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熱間走間せん断機について
Flying Shears for Bars,Slabs and Billets

安 田 酌 太 郎*
Tetsutar∂Yasuda

内 容 梗 概

各種熱間圧延設中榊こ重要な役割を果たしている熱間走閃せん断機について,口立製作所がここ数年間納入し

た応新圧延設怖から代表的なものを取f)上げ,その講Rり懲ノ∴ミおよび現地測定の結果を紹介する｡

1.緒 口

熱間走間せん断機ほ各種のホットストリップミル,条鋼圧延設節

およぴビレットミルに設置され,高速rヨ動化に伴う一打ぽモ,歩どまり

の向上および多l一打■種にわたる広範なミルスケージュールからも,こ

れに令致したものが要求され,これに対比ける走間せん断機も種々

なものが開発されつつある｡

ここには,市況電動横制御によるスタートストップのものに限定

し線材,形鋼およびホットストリップに用いらカ1る熱間走問せん断

機について,その得失,糊題ノーlひこつき順を迫って説明する｡

2.各種せん断機形式と仕様

2.1せん断機構

熱間走間せん晰掛まそのせん断機偶により,ロータリ,クランク

およびロッカー形式に分頬される｡

このうちロータリ形は,圧延材の大きさがあまり大きくないもの

の先後端のクロップカットおよびコブルカットに用いられ,せん断

材が大きくなるとせん断面の形状よりクランクまたほロッカー形が

用いられる｡

第1図(a)(b)に各種せん断機構とその刃先の軌跡を示す｡

2.2 各種形式の得失

フライソグシヤーに直流電動機制御を適用すれば加減速時のクラ

ッチのすべりおよびブレーキの摩耗などによる停止位置のバラツキ

が少なく,構造が簡王ilでトラブルも少ない,ロータリ,クランク,

ロッカー形フライングシヤーのそれぞれの得失を弟l表に示す｡

2.3 刃物の配置

2.3.1上下刃物の配列および重なり

(1)ロータリ形の__ヒ下刃の虚なりは,弟2図(a)からわかるよ

うに,クリアランスとの関係でノーラップではピンチソグアクシ

ョンを伴い,過大なラップを与えると,上卜刃が仰互に二1二捗を起

こすので,0.3､･0.4mmのラップ量が好ましい｡せん断材が好い
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ものでは上刃を下刃より先行させるが,柁邦のものでほギヤバッ

クラッシュのため材料をはさみこむ11‾†能性があるので,刃物の配

列ほ下刃を上刃より先行させ,下刃にて材料をささえた状態にて

せん断を行ない,せん断時に上刃せん断トルクによりギヤバック

ラッシュの遊びがないようにし,駆動ほ下刃物軸駆動とする｡

(2)クランクおよびロッカー形シヤーは,せん断過程にて_L下

刃がせん斬材に両′りになるよう設計されるもので,_ヒ下刃の二屯な

り量は8mmlユ上とする｡

刃物の配列ほ,上刃を下刃より先行させ,後続圧延材をささえ

ながら次のテーブルまでの空間を通りこえさせる役Flを果たさせ

る｡ただし,せん断過程中にギヤバックラッシュの分だけ上下刃

のクリアランスが変化する｡

2.3.2 パスラインと刃先位置との関係

厚物せん断畔は,パスライソと刃先関係位祀が適当にセットさ

れないと,せん晰過不一-㍑こ材料を州げるおそれがある｡J浸大せん僻

村の厚み･い心よF)上に上下刃先の小心の軌跡がくるようにせん断

梯を据え付ける必要がある｡弟3図(a)(b)参照｡

2.4 せん断サイクル

フライングシヤーの設置される目的によりせん断サイクルも変わ

るが一般にせん断ピッチの長いものは,スタートストップ方式を採

用し,サイクルほレバーシソグとする｡せん断ビ､ソテの短いものま

たほそれを含むものほ,スタート,ストップおよび連続回転方式と

第1表 各種フライングシヤーの得失

フライ/グシヤー

形式

せん断材高さ

せん断幅(最大)

