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〔ⅩⅠⅠⅠ〕圧延 機 お よ び ロ ー ル
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概 説

Introduction

甘立黎作所は圧延機およぴロ←ルの二製造についてミさ,

我国蒙古の歴史と経験を有しているが,この間常に研究

と改良に努め現在に至るまで内外需要者の好評を博して

いる｡

戦後においても外国技師を招碑して直 るけ受を導指

一方技師を欧米に派遣し海外技術の導入を行っている｡

さらに米国コンチネンタル杜と技術提携を実施して米国

の最新の技術と経験を加えるに至った｡

過ぐる昭和29年度ほ種々の製品を世に送り出したが,

特に日本鉄板納の16古〝-49〝≠×42γエ四重可逆式冷間ス

トリップ圧延設備ならびに連続式走間努断設備を完成し

たが,これはこの種の圧延設備の純国産品の黄初のもの

であるとともに,日立技術の進歩飛躍を世に問うたもの

である｡

鉄 鋼 用 圧 延 機

Rolling Millfor Steel

線 材 圧 延 設 備

Wire Rod]Ⅵ■ills

納入先ほ,台湾唐栄鉄工願であってMSA資金による

ものである｡

未設備の構成機器はつぎの通りである｡

(1)鋼塊加熱炉

･(2)鋼塊押込磯

く3)アプローチテーブル

h

第1図 線 材 圧

(4)粁延圧延機

(5)粗延圧延機駆憩装置

(6)想延周前面固定テ←ブル

(7)租延田後席チルチングテーブル

(8)中延圧延機

(9)中延圧延機駅動装置

(10)仕上圧延機

(11)仕上延圧機駆動装置

(12)誘導装置

(13)クワヅプエンドシヤ←

(14)線材巻取機

(15) ランアウヤテ←ブル

(16)フ←プ巻取槻

木設備ほ100mm¢×1,250mmL,電量79kgの鋼塊

より 5.5申出上の線材および幅75mm以下×厚さ1.2

mm以上のフープを圧延するもので,その配置は第】図

のごときものである｡

なお銅線圧延も計画されており,この場合ほ100mm

≠×1,270mmエ棺銅より1ノ/2ケ声 の銅線を圧延すること

ができる｡

公称髄カ年間10,000tである｡

つぎに各機器につき概略を述べる｡

(1)鋼塊加熱炉

地下煙道式連 重油加熱炉であって押込機によって鋼

塊を単列装入を行い,出口にほアプローチテ←ブル上へ

鋼塊落下のためのシ｡し･--トを有するものである｡

(2)鋼塊押込機

電動単頭ラック式押込機で,押込力10t,押込速度2

m/mnである｡

凛感-血

て｣
､

延 設 備 配 置 図

Fig.1. GeneralArrangement of Wire Rod MillPlant
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7㌻･∴轟冒丁.号二第2図 ラ
ッ ク 型 押 込 横

Fig.2.Rack Type Pusher

欝3図 430mm≠×1,200mmエ三重粗延圧延機

Fig.3.430mm少×1,200mmL 3-High Rough･

ing Mill

第4図

Fjg.4.

カ ム ワ ル ツ機

Pinion Stand

第5図 300kW 減 速 機

Fig.5.300kW Reducer

(3)アプローチテーブル

加熱炉出口により粗延用前面テーブル間に配置したF

-ラテーブルで電動機によって側軸,傘歯専横構を通じ

てローラを駆動するものである｡

(4)粗延圧延機

鋳鋼襲関頭式スタンドで軸受にはスタンドライト合成

樹脂を用いている｡

ロ→-ルは430mm声×1,200mmL鋳鋼ロールである｡

減速機,カムワルツ機を介して300kW電動機により･

駆動しロール回転数ほ102rpmである｡

(5)粗延用前後面テ←ブル

粗延圧延機前面に固定テーブルを,後面にチルチンダ

テーブルを設置し圧延を容易ならしめている｡

(6)中延圧延機および仕上圧延機

粗延圧延機と同様の三重圧延機であり,中延3台と仕

上7台ほ同一構造寸法であるが,仕上最終2台は軸受に_

転り軸受を使用して製品の精度の向上を計っている｡

ロールは 320mm声×600mmエ グレーソロールであ

る｡

減速機,カムワルツ機を介して中延は300kWモータ

により駆動し,仕上圧延機ほ400kWモトタ2台で駆動

している｡

(7) 導装置

各圧延機用フエールング,フンド,パルケンなど一式,

中延仕上用レビータ,仕上圧延用,誘導港整別器など一一

式を右している｡

(8)クロブプシャー

可搬式のアリゲ←タ型勢断機であって匁部以外を床下､

に入るごとく一つの台盤上にまとめて設計されたもの･

で,25mm角錮を切断することができる｡

(9)線材巻取機

ガレヅ†式線材巻取磯であって作業中は常時ドラムを･

回転して置いて線材が誘導管によって送られてくると自.

