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大 形 鋳 鋼 ロ ー ル の 製 造
Manufacture of Heavy Cast SteelRolls

蜂 須 幹 堆*
Mikiolrachisu

内 容 梗 概
最近十数隼問における鉄鋼圧延技術の進歩は誠にl-rざまい､ヰ)のがあり,特に厚板および熱吼冷問

の油板関係の設備拡充▼介酎ヒ計画の抑進でこれに要するロールは非常にノ(形化し,かつその需要も著

しく増大してきたしノこれら人形ロールほ鋳鋼で製造されるのが今月の世界的すう勢であるが,ロールは

→般鋳鋼品と異なり全面仕h㍑で,橡接補修は詔されず,そのほとんどが高温において,ほなはだきび
しい荷酎こ耐えなけれはならない∩また形状こそ簡単であるが,その内厚は1.6miこも達し重量で70～

80tもあるロールが珍しくなくなってきた･=まさにかかるロー′レは鋳鋼製品としては第一級に属するも

ので,熔解,鋳造,熱処理,機械加丁各r設備が過少=･分で,かつ製造技術の高度の研究経験がなければ

到底満足な高品質のものを製造することはできない

日立製作所水戸-1二場においてほ多年にわたって,製鉄各社漆よび-′1社用の鋳鋼ロールを製作供給し,

L~仁､ヒ金属工業株式全社が′=甘業を挫ヤLているが最う庄の人形鋳鋼ロール製造技術の概賛と,今後の鋳鋼ロ

ールの進歩のあり方について述べろL

し 緒 言

最近巨数年間にお(ナる鉄鋼圧延技術の進歩ほ誠に目ぎ

ましいものがあり,特に厚板および薄板の比延設備の拡

充,合理化計画の推進で,これに要するスラブ川分塊ロ

ール,補強ロールは,非常に大形化L,かつその需;要も

著Lく増大Lてきた_ これらの大形ロールは今r=巨でほ特

殊鋳材で製造されるのがl町井的すう勢である机 これ

はひとえに最近における 鋼製造技術の進歩によるもの

で,熱間川ロールとしてほある掩のものほ鋳鉄系ロール

ほもちろんのこと鍛銅ロールにまさるものが得られるよ

うになってきたのであるしJしかし大形 鋼ロールほ一般

鋳鋼占占と異なり,その大部分が高炭素低合金系で熔接補

修が.許さ′言tず,仝伯機械什l二d占であF),またその仙川条件

がほなはだLくきびL･く,その大部分が高蕗封こおいて

返しの高荷軋こ耐えねばならない=.形状二そ簡!iう_である

が,その肉厚㍑1･61-一にもぅ薫し,かつ重量が7(ト80tも

あるF【--ルがJ参Lくなくなってきた｡-･カかかる大正量

ロールの表面ほショア55度以上というかたさか要求され

るものさえあり,これが熱処理はきわめて高度の製造技

術が要求されるもので,まさにかかる鋳鋼ロールほ鋳鋼

とLて昇一一級に属するものである.二.したがって熔晩

熟処理,機械加工などの各設備が十分整い,かつ製

造技術の高度の研究と経験がなければ高品質のものを製

造しえないのであるこ

一方比延機の大形化, 化に比例してますますロ

ル使用案什ほきびしくなりつつあり,折損,スポーリン

グ,ファイヤクラックなどのロール使用中に発生する部

故現象に対処するにほ,メーカーによるロール製造接邪

の研究のみでは鋳鋼ロールの進歩発展ほ期せられない｡
*
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今後優秀なロール製造のためには,各製鉄所側との共同

研究と辿携が必要である｡

ここでほ主としで大形鋳鋼ロールの製造接蘭の要点に

〉ついて がる そのほか日立製作所水7り二 丈ヒ沌力場 し

あるいは研究中の重要問題の二,三について少しく触れ

てみる(-.