圧延(材)速度

=クリ 式lク ラ ソク 式lロ ッ カ
ー式

長 大 35mm 最大100mm 最大100mm

1,500mm程度

3.5m/s

せん断択抗偶

刃 物 形 状

せん断而の形状

桃j臼上よりみた
保寸の難易

用 途 別

大フラット,幅広の

も聖典旦主旦_塑壁遡

よ く な い

500mm 程度

3.5～4m/s

500mm 程度

3.Om/s

小

ブラ‾丁‾而[
形刃

良 好

小

フラットまたは孔
形刃

良 好

回転体であるため
運動上の慣性の問
題少ない

ロッカー式に比べ
慣性力が少なくパ
ス設計上の制約も
少ない

ルに

ップ

ノレ

ラ

ト

形鋼ブランク,ビ

レット材の先端タ
ロツプカットおよ
び定尺カット

シヤーフレームn
体揺動運動するた
め慣性力が大きく
これを吸収する枚
構を設ける必要あ
り,高速道転に適
しない,パス設計
にも制約がある

クランク式に同じ
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第5図 クロップカットおよびコブルカットの

オシロ グラム

第2表 レバーシソブおよびノンレバーシソグの比較

＼て二l
制御方式

設置場所

使用 目的

特 長

レ
ノべ

【 シ ソ グ l ノ ン レ バ ー

シ ソ グ

スタート･ストップ

線材,形鋼,ホットス1､リップミル

先後端クロツプカット,コブルカッ
トおよびせん断長の良い定尺カット

スタート･ストップ,連続回転組合せ

形鋼,ビレットミル

先後端タロツプカットおよぴせん断
長が広範囲に変るものでセん断艮の
栗丘いものを含む定尺カット

加減速角度を大きくとりうるので電
動機容量が小さくてすみ安価である

加瀬速角度がレバーシソグ式に比べ
半分以‾Fとなるので花動機容止が大
きくなるので応価となる

し,サイクルほノソレノミーシソグとする｡レバーシソグおよびノン

レバーシソグサイクルの比較を第2表および弟4図に示す｡

ノンレバーシソグ式は,せん断ピッチ間のクリープ速度を変える

ことによぎ)長さを任意に変えることができる｡

弟5図にフライソグクロップシヤー(レバーシソグ形)のクロップ
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第6同 線村用ドラム形フライングクロップシヤー

孟宗

凄

第7図 ホットストリップミル用ドラム形

フライングクロップシヤー

第8図 形鋼およびビレット ミル用クランク形

フライングシヤー

カットおよびコブルカット時のオッシロの一例を示す｡

2.5 各せん断機の代表的な仕様例

第占図に線材用ドラム形フライングクロップシヤー,第7図にホ

ットストリップミル用ドラム形フライングクロップシヤー,弟8図

に形鋼およぴビレットミル用クランク形フライングシヤーを示す｡

第3表に代表的な仕様を,第9図に配置例を示すn
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第3表 フライングシヤー仕様例

＼＼＼､_､1線材
用 lホットストリップ用 形鋼およびビレット

ミルf｢丁

形 式

制御力式

最大せん断
些一_,_ゝ___

せん断温度

圧延材速度

備 考

ド ラ ム 形

スタート･スト ソフ

32nlmf勺

託:萱j夫 索 郎1

900℃ 以 上

1.31～3.05m/s

先端クロ､ツプカットお
よぴコブルカット

(∂)線末寸三_ル ホトセル

ド ラ ム 形 l ク ラ ンク 形

スターーート･スト ッソ

25mmt〉く1,300mnlB

18--8スナンし二_チ

900℃ 以
_卜

0,2.51Tl/s

北緯端グロップカット
および停止カット

ノラノ†⊥クシナ--
(J奈=通)

山盛且三ル8巌
(ム)ホットストリップ三ル

ホ
m

】叩

(C)形鋼三ル

メ良三ル

88

タウリレ･一パ

スタ‥ 卜･スト ッソ

55mm爪
革通鋼中耳｢_び唯今登園

900℃ 以 上

2.25一､2.5m/s

先後端タロツナカッ=吉
よび光三尺カット(パルス
カウンタによる)

クロッブ

プラインクゝヤ1

クロツブビット

せル

痩
㊥川抗

力ワンタ

トーノ'＼+

フラインクシヤー

第9図 フライングシヤー配置
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第10図 材料送り油圧と刃先速度