第6図 前面固定テーブル,テルチングテーブル

Fig.6.Front Fixed Roller Table and Tilt-

ing Roller Table



圧 延 機 お よ び

動的に巻取り,終了後はすべて電気的にドラム停止,コ

イル投下,再起動を行い,つぎの巻取用意ができるもの

てテある｡

この間人手を全く必要としないものである｡

おもなる仕様はつぎの通りである｡

巻取線材寸法‥…‥..…‥‥ 8≠-5.5〆mm

線 材 重 量…….‖‥‖…60～75kg/1本

巻 取 温 度‥‥
‥約650～7000C

最大巻取頻度………………….50本/血

税 材 速 度………………‥410m/mn

繰:素 内 径‥

線 束 外 径‥…

600mm

….800mm

腺 束 高 さ………………….350mm

巻 胴 速 度‥‥‥‥‥‥ 186rpm

停止,投下,再起動時までの時間∴…‥約5s

電動機巻取用.…..……25kWl,200rpm

電動機投下用………...2kWl,200rpm

(10)ランアウトテーブル

線材巻取機下面に設置したスチ←ルスラットコンベヤ

で投下された線束を後方の台車まで搬送するものであ

る｡

(11)フープ巻取機

竪塑であって巻取胴のみ床上に出し駆動部分ほすべて

床下に入るよう設計されている｡

巻取胴は四つ割セグメントよりなり,コイルの抜出操

作ほ圧縮空気によって胴を床下に引下げることにより行

うものである｡

巻取胴前方に1組のピンチロ←ラと4本のベンディソ

グロ←ラを設けてフープの矯正コイルの巻線を十分なら

しめている｡これらのローラの片側3本は圧縮空気を用

いて電磁弁にて容易に開閉することができる｡

おもなる仕様はつぎの通りである｡

巻 胴 寸 法.‥‥…‥400mm少×120mmエ

冷間圧延

第9図

Fig.9.
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第7図

Fig.7.

ガ レ
ット 式線材巻こ取横

Garrets Type Wire Rod Reel

第8図

Fig.8.

竪 型 フ ー

VerticalType

プ 巻 取 磯

Hoop Coiler

巻 敬 遠 度………………4,000mm/s

電 動 機…………‥7.5kW 900rpm

冷間ストリ ップ圧延機

Cold Strip Mi11

昭和28年に引続き圧延設備合理化の一翼を担って,

鉄,非鉄関係のストリップ圧延機が多数製作されたが,

その代表的なものの概要はつぎの通りである｡

順 釣

ス ト リ ッ プ 冷 間

Operation System Diagram

圧 延 作 業 系 統 図

Of Cold Strip Rolling Plant
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日本鉄板島屋工場納42吋可逆式ストリップ圧延機

鉄板用可逆式四重冷間圧延機の製作は,我国でほほと

んど不可能視されていたのであるが,日本鉄板の英断に

より日立製作所が穐国産ストリップ圧延機の先鞭をつけ

ることができ,技術陣の総力を挙げて研究努力の結果無

事完成,試運転にも良好な成績を示しえて,喪界の認識

を改めることができた｡

木圧延機の仕様ならびに特長ほつぎの通りである｡

仕様お よび構造の概要

作 業

作業系統図に見るように熱間ストリソプ圧延機にて

製造された2.5t コイルを連続ピックリングライン

にて酸洗塗油した後10t のコイルとして圧延機に

かけ,焼鈍の後シャリソダラインにて走尺に切断す

るものであって,圧延機およびシャリンダラインの

機器一式を製作した｡

素 材

極軟鋼ストリップ‥(引張強さ25-39kg/mm2)

厚 み………………‥2-2･3mm

940mm

コ イ ル重量….10t(2.5t コイル4本継ぎ)

最大コイル径………………･･1,500mm

圧延後の厚み･･‥_……‥0･25mmまで可能

圧 延 速 度･‥=.200～400m/mn(可逆式)

標準圧延スケヂエール(幅940mm,仕上り厚さ0･29

mmの場合)第1表の通り｡

仕様(1)

ロ→-ル

作業ロ
ー ル 420声×1,060エクローム鍛鍋焼

入胴部硬度ショアー900以上

祐強ロ ー

ル1,240声×1,060エ合金鋳鋼胴部

硬度ショアー 450以上

(2)ロ【･-ル軸受 補強ロ1-ル,作業ロールとも四

列テーパし一口ーラベアリング使

用

補強ロ←ル用 E～17831～B(301′戸×42喜ケ×

31ウb)