2･大形鋳鋼ロール製造法

鋳鋼ロールは
▲般鋳鋼品が0.2%柑曇の炭素含有糾二

対し･強度およ訊耐摩耗性の点から一般に0.5%以上の

炭素含有らミニであるJ.加えて耐鮒′r三が要求されるところか

ら最近ではその大部分かクロム,モリブデン,ニッケルを

加えた高炭素合金鋼である.かかる銅種ほいわゆる普通

鋼に比Lて鋳造条件が肯しく異なF),-一一般形状の小物製

品でさえ種々の吠端lがJllてくるものである_.30t以上の

大形のロールで欠仰のないものを製造すろ要点は

(1)熔 解 法

(2)う造 型 法

(こう)熱処理法

にある_ 次に二jtらの蟻要についてのべる｡

2.】熔 解 法

策l図は鋳釦恒-ルに現われるおもな欠r二〔1をノ｣ミし.たも

のである.- これらの欠陥のうち,もっとも屯人なものは

ぃわゆる西澤訂涌‖しきれつと称するもので,二れはロー′レ

使用車の折損事故をきたす)~辛い超音波深傷法の発達を

見て納入後かかる事故を起すことほ現在ではほとんど絶

無といえる武 大形ロール製造の場合,製造者側はこの

欠l;㍍1に対し慎重な対策を必要とする.‥.この成抑こついて

は,合イJ-水素乱非金属介在物誹∴鋳造応力記はどあり,

決定的な説は.【1卜こいないが,含有水素説が政いと比られ

る･Jしたがって熔解法として特に水素ガスについて対策
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第1図 ロールのおもな欠陥

第1表 アルゴン吹込による脱ガス効果

を構じなければならない‥.この‖駒を速成するためにほ

従来のガス対策のみによる熔解法王けでほむずかい､.二

なぜならば大 歌 鋼ロールほ･鳩支に砂型鋳造でその冷却

凝周ほ金型鋳造に比Lて著Lくおそく,Lたかってロー

ル1軸抑こほいわゆるカ､ス偏析を起Lやすいからである二.

この水素含~存量を低髄さす漬極的対簑とLては真空鋳㍊

を行うことであるれ 本法による大形牒-ル釣ユ㌫は行縄

のトトほ忙が伴う-これについては日1て諷倹小であるので,

その.浩蜘は省略する.これに代るカ法とLてはアルゴン

などの不清作ガス吹込夫による水素ガス低減法か署二しい

勅封とを比た 舞1表にアルゴン吹込みによる脱ガス効来

の例を′ユニす∴日鋼畔における水素ガス含有_圭一11二は0.0003%

以~~トニl~~†憬壬をおいている机この【__柑勺は十分速成Lてお

り,いわゆろ内部きれつをみない人形ロールを吹製して

いる､.酢酢こは:う5,25,20,1(J,5tの行焼刃湘三電気かを用

い,楓!二宕〔の銅板くずなどのスクラップと特殊電気銑を

川い,P,Sはもちろんのこと粕こCu,Snの低減に努め

ている.二.これら不純ノ亡 類のロール件能に及ぼす影響は

後記するが,今後の鋳鋼ロールの性能向上のためにほで

きるだけ低減し/てやらねばならない｡.鋳込は低渥急速せ

根本垢川りとして行う｡ 他材質に比してき

ト■____/ニ｢､

/{＼

第2岡 熱間ストリッフ補強ロールの

鋳造七尾例lけニト33tノ

わめてせまいのでその窄サ勘･こは紳心の考慮を必要とす

る._､l｣立製作所が故近揉皿した誘導かくはん(Inductive

Staller)ほ熔陽温度職分0)均･,非金属介在物の低減に

効米をあらわし,鋳完封与の欠陥除去ほもちろんすすんで

ロール材椚の向上に大きく#--Jふするものと期待してい

るL.

2.2 造 型 法

前述のように最近の大形鋳鋼ロールは胴律117ュ以上,

什【二_屯掃二30t以卜のものか珍Lくない_- かかる肉厚品は

通常の造型法では凝f椰令却がきわめておそいので,鋳造

欠陥が現われやすいr_ 従来の熔解法による対策の丸では

これらの欠陥を完仝にl彷l卜することは至難であり,ここ

に各緒のロー′し造型法が一武みられてきた- すなわち鋳く

るみ式J加肛水月り冷式,投下長外需冷却式などか量る｡

最近のアメリカの造型法では外ノー描駐和式をと/)てロール

内郁の冷却はやらないようであるが,ロール生産の経済

性からいって将来は金型鋳造でやり内部冷却はLない方

向に行くべきものと一考える⊂,

第2図に什卜がり 33tの熱間ストリップ補強ロール

の鋳造方案例をホす｡その要点は下記のとおりである｡

(1)湯=ほ下部ジャーナル部に如緑方向につけ,熔

銅は鋳型梢をl‖い転しながら上井し,スラグ,砂などの
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理をごまとこす｡

