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15.圧延機およ び ロ ール
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近年におけるわがt二1≠1の著い､経済成長にともない,基幹産業であ

る鉄鋼関係の生産高の伸長ほ高水準を保ち,昭和45年度粗銅生産滴

ほ約4,800万tに及ぶものと二予想ほれてるる_.以上のごとき 況下

における35年度の鉄鋼圧延設備の増加ほめぎまい､ものがあり,】1

もなる製作熟掛且 富上製鉄約分塊圧延.別品

尼崎製鉄納r｢-小形圧延設備,東洋アルミ納7ノしミ箔圧延設胎などい∃

席第1号または記録的製品のほか,四重冷閃圧延設備,条鋼圧延設

備,クリーニングラインなどがつぎつぎと製作納入された._,以上の

ように,口立製作所は新鋭設備のL軸星イヒに努力をかさね,技術の向

上をはかりその成果をあげてある.っ

15.1圧 延 機

(1)圧延設備の最近の憶向

分塊圧延設備をはじめ,冷関澤鏑圧延設備にいたるすべての設備

について,一般的な傾向は他産 の場合とl司様,【1†動化,能率およ

び歩溜けの向上などのため程々増設改造が行われている｡使用鋼塊

の大形化,コイル 量,銅片重電の増大などがその著しいあらわj-t

で,欧米布田の最新設備と同水準またほそれ以_1二のものが要求され

ている｡

分塊圧延設備でほ使用銅塊が30t近くまで用いられるようにな

り,年間生産容量も250万t 度のものもあり,圧延操作も自動化

されつつある｡条鋼圧延設備中,線材関係は近年急速に設備の近代

化が進み30m′/sという高速圧延が行われている｡型鋼関係ではワ

イドフランジビーム圧延設備が注目され,中小形圧延設備の近代化

とともに近い将来急速に発展することが考えられる｡

板圧延設備は厚板から冷問苗鋼圧延にいたるまで,わが国ではも

っとも近代化の進んだもので,欧米から直接輸入された設備を中心

に,数多くの最新式の圧延設備が稼働し,建設されつつある｡特に

帯鋼圧延設備は,連続
,半連続式,■打逆式圧延設備など,それぞ

れ特長をもった形式で,熱間, 間とも圧延速度の高速化など能

の向上がめざましい一方,厚み制御の自動化の採用が盛んである｡

また,セソジマーミルが高精度圧延という点でその能力を大いに発

揮し,数多く新設稼動しつつある｡

以上のほか,非鉄金属関係でアルミ箔の一般家庭の需要の仰長に

ともない高性能の箔圧延設備の増強が考えられる｡

(2)精塵 備の最近の傾向

近年新設,またほ計画される精整設備は品質の向上と生産費の低

減を計るため,ますます高速化される傾向にある｡たとえばシヤラ

インでは従来揺動形を多く使用されていたため100m/min程度を

限界としていたが,高速化には回転匁形式のほうが合理的であるニ

.■_l され,150～200m/minのものが計画されている｡また電

気清浄設備でほ300m/min程度のものが600m/minに変りつつあ

り,リコイリングラインでは最も速い760m/minにも達する超高

速の設備が計画されている｡この憤向は各鉄鋼メーカーの競走と相

まってますますその度を激しくしている｡生産合理化は設備の更新

の面でも顕著にあらわれており,新圧延設備の建設が進み,諸外国

に劣らぬ高性能の設備が生れつつある｡

一方,新分野として近年に至りステンレスコイル,軽量型鋼があ

る｡ステンレスは装飾品として黄銅に代る憶向にあり,ステンレス

鋼塊の大形化とステンレス熔接技術の発達にともない,大コイルが

生産されるようになり,ステンレス専用の精盤設備が建設されてい

(分塊圧延設備)

第1図 運転中のロール機付近

る｡

また建築ブームの反映とLて軽量型銅は骨材,サッシュなどに急

速にその利用率を高めており,その材料として惇板のスリッチソグ

ラインの需要が増加してきた｡

15.1.1分塊圧延設備

わが国における分塊圧延設備の合理化ほ,近年急速に実施され,

次葺割こ大形化されている｡日立製作所ほ昭和35年1月,国産品と

して記 的な分塊圧延枚を富士製鉄室蘭製鉄所に納入した｡

本設備は1,170¢×2,900J二 逆転式スラビングミルを主体とし,

その前後に強力なマニプレーターと,作業テーブルをそなえ,設備

の後端にスラブ搬出装置を有し,この間を結ぶローラーテーブルは

ロール機前面40m,後両70mの長さである｡

ロールの最大リフトは1,620mmで最大1,500mm幅のスラブを

圧延しうるようになっている｡

主電動機は3,730kW,40/80rpmの直流電動機2台にて双

機駆動の形式を取り,強力な圧下を行うとともに正道転を短時間に

行い能率の向上をはかっている｡

なお現在,下記の二つの分塊圧延設備を鋭意製作中である｡

第1は住友金属工 株式会社小倉 鋼所納め 960¢×2,400ヱ ニ

垂逆転式で6tの鋼塊より240≠～90≠の鋼片を圧延し,月産能力

70,000tを出しうるもので,特に主ロール軸受はわが国ではあまり

使用されなかった転り転受を用い,保守を容易にし電力損失を少な

くするよう考慮している｡

第2は1,170～♭×2,300J,1,980¢×2,100hユニバーサルスラッビン

グミル,水平ロールと堅ロールを有し,フラットパスと同時にエッ
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ジングを行い,さらに2個の鋼塊を同時にタンデム圧延することも