(3)圧下装置

電動圧下式……圧下速度最大12mm/mn

圧下用電動機 35kW D･C･0～400～800rpm

2台

なお圧下ネジ下端にほ磁歪応用の圧延圧力計を設けて

いる｡

(4)ロールバランスおよぴロール組琶

ロールバランスは高圧油によるものとL操作の簡便化

に役立たしめた｡ロール組蕃ほ作業ロール用は,スリ

評 論 第37巻 第1号

第1表 圧 延 ス ケ ジ ュ ← ル

Tablel.Rolling Schedule

第10図1,240,420声1,060エ ストリッ

プ用可逆式冷間圧延磯

Fig.10.1,240,420声×1,060エ 4Higb

Reversible Mi11 for Cold

Rolling of Strip

第11図 ストリップミ/レ用ピニオンスタ:ンド

Fig.11.PinjonStandforStrip Mill

←ブおよびバランスウエイト式補強ロール用は組替含

申およぴレール式とし作業の能率迅速化を計った｡
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(5)給油装置

ダリ←ス供給はハンドグリースポンプにてフ7←りべル

式グリース供こ拾弁を用いて,適時 を確実に供給す

る方式とし,ギヤトセヅ†などへの給油は専属の循環

給油装置によることとした｡これらの循環給油装置は

すべて清浄な地下室に設け保守に便ならしめた｡

(6)板押え装置

第一パスはコイルボックスを用い,バックテンショソ

が不足するので,コイルボックス側スタンド内に木片

にてストリップを鋏み,バックテンショソを与えるテ

ーブルを設けた｡板押えほ空気シリンダで上下され,

かつ,手動ハンドルにより移動するサイドガイドによ

りストリップの蛇行を押えつゝ圧延を能率的ならしめ

るものである｡

(7)ロールクーラソトオイル循環装置

ミルの高速化にしたがって圧延仕事によるロール温度

が高くなり,果てはロールカーブの異常,ストリップの

焼付などの事故を生ずるのでロールクーラソトオイル

の良否は圧延作業の成果に直ちにひゞく｡このため特

にロトルクーラソナオイル循環装置を設けク←ラント

オイルをノズルにてロ←ル面に吹付けるごとくした｡

(8)高圧油装置

ロールバランス用三連式プランジャーポンプは吐出圧

力は70kg/cm2(最高100･kg/cm2)である｡

(9)コイルボックスおよび送り込みロ←ル‥=1台

素材コイルほ,コイルボックスに入れて第一パスの圧

延を行うが,このとき三木ロール送り出し装置を備え

てストリップを平坦に延しつゝ圧延機へ送りだすよう

にした｡コイルの振れほサイドガイドにて支え,正し

くミルの中心線に合わせるようにした｡

(10)引張巻取磯

ウェジタイプのドラムとし最大12tの張力に対して十

分強力なる構造である｡なおドラム先端支持装置を附

してドラム軸の産みを極力少くするようにしてある｡

ドラムはストリップ材を噛んだときに真円となるよう

設計され,最初の一巻きから強力な張力をかけ得るも

のである｡

ドラム寸法‖………………510≠×1,000エ

コイル抜出しおよぴコイル更には油圧を用いてある｡

特 長

(1)補強p←ル軸受をローラベアリングとしたこと｡

従来この種圧延機ほモーゴイルまたほメスタ軸受を用

いているものが多いが,それに劣らぬ動力損失の防止

と作業精度が保たれるという確信をうるに至ったので

あえて採用したのであるが,このため複雑な給油装置

が不必要となり,また保守も簡単になしえたとともに
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第12図 コイルボックスおよび3本ロール

送り込み装置

Fig.12.CoilBox with3-RollFeeder

第13図 510少×1,000エ ストリップ巻取棟

Fig.13.510声×1,000L Tension Reelfor

Strip

圧延機の始動がきわめて容易軽快である｡

(2)ピニオンスタンドにもローラベアリングを採用し

動力 失すこぶる小となしえた｡

(3)圧延圧力計を設けた圧延中常時圧延圧力を知りう∫

るようにして作業に便ならしめた｡

森圧力 ほ圧下ネジ下に設け,直接圧力を計りうるも

ので,圧下ネジ当り最大700tの圧延圧力まで読むこ

とができる｡

(4)コイルが大重量化するとコイル径大となり,リー

ル爪位置を低くしなければならぬ不便があるが,本楼

にてはり←ルを下巻きとし,ストリップの上下両面と

も圧延中に点検できるようにし,かつリールの高さを

適当にすることができた｡

(5)リールドラムの自由端を先端支持装置にて支えし

めドラム曲りを極力小とした｡

(6)コイルボックスに三水ロ←ル送り込械を併置せし

めて,ストリップ平坦に延しつゝ送り込むようにした｡

このため圧延機入口側におけるスヤリップの

くしえた｡

動を少
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300,130声×300エ 可 逆 式 四 重 冷 間 圧 延 設 備