(5)≦掛物妙には隼剥こl耐火度の高い人造珪砂を用い,

牛寺珠の塗料を鋳型表t帥こ塗布する｡

(6)鋳造後は型内で徐冷するが,特殊ロールは高温

でたた計Ilしを行し､,Al

ら′‡4仁くl焼牢 妊戻法の熟サイクル

不純物ほ中心に集まりな7う■ミら浮上る｡下部執1からロ

ール本体まで江沼し,抑揚はロールに正温度勾配を与

えるように上告から注崩する｡

(2)抑湯のみによる正温度勾軋まむずかしいので,

ロール寸法に応じた湯口人さおよび員数を決滋L.急速

江沼を冒う.二.

(3) ロー′ン胴部および主要置i所に冷L金をあて,ロ

ール合部内厚差こ堪く凝固速度を調節する∴細こ大形

ロールでほ胴部冷し金の外榔こさらに水冷パイプを鋳

型中に埋込入,折込終了後一一定時間冶去はくを通して強

制冷却をする=ノ第3図に外i-;⊇;水冷法による効果例をホ

す｡

(4)つ申乱行を㍑に発生しやすい上部ジャーナル付

近ここはリブを付けて補強するとともに鋳込後適切な処

銘

態点以下の氾度で 時間加

熱を‖って脱ガス処理を行う.〕

以上の鋳造法ほ鋳造欠陥対策のみならずロール表面に

純粋健全でち密な結晶組織を構成させるイJ一助な方法でも

ある｡

2.3 熱処車聖法

一般に儲匝-ルほ熱処理法いかんによってそのロール

ー性能かキ右されるといってよく,その扱いはきわめで慎

重を要するものである√､-.特に大形ロールではその鋳造応

力と熱処f･酔fに発′卜する残留応力を完全に除去すること

が必要でふり,そのためには正味3筒月の熱処理時!1を

要することほ珍しくなし㌧

鋳鋼ロールの熱処毘の基本形とLて

(1)二重焼鈍法

(2)妹準焼戻法

がある._∴ 焼鈍法はロールかたさのば

らつきが少なく,かつ残留応■ル除去が完

全であるが,反面かたさほその材質の炭

素含イJ-lしち:に依存しているので低い偵しか

得られす,また結晶粒の微細化ほそれほど期待しノがた

い｡焼準焼戻法ほ結晶粒の微細化と比較的高いかたさが

得られるが,残留応力除去のためには低温で長時間を要

し,また温蛭分布のよいすぐれた熱処用炉を他用しな

いと,かたさのばらつきが大きくなる｡第4図にこの焼

準焼ノラj法の薫けイクル例を示す｡すなわちまず鋳造時

の偏折およびあらい鋳造組織改善のために拡散焼鈍を

1,00r)つC以上の高温度で行う｡ついでロール内部を通じん

にす左球状†ヒ焼鈍をその材質に応じたAl変態点付適で

行う.⊃その後ロール依ノーrl上要求されるかたさを必要豪層

iて臣こf｣`与するための焼入あるいは焼準を行い,次いで応

力除去_臼よJ使=温度における組織安定のために焼戻を

行う二JこのようにAl変態点せ何回も通過する熱サイク

ルを施すと結晶粒が微細化され,ローノしに現われるいわ

焼 嘩 焼 戻

第5同 鉄道,球状化および焼準焼戻後の顕微鏡組織(×400)
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窮71叉ICA ロールの恒汎要態曲線

