Ro11ing Mii■ls

ガレット式線材巻翫機

東日本溶銅約のガレット式線材巻取楼ほ､既に多数製

作納入したガレット式線材巻取機の作業実績と経験を生

かして製作した最新式のものである｡

一 本機はセミスチール製フレ←ムに駆動､巻取及び投下

の装置よりなり､各々電気的自動操作に依って迅速正確

に 敢､停止､投下の動作をなすもので特に:本校は巻取

速度をプ←り取換により三段階に調整出来るようになつ

ている｡

主要仕様は次の通りである｡

巻 取 材 料 直径.･…………‥8声-9.5≠

重量･‥･･‥･‥‥‥90kg銅線

巻取材料温度……………… 500～6000C

巻 司支 速 度････220,235,250m/minの三段`

巻 取 容 量………………‥約50本/br

以下各装置を既略紹介する｡

(1) 動装置

主電動機はⅤプ←リ､主軸､傘歯革装置を経て巻取事由

を駆動する｡後部にマグネットブレ←キを備えている｡

倍Ⅴプーリを取替える事により､所要の巻取速度が得

られる｡

主 動 機

10HP三相誘導

(2)巻取装置

巻取軸は傘歯車

動機(両軸)….900r.p.m.

機構を介して駆動され､上部は投

下装置へ連結､下部に巻取胴を有する｡

巻 取 胴 径‥..‥‥‥内径600声×外径800≠

第18図

Fig.18.

ガ レ ット 式 線材巻~取磯

Garret Type Wire Rod Reel

第19図

Fig.19.

フ ー プ竪型巻~耽磯

Hoop VerticalReel

最大巻取高さ,

取胴回転数.

(3〕投下装置

フレーム上部の

.100,107,113.5r.p.m.

動機ほマグネットブレーキ､

フリクションクラッチ､正､逆転､ストッパ←機構よりレ

バ←を介し 取軸中の投下軸を上下に作動し､巻坂胴に

設けたコイル受腕を開閉しコイルを支え､又は投下す

る｡

投下用

2HP

動機

1,200r.p.m.

フープ用竪型巻軍機

仕上圧延機で圧延を終って蛇状になって立っている特

殊鋼フープを巻取るため､特別に新設計された竪ドラム

塾巻敢機である｡

構 造

巻坂胴直径ほ400mmで4つ割セグメントより形成さ

れ､これの開閉に依りコイルの抜出しを便ならしめてい

る｡

巻取機の前面にほガイド用プリ←ローラを右し､これ

を調整することにより材料に張力を与えている｡材料の

先端を切るためガイドローラの前方に勢断機がある｡
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第2U図 フープテン シ ョ ン′Iコ･- ラ

Fig.20.Hoop Tension Roller

舞∠⊥凶

Fig.21.

7 --プェこ/lご シ ヤー･

Hoop End Shear

巻収機の巻敬遠度ほ圧延機とは関係なく一定である｡

材料の大きさほ､最大幅200mm厚さ3mm重量150

kg巻敢速度7m/SeCである｡

コイル取出機構として巻取終了後圧縮空気によって､

巻攻胴を床下に下降させれば自動的に巻取胴が萎んでコ

イルだけが､床上に残る新しい機構を有している｡

特 長

本 取壊の特長としてほ構造極めて簡単であって特に

巻取胴の開閉には､劃期的な新設計がなされている｡

減速機は犬歯軍及びメタルを除き全部饗権製である｡

又巻取胴は他のものと交換が容易でその際､用達の変化

も滅速機のクラッチ1つで簡 整できる｡更に巻耳更

機､ガイドローラ及び男断機共その主要部分以外はすべ

て､床下に納め据付面積の節減とその配置に留意されて

いる｡

自 動巻取機

本横は黄銅帯板､又はその相当品を 且つ容易に巻

取る設備であって､ロ′㍉一丁ソン塾巻収機を改良したも

ので各所に独創的な考案が施されている｡

主なる仕様は次の通りである｡

巻 顧. 胴‥…
･‥‥･･220×350エ

正転回転数……………･t‥･102r.p.m.