3.せん断機の問題点

3.1同調カットと非同調カット

圧三延材送り速度とせんJ晰速度の送り速度ノノ向分力が一致しないと

圧延材にフッキングまたほバックリソブを起こし,次の圧延機への

かみ込みを困難にする｡

またシヤー前後にテーブルを.没圧したものでは,十4‾村道り速度と

刃先速度分力が一致しないとせん新材料を矧矧捌こシヤー刃ル吏度

まで加速するエネルギーを必要とするので,せんl脚キのスピード･

ドロ､ソプが大きくなるとともに,シヤー【-1体に触叩なノノがかかる‥

スピードドロップの造が人きいとグ己電機よりモータへ過電流が流

れるのでスピードドロップの応人′ごきご15_%iラ汀後に押さえわばならな

いロ

また,シヤー刃プ亡速度の.i'迂止に当たってほ,ミルロールのオーバ

サイズまたは研削代を考旧しなければならない｡ノl‾三妊柑の送り速虻

に対する刃先問速の7ッナ呂ミニは(a)(l))式よりfT定Lた値のいずれ

か大きいブイをとる｡
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＼
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＼
/β% 喜 ガスJ /〝ス //7%

2♂ズ 脚 ストローク(ぷ)

第12図 せん断力,せん断トルクーストローク曲線

β1:せん断開始時の角度

せん断後‥鴨≧志=1･即sec〝2･‥(b)

〃2:せん断の大半が完了した時の角度(0.2ゐにて算定)

ただしせん断過程中のスピード･ドロップを15%と仮定した｡

3.l.1せん断力およびせん断トルク

せん断力およびせん断時かかる側圧は弟11図(b)より(1)～

(3)式であらわされる｡

β～:せん斬ノブ=P＋/～ダ

凡:側ロリJ=F一`′`P

5ニ シヤーストローク≒2y

C:クリアランス

ゐ:せん断付厚

f㌔=
(1十〃2)(ゐ一S)＋2y＋2〃∬

(ゐ一5)＋2y一〃C

爪`=_旦±′J号)c_】2/∠担ぞ.p
(ゐ一方)＋2y-〃ぐ

･P ‥

‥(1)

‥(2)

ス=昔=てi工諾二芹諾芸〃∬‥(3)

せん断を理論的に解析すると弟11図(c)のように耐刃先の間

隔A月がだんだんに小さくなると材料の単純せん断変形から蒋層

せん斬変形に移行し,材料に刃先が食い込んでいく∩上記のせん

断過程gに対して凡,凡を表示すると舞12図のようになる〔)ま

た(3)式よF)クリアランスが人きくなるとょが大きくなるのでク

リアランスはできるだけ小さくおさえることが望ましい｡クリア

ランスが小さい範U州ノ勺でほ,スの値ほ20～30%私を度と推定される｡

今,f㌔:間調せん断時のせん断力

r:同調せん断時のせん断トルク

f㌔′ニ非同調せん断時のせん断力

T′ニ 非卜胴J8せん断時のせん断トルク

としてせん晰トルクを下刃物軸に換算すると舞1】図(a)より

同調カット:r=f㌔y＋凡月cosク十月～y】凡々cos〝=2几y

..(4)

wll-
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クリアランス0.8mm同調に近い状態の

せん断面

非同調カット:71′=2凡y′＋せん断材加速またほ引き

ぎりトルク=r(1＋α)…
‥(5)

α:同調,非同調および温度によりきまるトルク係数

ドラム形フライングシヤーで同調に近い状態でカットを行なっ

た場合のせん断面の一例を第13図に示す｡

せん断力の最大ほ,板厚の19%前後,せん斬クラックは板厚の

36%前後より進行するものとみられる｡

3.1.2 せん断エネルギー

せん断エネルギー且は,せん断に費やされるエネルギーEγと

せん断過程にて材料の変形または加減速

に費やされるエネルギーE〃の和として

考えると

且=Eγ＋凡才二Eリ(1＋ノ･う)‥.(6)