ゆるフ7イヤクラックが少なくなり,かつファイヤクラ

ックがニー巨じてもその深さが浅いので,ロール板換えの際

の切削量が少なくてすみ結局牒-ルニノ~j;命を長くすること

になる二.第5図に鋳造状態および焼準焼戻処理の各段階

における顕徴鐘組織写真をホす_】

熱処躁炉としてはすべてプログラムコントロールされ

た拭抗式電去く炉あるいほ低渥満.度分布梢憫の優秀な排熱

再循環 の重油炉を使用しておF),ロール仝長15m電ゴ1;二

120t まで熱処理が~‖丁能である.∴焼準冷却装ポ引よ回転式

で,冷却剤として空気,空支十本霧,水を作意iこ使Jllで

きる特殊のもので,ロール真一_雨の冷却速度を調節できる

ようにしてある.一

以上の熱処理法の基本ほ脊材矧こ応じて研究された恒

温変態曲線により決定されるもので弟d図および第7図

殊特立□〓
に ロール材の恒温変体曲線の一例をあげ

る｡し日立鋳鋼ロールは日立製作欄虻十工場と日永金属

節8岡 補張口一ルの研摩作業

工業株式会社｢か畑工場で製†′l~;している｡.本論文では便宜

上†t鼓製作所と日二れ叙酪工業株式会社両社を含めて日

立と称する｡､〕

2.4 横械加工

人形補強ロールのような表面かたさショア60度以上と

いうものは質量効果を考慮して軟化焼鈍後荒潮せ灘して

熱処理を行いその後,什ヒ搬械加二｢を行う｡日立製作所水

ノミしL域では製品化_ヒ重量80t川伸行1･6m,全長7･5111まで

のロールをグラインダ研摩しうる研削盤をオナL~〔いる｡

精度は矧一肌監洪差で2/1,000ml-1以内,円筒度戯差ほ7m

で3/1,000mm以内の加工かできるものである.こ第8図は

本研削盤で補強ロールの研悸を行っている状況を示す｡､

2.5 ロール検査

超音波探傷機を用いてロールlノ摘;の欠陥調査を行うの

ほ･一般ロールと変らないれ 大形ロールほ砂落L直後と

熱処理機械化上完了後2州こわたって探傷する､_探傷方

1il｣ほロール軸方向および半律ノル甘であるが,操傷屯･∴(は

､l主任ノル勺の内部高混きれつである〕

什上研摩前に必要に止こじロール胴糀組織を光学あるい

ほ電子顕微鏡で検査する｡

､j一法検査,かたさ試験せそれぞれ綿酢こ行い検査を終

る｡第9図にロールの検査状況滋宣すし

3.ロールのファイヤクラック

熱間=ロールに現れるファイヤクラックほ,･コール表

面邪の急熱急冷の熱衝撃による熱応力が~~i調と考えられ

るが,これに関する研究ほ問題の重要･r･′L(･こかかわらずき

わめて少ない 日立では ロール艶造当初からこのフ

ァイヤクラ､ソクをいかに軽減すべきかを研究してきたか

実験装置に程々の困難があった｢.最近第10図にホすよ

うなガス加熱こよる急熱急冷冥廉潔溝滝ぺ指し,熱開田

ロールが鋼材比延■~いにうける急熱急冷とほぼ同じ熱サイ

クルをこ試験日･にじえるようにした｡すなわち曲げ試験片

と同｣▲法程度の試験けの真跡二特殊の熱電対を装眉し,

訳J盲･表面を酸素混合ガスであらかじめ設定した温度範囲
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第9I宍1 ロ ノL の 音二≠‡在才人況

第10図 フー7イヤクラック実験装置

第11｢一文l′実験試料のファイヤクラック例

に加熱L,仁l牲混度に適Lた際にガスほ電磁弁で供齢が

新たれ,代りに冷却水がノズルから吹きつけられ急冷す
●

∴ され下限湿度にぷしたら水ほlナl勤l′l勺

に断たれ,ガスが流れこれか付現に斤火Lている/くイロ
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日立評論別冊第33片