300,130≠×300L4High Reversible Cold Rolling Millwith

Tension Reeland CoilBox

コイルボックスのサイドガイドに空気シリンダに

て出入する心棒を設け,コイル巻細りの場合も円滑に

巻出されるようにした｡

(8)リールのコイル抜出台草のス.トロークをミルの前

琴面側で異にし,いずれの側においてもコイルがとり

〉だせるようにしてパス回数に柔軟性を与えた｡
(9)圧下ネジ昇降ほセルシソ式指示器および指針式ダ

イアルを併用し制御に便ならしめた｡

(IO)リールはドラムが開閉しうるタイプとし,最初の

一巻から強力な張力をかけうるようにした｡

このほか小型のフープ冷間圧延機を製作した｡

第l咽および第15図は日立製作所日立工場に据付けた

もので,小型ながら最新式の電気制御を行ったものであ

る｡弟1咽ほ特殊鋼用冷間圧延機で,40HP三相誘導電

動機にて駆動され,圧延負荷の大小に応じて能率的に圧

延ができるよう変速機を備えたもので,30m/mnおよ

ぴ45In/mn2の段速度がえられるようになっている｡

また圧延機用電機品については本誌第24頁,第39頁お

よび第95貢を参照せられ度い｡

非鉄金属圧延機
Rolling Millfor Non･Ferr馴適∴Metd

赤尾アルミニウムエ業納,四重冷間圧延機

茶け図に京すもので,アルミニウムコイルを冷間圧延

するものである｡

仕 様

素 材 純アルミニウムコイル100kg/コイル

厚み‥‥‥.‥‥.

幅

仕上り厚さ‥.‥.

圧延速度‥‥‥.‥.‥

‥ 2mm

400mm

……… 0.3‡nm

..45m/mn

主電動機‥‥100kW,750rpm,三相誘導電動機

1台

第15図 引 張 巻 仮 構

Fig.15.Strip Reel

第16図 330,155少×270エ四重冷間圧延機

Fig.16.330,155声×270L4High Cold Mill

補強ロール 550声×600エ∴No.3グレソロール,胴

部硬度550 ショアー

作業p←ル 200≠×600エ鍛鋼購入ロール,胴部硬

度90日 ショアー以上

ロール軸受

補強ロール用は四列テーパーローラベアリング,作業

ロール用はニードルベアリングとして動力損失を極力少

くした｡
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第17図 アルミニウム冷間圧延用550/200声×
60〔)エ 四重圧延機

Fig.17.550/200少×eOOL,4High Millfor

Cold Rolling of Aluminum

庄下装置

電動圧下式で庄下速度は0.02皿n/sである｡

職 長

-(1)ロールバランスほ高圧油を用い,ロ→-ル組替に便
ならしめた｡

(2)アルミニウムほ特に圧延における外部摩擦はなほ

だしく,摩擦発熱大であることおよぴアルミニウムほ

焼付を生じやすいので,低速度ではあるがロールクー
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ラントオイルを吹きつけるようにした｡このため3

HPタービンポンプを備えしめた｡

(3)ロール軸受の給油ほラショナル注油署酎こよるもの

とし,これをスピンドルからチ土-ンにて駆動して作

業者が特に注意せずとも絶えず油が供給されるように

した｡

(4)カムワルツと減速機とは一体フレームとし,コム

パクトな構造とした｡

(5)巻取機は主駆動装置よりベルトにて駆動するもの

で,特別の電動機および減速装置を省略したものであ
●

圧延機附属設備

Auxiliary Equipment for Rolling Mill

薄板圧延用コンビネーションシステム

Combination System fbr SIleet

SteelRolling

さきに富士釜石製鉄所に8基立,日管製鋼鶴見工場に

4基立,尼崎製故に4基立のコンビネーションシステム

ー式を新入したが,今回は大阪造船鶴見工場に8基立コ

ンビネr∵ンヨンシステムー式を納入した｡

全体配置図は第柑図のごときもので,粗および仕上圧
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第18図

Fjg.18.

大阪造船鶴見工場 薄根圧延用コンビネーショ ン′ミンステム配置図

GeneralArrangement of Combination System for Sheet Rolling
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第19図

Fig.19.