でき,世界的にも最大故の設備である｡

15.1.2 厚板,圧延設備

大規模な原板圧延設備の設置が近年あいつづいて行われたが,

日立製作所は記録的な日新製鋼株式会神南陽工場納1,370′･ノ915¢×

1,470g 四重厚板,分塊圧延設備を昭和35年度

.
三
日設に 作した｡

本設僻は逆転式ホットストリップミルの前段に設備され,7tの

ホットストリップ素材スラブより1,250mm幅,厚み25√､､/12mmま

でのストリップ用粗圧延を主目的とし,さらに厚板および分塊圧延

にも使用される｡

このように生産品桂の多い特殊鋼の鋼板の生 に適したものとな

っている｡

従来この程の圧延機はほとんど輸入に頼っていたが,今回の製作

にて,国産技術でも十分にたち打ちできることを確信した｡

特 長

(1)スケールブレーキソグ用のロ･一ル機をまったく座して,

圧水デスケーリング装置のみで,スケール除去を行い

なくなる｡

ユH恒

少が費設

(2)圧延機,エッヂャー,出入ロサイド,ガイド,前後面テー

ブルデスケーリソグなどの操作については,カードプログラミソ

グによる全自動運転もできるようになっている｡

(3)スラブ圧延できるように,全機器が大形化している｡圧延

機は500mmのリフトを有し,エッヂャーは1,070¢×500mmhの

ヘビーエッジャで500mm厚さの鋼塊を圧延しうる点が特にほか

の同瞳のものと相違している｡

(4)ェッヂャーは大形にもかかわらず,アンダードライブでロ

ールを上方より釣り上げるのみでハウジング内に出入りでき,ま

た四重圧延機の補強ロールは上 下重ねて油圧シリンダにて組替

えできる構造となっているため,ロール組替え時間は短時間で行

いうる｡

(5)フライングシヤは,ドラム形スタートス1､ツプ式で仕上圧

延速度に合わせて,150m/minの高速にて25mm厚×1,250mm幅

の鋼板を走間努断でき,日動操作も~可能である｡

15.l.3 条鋼圧延設備

広範囲の品瞳を多量生産方式で生産しうる大中形および中,小形

の連続式圧延設備を東都製鋼株式会社,尼ケ崎製鋼所に製作納入し

たほか,吾味製鋼所に高速連 式線材圧延設備が

つぎに昭和35年度納入せるおもなる

作納入された｡

備概略を下記説明する｡

(i)東都製鋼株式会社豊橋工場納大中形圧延設備

第3図 尼崎製鉄所納連続式条鋼償延設肺

木圧延設備は自動化高能率の点ですぐれた

れ,掛こ二重分塊丑凝機と人Lfl形圧延設備を

カ式が採用されている｡

羊要仕様

分塊圧延機

造形圧延機

750¢×2,000mmJ

600¢×1,400mmJ

最大佐川銅塊 2t

公 林 能 力 24万t/年

置配式続 が採用さ

結させる自動運転

二重逆転式1基

および1,600mmJ

タンデム 8

特 長

(i)分塊圧延機と造形圧延機を1列に配置し,全長500mに及

ぶ連続式配眉の圧延設備で鋼塊より製品まで1回の加熱で圧延で

きるようコストダウンを計っている｡

(ii)分塊に二重逆転式が採用されているため大きい鋼塊を高能

率的に圧延でき,かつ大形型鋼のビームブランクまで圧延できる

よう考慮されているし､

(iii)分塊圧延機ほカードプロダラ

入れられている｡

ソグによる日動制御が取り

(iv)造形圧延機が二重圧延機のタンデムに配置され生産能力が

きわめて大である｡また多品位の 雑な塑銅を圧延するため仕上

げ圧延では各個圧延するように計画されている｡

(Ⅴ)造形圧延機は電動圧F方式を採用し,かつカリバー調整が

確実容易にできる構造となっている｡

(vi)精 設備ほ将 増設を考 した,一連の 備を有している｡

(vii)圧延製品は冷却師こはいる前に切断長さを日動計測される

ようになっている｡

(viii)全設備は運転室より自動運転できる｡

(2)尼ケ崎製鉄所納連続式中小形圧延設備

尼ケ崎 鉄所に納入した連続式中小形圧延設備ほ顧客の密接な

協力と援助を得て,純国産の技術を結集して完成されたもので,

圧延設備,電気設備はもちろん,ポンプ設備,輸送設備,空気圧

縮機,照明工
,据付配線工

を含む設備いっさいを,日立総合

技術により製作し圧延設備の全プラントを納入したものである｡

なお本設備の特長は次のとおりである｡

(i)240mm角600kgのインゴットを,1回の加熱のみにて中

小形条鋼の広範囲の品番 にわたり圧延でき,歩溜りが良く,

全般にわたり自動操作が駆使され,圧延コストが低減できる｡

備
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第4図 尼崎製鉄所納斜動ローラー式クーリングベッド

(ii)山形鋼,溝形鋼ともループ制御によるタンデム圧延を行う

ため,圧延先後端の圧延温度差および圧延温度の降下も少なく,

品の形状,品質の良好のものが得られる｡

(iii)粗圧延設備は第1パス圧延後,日動的にリターンして第2

パス圧延を行う複列圧延形式で,わが国で初めて みるものであ

り,圧延時間の短縮,完全な自動操作を行っている｡

(iv)圧下量およびスラスト間隙調整とも,運転中容易に調整を

行うことができる｡

(Ⅴ)デバイデイソグシヤは勢断速度毎秒12mにて処理し,日

動検出装置および勇断長さ調繋装荷ほきわめて高精度のもので,

勢断ひん度最短4秒とともに記録的なものである｡

(vi)精整装置 条鋼全品種にわたり,完全な流れ作業iこより処

理するもので,成品ほ努断または鋸断後,冷却,矯正,検定を維

て 級別に仕分けられるまで日動的に処理される｡

特にクーリソグベッドは最高速度毎秒12mにて尤間勇断された

九鋼および小山形鋼と,鋸断された型鋼のいずれも処理できるよ

う設計されている｡

(vii)給排水装置

工業用水の不足を沈でん,ろ過,冷却の循還方式を用いること

により解決した｡ロールおよび軸受を 却した水は2筒所の集水

ピットを経てフィルタによりろ過したのち,放水式冷却装置を経

てプールに集水されている｡

(3)吾精製鋼所納高速連続線材比延設備

株式会社吾儒製鋼所に納入Lた連続式線材比延設備ほ三重式机

圧延機1台, 続式二重圧延機28台およびその付属機器式を製作

したもので次の特長を有する｡

連続圧延設備の特長は

(i)圧延速度は最高1,800m/minである｡

(ii)本設備は鋼塊247角/′263角×1,500Jから63･5角鋼片を圧

延し,途中保熱炉を

納 入

日

日

大

大

川 鉄

東 京

東 海

造

造

て線材圧延設備で成品5～25¢を圧延する｡

第1表 大 形 四 重

ロ
ー

ル寸法

斬

新

(l)

(Ⅱ〕

千 :集

亜 鉛

製 鉄

町弓 和 ア ル ミ

八

可 逆 冷 延

調 質

可 逆 冷 延

可逆コンビネーショソ

可逆コンビネーショソ

可逆コンビネーショソ

調 質

可 逆 冷 延

調 質

第43巻 第1号

(1)

