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〔･ⅩⅠⅠⅠ〕圧 延 轢 お よ び ロ ー ル

ROLLING MILLS AND ROLLS

日立製作所は圧延機およびロール,鋳型については

1915年製造開始以来すでに40年の経験を有し,この間

常に研究と改良とにつとめ,世界に誇る我国最高級品と

して内外需要者の好評を博している｡昭和30年度におい

ても技師を米国に派遣して視察させる一方,台湾,印度,

比島などにも技師を長期出張させて,輸出 品の技術サ

ービスを行い,また今後一層輸出が伸張するよう努力を

重ねた｡

過ぐる昭和30年度は種々の を送り出したが,圧延

設備合酎ヒの繰によって,圧延機の新設需要があり,特

に非鉄金属関係は最近ようやく合理化計画の完結に近づ

きつ｣あり,最終製品加工機たる冷間圧延磯の需要が著

しく,日立製作所納入圧延機も比較的この方面に多かつ

た｡ロールについては,従前に引続き日立製作所若松工

場では鉄鋼向け各種鋳鉄F【･-ルを主製品としており,ロ

ール専門工場として我国第一一位の生産実績を誇ってい

る｡なお昭和29年に試作を始めたダクタイル鋳鉄ロ∴-ル

が好結果をえたので,外販を開始したところ,幸いに好

評で最近は毎月数十トンの生産をあげるにいたった｡ま

た日立製作所清水工場では製紙工業向等非金属用ロ∴-ル

と鋳型などを主として生産しているが,非金属用ロール

の生産実績ではこれまた日本一であり,鋳型では比島ブ

ルーミンダミル製鋼会社に大量輸出し,なおダクタイル

鋳鉄による鋳型は従前のものより遥かに寿命が く今後

の発展が望まれている｡鋳鋼ロールは口立製作所戸畑,

水戸両工場で,鍛鋼ロ←ルは水戸工場で生産しているが,

鍛鋼焼入ロールがいよいよ生産の軌道に乗ってきた｡

圧延機および附属機器

銅合金用四重冷間圧延設備

東邦金属工 に,銅および銅合金の冷間中延用凹重圧

延機を納入した｡この設備は,コイルボックス,3本ロ

ール送り込み礫,四 冷間圧延
,アップコイラおよび

コイルコンベアなどよりなるものである｡

素材はコイルボックスから3本ロール送り込み機にか

まれて引き出され,圧延機へと送られる｡圧延機を通過

した材料は,アップコイラーにて巻取られ,ローラコン

ベア上へ落される｡コンベアは,コイ′シをふたたび圧延

機にかけるた鋸こ,圧延機の操作側を通って,コイルボ

ックス前まで送り返すのである｡かくしてコイルほ,ほ

とんど人手を要せず,順次圧延をすゝめてゆくことがで

きる｡

第1図

F主g.1.

素

四 重 冷 間 圧 延 轍

Four･HighColdStripMill

仕様および特長
材……..……….銅および銅合金

(冷間粗延べ後焼鈍せるもの)

厚さ 6mmx隋400mm 300kg シ←ト

圧 延 速 度…………………,45m/min

仕上 り 厚 み……………….‖‥.1.5mm

(途中2.8mmにて中間焼鈍)