Ey=0.60凡ゐ×10▼3 kgm

E方=Eドβ■ kgm

….(7)
ゐ:圧延材の高さ mm

β:同調,非同調および温度によ

りきまるエネルギー係数

したがってスピードドロップほ(8)式よ+ニーーーーーーーーーーー
ーー】

り算定される｡

凡2=Ⅳ1巳--7器一 ‥(8)

Gエ)2:シヤー全体のモータ軸換算G上)2kgll12

〟1:せん断始めのモータ rpm

∧ち:せん晰直後のモータ rpm

したがって同調カッ1､と非同調カットでは,せん晰エネルギー

に大幅な差違を生じ スピード･ドロップ立も大きくなる｡

3.2 せん断墳:抗値

せん新訳抗値は,せん断狙比,せんl■飢加⊥速度,刃形,せん斬刃

の摩耗およびクリアランスによって七汐習される｡

クリアランスほ大きくなるにつれてせん斬起毛抗値は減少するが,

材料の変形も大きくなるので一般に熱間状態でほ0.8～1.5mm前後

にとる｡せん斬加]二速度の影響は冷問状態でほ準静的値の20%以内

であるが,高温状態では塑性体に近づくため準静的値にちかづくも

のと思われる｡したがって熱間せん断航抗他に大きく影響するもの

ほせん断時の温度である｡一般i･こ準静的せん断机抗値は高温抗張力

のSOタ左程度にとられる｡第14図に高山における抗張力の一例を示

す｡

3.3 せん断面形状

鉛を使ってドラム形による回転せん断とせん新村に山内なギロヅ

チソせん断をおこなった切断面形状を第15図(a),(b)に示す〔

これからもドラム形せん断では厚みが大きくなるとりJ断面の変形が

大きくなるので好ましくないことがわかる｡

3.4 せ ん 断 刃

せん断刃にほ直線刃と孔形刃が佐川される｡ロータリ形にほ直線
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第14図 高 温 抗 張 力

第15図(a)鉛 の 回 転 せ ん 断 面

第15図(b)鉛
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せ角小他の

(∂) (ム〕

第16[頚 刃 形

刃が川いられ,クランク心よびロッカーヲけでほせん晰柑の悍くない

ものほ直線刃を,惇いブランク心よぴビレット付でほ孔形刃を用い

せん断時の変形を少なくする｡ロータリ形に川いらjtる直線刃にほ
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熱 間 走 間 せ ん 断 棟 に

弟1占図(a)(b)があり,また広幅のスラブ材にはドラムに一度にか

かる荷重を少なくするとともにせん斬時の板の跳躍を防止し,次の

ミルへのかみ込みを容易にするため曲がり刃が用いられる｡

刃形(a)は純せん断またほこれに近い状態で切断されるが,刃形

(b)でほピンチソグアクションにより刃先を材料に押し込み,部分

的な塑性が材料の仝厚みに達しウェッヂ効果により材料に分離作用

を起こさせ,"くびれ”現象にて切断される｡刃形(b)は小径材の

クロップ蜘断などに用いられている｡刃形(a)(b)のせん断過程を

弟17図(a)(b)に示す｡

3.5 フライングシヤーモータ容量および煉械的強度

3.5.】モータ容量の決定

フライソグシヤーの電動機容晶ほ,比延材の広大断面程王を最小

圧延速比にマッチした状態で蜘る帖のトー1転エネルギーを良治抑三延

速度にマッチした状態まで加速するに_資する電気的エネルギーと

加速時間からきまる｡

f=_旦む
(〃

β:加速杓(ドラム軸)

仙:最大角速度

T｡-｡a｡=
G上)2+Ⅴ

(ドラム軸)

375f

Tm｡｡｡:ヤ均加速トルク

Gβ2:シヤー全体のモータ軸換買tC上)2

…(9)

‥(10)

川主人断面積を切

る時のスピード･ドロップより決定)

Ⅳ:モータの故人阿転数rpm

すなわち(10)式によF)決定される7'n､ea｡にフリクショソトルク

を加えたものがモータ定格トルクの165､185%以l勺でなH+ればな

らない｡

3.5.2 減速比の決定

与えられたシヤーの駆動系のG上)2とモータ回転数より加速時問

を最小ならしめる減速比言は下記により与えられる｡

王二J霊･･ ･･(11)