第5岡 吾嬬製鋼所納高速連続線材圧延設備

材は250角 600kg鋼塊より三重粗圧延機1台および連

続式ビレットミル6台で65角ビレットを圧延する｡

(2)中延および什__LL仁延機は二重連続式圧延機で三条圧延を行

う｡

(3)仕上圧延機は4条J_~一三延を行い,生産を増大することができ

る｡

(4)上記ほすべて日動操作である｡

(5)レイングリールおよぴポーリングリールを備え5～25¢の

製品を圧延することができる｡

(6)最人圧延速度ほ1,800mノ･′111inである｡

】5.1.4 四童冷間圧延設備

大形冷問ストリップミルは,すでに数台の製作経験をもち,いず

れも好調に運転されている(弟1表参照)｡今回,川崎製鉄株式会社

千葉製鉄所および東京囁鉛株式会社に納入したコンビネーショソミ

ルは,さらに人形化した記録品で,コイルの取扱横器や配置などに

斬新な設計をとり入れたコンビネーションシステムの可逆四重冷問

圧延設術であって,そのおもな仕様および

(1)おもな仕様

形 式

ロール寸法

圧延速度

圭一電動機

(2)特 長

長は次のとおりである｡

可逆式四東冷間圧延機

1,355′･′546¢×1,420J

最高600m′･ノmin

DC2,400kW175/350rpm

大6mmにも達するのでコイルオー

プナを設置し,通板が能率よく行われるようになっている｡

(b)従 のコンビネーションミルでは圧延第1パスとスキン

パスの方向が同一であるため,圧延機とコイルボックスフィーダ

間が遠くなり通板に手間取り,第一パスの圧延速度も制約をうけ

ていたが,今回はバーチカルベルトラッパの採用により両圧延を

冷 間 圧 延 磯 実 績

Jf延速度(m/min)

1,240/420¢×1,060L

l,240/51(対×1,060/1,120L

l,240/420¢×1,170L

l,340/420&460¢×1,370L

l,345/546&4209iXl,420L

l,345/546&420ゥiXl,420L

l,345/53神×1,370/1,400L

l,150/42岬×1,600L

l,422./533¢×2,032L

軟

軟

軟

軟

敢

牧

歌

鋼

鋼

鋼

銅

鋼

鋼

鋼

軽合金2S,24S,56S

軟 鋼 1

0～230～450

0～･396～610

0～305～610

0～300～′600

0～300～600

0～300～600

0～575～860

0～70～200

0～300～600

駆動電動機(r/m)

DCl,600kW150/330

DC 300kW250/380

DC2,400kW230/480

DC2,600kW230/480

DC2,400kW175/350

DC2,400kW175/350

DC 500kW360/540

DC 830kW228/650

DCl,500kW180/360



圧 延 お よ び

第6国 東京亜鉛株式会社納四重冷間コンビネーショソミル

逆方向にできた｡したがっ きで門､-角を点欠 板押え装置

とアンチクリソビングローラをそれぞれ出人口に分離できたため

ミル出入口機構がコンビネーショソミル通へいの複雑さから解放

されている｡

(c)圧延操作ミスによる事故を防止するため安全装置および

インターロックが十分に考慮されている｡

なお最近納入したものおよび製作小の大形四重冷間圧延機を舞

】表にかかげる｡

】5.l.5 小形シートおよびストリップ圧延設備

圧延設備は一方で次第に大形となり,広幅のストリップの高速圧

延で均一な 品を大量に作り出すようになってきたが,他方,特殊

鉄鋼材料,あるいは非鉄金属材料などでは,幅ほ比較的狭く,flミ産

員はさほど多くなくてもそれぞれ製品用 に適した小形任延機(帖

900mm未満用)の需要は依然として多い｡

日立製作所では戦後だけでも舞2表に示す数多くのシートまたほ

ストリップ圧延設備を †′ドL-てきたが,昭和35年度ほ7基を完成し

た｡この｢11の2基は補強ロー/し駆動力

のとおりである｡

(1)作

であるが,その特長ほ下記

ロール径が小さく,圧下がよくきくため,かたい材料
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第7図 住友金属納補強ロール駆動式四電冷間圧延設備

の薄物圧延および i一冒l板厚 い圧延が可能である｡

(2)駆動スピンドルは作業ロールと連結がないため,作業ロー

ル組替えが簡単容易｡

(3)一対の作業ロールの径をそろえる必要なく,ロール研摩は

簡単｡

(4)作 ロール径を変えることが容易である｡

15.l.d 四重アルミ箔圧延機

近年アルミ箔の需要の伸びは著い､ものがあるが,その厚みが薄

く(5/J)切断しやすいので,広幅高速の圧延設備せ設計製作するこ

とは非常に困難とされていた｡日立製作所は種々調査研究し東洋ア

ルミ八尾工場に最新式のアルミ箔圧延機を納入した｡本アルミ箔圧

延設備は比延速度916m/minの高速で,ロール面長1,220mmと

なる広幅のもので国産最高のものである｡

R立フォイルミルの特長

(1)油圧圧~F■方式

電動圧下方式に比較し-,その即応性がすぐれているので,圧延

状況の変化に応じて急速なる調盤を必要とするフォイルミルには

木方式が適している｡

第2表 シートおよびストリップ用小形二重,四重圧延機実続

旭
大
西
赤
日
東
台
不
束

仲
幣
1
=
1〓=

鉄
道

製
阪
J

金殊特
㌧ト

友住
東
西
目
口
H
情
王
中
大
西
淡

八

H.1川

T
‖
▼
【
州
‥

･
･

■｣

■.･f

ミ

場
属
材
属
視

‖吹属金
.レ.し

■■

｣

=

.正

立
水
子
央
阪

電
製
金

研

究
幣
m

研
造

金

銅
坑
所
局
銅
属
所
属
業

四重非可逆

四重非可逆

門前非呵逆

四重非吋逆

四有可逆

四重非可逆

四重非可逆

四蚕非可逆

四重可`逆

ビL】範可一逝

四韮可逆

四壷新刊~迎

四重可逆

四重可逆 で一._ポニ北川)