圧 延 能 力･･…･t……………‥12t/8b
圧 延 機‥700¢/280¢×600エ四重冷間圧延機

非逆転式であって,ロールはいずれも,四列テーパ

ローラ軸受を装 し,動力損失少く,軽快に動作で

きる｡なお,スタニンド入口側には,空気作動式板押

え装置を設け,ストリップ側市のガイドとともに,

バックテンションをかけて,圧延作業に促ならしめ

るごとく した｡

主 電 動 機‥250kW600rpm A.C.ミルモータ

3本ロール送り込み磯

鋼板熔瑳構造であって,5kW750rpm A.C.モM

クーにて駆動される｡

アップコイラー

材料厚さ 6～1.5mmまでの圧延を終った板を軽快

にかつ迅速にコイルに巻取ることができる｡最小コ

イル径は500mmであって,駆動は10HPl,000rph
A.C.モータによる｡

コイルコンベア

アップコイラにてコイル状に かれた材料を再び圧

延機入口側に運ぶもので動力式および重力式の2部

分よりなり,ほとんど人手を要せずコイルの回送を

行うことができる｡

飼および黄銅用ストリップシャーライン設備

幅400mm厚さ1mm以下の黄銅ストリップを,長

さ1,200mm 幅365mmに自動的に連続勢断するもの

であって,コイルボックス,サイドトリーマ,層巻坂機,

ローラレベラ,フライングシヤ←よりなり最大220t毎

月の生産能力を有する｡



圧 延 横 お

第2図 400mm フライングシヤー,レベラー

Fig.2.400mmFlyingShearandLeveller

本設備は小型フライングシヤラインとして,最も簡単

にして最も安価な設備といえる｡

特 長

(1)電動機はサイドトリーマ用5HP,屑巻取機用3HP

シャーレベラ用10HP,ポンプ用2HPの三相誘導電

動機よりなり,ストリップライン速度は5HP電動機

により多少調整する方法であって,電気設備は非常に

安価である｡

(2)サイドトリーマの匁はネジにより固定されてい

て,上下匁の間隙調整が容易かつ正確である｡

(3)コイルボックスおよびサイドトリーマ用ロ･}ラは

ストリップに傷をつけないようゴム巻とした｡

(4)ストリップの片寄りを防止するため,レベラの左

右圧下調整は2重ハンドルで容易にできる｡

(5)フライングシヤrは上下双物のズレを生じないよ

う,サイドギヤrにバックラッシュ瀬装置を有する｡

(6)変速機は無段変速機を使用したため,段 車を使

用したときより非常に/ト型となった｡

したがって機械の据付両樺は/J､さく,ライン全体と

しても/J､さくまとまっている｡

アルミニウム用四重:合間圧延機

本機は台湾組版に納入されたもので,熱間圧延磯にて

粗圧延されて,コイル状となったアルミニウム素材をう

けて冷問にて所要の厚さまで圧滅するもので,ペイオフ

リ←ルから巻きだされ,四重圧延機にて圧延されて,右

側のリールに巻き取られるものである｡

仕 様

莱 材……‥純7ル ニウムストリ ップ

厚さ3.18m工nX幅915mm 250～350kgコイル

仕上 り 厚み…………………… 0･5mm

圧 延 速 度……0～100～200m/m血(非道転)

圧 延 能 力……………………350t/月

ペイオフリ←ル

コー∴/タイプヘッド型空気ブレーキ付｡ヘッドは左

右2箇あって,ソリッドヘッドであり,油圧操作に

て自由に開閉して,ストリップを正しく巻き出すも

四重冷問圧延機………‥丁.‥700¢/330¢×1,100エ

ロ･-ルはすべて四列テーノ､ローラベアリングを有す
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第3図 700¢/330¢×1,100エ アてレミニウム用