レ ク･- ン コ ン ベ ヤ

Return Conveyor

日 立

延機各1基ずつを1組としたもの4組を主電動機両側に

2組ずつ配置したものである｡

各機器の名称はつぎの通りである｡

(1) レターンコンペヤ

(2)連続式英銀加熱炉

(3)シェーカーコンペヤ

(4)ランアウトテ←ブル

(5)アプローチテーブル

(6)自動チルチングテーブル

60t鋼片押込機

三菱鋼材納のもので設備合理化の一部として新設され

たもので

型 式…………….二頭塾ラック式

押 圧 力.

押 込 速 度.

衝 程.

=.eOt(最大85t)
2.5m′/mn

2,300mm

押込頭中心距塵‥‥‥.
‥.1,600mm

電 動 機‥‥ 50klV,750rpm,TO-DR

押込は二頭の中央に取付けた電動機に連続したウオー

ム減速機より左右にわかれて各1組の平 軍を経てピニ

オンを等区勤し,ピニオンによりラックを往復せしめ押込

評 論 第37巻 第1号

第20図 60t 銅 片 押 込 機

Fig.20.60t Billet Pusher

作業を行うもので,ウオーム減速機のつぎに左右に電動

押上機操作のクラッチを設け,長鋼片の場合ほ左右同時

に,短鋼片の場合は左右交互に押込作業を行うものであ

る｡

押込衝程はリミットスイッチにより規正され,さらに

安全装置によりオーバーランを防止する｡

各軸受の潤滑ほ手動グリースポンプをこより集中ダリ←-

ス給油方式を採っている｡

熱 紡 機

型飼および特殊鋼圧延の中間処理および精整作業が円■

滑に行われるか否かは直ちに生産能率に影響するもの･

で,特に熱鋸機の使命は重要なものである｡

こゝに紹介する愛知製鋼納170角熱鋸機および三菱銅

材納150少熱鋸機ほいずれも生産向上のため附設せられ

るもので,それぞれつぎのごとき･構造のものである｡

(Ⅰ)170角熱鵠機……………………‥1台

型 式‥川‖.水平動型(電動送り式)

鋸 新 材 料‥.

能 力‥.
‥.特殊鋼

...170角
鋸 匁 径……川……‥‥･1,600mm

班 回 転 数………………‥1,100rpm

鋸 周 達………………5,500n/mn

衝 程…‥.………‖…‥700mm

送二 戻 速 度 最大‥..……6,000mm/mn

鋸用電動機……..‥‥100kW,900rpm

送用電動三機…....…‥ 7.5kW,900rpm

送用電動機用電磁制動機

第21図150mm戸熱鋼鋸断機 Fig.21.150mm≠Hot Saw



圧 延 機 お よ ぴ

冷却用ポンプ...…‥GM2段タービンポンプ

揚程.‥‥..
‥.16m

流量…………0･24m3/mn

冷却用ポンプ電動機………･2HP,1,800rpm

(1)鋸軸は左石各2箇のローラーベアリングにより

支持せられ高速回転に耐えるもので,鋸断時発生するス

ラストに対してほアンギエラrコンタクトベアリングを

用いた｡

フレームおよびベッドほ鋳鉄製でフレ←ムほベッドに

取付けたロ←ラにより支持され,各摺動画は手動グリス

ポンプによる集中グリース給油方式を採用した｡

(2)減速機はヘリカルギヤ3段減速で歯草は鍛鋼お

よび鋳鋼製,軸受ほ砲金製プレーンベアリングである｡

ケーシングおよびカバーは鋳鉄 密閉型で給油は歯

は油硲式とし,軸受は油樋により歯車側面より給油する｡

(3)冷却は鋸匁両側にパイプを取付け冷却水を銀匁

に吹きつけるもので,鋸断材料に7kのかゝらぬように留

意した｡

(4)送りおよびもどり速度ほ送り用電動機に附隠し

たコン∵ト下ト←ラーにより鋸断材料に適した速度を選定す

る｡

(lI)150少 熱鋸機……………………‥2台

型 式.‖………水平動型(油圧送式)

組 断 材 料‥‥.‥‥..‥‥...‥‥..特殊鋼

能 力.

鋸 致 径.

鋸 回 転 数.

…‥150声

.1,600mm

.1,100rpm

鋸 屑 速…………‖川.5,500m/mn

衝 程…………..…‥.‥700mm

送 速 度.