電 動 馬 力‥･‥ ……….7HP

第36巻 第1号

第22図

Fig.22.

日 立押上機.

圧 延 材 料

自 動 巻 取 機

Automatic Reel

..HS塾125kg
厚さ‥‥.‥.‥.1.2-0.2mⅡ1

幅
‥…‥‥‥.300mm以下

構造上特に次の各装置を有している｡

(1)ガイド装置

巻取胴を連動された上下ガイドで包み圧延された帯材

をガイドし乍ら､巻敢胴に一巻付けて数回巻き､帯材自身

の巻締力で自ら巻取るようになると､ガイドを上下に開

き巻攻を継属する｡この場合開きはばね作用によるが､

ガイド押付けほ日立押上機によって電気的に軽く行うこ

とが出来る｡

(2)正逆転装置

巻取胴は減速機軸よりチエン駆動され､正転及び逆転

ほレバの操作にて行い､巻胴は固定型で軸に自由に出入

り出来る構造である｡

(3)先端支持装置

巻取軸ほ片荷で長く突出しているのでその先端を支持

し､軸の揆みを防止した巻胴を抜取るために先端軸受は

敢放す｡これは正逆転レバーの操作と同時にリンク装置

で連動する機構になっている｡

特 長

(1)上下ガイドは従来人力で閉めていたが､本機は

押上機とばねにより行ったので､操作が非常に簡単に軽

くなっている｡

(2〕正逆転装置の操作は､従来数箇のペダルによつ

ていたので､足場の不便を感じていたが､本機ではレバ

1箇で操作するので非常に作業に便である｡

帯材勇断設備

銅合金用として設計したもので本設備ほ勇断設備とし

J■が
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てほ最も簡単な設備であるが､巻出機､スリッタ､巻取

機よりなり1台の電動機でスリッタ及び巻敢機を駆動し

ている｡ て各横の操作は非常に簡単にして而も極蒔

収用として正確な勢断が出来るよう新設計されたもので

ある｡

各機の仕様の概略を次にのべる｡

(1)スリ ツ タ

勢 断 材 料

厚

幅

丸 匁

丸 匁

さ………………‥1～0.1mm

‥‥.300mm黄銅板
径……………………..120d

数……………………‥4組

丸匁回転数‥ ‥‥ 78r.p.m.

丸致ほスタンドを取外す蕃なく車由受のみ取外して､~簡

単に組替え 朝力事る て軸受ほロ→-ラベアリングを使用

し駆動装置は､スラストを防止するようアイドルギヤで

駆動している｡

暦はスリツタ下方に流レ｣､片に切断し処理を簡単にし

た｡今迄の暦切断装置は九裂から流れたものを直援切断

していたが流れが不確実であったが､本機ではピンチロ

←ルで切断匁に確実に送り出すので流れが非常に確実円

滑になった｡

(2)巻 取 磯

城速機よりⅤベルトで駆動される｡

擦クラッチを備え巻太りによる 度変化を調整して

いる｡

巻胴ほ手垂加こよりカムとばねで開閉する.J

(3〕電 動 機

出

周 波一

回 転

(4)

.5HP

数‥.…………………‥50`も

940r.p.m.