ツトバーナにより着火しふたたび加熱す

るこ､この動作を日動的に繰返すが,この

繰返回数もあらかじめ設定した自動計数

器で任意に調節LうるようにLた｡試験

けほ現宍のロール内部と同じようにその

内厚の域程度は水中に浸漬されており,

表面温度の影響ほうけないで止しい 返

し加熱冷却サイクルを保つように考慮し

た･｢第11図は木実験で得られたファイヤ

クラックの写真である._ また第12図ほ

本実験による 返し回数と最高加熱温度

とクラックの探さの関係の一例である〔〕

さらにロー′し成分とフ丁イヤクラックの

闇榛,組働かたさとの関係など追究して

いるれ 粕こ炭素含イj｢ま1‡:とその組織形態

(球状サメンタイト網司ノニセメンタイトな

ど=甘よびCr,Moの含有ll;;,紀晶■.抑監P,S,Cu､Snなと

の影響は一宮二Lいようである.ノニれらの黒駒結果ほ別に譲

るれ ロール材質の大きな進歩改善か期待できるようで

ある･二･第13図および第14図はM鋼材株式会杵で比較し

た某社製鍛鋼分塊ロールと｢t立製特殊 細分塊ロールの

ファイヤクラックの据妃をホしたもので,鍛鋼ロールは

鍛造ノル｣へのフ7イバー組 どおF)に人きくファイヤク

ラックが入っているれ 日立製鋳鋼ロールでほきわめて

′J＼さくかつ拭い｡,この結果日
L∴

ロー′しの径小廃却

にいたる力命ほ他社製鍛鋼ロールの2.5倍に延長された｡

4.大形鋳鋼ロールの材質

｢~ト立鋳鋼ロールの材質記けおよび成分は第2表に示

すように分類され,それぞjtロー′しの川途に止こじて適切

なものが製造される

第一群ほ普通鋳鋼ロールで合金一元 ほ含まれず比較的

安価でふるか,大形ロー′しにほ強度の点で向かない｡

て
ミ
こ
〟
･
た
〔
､
℃
へ

〔

〃〝プ /ヤ鮮
攣 透 し 且 敗

第12図 繰返回数,加熱温度とクラック

深さの関係

ユ叛γ



大 形 鋳 鋼

て■i写13卜く11ヒ､【げ晶吊粧ト_星口一ノこ/細批危れこりこ況

ら′f2ノ壱11 ､■/二鋳鋼ロ
ー

材Fモご己シJ

CC-1

CC-2

CC-3

CP-1

CP-2

Cl)-3

CP-1

CIi-1

CB-2

CBS

CA-1

Cノ1-2

CA-3

CA-4

C月r5

C

O.4＼-0.7

0.5､0.8

0.7＼1.0

0.6へ0.8

0.8へ1.0

1.0へ1.2

1.2→-1.4

0.8＼1.2

0.9､1.3

0.8､-1.0

1.J4-､-1.6

1.6＼1.8

1.8′＼2,0

2.0･､2.2

2.2＼2.4

Cl一

0.8へ1.2

0.8へ1.2

0.8-､l.2

0.8′-､-1.2

0.8へ′1.2

0.8､1.2

0.8′-〉1.2

0.9＼-1.3

0.9-＼1.3

0.9-､-1.3

0.9＼-1.3

0.9へ1.3

Mlつ

0.3-､0.5

0.3､-0.5

0.3へ一0.5

0.3＼0.5

0.3､0.5

0.3､0.5

0.4■＼0.6

0.3--0.5

0.3､0.5

0.3～0.5

0.3)0.5

0.3-ノ0.5

第3表 ノこ形分塊 ロ

の 造

芽ぎ14r一夏l鍛鋼分場ロールの肌荒れ､侶一己

ト1~閂ふ日子おJび収分

Ni

0.5､1.5

0.5～1.5

1.5√､2.2

【j

(1_1旦､･_

28-､33

3:)､3ち

32＼36

30ヘー40

31､43

3)､-45

3〕′､45

45＼50

50へ60

55へ65

3三l､43

38へ45

40～45

42へ-47

ノ15ヘー5〔)

ー

′し成分と 機械肌性質例

粘り弧さを要する各純別口ー′L

粘り強さを柴する各純損ロ･-′し

粘り強さを要する各相和･=一′し

粘り強さを要する分娩蘭肌用川_ローノレ

粘り強さを要する分瑛蘭紺一川和ノーー′し

1冊芦柑′rじを要するク†塊形鋼川根ロー′レ

耐摩甘帥Lを要する分塊形鋼11】払[ト′レ

熱問It三延川補頗ロール

剃淵l三鮭川補強ロー･ノL･

冷闘-i~ミ延川補強ロール

条鋼形鋼りい†1および什_上エローーノし

魚銅形鋼川中お1ひ住ぃコーー′L

条鋼形鋼flユ小および什上仁一′し

特殊仕上ロール

斗~弟妹往_いコー′L

特殊眉蘭(ノlノ

特殊嚢葉(二Bj

抗張力Ikg■/nlm3)

103.9

109.8

伸 び(%)