戻 速 度.
.90～270mm/s

…‥200mm/s
鋸用電動機..,･‥‥‥‥100kW,750rpm

油圧ポ ンプ"K-IMO"ポンプ160g/mn

圧力常用……….20kg/cm2

最 大‥..‥‥..60kg/cm2

ポンプ用電動機……‥....30HP,1,500rpm

(1)鋸軸は左右各2箇のロ←ラベアリングにより支

持せられ,高速回転に耐えるもので鋸断吋発生するスラ

ストに対してはアンギュラ←コンタクトベアリングを用

いた｡

フレ←ムおよびベッドほ銅版溶接構造で,フレームは

ベッドに取付けたT-･-ラにより支時され,各摺動面ほ手

動ダリ←スポンプによる集中グリース給油方式を採用し

た｡鋸の送り,もどりはベッドに取付けた油圧シリンダ

により行う｡

(2)油圧ポンプほ 30HP電動機により直接運転さ

219I

れ,容量1,200Jのオイルタンクを右して,常時運転を

行い余分の油はリリーフバルブを通じてオイルタンクに

溢出する｡ポンプにはオイルタンク,オイルストレーナ･

各種弁,油面計,油圧計など附属する｡

(3)送り,もどりの操作はリミブースイヅチにより■

マグネットを作動し,切替弁を操作して自動的に行うも

のである｡送り,もどりの速度は減速弁のハンドルを諷

整して適当な速度に調節する｡

(4)鈍匁ほ冷却水ジェットにより冷却し,さらに切

盾落ジェットにより銀匁についた切暦を落す構造のもの

である｡

コイル転倒装置

ストリップ圧延において圧延終了後巻取機より取出し

たコイルを焼鈍炉に積む場合,焼鈍後のコイルをスキン

パス圧延その他作業のため巻出俄に挿入する場合,コイ

ルほ横より縦正,あるいほ縦より横に転倒する必要があ

る｡

取扱コイル径 最大.‥‥ ･‥‥1,500mm

取扱コイル高…‥.‥…‥･‥‥‥ 940mm

コ イ ル容
日

田 ■ -,
-

…‥.10t

セクター速度……‥17mn/mn(1･65rpm)･

転 倒 時 間 最大‥‥…･‥‥‥‥ 約10s

電 動 機....7.5kW,900rpm,TOLDR

運転ほ電動機よりウオrム減速を経てピニオンにより

セクタを駆動し転倒するもので,コントローラにより操

作し,リミ･ソトスイッチおよびスプリングバッファによ

り停止位置を窪める｡

受台にはスプリングを入れて荷重の衝撃を緩和する｡

第22図 コ イ ル転倒装置

Fig.22.CoilUpender
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闇

第23図

Fig.23.

シ ャ
ー ラ イ ン 配 置 図

GeneralArrangement of Shearing Line

ストリ ップ蔚断装置

ストリップ勇断装置ほコイル状のストリップを遵 的

に矯正して平な板となし,所定の幅長さの板に走間勢断

する装置であって,純国産品としては最初のものである｡

本装置ほ幅635～鋸OTnm厚さ0.29-0.8mmの帯鋼

を長さ1,525-3,660mm(5′～12′),幅610～915mm

'(2′-3′)の銅板に自動的に正確に勢断するものであって

つぎの機器よりなっている｡

(1)

(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

(7)

コイルランプ…………….……‥1台

コイルボックス.‖……………….1台

ピンチP←ル..‥‥.