出 ホ

プレ←ム上に自由に角度を変化出

を備えた 式である｡

るよう篭塑保持器

圧延機用電気晶

凍誌P46,P49-P52を参照され度い｡

口

Rolls

ル

最近圧延界は非常な発達を遂げて､従来使用されてい

たロ→-ルでは品質が不十分であり､完全にロール機の能

力を発揮することが出来なくなり､又圧延成品の品質に

嘉飢､ても欧米

ほ更に優秀な新しいロ㍉-ルの

して市場に進出するために

造が各方面から強く要求

せられるようになって来た｡日立製作所ほこの要求を十

分満足せしめるに足る優秀なロールの製造に成功した｡

第23図 ロ▼←ル表面より内部に至る組織の

状態を示す

Fig.23.Microstructure of Chilled Roll･

(Structure of Surface andInterior

as Sbown〕

第24図
十tナ

ノ｢l子鋼 用仕上 ロ ー ル

Fig.24.Hoop Hop Finishing Rolls

高硬度チルドロール

圧延製品の表面の美しい事ほ生命である｡仕上り

の肌の良否はその大半がロ→-ルの性質によって定まるも

のであるが故に､適切なるロ→-ルを用いる事は最も重要

である｡磨耗､肌荒の起り易いロールを使用すると､

仕上り成晶の表面が荒れると共に､肉厚の不同を容易に

生じて屡々ロ←ル蕃を要するため､圧延能率の向上ほ図

り得ない｡

これらの欠陥を救うためにはロールの表面硬度を高め

が必要であるが､硬度の高いものはクラック､テル

剥げ或ほ折畳等が発生し易くなる｡日立製作所はこれら

の 故を防止するために種々の研究を行い､幾多の経験

を積んでそれぞれの使用に適する優秀なるロト-ルの製作

に成功し､多くの優れた成績を約めている｡

主なる仕様の用途に適した材質ほ次の通りである｡

(1)No.6Ⅹチルドロール 硬度 ショア65～680

(i)小型鋼材の仕上

(ii)ばね鋼中間及び熱問仕上

(iii)中鋲､厚飯及び非鉄金属の熟問仕上

(iv)線材用中間及び熟問仕上
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(Ⅴ)帯鋼圧延中間及び熱聞仕上

(vi)リーラー及びサイジングロール

(2)No.6Aチルドロ→-ル 硬度 ショア68～740

(i)小型銅材の仕上

(ii)線材用 問仕上

(iii)帯鋼圧延熟間仕上

(iv)ばね銅中間及び 日仕上

(Ⅴ)非鉄金属の熱問仕上

(vi)申鋲､厚鋲

(vii)ホットストリップの中間スタンド用中ロール

(viii)連続シ←-トパー圧延用

(3)No.6Bチルドロ㌧-ル 硬度 ショア74-800

(i)小型鋼材の仕上

(ii)線材用熟間仕上

(iii)帯鋼用熟問仕上

(iv)ばね銅用熟間仕上

(Ⅴ)中鋲､

(vi)特殊鋼の仕上

(4)No.6Cチルドロール 硬度 ショア830以上

(i)帯鋼用熱問仕上

(ii)ばね鋼熟問仕上

(iii)ホットストリップ用仕上

(iv)金属鋲の冷問仕上

(Ⅴ)スキンパス

高密度特殊ロール

日立特殊ロ→-ルほ日立製作所独白の技術によるもので

あり､従来の単純な製法によるサンドロール､チルドロ

ールを以って全ての用途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｡チルドロールほその性質上白銑

部と鼠銑部とにわかれていて､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類の圧延に好適であ

るが､反面著しく脆く､ 伝導が不良であって､使用中

にチル剥げ､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は急に柔くなって､白銑部を厚くす

ると折れ､蒔くすると使用し得る範困が少なくなる｡従

って型鋼或ほチル剥げの生じ易い箇所の圧延にほ不適当

である｡

特殊ロールは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にして且つ

無数の黒鉛が存在し､著しく強力であり､熱伝導も全体

に均一であるために折損､チル剥げ等の欠陥は表われな

従来の特殊ロールの硬度はチルドp㌧-ルに比して少し

低くなりがちであって､磨耗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､特に使周原料を厳選し
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第25図

Fig.25.

第26図.

Fig.26.
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ロ

ール表面の黒鉛分布状態を示す

Microstructure of Grain Roll.

(Distribution of Graphite of Roll

Surface)

第27図

Fig.27.