11.0

9.8

第4表 富⊥製鉄株式会社納熱問ストリ

ップミル補墳ロール胴部のかたさ分布

絞 り(.%〉

12.4

11.1

55

衝撃†直しkg-m/cnュ2.･ 回転l]如ザ疲労限(tくg/n-1ユー2ノ

25ヘー28

25～28

窮5表 株式会社人阪造船所納コールドレ

バースミル補弘ロール胴部の傾さ分布
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CC系

金 属 土桔 弓･第4集

第15【哀1各鋳鋼ロ ー

第16図 熱間ストリップ

願微鏡親瀾(×4()n)

耐

ル仕上ロー/しの

第二群はいわゆる粕殊鋳鋼でCr､Moを合イナLており,

耐摩性が大で現前~三分塊ロール,大形形鋼日用1ロール

に最も多く使用されているL

第三 は熱問および冷間パーj補強ロールに使用されるも

ので,Cr,Moのほか柑にNiを加えて熱処理仲倭せ闇誹

かつ補強ロールによくでるスポーリングに耐えるよう疲

労強度を増Lたものである｡､

第四群ほ1･4--2.4%の尿素含有量でいわゆる銅系ロー

ル中最高の炭素含有量のものであるが,鋳鉄系ロールと

異なり,鋳造時には,黒鉛は存在しない｡熱処理は前二

群と異なり､二重焼鈍法を基本形としているし一 本ロール

ほ共晶セメンタイトおよび初析セメンタイトが多く存在

するのでかたさほ高く,かつロー′しl軸■手玉;でも組織変化が

ないのでかたさが低下しない特長を有しているJ

第15図に答鋳鋼ロールの組織写真をホす｡

次に人形F【--ルとして特に留意すべき材質上のF珊猷こ

ついて述べる二.

4.】分塊ロール

分塊ロールほ柑こ使用状況がもっともかこくである｡.

すなわちきわめて人きい圧延荷電と.スラブあるいはブ

ルームからうける急熱と急冷が激しく,折損ファイヤク

ラック発生の危険に常にさらされている｡.ロール折損ほ

ロールの欠陥に呈占くよりむLろ表面のファイヤクラック

が切欠効果的影響をもたらして,これが起点となって高

荷電に耐えず折損に至る場合が多いようにみられるの

で,ロールほ耐ファイヤクラック性を量視せぬばならぬ

日..広軌福川皿蘭33り･

CP系

ルの顕微鏡組織 (×400)

とともに,ロール依JTJ法を惧

CA系

にせねばならない｡日立

でほかかる観点と前述のファイヤクラック実頗結果に基

き,牙市こP,S,Cu,Snなどの不純元素猿低減に重点を

おき,熱姓阻こおいては ロール使用混度において安達

でち据な組織にする方法をとっているこ弟3表は大形分

塊ロールの成分と機械的悼質例である｡.