四重非可逆

二重非可逆

二重非可逆

二重非可逆

二重可逆

二重非可逆

二重非可逆

四束可逆l~_`.市兼川〕

二重非可逆

二蚕非可逆

500/205×550

460′/230×600

500/180×500

550/200×600

300/′130×300

700/280×600

700//330×1,100

750√′/200×700

330′ノ130×300

400′/100×330

550′･/200×550

500/180×400

500′′′180×500

330′/130×300

500/′180×400

250×400

410×600

200)く200

460×610

410ンく500

3(1D)､400

560×550

460〉(500

550>く770

銅
銅
鈴

ミ
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銅

ル

殊

試
黄
真

ア

特
黄

特 殊 鋼

/ミネ用洋自

銅
鋼
銅
銅
鋼
銅
銅
金
銅
銅
銅
銅
鍋
銅
銅

殊
殊
殊
殊
介
嘉

殊
育
殊

親
指
粗
茶
特
特
楷
ハ
銅
…
灰
筑
黄
黄
怖
燐
特

1
50

AC125kW900

AC 2001(W240

ACl10kW720

AClOOkW750

AC 40kW600

AC 250kW600

DC300kW250/380

AC 225kW600

DC 22.5kW400/600

DC 37kW500/1,000

DC186kW420/840

AClOOkW750

DCllOkW300/600

AC 37kW750

AC 75kWl,500

AC 75kW720

DC 75kWl,000

AC 19kW750

DC225kW300/600

AC 56kW600/1,200

AC 30kW780

DC260kW350//1,080

AC190kW500

DC500kW150/300

1953

;;喜…壷
1955 1

1955 l

冷間用

冷間m

冷l開川

冷問用

冷問用

冷間用

冷問用

冷間,補強ロール駆動

冷間用

冷間,補強ロール駆動

冷問,補強ロール駆動

冷問用

冷問用

冷間用

冷間用

冷間用

冷間用

冷間用

冷間,熱間兼用

冷問用

冷問用

無間用

冷問用

無間川
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第8図 東洋アル 四重箔圧延設備

(2)ロールクラウンの調整

圧延状況の変化に応じてロールクラウンを調整するため,油圧

による 整と,ロールクラウンの 整がじん速に行えるようにな

っている｡

(3)圧延油とほかの作動油,潤滑油は同種の低粘度の油を使用

しているため圧延油を変質させることがない｡

(4)箔切れや絞り込みを極力防止するため,ブライドルロ･一ラ

やデフレクトローラの構造に細心の検討を加えてあるほか,コイ

ルのセンタリングも油圧にて自由に行いうる構造となっている｡

(5)箔圧延の特異性を考慮し,先進率と巻取方式の速度範囲お

よび巻出速度と圧下率の関係など最も合理的に決められている｡

(6)厚み計はⅩ線厚み計を用い,自動厚み制御を速度調整によ

り行っている｡

15.】.7 センジマ一式圧延設備

昭和33年国産第1号大形セソジマーミルを日新製鋼株式会社に納

入,好評を博して以来その卓越せる優秀性のためにこのセソジマ一

式圧延設備は相次いで建設されている｡

今回ほこれまでの大形ミルと に超小形のセソジマー ルを完成

したが,これは大形とほまた別の意味でいろいろ特色があり以~Fこ

のミルにつき紹介する｡

弟9図ほ日本鉱業川崎工場納小形精鰭センジマ一式圧延設備であ

る｡

本圧延設備は,ステンレス鋼,鉄ニッケル合金で,厚み最小

0･05mm,最大幅318mmという極薄ストリップを圧延するための

もので,さきに日新製鋼南陽工場に納入した最大幅1,250mmとい

う大形設備と対照的なものである｡

本棟の製作にあたってほ,経験を生かし極薄ストリップ用として

十分な高精度を得べく,慎重な工作を行った｡

納 先

日 新 製 鋼

日 本 金 属

日 本 鉱 業

八 幡 製

(南 陽)

工 業

(川 崎)

鉄 所

日 新 製 鋼

神 戸 製 鋼 所(長府)

ZR-22-50

ZR-22-50

ZR-34-12抜

ZR-22BS-42

ZR-21-50

ZR-23-25

第43巻 第1号

第9図 日本鉱業納′ト形セソジマーミル

特 長

(1)最小厚み0.05mmという製品を圧延するため,直径10mm

の作業ロールを使用している｡

(2)ストリップの張力計および接触形厚み計を備え,圧延中つ

ねに正確な管理が可能である｡

(3)製ぷ- 度に大きく影響するミルハウジングの加工に当って

は,精密中ぐり盤により,平行度を特に高精度に仕上げた｡

(4)巻取リールほ,ソリッドブロック形を採用しているため,

普通のドラムかみ込式に比してコイルの操作が簡単で,稼働率が

高い｡

(5)機械品,電機品を,共通のベースに固定し,設備全体がコ

ン㌧パクトにまとまっている｡

(6)櫨薄物の圧延を行うため張力制御,速度制御装置などに,

高度の技術を駆使し,精度の高い圧延が容易に行いうる｡

なお舞3表に日立製作所がこれまでに納入または製作中のセソジ

マーミルのおもな仕様を示す｡

15.1.8 ストリップ精整設備

ストリップ桁整,馴附こは,クリーニンダライン,スリッチインダ

ライン,シャリンダラインなどがあるが,これらは基礎的研究と機

械と電克との楽密なる辿絡のもとに設計製作されている｡そのおも

なものは次のとお～)である｡

(1)クリーニングライン

大同鋼板株式会社杭新工場および株式会社大阪造船所横浜工場

に納入したクリーニソグラインは,厚さ0.25～1.6mm,幅800×

1,250nlmのストリップを305m//minの速度で電解脱脂するもの

で,その特長は次のとおFフである｡

(a)電解 源に電流効 のよいゲルマ整流器を使用し,かつ

クリーニソグタンク内の電解電極の極性切替えを行い,

解生成物の付着を防止し,能率がよい｡

第3表 納入済および製作中のセソジマー

ロール径
-=ll-ト

被圧延材
被圧延材幅
=川ト

特殊鋼

特殊鋼

特殊鋼

珪素鋼

軟 鋼

真 輸

1,250

1,250

318

1,060

1,250

635

ル主要仕様

製品厚み
-=ll.卜

圧延速度
(m/min)

(単位 mm)

主電動機容量
(Tpm)

maxl.98,minO.127

max2, minO.1

min O.2

min O.2

min O.152

min O.1

120～240

122～274

45.7～91.4

260～434

370′-820

92～275

DCl,400HP

DCl,200kW

DC 37kW

DC2,250kW

DCl,850kW

DC 370kW

極に電

173/358

225/505

333/666

300/500

250/550

230/690
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(b)クリーニソグタンク軸こは耐熱,耐アルカリ件の粕殊絶

縁材料を使用しており,良好な電解作業が行いうる｡

(c)クリーニソグタンクにて電解脱脂を行うとともに,ブラ

シおよび高圧スプレー噴射により機械的洗浄を強化し 脱月齢膏浄

が十分行われる構造である｡

(d)脊タンクの液温ほ,日動制御され,かつクリーニソグタ

ソクの溶液のpH管理を行い適切な脱脂を行うことができる｡

(e)各タンクは保温が行われているのでスチームの消費量が

少ない｡

(f)電解により発生する水 ガスをファソにて排気するとと

もに,水素ガス含有量を検出し･,爆発の危険を防止している｡

(g)ホールドダウン′ローラー,スクラバー/ミックアップロー

ラをそれぞれ単独直流電動機にて駆動し,ヘルパーローラとなし

加減速時および運転中にストリップとローラー間にてスリップす

ることなく作業できる｡

(h)ペリオフリール テンショソリールにアスカニヤ自動セ

ンタリング装置を設け,ストリップのだ行をすみやかに検出し,

テンショソリールの巻取位置を自動的に調整して,コイル端面の

そろったコイルとして巻取ることができる｡

(i)熔接の信療性の高いダブルシームウエルダによりストリ

ップコイルの熔接を行うので,通板中に熔接部にてストリップが

破断することがない｡

(j)通板装置用チューンには,特殊構造のジョイントを使用

し,スクラバーローラー組替時チェーンの取外し,組立てが簡吼

じん速に行うことができる｡

(2) スリッティソグラインおよびシャリソグライン

日本冶金工業株式会社川崎 造所に納入されたスリッティソグ

ラインは,18-8ステンレス鋼の板厚0.2～3mm,板幅635ノ､-ノ

1,270mmにわたる広範囲の寸法のストリップをスリッティソグ

およびサイドトリミソグするもので,木設備のおもな特長は次の

とおりである｡

(a)板厚が0.2-～3mmの広範閉にわたっているのでスリッタ

でのくず処理とLて,厚板用にスクラ~､ソプチョ､ソパ滞板用にスク

ラップポーラーを設けている｡

(b)18-8ステンレス鋼ほ,スリッティソグ後,最終製品とし

て使用されるので,ガイド関係は材質的および構造的にストリッ

ニ ソ ケ イ ン

第4表 スリッティソダライン製作実績
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取 扱 材 料
納 入 先