軌条熟 間仕上 ロ ← ル

RollHot Finishing Rolls

て使用せられる状況に応じて特殊元素を加え､その組織

及び硬度を調節することによってチルドロールに劣らぬ

性能を発揮せしめている｡

ロリールは衆知の通りプレ←ンにて使居せられる鋲用ロ

ールとパイプ､軌条その他型鋼圧延に使用せられる型鋼

用ロールがあるが､鋲ロールの一般的特長としては圧延

の際のロ←ル表面附近に起る 変化のための亀裂と折壬昆

が大きな問題である｡小型或は高速回転の場合に於ても

屡々亀裂を発生して製品の肌荒れの原因となるが､殊に

大型､低速ロ㌧-ルに於ては常に熱変化が起り圧縮､引張

■p
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第28図 大型銅用 ロ ー ル

Fig.28.Shape Rolls

り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､これが発達して折損の因となる訳である｡

従って中厚鋲用ロ→-ル､或ほストリップロール等の圧

延に て巧守にテル剥げ又は亀裂のよく発生する場合にほ

表面硬度を高くした特殊ロ←ルが適しているのである｡

軌条､パイプその他型鋼ロ←ルほロール表面より相当

深く満をきって使用せられる故､ 用ロ←ルと異なり表

面より内部に至る組織及び硬度差の少い事が必要である

従来よりロールの表面と満底とを一様にする は誠に

困難であり圧延中早期に溝の片減り､肌荒れ等が生じて

圧延能率の上昇に大きな支障となり或ほ構欠け亀裂が起

ってロ㌧-ル寿命低下の原因となっていた点は特に留意し

て研究を重ね､特殊元素の添加と独特の鋳造法に依りキ

ャリバー溝部の硬度の均一性及び抗張力､敵性に富むロ

ールの製造に成功し､高硬度ロ㌧-ルを製作している｡

これは非常に微細な均一な粒子で組拓はれているから

製品の肌が極めて優秀であり､

れ磨耗も減少するので圧延能

伝導が均一に行わ

の上昇と共にロール修正

の削代も少くて済みロール=寿命も遠かに永くなって来

る｡特に大型のキャリバーを要し更に仕上り製品の艶出

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

等の条件を加えて太ロールを使用することが極めて有利

である｡

以上述べた如く圧延せられる材料によってもそれぞれ

ロ←ルの性質も変って 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p㍉-ルを使

用する事により始めて優秀な成果を挙げ得るのである｡

借主なる仕様の用 に適した材質ほ次の通りである｡

(1)No.5Ⅹグレソロ←ル 硬度 ショア43-600

(i)軌条仕上ロ㌧-ル

(ii)大型銅中間仕上ロ→-ル

(iii)線材粗ロール

(iv)帯銅粗ロール

(Ⅴ)中小型鋼租ロール

(2)No.7Ⅹグレン/ロ㍉-ル 硬度 ショア60～朗0

(i)パイプ用ラグメイン/ロール

(ii)ホットスヤリップ用粗ロール

(iii)大型鋼中間仕上ロ㌧-ル
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(iv)中小型鋼中間仕上ロ→-ル

