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日立製作所は圧延機およびロールについては1915年製

造開始以来すでに40余年わが 放古の歴史と経験を有

し,かつ31年度も数人の技師をアメリカならびにフラン

スに派遣して視察させるとともに,昭和27年技術提携し

たアメリカのBlow-Knox Co.との関係はこのたび一段

と緊密化して,世界的水準の圧延機を生産するに役立つ

ことになった｡

圧延機については,昭和31年度受注の大物ほ次年度以

降の完成となるので,過去一年間の完成品は朝鮮 乱ブ

ーム以後のデフレのため新規の生産設備が比較的低調と

なった時分の受注のものが多く,増 のための設備の拡

張よりもむしろ既設設備の合理化能率向上のための改造

および増設などが多かった｡

ロールについては,一社にして材質的にいつて各穫の

鉄ロール,アダマイトロール,鋳鋼ロール,鍛鋼ロール,

としては鉄鋼用,非鉄金属用,非金属月1とあらゆる瞳

類のロールをすべて製造できるのほ,日立製作所のみで

あり,31年においてもわカ
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の位
一

第回H 産実績をあげた.｢

産開始したダクタイル鋳鉄ロールは本年に

入ってますます好評で増産の一路をたどり,最近では毎

月200t内外の生産をあげるに至った｡ロールの輪朝ほ

印度のタタ製鉄,比島ブルーミソダミノ 台湾の唐

栄鉄工,台湾伸鉄などに引続き出荷したが,わが

日立製作所以外ロールの輸出の

では

宗ほなく,これは日立

ロールの名声が海外iこまでおよんでいる好例を示すもの

である｡

圧延機および附属機器

アルミ合金線材圧延設備

本設備は1阻一基,仕上五 よりなるガレッ1､式線材圧

建設備であって鉄鋼用の設備に比すると小規模なもので

あるが,その用 ほ従来の線材圧延設備

ものである二.受注元の吉田工

な異特
､〓
な異と

はスライドフア

スナー(チャック)の我国最大メーカーであって,その材

料に従 丹銅,黄銅,洋自など使用していたが,国際競争

上アルミこ㌻金を使用しなければならない状態となったた

め未設備の新設を行ったものである｡しかしながらわが

でi･まほじめての合金で圧延経験なきものであったが,

日立製作所においては亀有工場にて本アルミ合金の鋳造

に試作成功し,特殊蘭博門工場の安来工場において材料

圧延試験を行い圧延質料をえてはじめて若松工場にて圧

延設備の喜 計
几又≡一Hり

ことができたものである｡.本設

備の特長は所要里産量が少ない割合にパス回数が非乍附こ

多いことで,このため和延にてほ比較的低速にて25パス

の圧延を行い仕上5スタンドi･こて9パスを上E延し,しか

も圧延時間を如くするようにとくiこ考慮されている点が

特異な点である｡巻収機にほ全自動のガレット式線材巻

取機を使用している｡

中型ローラ矯正横

型鋼圧延設備の合理化の一端として八幡製鉄株式会社

および日本砂鉄株式会社より前後して中型ローラ矯正機

を受持L納入後の成績もきわめて良好である｡本機はそ

れぞれ15kg,221ミg 軌条

第1同 線 材 用 列機延圧上仕歪

までおよび相当断面の各位

銅の圧延材を 正L歳

度は801n/minで次記のご

とき特長を有する｡ローラ

ほけ拍式とし操作ならびに

ローラ糾 えを班にLロー

ラの旺~1ごおよびtドl虹与向の調

巷ほすべて授作例よリハン

ドルにて行うことができ

る｡一触受はローラべヤリン

グを使mし速度は高低二段

切換えとし所要馬力少くし

て重作業を可能にしてい

る｡また出入口にはそれぞ

れ水平垂直両二方向のガイド

およびガイドローラを設

け,とくにHこ1口側ほ矯正機
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第2図 中型ローラ矯正機

が共直に水平方向に送り出せるように調整することが可

能である｡

四重スキンパスミル圧延設備

日本鉄板株式会社大阪工場に納入されたものであつ

て,2年前同工場に納入した四 可逆式リダクション

ルと相まって軟鋼ストリップの冷間圧延設備の一環とし

て冷間圧延後焼鈍されたコイルの調 圧延を行ない,製

品品質の向上をもたらすものである｡

本機ほ補強ロール径49吋¢,作業ロール径20吋¢,ロ

ール胴長44吋であって,ペイオフリール,テンショソロ

ールなどの附得票偏ほ将来4沢幅ストリップをも取扱い

うるように設計されており圧延速度は最高 2,000ft/min

である.｡なお作業ロール径ほストリップ博夫こ応じても

つとも効果的なスキンパス圧延を行ないうるように,最

小16吋ウニのものまで使用可能なるごとく設計こ考慮が払

われている｡

素材コイルは,最大幅1,020mm 量12tであってマ

ンドレル型ペイオフリールに保持されて巻J-t_1さjt,入口

側テンションロールを経て圧延機に送られ,出口側テン

ショソロールを通って巻坂ドラムに巻かれるっ 調質圧延

においてはス1､リップテンショソが重大なる圧延の

になるので,巻取機は700HP直流モータにで駆動せら

れ強力な張力を与えうるように,ドラム先端ほ特に頑丈

な先端支持装置を石Lている｡

また補弓貢ロール軸受としてはローラベアリングを使用

しているが,これほローラベアリングとしてほ恐らく最

高使用限界に近い圧延速度であるため,循環給油方式と

し冷却効果を十分iこした｡

かくして,機械電機ともすべて純国産品を使用し,受

注後わずか10箇月半という短納期にて完成Lたものであ

って,かかる大型スキンパスミルとしてほ経国産品の囁

矢となるものであるニ

シャリンクライン

近代的ストリップの圧延設備が発達するにともないス

トリップを連続的にシートに切断しかつ長さの寸法誤差

第3図 四重スキンパスミル

第4.図 フライングシヤー,レベラ

もわずかな範園内に抑えて切断するフライングシヤーラ

インが要求されるようになった｡本フライングシヤーラ

インほ西川伸銅納黄銅ストリップ用のものにして幅400〉

mm厚さ 0.6､0.2mmの黄銅ストリップを長さ1,220､

mIn 幅365mm に自動的に両耳を勢り矯正しかつ長

さプ封句を 統切断するものでコイルボックス,サイドト

リマ,屑巻取機,ローラレベラ,フライングシヤーおよ

びパイラよりなるものである｡本ラインの特長は直流電

源を必要とせず交流モートルにより各慣行が駆動され隆

械の据付面積が小さく非常に安価である｡フライングシ

ヤーはドラム型を使用し摺動部分がなく各機素が回転運

動をするので寿命が長くまた切断長さはPIV 変速機に_

より運転中に調整することができ,しかも切断誤差は0
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～0.5Ⅱ1皿以内に保つことができる｡本機ほ日本鉄板,