4.2 補強ロール

ーーー般に補強ロー′しは分塊ロールに比Lて要求かたさが

高いし これほかたさとロールの扁平抵批との関係にもよ

る机
一一つほ補強ロールに現われるロール材料の疲ガ現

象とみられるスポーリングを防止するためであり,一般

にかたさの高いものはスポーリングにも舐いようであ

るし したがって熱間のストリップミルおよび厚板ミルの

補強ロールではショアかたさで45､55度が適当であり,

冷間のストリップミル用補強ロールでほショアかたさ55

､65度が適一当のようであるこ.胴径1.5m什上重量30～70

tもあるロールをこのように高いかたさに熱処押するこ

とほきわめで高度の技術を要する｡このため故近では質

ijミニ効果の少ないかつ熱処理も符易な鍛造スリープを焼ば

めするいわゆる組立式スリーブロールが径′J＼ロールを再

生させる力法として考えられ,その成績の優秀な例もみ

られるので,慮初からスリーブロールとして製造するこ

ともある｡しかし一般｢侮こは不安定要素もかなり存在す

るようで,使用案刊Ⅵ凧刑そのほかにより一休物かスリ

ーブロールかを慎重に決定すべきである.｡-･体鋳鋼ロー

ルも日立でほ材質成分の研究,高度の熱処理技術の完成

によりショアかたさで55度以上,硬化溌度も70mlTlで52

度以上のものを製造できる.｡.舞4表は宮上電鉄株式会社

熱間ストリップミル仕_【二補強ロール(仕上重量33t)のか

たさ分イl-1を示し.弟5表ほ株式会社大阪造船所納コール

ドレバ【スミル補強ロール(仕上

布をホL/ている〔

4.3 熱間仕上ロール

量23t)のかたさの分

熱間ストリ､ソプミルの仕上スタンドの作業ロールほ従

来鋳鉄系ロールが他用されてきたが,最近アメリカでは

仕ヒー番および二番スタンドに鋳鋼ロールを使用して,

ロール取携えに至るまでの期間が従来の2､3倍になっ

56



大 形 鉛 /レ の 製 造

た_.二れほロール表面の鑓右･力およぴノミンデングと体す

る板からノつスケー′し付着現象が鋳鉄系ロールよりもすぐ

れていろカゝF)である.･臼-､兄封言上製鉄株式会社のご指導

を得て,本ロールの製造研究を行い昨年より位川の紆礼

子期以上の成某を納めることができた′‥本ロールほ高沢

素描殊鈴蘭で鋳鉄系ロールとは異なり∴是鈴を含まない

ためロー′しよ而肌の~荒れ方がなめらかで,かつスケール

付苦か少ないこ このため比延製品である板の歩普代1句｣二

している_ 第1る図に本ロールの頗徴鏡組偶の イ珂をホ

す｡

晶

8印可鍛鋳鉄製20kg/cm2玉形弁

ノーノ
ノー′ ′/ノー_-一 一､〈′/､一

一
′-､/-ノ､→-ノ＼､へへ-′＼､/､-ノー＼--､へ/＼/-/~､~〉

凸巨上回鍛鋳鉄写空行継手の妹品とLて,定評のある目立

金属~L打肯武士杜の~‖J鍛鋳鉄の妬の特アミを了-1ミかし,安部

にステンレスをj-11い,弁.座にほステライトを熔茄して製

作されたこのグローブバルブは,20kg./cm2までの鋳鍛

鋼バルブに代るものとして,また弁座の優秀性から低圧

でも鋳鉄Jご7舶司のバルブに代って,`話渡御こ好評を博し

ている

ネン込形とフランジ形がありネジjム形ほ呼ひ2まで,

フランジ形ほ呼JlOOmnlまでで,フランジ形の呼び

70mIll以仁はヨーク式となっている｡･

8印一再段鋳鉄~製20 8[l~j･小敵鋳鉄製20

kg/cn12 ネジ込モ形 kg/cn-2 フランジ形

弁 :に形弁

5.結

以ヒl]立大形鋳鋼ロールの製造法と斧榎戸一ルの特質

およびロールの問題点の二,_三について述べた_･ロ~ル

の良がほ圧 機の能率と比延製品の甜跡こきわめて大き

な影響を与えることはいうまでもない0辛い日立ほ圧延

機の生慮にも従事しており,また鋳鋼〔r-一ルのみならず

行植鍛鋼ロール,各種戯蘭ロール,アダマイトロールの

′_l瀧をしているわが国唯一の総合守一ルメーカーなので

各関係耶門と十分な辿絡をl和)つつ品質l-勺｣二を期してい

るし ロールご使用者側の積極的なご指導ご授肋を賜わら

んことを切望する次第である｡､

紹

8印10kg/cm2ネジ込形グランドコック2形

＼′＼/､､､ノ＼ノ､ノーノ､-〈ノ))-＼/､-〉〉へノ〉〉＼ノ1＼/-＼ノー､ノハー〈ノ)＼/＼/ノ､し∴〉〉＼ノ′＼＼ノ〉)＼/､-/､-＼一へノ{-へハ

ガ･ス川グランドコック1形の改良形で∴プラグ(BC6)

以外はすべて可鍛鋳鉄製であるし二｡改良されたおもな点

ほ,グランド内側にグリスを.締)込むようにし水分の浸

入をl持し､だことと,ハンドルの形状を変え使相しやすく

また封乱しやすくしたことである｡

呼ビ鴇から呼ビ2までか巧~潰されているc

81三｢川一鍛鋳鉄製20

kg/cm2 フラソジ形

二r三形弁(ヨーク式)
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8印10kg/cm2ネジ込形

ダラソドコック2形