(Ⅴ)帯銅用粗ヤ｢ル

(vi)非鉄金属粗ロトル

(3)No.7Aグレソロ←ル 硬度 ショア62～68〇

(i)パイプ用プラグメインロ∴一ル

(ii)大型鋼仕上ロ㌧-ル

(iii)ホヅ1､ストリップ用粗ロール

(iv)ばね鋼粗ロ←ル

(Ⅴ)帯銅用粗ロトル

(∇i)中厚鋲ロール

(vii)中小型鋼中間仕上

(viii)連続銅片用中間

(4)No.7Bグレシロ←ル 硬度 ショア68～760

(i)中小型用仕上ロール

(ii)連続鋼片､シートミ一周仕上ロール

(iii)線材用中間ロール

(iv)帯鋼間中間口ール

(Ⅴ)ばね鍋田中間ロrル

(vi〕｢ll厚抜ロール

(vii)ホットストリップ巾間口‥-ル

(5〕No.7Cグレソワール 硬度 ショア78～850

(i)特殊小型鋼用仕上-,･-ル

(ii)ホットストリップ用仕上ロ㌧-ル

カリバーチルドロール

使脚こ際して深い満を要するロ㌧-ルにはカリバ←チル

ドロールが用いられる｡チルドロールはグレソワールと

比較して製品の肌の動こ対する影響はよいが最近著しく

グレソワールの品質が向上して､チルドt,･-ルに劣らぬ

優れたロールの製造に成功している｡特に大型のカリバ

ーー一っ･-ルに対しては寧ろグレソロ←ルの方が優秀な成果

を示して ているが､中型以下或は肉 等の製品に対し

てほ､依然としてチルドロ←ルにより圧延せられた製品

の方が実しい肌を示している｡

然しチルドロールほその性質上深い満をきる事ほ極め

て困難であって､容易に満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｡

これに対して白鉄屑を十分なる厚さにすると亀裂､折

損或は溝欠けを発生せしめ易く､ためにカリバーチルド

ロールの鋳造ほ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委ねた結果､カリバーチルドロー

ルの製造をこ成功し､主として次の仕様に用いられてい

る｡

(1)パイプ柑プラグメインロール

(2〕サイザー及びレデュサーロ㌧-ル

(3)中小型銅仕上ロール

(4)ばね銅中間ロ→-ル
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(5)大型鋼仕上ロ㌧-ル

高炭素チルドロール

チルドロールの用途ほ極めて広く､金属圧延用以外に､

紙､紡毛､ゴム､ビニル､綿布､小麦粉､インク､白粉

等各種製造工業に用いられ､その材質は使用目的に応じ

てそれぞれ異っている｡非金属用チルドロールは折損よ

りも寧ろ､表面の磨耗が問題となるから､硬度が高く摩

耗に対して極めて強く且つ仕上面が精密に平滑美麗であ

ることが要求される｡普通チルドロ←ルでは硬度ショア

700以上のものは製作困難であるが､目立 作所では多

年の経験と研究の結果､特殊元素を使用せず独特の作業

により高硬度のチルドロ→-ルを製作している｡これ

日立高炭素チルドロールと称し､各方面の好評を博して

いる｡

特 長

(1)表面硬度

表面は700以上750位で､普通チルドロ㌧-ルの到達し

得る最高の硬度を苛ち､各部の硬度が均一で､研磨仕上

の精度と完全な鏡面仕上が可能である0

(2)チル層の深さ

チルの深さが均等であるため製品に対する信頼度が高

い｡即ち再研磨に依って部分的に硬度の低下する事がな

く完全な寿命を保ち得る｡叉テル部分と中心鼠銑部の熱

伝導率の差に依る使用中の歪が最小に止り､使用中の精

度も確保される｡

(3)品質管理に依る製品の均一性

使用原材料､熔解作業､鋳造作業及び機械加工作業を

通じて､各部署一貫した科学的品質管理を実施し､従来

兎角製品毎の不均一性を非難されたチルドロールに製品

の均一性と､安定性を確保Lている0

〔4)研究の強化､製品の改良

完備せる研究施設により製品の改良に努めると共に､

最近アメリカ斯界の有力技術者を招碑し､アメリカの最

新技術に依る改良が加えられつゝある0

用途別各種ロールの特長は次の如くである｡

(1)製紙用キヤレンタ㌧Jロール

くi)硬度が高いため､容易に磨耗せず､肌荒れに依る

紙質の変化がない｡

くii)仕上精度が良いため､紙に均一な艶が得られる0

(iii〕テルが均一であるから使用中の歪がない0

(2)紡毛用(ベラルタ)ロール

紡毛製造工程に於て､品質の向上に最も重要な部分を

占めるベラルタマシンは､ガrネットマシン又はカーデ

イソグマシンのドッファの次に装置され､ウェブブの中

に含まれている撞､藁､タール､皮､塵､ボロ又は堅糸

等の粗大な爽雑物を2本のロrルに依り粉砕除去するも

第36巻 第1号

第29図

Fig.29.

キ ヤ レ ン ダ･一 口 ト ル

Calender RoIIs

第30図 紡毛 用 ベ ラ/レ タ ロ ー ル

Fig.30.Peralta Rollfor Spinning

第31図

Fig.31.