四重冷間圧延機

Fig.3.700¢/330¢×1,100L Aluminium

Rolling Mill

る｡なお圧延機入口側には第3図にみられるごとき

多数ローラ式ストリッププライドル装置を設けてい

る｡

圧 下 装 置

電郵圧下式で10HP700/1,400rpm直流モータ2
台を対向せしめてスタンド頭上に設けてある｡圧下

達庶は0.1～0.2mm/Sである｡
主 電 動 機 400HP 400/800rpm D.C･モ←タ

巻 訳 機

ドラム寸法 305¢×1,000エであって,拡張収縮可

綻なるタイプとし,薄手のストリップを巻取る場合

はスプールをとりつけることが可能である｡

巻取f日モpタ100HP350/1,200rpmD･C･モpタ

特 長

(1)薄手のコイルの取救いを容易ならしめるために,

スプールを敢付けうるよう,ペイオフリールのヘッド

および巷二晩ドラムに特別の工夫がなされている｡

(2)アルミストリップは表両に傷がつきやすいので,

その防止には細心の注意を払い,ストリップに直接々

蝕するガイドロrラなどはすべてクロームメッキを施

してある｡

(3)正しいゲrジの製品を能率よく圧延できるよう

に,ロールグ･-リングオイル循環装置を設け,ロール

而に3群に分けてスプレイノズルを設けて,圧延中に

もロールカーブの調整ができるようにした｡

(4)クーラソトオイルノくイブはスタンドまわりをプラ

スチックパイプにて配管し点検iこ促ならしめた｡

(5)Fと･→ル機入口側には,上3本,下4本のフリーロ

←ラより成るバックホールダを設け,バックテンショ

ンを与えて,圧延に促ならしめるようにした｡なお,

バックホ←ルダ入口にはピンチロールを設け,ストリ

ップを平らに矯正しつ｣ロール機へ送り込むようにし
た｡ピンチロ･-ルは主題区動

を経て駆動される｡

置より,一方向クラッチ

アルミニウム野師巻帝設備

本設備は勲閻圧延されたアルミニウムストリップをロ

ーラテーブル,ピンチロ･-ラによりサイドトリrマに送

りサイドトリ ←･･ミ ング後アップカットシヤ←により先端
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第4図 アルミニウム勢新巻取設備