川 鉄 ･

川 鉄 ･

口 木

岡 谷

川 鉄 ･

大 阪

西 宮

茸
/ゝ
l

冶 金

鋼 機

葺 合

鋼 材

板 厚
､Il:=･

0.2～1.6

0.2～1.6

0.2′-3

0.5～2.3

0.2～1.0

2.3～4

監遵lコて憲量
1,050

1,050

1,270

1,270

1,050

1,524

6,750

6,750

5,500

10,000

13,500

10,000

勢断数

第5表 シャリングライン製作実績

ライソ速度

(m/min)
製作年

30,60

30,60

25～50

30,60

50,100

30

扱 材
納入先

日 新製鋼

東 邦金 属

西 川 伸 銅

八幡･戸畑

大 阪

大 阪 鋼 胡

芝浦シャリソ
グ

板 悍
(mpユ≧_

0.29～0.8

0.2～0.6

0.2～0.6

～1.6

0.23～1.6

0.5～2.3

1,6～6

板 幅
- =州･､

915

1,270

1,220

1,650

10,000

13,600

15,000

10,000

プにきずが付かないよう考 監

勢 断 表

1=== -

1,525～3,660

1,200

1,200

1,524～4,267

1,524～4,270

800～5,000

1,S30～6,100

ライン

速 度
(m/min)

50～80

15

18

53～116

61～122

20,30

備 考

未聞努断

フライングシ
ヤライン

フライソグッ
ヤライソ

フライングシ
ヤライン

フライングシ

ヤライノ

アップカット

シヤライソ

アップカット
÷′ヤライソ

されている｡

(c)歩溜りをよくするため,ストリップ前後端にリーダース

トリップを熔接する｡このリーダーストリップを回収するためア

ップコイラおよびアップカットシヤを設けている｡

(d)ペイオフリールより通板する場合,口出装置により容易

にストリップをレベラ一に送り込むことができる｡

(e)スリットされ,テンショレリールにまきとられたストリ

､リブコイル外周を別々の押えロールにておさえ付けて,スチール

バンド掛けを容易に行うことができる｡

(f)アン′ローダーに保持されたコイルはプッシャーにて容易

にリフトトラックに送り出されじん速な作 ができる｡

なお,スリッティソグラインおよびシャリソダライソの最近の

納入実績は弟4,5表のとおりである｡
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第11図 カント レコ【ダ全景