G上)2ぶ:シヤーのドラム軸換界G上)2(モータ軸を除く)

(∂)

(ム)

第17図 せん断過 程 の 比 較

い て 769

G上)2〟:モータおよびモータ軸カップリングに連結された

駆動軸のC上)2

ただし,上記減速比盲は一応のめやすであり,この前後の減速

比を採用しても加速時間そのものに大きな影響ほない｡

3.5.3 機械的強度よりのGβ三の配分

せん断時ドラム軸に作用する機械的トルクほ,それぞれのG上)2

の比の大いさで伝達さjlるので,モータ軸に異常なトルクがかか

らないようCヱ)2の配分について設計時十分考慮されねばならな

い｡

4.現地測定結果

熱問状態におけるせん断抵抗値の測定はせん断材が急速な温度変

化を伴うので,きわめて困難である｡このたび日新製鋼株式会社南

臥l二以納ドラム形フライソグシヤーについて顧客の協力をえてせん

断力およびせん断トルクについて測定する機会をえたのでここに紹

介する｡

4.1機器の仕様および実験材料

機器の仕様は第3表(2)項記載のものにて,曲がり刃を使用し実

験材としては顧客より貸与された18-8ステンレス鋼を用い圧延直

後の材料について,停止カットおよび同調に近い状態で切断を行な

った｡圧延材寸法はつぎのとおり｡

25mm悍×925mm幅,20mm厚×925mm幅

ム2 測定項目および測定方法

測定項[lおよび測定筒所は弟1表記載のとおりで,せん断力およ

びせん断トルクを求めるためひずみ計を用いてひずみを検出し,こ

れを電磁オシロに-記録した｡

4.3 測 定 精 巣

測定中のオシログラムの一例を弟18図に,また測定結果を弟5表

(a),(b)に示す｡材料の送り速度に対し,シヤー周速をかえ実験

を行なった｡実験ほ一応の目的を達し,興味ある結果がえられた｡

表中せん断力は操作側および駆動側荷重を合計したものである｡

第4表 測定項目および箇所

＼l測定項目

せ ん 断 力

せん断トルク

モータ軸回転角

モータ回転数

モータ入力電圧

モータ入力電流

時 間

せん断時温度

キ

測 定 低 所

プ締付ボルト
(4本)

減 速 枚 高 速 軸

減 速 機 高 速 軸

トジコニネレーク

(PG)

モ ー タ 電 源

唱 接 時 吉l

イロットメータおよぴ

接触温度計

測 定 方 法

ひずみ計を操作および駆動側ボルトに
ほり付けせん断時のひずみ検出

ひずみ計をはり付け軸表面のひずみを
FMストレーンテレメータにて検出

回転IJj倣の
回転位置検

30

せん断時読みとる

_幽___2…‾‾妻_……萱薫碧…こ彗せ還す【‾一㌣‾‾ゝ■‾‾r▲‾‾▲■‾‾■A～臼一礼‾､志亨乗■′叫小一‾叩叫1--‾､停止戸悪業章喜∈‾≡■=…き鮮華蜜敷革 垂≡≒‾譲二苦言≠青-▼-■【▼▼二±三≡∃
‾専務療撰漉爺≡.ミ≦∫…き

･‾‾一三賢二_←‾■‾一 ぎ
1 ぜ1

舷一幸畠‾;ノ≡:派義蛭･_≡-

第18図 実 験 小 の オ シ ロ グ ラ ム
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(a)25mmtX925mmBステンレス綱(曲がり刃せん断)

日 立

第5表 実

評 論

測 値

第45巻 第5号

No.

1

2

3

4

世ん断温度

∂(℃)

材料速度
〃+好

(m/min)

15

せん断刃
周速

む.冒

(m/min)

127

133

129

136

モータ入力
′定圧

ymax

モータ入力電流

恕デl協も
2,030

2,030

1,980

1,980

(b)20mmtx925mmBステンレス鋼(曲がり刃せん断)

ご器l稲妻こ摘ぎ
加速ト ルク

raee

(kgm)
r札eC/Trat

(%)

せん断トルク

訂面
逆転ト ルク

rre▼

(kgm)

452

596

794

1,295

T.｡Ⅴ/71乱t
(%)

No.