Fig･4･TrimmingandUp-CoilingLine for

Aluminium Strip

および後端を切りアップコイラにより巻振作業を行うも

ので,巻取をしない場合は可動テーブルを通してそのま

ゝ後方へ送り出すものである｡

仕

料.‥‖…‥アル

法

棟

ニウムストリップ

厚さ2･03-6･35mmx幅500～1,020mm

重さ 250kg

イ ン速度･･･""･･48m/min(160ft/min)
トリーマ用電動機‥‥‥‥…‥･40HP 900rpm

シヤー用電動機･…‥‥…‥…10HPl,200rpm

7′ップコイラ用電動機………･30HPl,200rpm

=重逆毛式熱問および冷間圧延機

銅合金,ニッケル, 鉄非等銀洋 屑インゴットの勲問

または冷間粗延べ用圧延機として,大阪造幣局に納入さ

れチニ/ものである｡

仕様および特長
素 材1ゴ■ 法

程々の寸法を圧延しうるがたとえば銅合金の場合

60mmx300mmx500mmL程度

仕上 り 厚み………t=4mm(精度0.1m皿)
ー ル 機………･460¢×610エニ重逆転式

軸受は合成樹脂,半密閉型とし水にて潤滑するP･-

ルノミランスはカウンターウェイト式

延 速 度‥‥‥‥‥72～144m′/min 可

電 動 機

式

300HPD･C･モータ(イルグナ制御)300/600rpm
圧 下 装 匿

熱問冷問両用のため,圧下達庶範囲が,1:1革.3とい

う例外的な広範囲となっている｡

すなわち圧下速度=15～200mm/minであって,圧
下モータとしては,10kWl,000rpm電圧制御直流

モータを2台使用している｡

三重中型租圧延機

本機は特殊鋼の勲問粗圧延を行うためのもので,新理

研工業に納入されたものである｡4台が一軸上に配置さ

れ1,200HP245rpmモータにて駆動されるもので今

回:ミその中の1台を製作した｡

評 論 第38巻 第1号

第5囲 460¢×610エニ重逆転式熱問および

冷間圧延根

Fig･5･460¢×610L Two HighHot and
Cold Reversing Mill

第6図 板 用 高 精 度 シ ャ
ー

Fig･6･PrecisionShearforPlateWorking

ロー′し寸法530¢×1,600エで軸受は合成樹脂,開放型

であって,圧延速度は165m/minである｡

頼用高精度シヤー

本磯ほ主としてプレス成形相中薄板で特に高精度を要

求される材料の努断に供するものである｡

仕 様

前
刀
材
鶉
前
刀

材
厚

一▲【

■
L
r
■

附
∴
拳

断

断 回

ス ト ロ ー

フレームギャ

電 郵

料.
…………‥軟鋼ノ坂

み………………最大 3.2mm

隔………………‥ 3,050mm

数‥‥..‥.
…60回/分

ク…….‖………….100mm

ップ‥‥.....………‥ 400mm

機･･･…‥=･･"15HPl,500rpm

特 長

(1)フレーム,匁物台など主要部はすべて歪取り熱処

理を行い,各部材の剛性を大にして機体の歪を最/J､隈

にするとともに,クランク軸,コンネクチンダブレー

ト,バランスバネ,軸受などすべて 度量点の配置を

行い各部の加工は特に入念なる仕上を行った｡

(2)板師由圧装置は板厚み,硬幅に関係なく,全シリ

ン･ダが所定圧力でクランク違郵に連繋Lここ一斉に作動

する故時間的狂いがない｡
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(3)上下匁間のクリアランス調整を容易にするためク

ランク上死点においても匁物間に少量のラップを有せ

しめた｡

(4)クラッチは足踏レバーおよびフrトスイッチによる

ェヤー操作により直接操作および遠方操作ができる｡

(5)クランク軸および板柳 置には安全装罷を附し

た｡

(6)電動機,プトリ,フライホイ←′し,ウォーム減速

機などはフレームの一冊∴コンハクトに纏め据付一軒積

も狭少ですむ｡

(7)精度良好な手前ゲージおょび後両ゲージを附し作

業が容易にできる｡

(8)実際勇断精度は厚さ1mm幅1,500mmの鋼板

を勇断した場合誤差 ±0.02mm以下の好成績ごあつ

た｡

ビニル用逆L型4本カレンダロール機

本磯はビニルシート用として高精度の仕上と,ロール

温度150～1800C土い右耳温度使用および中ロールクロ

ッシング方式を有すろカレンダロール機として画期的製

品である｡

仕 横

用 途

ゴムならびエビニノしシートおよびフイルム

ロ
ー

ル寸法‥6】0¢×1,830mmエ(24〝×72〝エ)