15.2 口 ル

最近のわが国諸工業の設備合理化は目ざましく,中でも製鋼,

などは質,量ともに大幅の進展せ示している.〕このような製鉄製紙

の発展に伴って,圧延用ロールも次第に高級化するとともに,需

安量も増加の傾向をたどっている｡日立製作所および日立金属工業

株式会社はかねてからこのことを予想L,研究/t産両■面の 実拡張

を計ってきたが,昭和34年度末にほぼ完成し,名実ともにわが国随

一一一の稔合ロールメーカーたる陣容をととのえることができた｡昭和

34年度ほその効果む遺憾なく発揮して,質,品ともに需要家の要望

を十分満足せLめている｡すなわち生羅轟:ほ月 2,000tを記録し,

しかも 納期であることは生薙ブJに十分な余力を有すること■を示す

ものである｡またカントレコーダの設置によ1,て炉前分析のしん速

化を計り,ほかの新鋭 設備と相まって,品質の向上と安定化に成

県を購め/つつぁる.J35年度のお4)な技術l二の成果を列挙Lて入る

と,スラブ川分塊ローー′し,囚虜厚収用超人形バ､ソク7ッソローー′L,強

ノ｣帯鋼川lコールおよび製鋼圧延m特殊合金ダクタイノしローノしなど部

将ロールの開拓,7ダマイトロールの成分仕様の拡人ねよびわが国

政大の′最大形カレンダーーロールの完成などをあけることができる｡

もちろんこのほか材質の改善や新品梓ロールの試作研究などヰ)行っ

ており,その成果も期して待つべきものがある.-,

15.2.1鋳 鋼 ロ ー ル

鉄鋼生産合理化計画の進展に伴い,鋳鋼ローノLの需要鼻は′急激に

増大してきた｡大形鋳鋼ロールメーカーとLて日負してきた日立製

作所水戸工場ほかかる粧執･こ対処するため,芥種の合理化新鋭言則jf-i

機械の充実に努めてきた｡

(1)鋳造ピットの新設

このピットの容積ほ,長さ14nl,幅5.6m,深さ9.5mに適する

ものであり,従来使用してきたピットの2倍以上の大きなものであ

る｡胴径1.7m,長さ8m,鋳込重量120tの超大形ロールの鋳造

も無理なく行われるもので,特殊の昇降装帯,照明方法を施Lてあ

る｡

(2)大形熱処理炉

人形スラブ用分塊ロールや厚粒用ノミ､ソグ7､ソブロー′し(73t)の

受注急増に対処して,鋳鋼ロール熱処理専用炉をさらに4基新設し

た｡いずれも重油燃焼 であるが,特に低温度の温度分布特性を重

祝して,.排ガス再循環式を採用し,さらに精密なプログラムコントロ

ールができるようにした｡この中の崩大炉は15m長さを有~LlOOtの

積込みが可能である｡弟】2図ほ本炉の外観を示す.｡

(3)各曜丁作機械の新設

各植ロールの大形化に伴い,さきに大形研摩盤(8nt積)が設置

第43巷 第1FJ･

第12図 大 形 熱 処 理 炉

され,人形補慮ロー′しなどの研畔仕上げを行ってきたが,引続きその

後3千丁の強力大形ロール旋盤が新設さJtた｡その1台は最大重肯

1OOt,胴径1,600mm,長さ8,000rnmまてのロー}Lの旋削ができ,

ほかの2否ほ外径1,400mm,長さ10,00(~)mmまてのロールの高能

率旋削加工ができ,加工々教の低減が大きい

(4)分場 ロ ー ノL

過去→年間の分塊ロー′Lけ1ニカほ厚阪薄板用スラブの圧延ロー′し

で方)る｡スラブほブ′し--ムと異なり,ロ【′しにかかる荷重が特に沃

き∴ またロー1′L長ヰ)長くなるので.フ∵イヤクラ､ソクの進展かF〕

折損車叔せ成しやすし､ロー′L▼･･∴い),行啓具紋所,ローーー′lノー1カーとも

に研究Lているものてふるノ rl打製作所水ラーT二場でも先隼富l:製鉄

株式会社広畑製鉄所向け√)スラブ用分塊ロー′L-納入以来,特にフ

7イヤクラ･ソクの研究に甘点なお1て,新材質の開発を因ってき

た｡35年ほ人形スラブj一日分塊ミルの 虎第1与プ･の富-l二子担鉄株ぺ会社

弓子蘭製鉄所の分娩ロー′L~を初武として,同じく広畑製鉄所のユニバ

ーサルタイプの分塊ミ′LローノL,｢り王鋼管株式会社鶴見
鉄所の惇

板用粗ローノしなどを製作細入してきた.っ 幸いにして好評を得ている

れ 材質成分に/八､てほ従_来のCr--Mo系より一歩進んだ特殊材質

で,じん性の向上と耐ファイヤクラック性の強い成分熱処理せ採用

L.たものである｡第】3図は日本鋼管株 会社鶴見製鉄所納めの厚

阪粗ロールである｡第る表にスラブ用分場ロールとLて開発Lたロ

ール成分例を示す｡

(5) バックアップローノし

(a)熱問桐バック7､ソブローノL

無間用/ミックアップロー′しのうち,特に座板用バックアップロー

ルほ大形で,その鋳造,熱処理はきわめて高度ザ技術を要するもので

ある｡今回富士 鉄株式会社広畑製鉄所から仕上げ 73tの超大

形バックアップロールを受注L,これが製造に成功した｡第14図

は機械加工中の同ロールである｡製造に当っては特殊熔解法によっ

て水 ガス含有量を3ppm以下に押えるようにして,鋳造欠陥の排

第6表 スラブ用分塊ロール成分(%)

し
h t ～】I

ll-

CS-1

CS-2

0.4～0.6■.0.8～1.OiO.4～0.60.2～0.4126～30もスラブ圧延用分塊ロール

0.6～0.810.8へ1.O10.4～0.6 0.2～0.4 卜に準ずる高荷重のロール
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第13図 日本鋼管株式会社鶴見製鉄所納

厚板用粗ロール

につとめ,120tの鋳込湯量の有する人熱量に伴う諸欠陥の対

すなjっち鋳物砂の選定,鋳造後の冷却法,鋳込プノ法,ゴースト対策

を施した｡熱処湖匿珠江ては,所要かたさを--ケえるた折)の焼準焼減

法,特に焼成温度時間とかたさおよび残留尤几の間組こ萌点をこおい

た｡現上E機械加工中であり,こjLが完成はH塵ローノしのめざまLい

進歩躍進を示すものとして注目されている｡､

(b)冷関川バックアップロール

冷問用バックアップロールほスホー 対グン ッナの精

度向上のため,一般i･キ熱聞用/ミックアップローノしに比べてかたさの

l軌､ことが要求される｡I二l立製作所に.ゎいても従

鋳鋼ロールよりも進歩した材質を朋党L,従~来の

のNi-Cr--Mo系

銅ロールでほ無

理であったシ/ヨアー60以｣二のかたさのロールを製rl三納入することが

できるようになった｡

(6)熱間ワークロール

ホットストリ ップ ルの什_._1二けワークロー′しはグレン系,ダ

クタイル系のローノしが使われてきたが,:う4年 `言たと製鉄株式会社広

畑製鉄所との協同研究により,鋳鋼系ロー′しを完成L,きかめて好

成績を得た｡この鋳鋼ロールを仕上げ1,2番スタンドに使用する

ことにより次のような好結果をもたらす｡

(a)スケールきずが減少し,ストリップの■晶質の向上と不良率

が減少する｡

(b)従 のロールに比べて組替えが少なくてす/ふ,

率が向上する｡

(c)使用後の耐

ノLの稼動

耗が抜ですみ,ロール原単位かモl三城する｡

15.2.2 鍛鋼 ロ ー ル

鉄鋼第二次合理化計画の進捗に伴う圧延機の増設があいつぎ,ロ

ールの需要もますます増大して鍛鋼ロール牡牛産はこれに比例し

た伸長率を示した｡特にセ∴/ジーミヤロールの生産はセ∴/ジミヤミル

の飛躍的な儲展とまったくト小一の歩こ調をたどり急速な伸びをノ｣ミし,

全国占有率は40%を示すに至った｡

鉄鋼冷間圧延用作 ロー/しほタンデムおよびスキンパス ルの新

設計画により多量の需要が泉込まか,計画的な仕込生産を行ったの

で昭和35咋4月以降の生

増々噌人lノている｡

鍛鋼焼人口ーーノL

ほ予定をはるかに上まわり,この傾向は

極曲の製品のローールに対する要求ほストlトソノミ′Lの高速化,

高負荷によりますます高度化L,ロールの比延性を高め,かつノf

命のすぐれた傾化層の厚いロールの製造に主眼が置かれ,ロール

の焼入組織,およびその摩擦係数との間の関係を定量的に検討す

雛14固 定'上製鉄株式悉社広畑製鉄所納広幅厚板

門前圧延機用73tバ､ソクアップロール

第15図 特殊鋳鋼製ホットストリップワークロール

第16図 鉄鋼冷閉止社用作業ロール

ることか必要である｡

腱化層向上対 としてほ独梢の焼人設備むさ上に政一差L,ぁわ

せて製造能力の増大をはかった｡

次に鍛錮焼入口･【ルの.i己録的な製造甥績を′｣ミすコ

(1)川崎製鉄株式会社千:葉製鉄所納

(a)門地式四重 間圧延機用作:菜ロール

イ.寸法 546¢×1,422Jx3,365L

ロ,?寺i重 3,833kg

ハ.被さ(ショ7)fJlr蛸;92､ノ97

(､b)四垂逆転式調質圧延機周作

イ,ロ,ハl廿上

(､2)東海製鉄株式会社納

逆転式調質圧延機作

イ.寸法 533¢×1,422Jxニi,454I｣

ロ.単量 3,75()kg

ハ.偵さ(ショア)

(3J｢]本冶金_11業妹

胴部94-＼錮

会社川崎⊥二場納

二重逆転式調質圧延機用作

イ･寸法 760¢×1,420gx3,815lJ

ロ.単重 6,696kg

ハ.観さ(ショア)胴部95以_.[二
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第7表 セノジマーロール材