サイドトリマ←

ロープ←レベラー

フライングシヤー………………‥1台

パイラー

弟23図は本装置を示すもので,コイルボックスよりサ

第24図 ドラム型フライングシ′.r.-

Fig･24･DrumTypeFlyjngShear

イドトリマにて両耳を勢断し,レベラでストリップを延

ばしてフライングシヤで勢断し,検査テーブルを経てパ

イラに積重ねるものである｡サイドトリマとレベラの前

にはル←ビングピットを設けてストリップを正しく導く

ごとくした｡フライングシヤ←は特に勢断吋に双先の速

さがストリップの速さに正しく一致するよう考案したド

ラム塑同調走間勇断機である｡

ベ ンデ ン グ ロ ー

ル機

Bending RollMills

最近強力精巧なべソデソグロ←ル機の出現と溶接技術

の進歩に伴い,従来鋳鋼に依存していた重電機器,ボイ

ラその他重電機装置の大型部品が最近数十粍という厚さ

のものまで銅板に代りつゝある｡

今回日立製作所若枚工場において完成したベンデング

ロール機は,取扱板厚が最大80mmで,端曲げ作業を

簡易にできるようになっている∴本磯は日立工場に据付

けられて稼動中で能率の向上,製品原価の低減笹威力を

発揮している｡

特 長

(1)4凍ローラに3木の下ローラが上下動するので端

曲げ作業が容易である｡

(2)端曲げ作業ができるので容易に真円にすることが

できる｡

(3)上ロ←ラの軸受は転倒軸受であるため軸受を軸倒

することによってローラの中心方向に曲板を簡単に取

外すことができる｡

(4)円錐に曲げることもできる｡

(5)操作ほ電気装置で運転台より容易にできる｡



圧 延 機 お

第25図 ベ ン ヂ ン グ ロ ー

ル磯

Fig.25.Bending RollMill

仕 様

取扱鉄板寸法 標準 50mm厚さ×1,200幅

最小曲率半径‥‥標 取扱鋼板に対し750mm

ベンデング速度………‖…‥5,000mm/mn

上下ロ←ル寸法‥･‥･‥500m皿少×1,5りOmmエ

下ロール前後寸法‥..‥420mm声×1,500mmL

ロ
←ル材質.... ‥.炭素鋼

ロ→-ル駆動モートル…...75kW,8声,750rpm

下ロール調整モートル.."15kW,8≠,750rpm

中ロrル昇降用モrトル 7.5kW,8≠,750rpm

転倒軸受用モートル….5kW,6声,1,000rpm

ゴ ム 機 械

Gum Rolling Machines

ゴムカレンダロール機

一般にゴム加工用に使用されているカレンダ←ロール

機は3本カレンダがおもであるが,近時大型カレンダと

して使用範囲の広い4木カレンダが使用されれる到つ

た｡

毒而毒出.!誓
きて燥拭

〒ンシ｣ンメ

221

4本カレンダはL塾または逆L塑が多く,今回東洋ゴ

ム工業納入のカレンダも最新式4本道L塑カレンダで,

その用途は主としてタイヤ基材のトッピングであるが,

シーチソグ,フリクショニソグ,ダブリングなど種々の

用途に供しうるものである｡

特長としては

(1)ベアリングはすべてローラベアリングを使府

し,高精度の圧延をなすとともに動力の節約を計った｡

(2)ロ1-ルほ高硬度の高炭素チルドロ1一■ルで,外部

は精密なグラインダー仕上を行うとともに内部はすべて

中ぐり加工を行いロ1-ノ1の肉厚を均一にし,加熱を均一

にして製品の精度を向上せしめた｡

(3)ロ1一ル間隙調節は各ロール左右箇々に単独の電

動機を備え付け,運転中でも容易に迅速にゲ←ジ調節を

行いうる｡

(4)ロ1-ル駆動ほユニバーサルカップリングにより

第26図

Fig.26.

逆L型4本カレンダーtI･--ル棟

Four･RollInverted LLType

Calender

)′)エコ.粟 巷耶腐

第27図 逝L型 4 本 カ レ ン ダー お よ び附属設備配置図

Fig.27.Production Unitwith Four-RollInverted LqType Calender

and Accessories
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第28図 4本カレンダーロル磯,冷却機および

巷~取磯

Fig.28.Four-RollCalender,Cooler and

Winder

第29図 350少×800エ

Fig.29.350声×800エ

ミキシングロール横

Rubber Mixing Mill

第30図 350≠×800エ 洗 催 ロ ← ル 械

Fig.30.350声×800L Rubber Washing Mill

独立のギヤースタンドより箇々のロールを.駆動するもの

でゲージ調節によるフリクションギヤーの噛合の不都合

■をなくするとともに,ギヤ←は常に同一状態で噛合って

いるためギヤ←の噛合が製品に影響するのを防止でき

る｡

(5)減速機,ギヤ←スタンドともにダブルヘリカル

ギヤー,ロ←ラーベアリング軸受で軽快にして精度高き

運転ができる｡

(6)各歯苛および軸受はオイルポンプによる強制循

環給油を行い,オイルクーラ,オイルストレーナを附し

て常に良好なる運転状態におくごとくした｡

(7)各補機の駆軌ま減速機よりチェーンにより行

い,駆動軸受ほすべてボールペアリングを使用し軽快な

運転をなす｡

(8)非常停止は主電動機を発電制動することにより

行う｡仕様の大要ほ

塾

ロ
ーー

/レ

1コ ーー

/レ

基布巻

其布乾

冷 去11

巻 取

電 動

式……….逆L塾4本カレンダ←

寸法…………‥610声×1,830mm

速度.

∴:､∴.

車乗機.