中ロール回転数‥･

圧 下 達 匪…‥て‥‥……

中ロ←ルグロッシソグ‥‥‥･‥･

主 走 軌 機….D.C.150HP

0～6～26rpm

3.36mm/min
3.65mm/min

O～300～1,300

特 長

(1) ゴムビニルC)各種材料こ対しシーチンケ,トッピ

ン〆,ダブリンケ,フリクショニンダなど広範囲に使

月∃できる.｢

(2)特殊の構牒㌣二三り■-E朝 作で中ローノしをクロッシ

ングすることにより各稜厚昧に適〉｣1るロ←ルクラウニ

ングを選択できる.っ

(3) ロールは中空特殊チルドロ←几で表面硬度ショア
750 以上とL,内耐仕上を行い表耐ま超仕上により精

度10｡′ノ以内である｡

(4) ロ←ル軸受はロール温度最高約180ロC を考慮し

庶】-0/J以内の転り軸受である｡

ーーーーエ硯クー

第7図 ビニル周遊L型4本カレンダP←ル擬

Fig.7.Inverted Ltype Four-rOllCalender

for VinylFilm

(5)ロールの駆動は主電却機より減速機,プリ

ンギヤースタンドを経てユニバーサルカップリ

より行い,歯串の噛合はロール内隙の変化,ロ

熱の影響より隔離され,密閉ケーシング内で,

行われ,各軸受は転り軸受で十分なる循環給油

円滑なる運転ができる｡

製紙用10段カレンダロール機

仕 様

ロ r ル 寸 法

最 上 段…………‥18〝×136〝エ

中 間…………‥12〝×136〝エ

次 下 段…………‥18〝×136〝エ

最 下 段…………‥26γ×136〝エ

主

クショ

ングに

-ル加
静粛に

I一 ■卜
l

■
-▲､

1本

7本

1本

1本

【ル 和上受

最 下 段……………･ホワイトメタル

そ の 他‥..スフェリカロ■←ラべヤリング

秒 速…………800～1,200ft/′min

震 動 機…………………･120HP

ロールと電動軸技手革滞棲み技手
吊上用電動機…………‥5kWEFO-KK

吊 上 達 匿…………･…‥50mm/min

加 臼三 豊笠 置

7kg/cIn2旺縮空気シリンダ装置

加 圧 力･‥‥

三上.
｡

,-±揺さ題-嘩≠
Fi頑

㌻･----.ノJ甜 ---

l

リ.

l

｢■~■■~1____▼
~＼

l ,...__｣

【-一叔L
`(一犯)

巧ンーーーーー上

第8図136〝×10段 カ レ ン ダ ロ ー ル 機

Fig.8.136〝×10st Calender

…‥120kg/Cm

本機はつぎの諸点にて進歩した最新式のも

のである｡

(1)秒速は800～1,000杜/皿in

(2)Fr･一ルの加圧は圧縮空気にて行い調節

が容易である｡

(3)ロールはNiチルドF!･一ルで硬度はき

わめて高くショア750である｡

(4)p･-ル軸受はスフェリカル仁一･~ラべヤ

リングで循環給油方式が施されているっ

(5)ロール組替作業を容易にするため･圧

下吊上装置の構造が改良されている〇

(6)リrディングロ←ルに特殊スプリング

式ゴム巻ローラを使用しているD

(7)通紙に湿度を保たせるための,湿潤装

置を有する｡
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圧延機用電気機器

本誌55頁を参照下されたい｡

【コ ル

ダクタイル鋳鉄ロール

かねてより優れた強敵性を持つダクタイル鋳鉄をロー

ル材として利用するために基礎的な研究を行い,硬度と

強扱性の関係,黒鉛球状化に対する肉厚感度,普痘のロ

ール層利用の可否および各種形状寸法のロールの鋳造性

など一般鋳物品と異る諸種の羅点を解決する 道方案を

確立し,1955年初頭より反射炉熔解による大,中,小型

ロ･-ルの試作を重ねて,あらゆる角度より製品々質の安

定性を確かめ本格的にダクタイル鋳鉄ロールの製作を開

始し,すでに100t以上の製品を納入するにいたった｡

特l性 と 用途

ダクタイル鋳鉄ロールの主なる特性はつぎのごとくで

ある｡

(1)ロール首部で45kg/mm2以上の強度を有し在来
の 鋼ロールに匹敵し,しかも化学成分および硬度の

差異による変動が少ない｡

(2)グレーンーロールに比し黒鉛が球状化し,かつ強度

を増すために硬度を犠牲にする必要が少いので,耐摩

耗性が優れている｡

(3)通常ロール豪商に生ずるクラックは熱的衝撃が主

因であると考えられるが,ダクタイル鋳鉄Fr･-ルはき

わめて耐熱性に富み熱的衝撃に対して強く,在来の鋳

鉄ロールおよび銅製ロ←ルに比し.はるかにファイヤ

ークラックの発生が少い｡
(4)使用条件による硬度の選択が自由で,しかも強度

が安定してをり特殊元素を利用すればショア700以上

のものも製作しうる｡

(5)硬度の内部低下が少く切削性は従来のブレーンロ

ール同様容易である｡
以上の特性からも容易に考えられるように,磨耗,故

度およびクラックの点で老来の鋳鉄ロールおよび銅製ロ

←ルのいづれにも問題のある箇所すなわち形鋼の第二粗
ないし中仕上用として最適であり,さらに特殊なものに

在っては仕上桐とLても在来のグレーン/ロールの不満を

ロ ー

ル寸藻

(mm¢×mmエ)!
▲｣ 用

320× 800

270× 750

282× 600

360× 800

490×1,200

550×1,300

580×1,600

1,020×2,200

920×1,750

表面より10mm ×60

表面より 20mm ×60

表面より 30mm ×60

表面より 50mm X60

表面より 70mm X60

第9図 ダグタイル鋳鉄ロ

ール(550¢)の顕微籍組織

Fig.9. Microstructure

of DuctileIron Roll

(550¢)