立

15.2.3 センジマーロール

この種のロールは高硬度で耐摩耗性に富みすぐjtた比延成純な心

している｡

現用鋼種を弟7表に示す｡いずれも高炭素高クローム射で全製造

工程を通じ高度の技術と細心の注意が必要である｡紬こ過酷な槻刊

条件のもとで十分 足な実績をうるよう熔解,鍛造,熱遡理,仕上

げ作業など厳格な基準で製

たさ,組織検査のほか超音

される｡完成ロールは材質,形汎 か

探傷,磁粉探傷を行っている｡

築け図に完成品の一部をホす｡

15.2.4 強力帯鋼用ロール

楷銅製品は肌が 麗で,寸法が正確であることか必要なた高,～11

鋼圧延用ロールは特に耐摩耗性が要求される｡従来帯鋼製品肌の美

麗さは,仕上げ用ロールの耐歴粗性により決るものとして,机ロー

ルは,特に強度にのみ重点がおかれていた｡しかし最近は粗ロール

の肌も製品の仕上りHJLに影響することがj)かり,耐 耗性の人きい

チルドロールが粗ロールとして盛んに使用されるようになってき

た｡この場合,ロールの強度が特に間遠となるので,日立金属工業

株式会社では,特殊なカ法で,耐摩 性と強度を 備する樟銅用粗ロ

ールを完成した｡さらに特殊鋼の圧延や,板幅の拡大などで仕上げ

ロールのネック部に生ずる応力も,従来のものに比較して著しぐ高

くなってきたので,ジャーナル,ネック部の強度を著しく改一昔した

強力帯鋼用仕上ロールを 作し,比延能率の向上に寄与している｡

(1)帯鋼粗用強力チルドロール

独特の方法で製作されるこのチルドロールは,Hs60であるが,

ジャーナル,ネック部の抗張力が35～40kg/′血m2,伸びが0･5～

0.6%もあり,従来の中抜チルドロールの抗 力20kg′′′mm2,伸び

0.2～0.3%に比して著しく強力で,粗スタンドにおける高負荷にも

ー1一分耐える機械的性質を有する｡また,チルドロールであるため,

ダクタイルやグレソロールに比較してUL荒れが少なく,什上り製

品肌に好影響を与えている｡

(2)帯鋼仕上用強力高合金チルドロール

硬度Hs80以上の高硬度を有する高合金チルドロールは従

製作法に従えば,ジャーナルおよびネック部の抗張力を20kg/

mm2 以上出すことがほとんど不可能であった｡しかし現今の状

況では,少なくとも30kg/mm2の抗 力を必要とするようにな

ってきたため,独特の熔解鋳造法で今回強力高合金チルドロール

功成に作 した｡本力法に従えば,ジャーナルおよびネック部

の抗張力は40～45kg/mm2,伸び0･6～0.8%の機械的性質を有す

る上,残留応力も従来に比較して低く,圧延中に起る胴部,ネッ

ク部折損事故を防止しうるので,現在使用されている顧客からは,

第8表 2Sロ ー ル の 材 質

分 放

2SL

2SA

2SB

2SC

1.5～1.7

1.7～1.9

1.9～2.1

2.1～2.3

Si

0.8～1.0

0.8～1.0

0.8～1.0

0.7～0.9

化 学

Mn ;

0.6～1.0

0.6～1.0

0.6～1.0

0.6～1.0

分 析 値 (%)

二ヽさ

く0.08

く､0.08

く0.08

･､＼.0.08

0.04～0.06

0.04～0.06

0.04～0.06

0.04へノ0.06

ただし抗張力はロール本体麦価より 50mm内部において測定した値

0～0.5

0～0.5

0一)0.5

0～0.5

第43巻 第1号

第17t実1センジミヤロール完成品の一部

さわめて優秀なロールとの折紙を/~｣けレ山勘幻Lている｡

】5.2.5 アダマイトロ･-ル

反射炉好餌二よる7ダマイトロールは,過去数年にわたって 各

鉄ローノし需要家忙継人され,竃気炉平炉により吹製されたものにそ

ん色ないことが確められるとともに,型鋼中間仕上,仕上用ロール

として従来の鋳鉄ロールに見られなか/三たカリバー部の耐摩耗性を

ノJミしてきた｢､

しかしたが仁J最近のシートハイ/しあるいは人形Ⅰビームのように

カリノニーが溌く,かつ複雑な形状のものに対してほ,ロールのフラ

ンジ欠損あるいほヒートクラック防止の面から考えて従来から製作

されていた択 1.80～2.10%程度のロールだけでは不満足な

状況になってきた｡また,二の反面ロールの耐摩耗性から考えてさ

らに高硬度のものが必要とされる場合もあり,2Sロールの成分範囲

について再検討を加える必要に迫られた｡

ここにおいて鋳鉄ロール熔解用反射炉を用いて,諸外国にも例の

ない強度にすぐれた低炭素系,ならびに耐摩耗性に一段とすぐれた

系7ダマイトロール

示すとおり広範囲の炭

を るための研究を行い,舞8表に

含有量を有するアダマイトロールの製造方

案を完成し,従来,2Sとして一括示されていた材質を区分すること

にした｡そこで新に発表された材質の特色について述べれは,2SL

ほその強度の大なることにより,従来の2Sではロール折損,フラ

ンジ欠損の懸念のあった場所に用いて安全であるばかりでなく,ロ

ール組織中の遊離セメンタイトが少ないため,ヒートクラックの発

生に耐え,従来の鋳鋼ロールの代用として好適である｡また2SCは

含有量高く,耐 耗性の改善が著しいが,遊離セメソタイトの

増加によってもロール強度の低下を生じぬよう,特に製造上留意さ

れており,必要な場合ほ組織幅に若干量の黒鉛を折出させて耐ヒー

トクラック性を向上せしめている｡弟18図に2SLおよび2SCの

組織写真を示す｡したがって大形山形鋼など従来2Sロールおよび

ほかのロール材質でなお耐摩耗性の点で不十分であった用途に用い

しい成績の向上が得られている｡

区 分 と 機械 的 性 質

抗張力lショアー硬度

㌫√l(kg血m2)l(Hs)

0.8～1.2

0.8～1.2

0.8～1.2

0.9～1.3

0.3～0.6

0.3～0.6

0.3～0,6

0.3～0.6

50～60

45～55

40～50

35～45

37～40

39～42

40～43

42～45

型鋼,粂鋼,粗延

型鋼,真鍋,粗中延,線材,粗延

塑鋼,条鋼,中延,仕上,線材中延

塾鋼,条鋼仕上,線材中延
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2SLロールの組織 2SCロールの組織