イ ン ク ロ
ー･ル

Ink Rolls

第32図

Fig.32.

ゴ ム 練用 ロ ー ル

Rubber Mixer Roll

のである.｡

(i)表面硬度が高く使用中容易に傷が付かぬため､常

に高精度が保たれ､爽雑物の粉砕能率が良い｡

(ii)仕上精度が良好であるため､常に均一の紡毛が得

れる｡

(3)製粉用ロ←ル

(i)硬度が高いため磨耗せず､目立の期間が永く､製

､≠

ガ
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第33図

Fig.33.

特殊鋳鋼 ロ ← ル の組 ×500

Microstructure of Pearlitic Malleable

CastIron

粉能力を増大する｡

(ii)仕上精度が良いため､

粉が得られる｡

(4〕インクロ←ル

(i)硬度が高いから長期間研

粉歩留良く､良質均一の

ご連妄せず 転しても､

精度が保持され､粉砕能率が低下しない｡

(ii)ピンホール､巣等の欠点が無いので多色使用に便

である｡

(iii)チルが均一であるから使用中の温度上昇及び冷却

による歪が僅少で精度が確保される｡

(5)ゴムロ→-ル､ビニルロール

(i)硬度が高いから磨耗に良く耐える｡

(ii)ピンホ←ル､巣等の欠点がないから､使用上安全

で､最上の製品が得られる｡

(iii)チルが均一であるから使用中の

る｡

鋳鋼 ロ ー ル

圧延ロ←ルとしては一般に すi

度が良好であ

鉄製ロールが主体をなし

ているが､鋳鋼ロールほ鋳鉄ロ←ルに比較して強度､衝

撃抗力､曲げ及び戻り抗力に勝れているため､分塊ワトー

ル及び大りrl塑銅片ロ←ルとして優秀な性能を発揮してい

る｡

日立製作所では永年鋳鉄ロ←ルの製造を けて来た

が､戦後鋳鋼ロール､特殊鋳鋼ロールの製造にも着手し

今日迄優秀な鋳鋼ロ→-ルの生産を続けて需要家の要望に

応じて来た｡

237

第34図

Fig.34.

第1表

鋳 鋼 ロ ー ル

Cast Stee】Roll

ル の 化 学 成 分〔.%〕

Tablel.ChemicalComposition of Rolls〔%つ

第 2 表 ロ 【- /レ

Table2.Mechanical

の 機 械 的 性 質

Properties of Rolls

造に当っては各々規格に適合した原材料を塩基性電

気炉により十分な酸化測造精錬と還元精錬を行い溶製さ

れた溶銅を特に冷却 度､注入温度､注入速度等に留意

して鋳型に注入している｡熱処理に就いてほ鋳造組織の

改善と内部応力を除くため拡散焼鈍を行い次いで規準と

球状化処理を行って均一な組織を得ている｡これの顕微

鏡組織を第33図に示す｡

特殊鋳鋼ロールほ鋳鋼ロールの特性と孔型ロ←ルの通

弊とする孔型磨耗を防止し製品肌を美化し又高温に於iナ

る硬度が高いので大いに奨用されている｡普通鋳綱､ク

ロ←ムモリブデン銅の標準成分及び機械的性質は第l表

及び第2表の通りである｡製品の一例を第34図に示す二.
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(その8) 著 栓

所在地 福岡県若枚市恵比須通8ノ開148番地

若橡工場は帝国鋳物株式会社の一工場として大正6年

7月新設せられ､各種ロール機及びその附属品の製作に

関しては我国最古の歴史を有している｡特にロ←ル機の

生命たるロールの声価ほ戦前海外に迄進出し好評を博し

たものであり､戦後も層一層の研究を重ね､優秀なる各

種製品を製作している｡

主製品 ロール､ロ㌧-ル機及びロ㌧-ル機用附属品､

製紙機械､焙焼炉､その他

1ロ ←

ル切 削工場内 景

工 場

†鋳 造 工 場 内

若 松 二亡 場 全 景
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