1

2

3

4

せん断温度

∂(℃)

材料速度
〃+打

(m/min)

せん断刃
周速

モータ入力

電圧

(m詣i｡)lvm乱Ⅹ

モータ入力電流

恕】乍克ちt

せん断始モ

ータ

rpm(∧r)

スピード･
ドロップ

J+V/〃×100
(%二)

5

5

5

5

1

3

1

2

5

5

5

5

せん断カ
ノ㌔ノmaX
(甘)

加速ト ルク

｡払ira呟㌣乱t220

184

142

165

芸㈲竺ぶ
ク■レ転逆

一r)J㍑爪】叩
m

n
k
g

第6表 せん断抵抗値およびせん断エネルギー

2如ImtX925mmBステンレス銅(曲がり刃せん断)

せん斬 抵 抗 値

No. せん斬温度
β (℃)

1,060

990

940

790

誤監若君i〃慧監慧)切断状態 (kg/mm2)

せん断トルク

址__

5.45

7.17

9.55

15.7

せん断力
(Tl)

15

停止カット

停止カット

停止カット

ー10%遅切り

3.鮎1

5.57

7.35

13.3

(b)20mmtx925mmBステンレス鋼(曲がり刃せん断)

トルク係数
せん断エネル
ギー(8)式

E(kgm)

計算上の純せん
断エネルギー
(7)式

gr(kgm)

1,145

1,635

2,160

3,900

g/EF

4.87

3.76

2.65

1.39

No.
せん断温度
¢ (℃)

せん断刃間遠

びぶ(m/min)

材料速度

ひ〟(m/min)
切断二状態

一27.8%遅切り

-26.5プg遅切り

-42%遅切り
停止カット

せん断 抵 抗 値
〔kg/mm2〕

せん断力
(Tl)

4.39

8.00

10.2

17.4

4.1結果に対する芳察

九人1せん断抵抗値

せん断抵抗値は舞5表せん断力およびせん断トルクの向方から

算定することができる｡せん断トルクほ減速機高速軸にて測定し

たため,刃先にかかる純せん断トルクのほかに引き切り,遅れ切

りなどのトルクをも含んでいる｡純せん断トルクを(4)式より高

速軸に換節すると

2伽×÷×賃芸芸ぎー×÷×10■3kgm…(12)
f‾㌔:せん断力kg

y:トルクアームmm,材料に19%食い込んだ状態

の伯

よ:減速比1/11.725

(G上)巳)〃:モータ,パイロットジェネレータ,ギヤカップリ

ングのGβ2

∑G上)2:シヤー全駅劫系のモータ軸換算Cβ2

り:磯城効率二0,85

測定トルクほ(5)式より

712=2伽(1＋α)×-⊥×-(与里〕ヱ×⊥×10-3kgmm
ま ∑Gβ2 り

‥(13)

したがってせん断航抗値は(14)式およぴ(15)式から計算できる｡

せん晰力から

凡

Tl=ぅ‾丈盲

せん断トルクから((13)式にてyの値を一定とすると)

(14)

せん断トルク
(丁2)

5.35

9.83

12.4

23.0

トルク係数
せん晰エネル

ギー(8)式
E(kgm)