第18国 縫. 織 写 真

15.2.d 型鋼圧延用特殊合金D.C.1ロール

最近の型鋼 晶ほ,次第に大形化するとともに,その製品精度も

高度化されてきたので,塑 比延用ロ､【ルに要求さJLる諸性質が非

常に厳格なものとなってきている｡日立金属株式会社では,いくた

の基礎研究に基いて,これらの要望に応じうる,型銅仕上圧延用惰

殊合金アシキュラー地ダクタイルロール(製品記号8M)の製造に成

功した｡試作ロールから試験片を採取し,その機械的諸小憎もならび

に耐熱性試験を行って,従 同種の圧延に仙川されてきたアダマイ

トロールおよび普通ダクタイルロールの

機械的性質の試験

さらに耐熱性

性質との比較を行った｡

を弟9表に,曲げ試験方法を発19図にホす｡

験結果を第20図に示す｡これら 果からわ

かるように,塑鋼,中延および仕上圧延用特殊合金ダクタイルロール

(8M)は, 来の塑鋼圧延川ローールに比較して,格段の材質的改選

がなされたロールである｡すでに,富士製鉄株式会社をはじめほか

の数社に納入しており,優秀な圧延成績をあげうるものと期待され

ている｡

第9表 8Mロールと他種一っールの硬度および機械的

性質の比較

新唾ダクタイル

ロール(8M)

普通〆クタイル

ロール(8Ⅹ)

C2%アダマイト

F･--ル(2S)

50

52

50

47

63.2

45.0

39.5

0.56

0.32

0.28

1.86

1.07

1.46

0.71

0,29

0.38

15.2.7 超大形カレンダーロール

十条製紙納めカレンダーロールは,面長6,800nllllで,そのポッ

トムロールの重量は45tにおよぶわが国最大のものであるために,

その溶解,鋳遷,機械加工の全1二程にわたり独特の製遺功項が必要

である｡特にその吹製にあたっては超特大により生ずるあらゆる鋳

造現象を究明し,ざん新なる着想のもとに永年の技術の粋を結

て製作した｡現在その耐摩耗性,強じん性などを十分に発揮して,順

に稼動している｡本ロールの機械加工なかんずく研削加工は,ボ

ットムロールの過重量に耐え,しかも円 度,寅円度5〃の鏡面仕

上という高精度の要求をみたすために,高精度,高容量の研削盤と

高度の研削接術を要するものである｡このため 大形ロール研削盤

を新設し,優秀な研削技術と相まって,仕様精度をしのぐ研削結果

をうることができた｡弟2】図にポットムロールの鋳込状況,弟22

図にポットムロール,弟23図に研削結果を示す｡

第19図 切 欠 つ き 州 げ

8Mロール ×兢

加熱冷却条件

8Ⅹロール ×抜 2Sローール ×もち

8Mおよぴ2Sローール:9500Cに保たれた塩浴中に試料の端佃を60秒浸潰後

ただちに水冷する操作を3回線返した｡

8Ⅹ:750}Cに保七れた塩浴巾こ試料の端面を60秒浸漬後,ただちに水冷する

操作を3回復返した｡

第20凶 ヒートクラックの状況

第21図 ポットムロールの釣込状況

第22図 ポ ット ム ロ ー ル

ポットムⅡ-ルのフラウン曲葡測定値

第23図 カレソダーロールの研削結果
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15.3 電 気

高周波.み導炉ほ戦前にほ相当数の製作宍孤逐有していたか,戦後

ほ久しく製作を中止していた_.しかし最近,鉄鋼そのはか金城⊥業

の発展にともない,実用ヒ穐々の利点を布する誘沖電気仰の需要も

増大L-てきたので戦前の実楕と経験を生かすとともに新し′い技術な

とり入れて高周波誘導炉の製作を再倒した｡

またそれとともに研い､製品としノて宍窄溶桐髄置と低周波誘導炉

の開発を行ったr_,

】5.3.1高周波誘導炉

戦後第1号の虐J周波誘導炉として人阪造船用イ製 所に50()kg鉄

および鉄合金溶解炉2基を納入したり本装置は最新の技術を耽り人

れたもので 転操作および保守の両で戦前のものに比して非常に便

利になっている｡.

15.3.2 真空溶解装置

金属を真空中で潜解すると不純物が少なく,機械的,化学的_によ

び電気的にすぐれた性能が得られるので,段通粕殊合金あるいは高

級金属の溶解に真空溶解装置が広く他用されるようになったし-′

35年度にほ100kg銅紆金溶解用および川Okg特殊鋼溶解用の真空

潜解装置を製作した｡これほいずれも真空タンクおよびタンク内部

品ほ不銃蘭懐湖用して誘導i■計竜流による過熱と溶解中発4するガス

による腐食を避けるよう考慮されており,また収扱上も添加材のそ

う入や注湯および鋳型の移動がタンクを真空に保持したまま外部よ

り簡単に子~]ニなえるようにきわめて使利な構造となっている.･｣

15.3.3 低周波誘導炉

低周波誘導炉は高周波誘導匁丹こ比して小容量のものでほ能率か切

る欠点があるにもかかわらず,発電機を必要としない利点があるの

で最近比較的利用されることが多くなった｡

35年度にほ500kg銅合金溶解用および800kg,2,000kg鋳鉄溶併

用の低周波誘導炉を製作したがいずれも取扱いに便利な,るつぼ形

を採用している｡またコイルの構造に新しい形状のものを採用して

炉効率の向上をほかった(｣

15.3.4 高周波誘導炉用コンデンサ

披い司副 善用コンテンとLて周被数1,000ヘノ3,000ハ〕,

電旺400～1,200Vのものを多数製作した｡これらほいずれも言

失を小さく,また冷却効果を良くLて円冷式で製作された.J

諦 第43巻 第1号

第24し三1500kg 低 周 波 誘 導 炉

特にニ5,川)け-川とL･てほ誘電損失を極度に′J､さくするため従来の

OFJ℃をやめて,ポリエチレンフィルムを採用した極低損失の新形

コンデンサを開発したrノ

15.3.5 5T電 気 炉

f~【: 様

形 式

変圧 器

トi;!二RS-32形'む違 公称5T/ch 最大7.5T/ch

4,川)t)lくVA(胱.i辻のヰ)のを使用)･次3,000V

二次180ノ､･/74V

か､j■法 直径3,20()1111rl ■亡iさ
2,700mm

炉容積(煉丸溜綿針 6.9M3

′†-
F~lと 粒 12叫 偵動仲夏 前傾45度 後隠15度

特 色

(1)炉Ⅶ犠沃脚蓋旋回方ふニ スペースフγクターが良く,操

作簡似で作業時間が短縮される.._.

(2)電極昇降装置は1LT.D式を採用し,炉の安定庖計り,炉

n荷増大により迅速熔解が可能である｡

(3)か休は助か蓋旋l‖ト･ドア一閃閉など電動機械式で,取扱簡

Fiう･で,補修点検も油圧･水圧に比L容易である｡

(4)か体は溶接構造で,電拉ホルダー･エコノマイザー･ドア

ーノニ外枠･二次導体等を水冷式として高温作業に支障な

く,長年の使用に耐える構造となっているし_.