十分に解決することができる｡圧延用ロール材質の決定

はもとより圧延条件によって左右されるものであるが,

一般にはつぎのごとき用途に供して飛躍的に圧延能率を
改善Lう

(イ)

(ロ)

(ノ､)

(ニ)

(ホ)

るものと考えられる｡

分場連続擬の中間機帰ロール

各樫形鋼中仕上および仕上ロール

鮎材の粗および中間機周ロール

滞鋼連続圧延機粗ロール

鋼管鍛j妾および定型ロール

現在までに製作納入せるダクタイル銃 ロ←ルの組織

は第?図のごとくで各種用途別の製品の概要は第1表の

通りである｡

第1表 ダク タ イ ル鋳鉄ロ
ー ル の製作例

Tablel. Examples of DuctileIron Roll

硬 度(HS) l抗 張 力(kg/mm2)
途

胴 部;首 都l湯 口l押 浄
従来使用ロールの封5薩と問題点

緑 樹 ご粗 延 用

線 材 親 延 用

覇上村 中 仕 上 用

鱗接管定型 用

山形鋼甲仕上用

分塊連続粗 用

山形鋼甲仕上用

重軌条中仕上用

溝形鋼仕 上 用

56′〉58

55･-57

67′､′70

57′〉58

58′〉62

55～58

52～60

45～55

51～57

44′､′46

43～45

50′､ノ55

43へ′45

43′〉45

44～45

44～･45

42･〉44

56′-62

60へ′65

55へ･′58

58へノ63

55～60

55

56～′58

52～54

48･-53

53～56

50

50一-′55

50～54

45■､′50

45

42へノ45

40～45

40′〉43

サ ン ド ロ ー ル

チルF及合金グレーy

チルド及合金グレーン

首 都 折 ま日

首 都 折 壬已

首都折壬已及磨耗

題 亀 裂

合 金 グ レ ー ン 首都折損及磨耗

特 殊 鋳 鋼 亀裂及磨栗毛

グ レ ー

ン ロ ー ル 磨 耗

合 金 グ レ ー

ン フランヂ欠損

合 金 グ レ ー ン フラ■ンヂ欠坦
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の能率増進と,紙質の向上にしたがって,

カレンダロールの材質も高級なものが要求される｡

すなわち抄紙機が高速度となり,同一期間におけるロ

ールの磨耗が増加したことロ･-ル面の傷が紙の品質を低

下することおよび最近抄紙工程に粘土質の使用が増加し

て,ロールの磨耗を促進することなどのために,耐磨耗

性の大き.いロールが要望されるにいたった｡日立製作所

では従来耐磨耗性の大きい,高炭素チルドロ･-ルの製作

を行い,各方面の好評をえてきたが,近時さらに高硬度

にして耐磨性の大きいニッケル,クロ･→ム合金ロ←ルを

製作し,高性有巨を発揮しで､′､る｡これらのロールの硬度

を比較する上,つぎのごとくである｡

普

檀 別

通 チ/L ド ロ ー ル

高炭素チルドロ ール

高硬度チルドロールA

高硬庶子ルドロ【ルB

硬 度 数(HS)

70以下

70～73

75～78

79一-82

高硬度ロールは指殊元素の添加によって,表面の組織

に変化を与え,耐磨耗性を大にするもので,その組織の

一例を第10図に示す｡
高硬度カレンダロールの生産は,増加の一途をたどり

最近のおもなるものはつぎの通りである｡

弄己州製紙ノ＼ルプ納

紙幅108叶 8段 3set分 HS800以上

日本/1ルプ工業納

耗囁138吋 8段 2set分 HS76O以上

東北パルプ工

耗幅136吋

菱 製 紙 鯛

紙幅110吋

10設 2set分 HS750以上

10段 2set分 HS75O以上

材 質 記 号

CAW-1

CAW-2

CAW-3

CAW【4

第10図 高硬度チルドロ

ール(ショアー硬度820)
の顕微鎧組織 ×500

Fig.10.Microstructure

of Hard Chilled Roll

(Shore Hardness820)