2,340

3,390

2,520

3,550

計算上の純せん
噺エネルギー
(7)式

El･

827

1,510

1,930

3,270

丁2=一旦(主±吐=Tl(1＋α)Axゐ

g/Ey

2.83

2.24

1.31

1.09

A:スラブ断面積mm2

々‥ 曲がr)刃せん断による係数二0.85と仮定

4･4.2 せん断エネルギー

せん断エネルギー飢ま前述のように純せん断エネルギーEレと

材料の変形および加減速に費やされるエネルギーE′′との合計で

ある｡

4･4･3 測定結果に対する茸察

以⊥より算定した結果を葬る表に,また表中の叫ノラを弟19,20

図に示すっ

これらの結果より次のことがいえる｡

(1)せん断抵抗値はせん断力から求めた値とせん断トルクから

求めた値では切断状態により約20～35%の差がある｡せん断力

ほキャップ締付ボルトにて測定した値であるため,せん断時の上

ドラム,軸受箱,およびキャップの門量効果により実際の値より

低く出ていること,またせん断トルクは圧延材の変形および加減

速トルクを含んでいるため大きく出るのでせん断抵抗値は,これ

ら両者の中間にあると思われる｡

(2)せん断エネルギーほ計算上の値より人きくでてくる｡これ

は温度と切断状態により大きく違ってくるが,とくに高温におい

てほせん断力ほ′J､さいがせん断は引きぎりの状態で行なわれるの

で圧延材の伸びが大きく影響しているものと思われる｡したがっ

てせん断時のスピード･ドロップを少なく押さえるた捌こは圧延

材の速度と同調に近い状態での切断が望ましい｡

(3)弟5表から加速時の電流と軸に伝わるトルク間には25%

-14
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第19図 ト ル ク 係 数

(/α7

程度の開きがある｡これほ入力側と出力側における効率による影

響が大きいと思われる｡

(4)弟5表からせん断時のスピード･ドロップに伴う電圧変動

によるラッシュカーレソトの大きさは本実険の結果ではあまり問

題とならなかった｡

(5)停止カットと同調カットではαに大きな開きがないのはせ

ん断時材料が急激に加速される前に局部的な伸びを起こすものと

考えられる｡常用せん断指ま度にてα,βの大きさは第19,20図か

ら

同調カット (-=0.21～0.23 ノう二1.0～1.6

停止カット α=0.34～0.35 β=1.3～2･7

高石馴こおける停止カットほスピード･ドロップが大きいことに注

意せねばならない｡

5.結 口

以上熱間フライングシヤーについて全般的問題および回転刃によ

特許第293353号

に機断

つ∠

/

句

意
ぜ
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､/

1

ダ
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細 見り

う屈 度(中ロC

第20図 エ ネ ル ギ

イ∠榔

係 数

イ/α7

771

る熱間せん晰の耳乙敏を実験により確認したが,せん断抵抗値につい

てほ,回転刃せん断の刃物の形状〔第】d図(a)(b)〕によるせん断

抵抗値の相違,出角せん断との比較,また直角せん附こおける平刃

と孔形刃とによるせん断抵抗値の相違など不明な点が多く,今綬の

調査研究にまたねばならない｡なお実験にあたi)種々ご敵力くださ

った[I新製鋼株式会社南陽卜場の関係者および関係各位に深く感謝

する〔
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久†米 川 峻

2 バ ン ド 用 フ ェ ラ イ ト ア ン テ ナ

二つの異なった周波数帯を受信する2バンド用フェライトアンテ

ナにあっては,一般に受信すべき二つの周波数滞のうち,波長の短い

周波数帯の受信に適するフェライト材円からなる1本の棒状コアの

一端に波長の短い周波数帯を受信するコイルを巻き,他端に波長の
長い周波数帯を受信するコイルを巻いたものが使用されている｡

このようなアンテナでは,波長の短い周波数帯を受信する場如こ

は十分な実効高が得られるが,波長の長い周波数帯を受信する場合

においては,波長の長い周波数帯の受信に適合するフェライト材質

を用いたその周波数帯専用のフェライトアンテナに比し著しく実効

高が減少する欠ノたがある｡

この発明は,棒状フェライトコ7がその軸方向に関して,一力の周

波数荷受イ言に適合するフェライト材質部分と他方の周波数郡安信に

適介するフェライト村田部分とからなることを特長とするもので,

周波数二川こAの受†.言に適合するフェライトコア1,および周波数荷β

の受信に適合するフェライトコア2を軸方向に接ぎで†わせ,コア1

の部分に周波数帯A受信用のコイル上ノl,コア2の持主分に周扱数帯β

受信川のコイル んブを巻いたもので,それぞれのアンテナに関L,

それぞれの周波数帯専用のフェライトアンテナを2木用いたと同様

の感度およびSN比が得ら才1,かつQおよび比導磁率特件のすく､'れ

た2バンド用フェライトアンテナがf〔上らjtるものである｡(橋戸)

山 / 2 ∠β
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