.ビ～24rpm

機‥‥

‥2軸式

….8本シリンダ←

機‥.
.6本シリンダー

.2軸式
頂 商流150HP,EFOCO-SP,

0～300-1,200rpm

ゴム諌ロール機

本機ほ西日本電線納入のものでつぎの特長を有する｡

(1)ロールは硬度高き高炭素チルドロールで表面は

精密なグラインダー仕上を行った｡

(2)軸受は平軸受であるが,ロ→-ル側へ油の漏洩を

防止するために特にオイルシ←ルを使用した｡

(3)作業に便なるごとく駆動軸は床面下にしロ→-ル

下方は床面で鉄板をかけうるごとくL･た｡

(4)非常停止装置ほ在来のものより 20～30%速く

停止するごとくLた｡

(5) 連関ほ努めて′｣＼型とし据付場所の節減を計つ

た｡

(6)駆動ほ単独電動機による駆動とした｡

ロール寸法

ロ←ル回転数
(前×後)

回 転 比

械速擬音速軸
回 転 数

減速機低速封

電 動 機

仕 様 概 要

450×1,045 350×800 350×800

ゴ ム 棟 ゴ ム棟 沈 滞

450戸×1,045エ 350〆×800エ 350声×800エ

15.9×18.2 16.6×19.9 18.2×19.9

1:1.14

865rpm

74.5rpm

50HP

900rpm

1:1.2

865rpm

91.7rpm

3(lkW

900rpm

1:1,095

865rpm

91.7rpm

20kW

900rpm

電線用硫化プレス

木機は電線のゴム被覆を局部的に加硫する油圧プレス

で油圧ほ手動油圧ポンプによる｡

押 圧 力‥. ‖.‥ 5t

油 圧………………‥ 701(g/m2

油圧シリンダー 95m皿/少



圧 延 機 お よ び

第31図 硫 化 プ レ ス

Fjg.31.Press Vulcanizer

熟 板 寸 法…………….230×200mm

電 熱 容 量…………….上下各850Wb

電 圧……………………100V

シリンダに凝った下部摺動仮に下熱板を取付け,フレ

ームよりスクリューにより吊り下げられた上部摺動板に

上熱板を取付け,両熟板間に1-2箇の金型を挿入して

プレスを行うもので,金型く･･ま材料の大きさにより種々用

意されている｡

鋳鋼 口･-ル

ロールほ,従来成分的に高炭素普通鋳鋼ロール,

Cr-Mo特殊鋳鋼ロールの2種に区分されている｡日立

製作所ではこれらの材質でキャリバ←ロール,バックア

ップロトールなどを製造し,業界に不動の地位を確保して

きた｡

最近さらに高級なものが要 されるに到った結果,2C

ロールの製造を開始した｡このロ→-ルほ熱間高荷貢の下

において安定した硬度を保ち,しかも肌荒れの発生がき

まブめて少いことにより,他のいかなるロン-ルに比しても

二格段の長寿命を有し,圧延能力ほ従来の2倍あるといわ

れている｡その時性のよってくる理由はその製造方法に

ある｡すなわち従来のロールは所定の硬変を得る方法と

して,主として熱処理によったのであるが,2C ロール

ほ炭素含有量を高くして,金属組悶学的に高硬度なる炭

化物を生成せしめることにより,その目的を している｡

苫2表に2,Cロ∴-ルの機械的性質を,第33囲はその顕徽

薦絶間を示す｡

2Cl】･-ルの製造は緒についたばかりであるが,かな

らずや業界に大なる貢献をなすものと期 されている｡

また第34図は最近製造した冷間圧延用大型バヅクアッ

プ0ロ←ルで,重量26,000k2■,胴径1,240少,全長3,950
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第32図

Fig.32.

特殊 鋼製キャリノヾ←-ロ㍉-㍉ル

Caliber Roll

第33図 2C
ロー一/レの顕微鏡組織

(×40〕)

Fig.33.Microstructure of2C Roll

(×400)

第34図 大型バックア ップロ ール

Fig.34,Large Back-up Roll,Rough

Machining State

第 2 表 鋳鋼 ロ ー ル の 機械的性質

Table2.MechanicalProperties of Cast

SteelRo11s

mmで胴部硬度45-50Hsを有する特殊鋳鋼ロールを

示す｡

鍛鋼 ロ
ール

分塊ロール

某特殊鋼 造所柄分嘆三重圧延機用上,中,下特鍛ロ
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ールおよび某製鋼所納Ⅰ型銅三重圧延機用上,中,下ロ

←ルを製造した｡これらの仕様を下記に示した｡

第3咽に鍛造中の特殊鍛鋼ロールを示した｡

鍛銅焼入ロール粗材

冷間圧延用焼入ロール粗材としてほ47叩以下のもの

第 3 蓑 鋳鋼 ロ ー

ルの機械的性質

Table3■ MechanicalPropertiesofForged

SteelRolls

第37巻 第1号

を多数製造した｡これらは球状化焼鈍状態で納入してい

る｡

第35図 鍛造 中 の ロ ー ル

Fig.35.Rollon Forging