東邦金属に納入したフライングシヤーラインにつぐ第三

号機である｡

口 ル

わが国の圧延界は近年いちじるしい発達をとげ,さら

に新圧延方式の 用,圧延製品i･こ対する要求の増大など

ロールの具備すべき条件もますます苛酷になってきた｡

したがって従来使用されてきたロールでほ品質的にも不

十分であり完全にロール の能力を発揮させるためと,

欧米諸国の製品に伍して市場に進仕与するためにはさらに

新圧延方式に適したロール材質の発表が各界から要望さ

れるに至った｡日立製作所iこおいては永年にわたるたゆ

まざる研究により, 界にさきんじてこれらの要求を満

足させうる優秀なロールの製造に成功して

を発表し好評を博しつつある｡

高硬度チルドロール

々その成果

圧延製品の生命と考えられるものほその寸法の正確さ

と圧延肌の 麗さであって,その良否を決定するものほ

大半ほロール材質の 択である｡すなわち適切なロール

を使用せぬ場合にロール磨‡も 肌荒れを生じて圧延仕上

り品の 面が荒れるのみならず,しばしばロールの改削

を必要とするためいちじるしく圧延能率を低~~Fさせる｡

これらの欠陥を救うためミ･こはロールの表面硬度を高め

ることが必要であるが,これに附随して生ずる問題,す

なわちファイアークラック,テル剥げ,折毘などの問題

を生じないことが必要である｡日立製作所においてはこ

れらの事故を防止するにもつとも適した推賞するにたる

チルドロールを各種製作している｡

カリバーチルドロール

ロール使用に際して深い溝を有するロールく･こはカリバ

ーチルドロールが依田される｡近年ブレーンロールの材

質面でいちじるしい改善が行われた結果大型カリノミーロ

ールではむしろブレーン′ロールの二万がすぐれているが,

弓｣塑以下ではチルドロールによる圧延の方が肌が美麗で

ある｡

しかしこの場合も深いカリバーでほ自鉄屑の調整がき

わめて困難で,ともすれば事故の原因となることが多か

ったが,幾多の研究と経験をかさねた結果カリバーチル

ドロールの鋳造に成功し各種の用途で好成績をあげてい

る｡

高硬度グレーンロール

日立高硬度グレーソロールはわが国における先駆とし

て出発した日立ブレーンロールにさらに新技術を応用,

進歩発展させたものであって,日立独特のロール製作技

術が十分に生かされている｡すなわち従来の単純な製造

法によるチルドロール,サンドロールによりすべてを賄

第5図 高硬度チルド製フープ熱間仕上用ロ

ール

第6国 力リ/ミーチルド製銅管プラッグメイ
ン/ロ ール

第7図 高傾度ブレーン製大型型鋼用ロール

第8図 高硬度グレーソ製熱間ストリップ仕

上用ロー/レ
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わんとするものでなく多種多 におのおのもつと