鋳鋼口｢ル

鋳鋼ロールの種類と性質についてはすでに昨年発表し

たが,その後順調な 産をつゞけ各社に納入したもの｣

成績も優秀で好評をえている｡最近さらに 左方法の改

善と新しい成分の研究を行っている｡すなわちCAロ←

ルの基本成分にWを1～2.5%含有せしめてCAW
T]

←ルを完成した｡化学成分を貰2表に示す｡

Ⅵ｢添加によるCA ロ･-ル改善の目的は

(i)硬度の上昇による耐磨耗性の向上

(ii)炭化物の均一分布ならびに微細化による機械的

性質の向上

(iii)Cr,Mo およびW の複炭化物による耐熱性

の向上

である｡

WはMoと同属の元素であるが,耐熱性に与える影

響はより大でかつAcm温度を上昇させるので初析セメ

ンタイトはオーステナイト粒界から一層細く析出する特

長を有する｡このことは熱処理を容易にしかつ仁一r-ルの

組織の上からもきわめて望ましいことである｡硬度は同

一炭素量のCAロールに比べてショア硬度で4～70程

度高くすることができる｡

CA およびCAW ロ～ル

よび第12図に示す｡

代の 的な組織を第11図お

最近E11度タタ製鉄所にシートバー用およびスリーパー

ロールとして納入した2Cロールの化学成分は第3泰,

機械的性質は第4表にその鋲徴鎧組織は弟13図に示すご

とくである｡

第11図 CA

二倣鏡組織

ロ←ルの顕 第12図 CA怖｢lコールの

×500 顕微鎧魅織 ×500

Fig.11.Microstructure Fig･12･Microstructure

of CA Roll

第 2 表 CAW ロ ー ル の化学成分お よ び･用途

Table2. ChemicalComposition and Uses of CAW Roll

主 要 化 学 成 分 (%) l硬 度

Mo I w (ショア)
用

1.4～1.6

1.6′-1.8

1.8､′2.0

2.0′)2.2

0.8･-1.2

0,8′〉1.2

0.8′〉1.2

0.8ノー′1.2

0.3･〉0.5

0.3′-ノ0.5

0.3′〉0.5

0.3′･〉0.5

1へ.′2.5

1′〉2.5

1′-2.5

レ)2.5

38′〉45

40′､′48

43/-′52

45･)55

of CAW Roll

途

分塊連続ロール,粂鋼,型鋼用粗甲ロール

分場連続ロール,条鋼,型鋼周粗甲ロール

条鋼,型銅甲,仕上ロール

特殊の仕上ロトー㌧几
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第 3 表

Table3.

日 立 評 論 第38巻 第1号

2C ロ ー

ル の 化学成分(%)

ChemicalCompositionsof2C Roll

2･00
■

0.45.0.70iO.30 0.008.1.40;0.87.0.55

第 4 表 2C ロ ー ル の 機械的性質

Table4.MechanicalProperties of2C Roll

抗 張 力!延
(kg′/mmB)

45′)50

伸 率
(%)