も適した性能を発揮しうるよう製作されている｡

本ロールの特長は,ロール 面まで微細な黒鉛粒が存

在するためチルドロールに比べていちじるしく強度が大

となり,折損はもとよりチル剥,ファイアークラックな

どに対する抵抗をいちじるしく増している｡さらにロー

ル内部における硬度低下を最小にする対 を講じてある

ため大型カリバーを切削して用いるロールではサンドロ

ールより遥かにすぐれた耐磨耗性を示している｡

特殊鋳鉄ロール

(1)No.2S ロール

周知のごとく現在の圧延方式では分塊粗ロールより仕

上げスタソドに近づくにしたがって圧延製品のf-t上りお

よぴロールの耐磨耗性の点から低炭素鋼より高炭 合

鋳鉄にいたるまでロールの材質にもいちじるしい変化が

ある｡しかし従来のロール材質では鋼ロールと 鉄ロー

ルの中間に位して,何者の欠点をおぎないつつ長所を発

揮するようなものが乏しかった｡アダマイトロール,す

なわち低炭素鋳鉄ロールはこのため発明されたもので

あるが,その成分上きわめて巨大な道雄セメンタイトを

含み材質が脆化するためその製造は非常に困難であつ

た｡

日立製作所若松工場においてほ早くより木材矧こき_一三目

し,その製造上の 問題解決に努めた結果比較的高騰

系のものを鋳鉄熔解汀J反射炉で低廉な製作 で製造し,

かつきわめて強靭性に富むものを作る方途を発見し,

れをNo.2S ロールとして発表した｡

このロールの特長ほその性質上肉惇感度がきわめて少

く,したがってロール内外の機械的性質がほとんど差異

を示さない｡ゆえに本来すぐれた抗張力,靭性とともiこ

大型の溝型を切削するロールで溝塑内外の磨耗が均一,

かつ性少であるため鋼ロールおよびサソドロールi･こ比べ

ていちじるしく好成績であるっ

(2)ダクタイル

ダクタイル

鉄ロール

鉄がいちじるしい機械的性質の改選を示

していることはすでiこ周知の 尖であるが,日立製作所

においてはこの材質をロールに使用することを]的とし

て,過去数年間研究を続け,ついに強靭性,耐磨耗僅とも

j･こ格段の成績を示すダクタイル 鉄ロールを完成した｢

しかも奇異の好評をえてその製品総砥数もすでに1,50〕

tにおよぴ,ロール寸法も胴径にして150mm¢より

1,000mm¢ となっている｡

以下にその主なる特性および

ぐれた点を列挙すると,

のロール材質よりす

(i)ロール強度が大で,鋼ロールに匹敵する｡した

がってグレーソロール,チルドロールより圧下の強い場

所に用いうるし,鋼ロールの代用として用いてきわめて

第9図 ダクタイル鋳鉄製小型型鋼中間磯用
ロ ー/レ

第10図 ダクタイル鋳鉄製電軌条中仕上用ロ･一一ル

満足すべきものがある｡

(ii)黒鉛が球状化しているため 擦に対する耐磨耗

性が大でロ∴一ル内部の硬度低下少く,ロール 面はもち

ろん大型港塑の内部でも耐磨耗性がいちじるしく良好で

ある〔

(iii)成分元 の調節で硬度を自由に変化させること

ができるからロールの耐磨耗性はさらに改善され,同一

強度の他のロール,すなわち銅ロール,アダマイトロー

ルなどほ到底磨耗の点でダクタイル鋳鉄ロールにおよび

うるものではない｡

(iv)ロール表而は圧延材の熱的影響でたえず加熱冷

却が行われるためこの熱疲労によりフ7イアークラ､ソク

の発′Ⅰミを見るにいたる｡しかもこのクラックiこより圧延

製品の肌荒れほもちろん,表面の磨耗がいちじるしく促