1.3

衝 撃 値!硬
(kgm/Cmり

0.200

(HS)
度

42′)44

第14図 特 鍛 中 型 粗 ロ ー ル

Fig.14.Alloy SteelRolls for Middle

Roughing Mill

第13図 2Cロールの顕微

鏡組織 ×50

Fig.13.Microstructure

of2C Roll

このロールの製造は酸性キュポラと塩基性電気炉の二

重熔解方式を採用し,特に圧延問の肌荒れの防｣f∴に留意

しロ′-ル斗うり30,000tの圧延トン数目標を凌駕すべく努

力を払ったので,その成績朝刊持されている｡

鍛 鋼 ロ ー ル

帯5衷に用途別各柾鍛鋼ロー′しの化学成分を示す｡

(1)分塊,粗ロール■

鋳造技術の進歩により,最近でミ､よ普通鋳鋼ないしは特

鋳ロールが多く用いられろが,特に大型の分塊ロール,

分
一材質記号

あるいほ大なる圧下率を要求される粗ロールなどにほ普

通鍛鋼,特殊鍛鋼ロールが使用される｡これらのロール

は熱問の高負荷に耐え, 耗の少い,軌性に富んだもの

でなければならない｡通常ショア硬度400内外に調質し

て使用される｡

第14図に特殊鍛綱租ロールの一例を示す｡

(2)焼入ロール

高炭素クローム鋼による鍛綱焼入ロ･-ルほきわめて高

い硬度(通常ショア900以上)がえられ,冷間仕上圧延用

として鉄鋼ならびに非鉄金属圧延に用いられる｡

日立製作戸田二おいては早くからロール焼入技術の研究

を行い,各種の実験データrを求め,この作業法基礎を

確立してきたが,最近にいたってそれらをもととした特

殊な焼入設備を整備して優秀な焼入ロールを製造しつゝ

ある｡

一方胴部の研磨作 ｣主きわめて精度の~高い研磨盤によ

って入念に行い,必要に応じ鏡面仕上を行っている｡

第 5 表 各種鍛鋼 ロ ー ル の 化学成分

Table5･ Chemi9alComposition of Forged SteelRolls

主 要_ 化 学 成 分 (%) i硬 度

C Si

;FX~1
普通鰹鋼ロールIFK-2

lFK_3

0.40一-0.60

0.60へ′0.80

0.80′･･1.00

Cr l Mo Ni l(ショア)
途

28～35

30′-′37

33′､′40

0.8～1.2

0.8′､1.2

0.8′)1.2

0.8･-1.2

0.3′､′0.5

0.3～0.5

0.3′-′0.5

0.3一)0.5

強靭性な年別二要求される親ロール

強敵性ち特に要求されるj阻ロール

強靭七巨な特に要求芸れる親ロール

30′〉40

30′)45

32～50

35～55

強靭性を要する分塊ロール,鋼片用j阻ロール

ー硯分場ロール鋼片粂銅用う岨ロール

耐磨緒匝な要する分塊ロール型楓J郡Rロール

耐磨耗性ち特に要する各種粗ローノし

メッキロ ール

FG-1

FG-2

0.20･-0.35

0.35′-0.50

く0.05

<0.05

<25

25′～35
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第15図 鍛 鋼 焼 入 ロ ー ル

Fig.15.Fully Hardened SteelRoll

第15図に研磨完成した冷間圧延用450¢作 ー/レ

(胴部実測硬度法ショア94～950)を示す｡

補強ロールにあっては径の大なるものにはNiを添加

して焼入効果を附与し,またスポーリングl坊止に好成績

をあげている｡特殊鍛鋼補強ロールは特殊鋳鋼補強ロー

ルに比して高硬度を与えることができる｡
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(3)補強ロール用スリープ

補強ロールは特殊なものを除き特殊鋳鋼製であるが,

これが磨耗スポーリングなどにより,径小になった場合

廃却することなく,鍛鋼スリーブを焼擬して使用する方

法がとられる｡この場合スリープの外周はショア硬度で

700前後まで硬化調質し,内周部は焼韻後の応力に耐え

るよう比較的低硬度に 質されねばならなぬ｡日立製作

所では某社納四段逆転式ストリップミル用特殊鋳鋼製補

強ロールを2セット4本納入以 直ちに種々の研究を行

い,最近本ロール用スリープの完成を見た｡

(4)メッキ用ロール

メッキ液に浸蝕されないために低Si(<0.05%)鋼が

用いられるが,特にZn,Snメッキ用として好成績をえ

ている｡