進されるのであるが,ダクタイル鋳鉄ロールく･･£すべての

ロール材質中でもつともこの咤のクラックを生じがたく

一段とロールの耐川度を増している〔.

(Ⅴ)口宣ダクタイル鋳鉄ロールはインデェフィニッ

1､チルドタイプであるから,その組繊がいちじるしく微

細で以上の諸性質を最大限に発揮しうるとともに,圧延

製品の肌を一層美しくしている｡

(vi)ダクタイル鋳鉄は熱処王鮎こより容易i･こ材質の改

善ができるが,]立製作㈲こおいてもロールに対しで各

種の熱処理壱行うことに成功し,鋳造方案の適切な応J~口

とともにダクタイル鋳鉄ロールの性能を一段と向上させ

ている｡

(vii)ロール表面硬度が高くなると切削性が悪くなる

が,ダクタイル鋳鉄ロールはその黒鉛形状のゆえに切削
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第11図 硬何焼入ロールの表層部の厩徴鏡組織(倍率400)

がきわめて容易であって,大型カリバーの切削にあって

もHs40､45度のアダマイトロールよりHs55～60度の

ダクタイル鋳鉄ロールの方がはるかに切削しやすい｡

鋳鋼 ロ
ール

鋳鋼ロールは高炭素普通鋳鋼ロールと高炭素クローム

モリブデン鋳鋼を主体とする特殊鋳鋼ロールを製作して

いる｡これらのロールほ主として炭素含有量によりその

機械的性質がことなるので,それぞれ用途に応じた化学

成分と熱処理をさだめている｡とくに耐磨耗性のすぐれ

ている2C系ロールはその成績良好で,今後の

貢献が期待されているっ

喜段鋼 ロ ール

界への

各種鍛錘桓-ルの成分と性状の概要iこついてほすでに

30年度に発 したので省略し,もつとも代表的な硬面炊

入ロールにつき説明を加える｡

傾両班入ロールは高炭素クローム鋼が川いられ,所要

の硬度により化学成分の調整せ行うが,作業ロールにあ

ってほCO･85､1･00,Crl･4､2･0%のものが多く用い

られる∫〕冷間圧延川作卦コールほ通常ショア睡度90度以

上に焼入されるため必然的に残留は力が高く,しかも使

用中高い魚荷を受けるため,これらの応力に耐える優秀

なロールを製造するにほきわめて慎逓なそして高度の技

術を要する｡

まず熔解装入材料ほきわめて清浄なものを使川して燐

解を行い･十分入念な鍛造を行ったのち完全球状化焼鈍

を施す｡荒削時本体の球状化組織を確蘭L,かつ超音波

探傷により内部欠陥の有無を検査し,素材の良好なるこ

とを確かめた上で炊入作業を行う｡焼人にほ特殊な加

熱,冷却法を採mし,可及的に残飢とく力を小として焼剖

をl抑止するとともに,所要の表†仙陳度と適正な附ヒ沫度

をうるようにする｡焼入後は組織と応力の安定化をはか

るため過三上1な温度で低混娩涙を行う｡

舞lト図ほ某社納四殴冷開庁延機Ⅲ作業lユール(胴径

差十彗

外 表 面

雛12図 硬派焼入ロールの外表面における電子

顕微鏡組織(倍率8,000)

510mm,仕仁市ぶ二2,300kg)につき表層郁付近の焼九一

焼戻後の組織を調査した結果を示すもので,外周より

13皿mは完全なマルテンサイト+カーバイドの組織を示

している｡

また舞】2図は外表面における組織を電子顕微鏡で調

査したもので,いずれも微細なマルテンサイト他に適量

のカーバイドが均→に分≠した俊秀な組織を示している

ことがわかる｡

肺考:昭和31年10月1日より日､〃製作所の鉄鋼部門

の業務を継水して日立金属工業株式会社が営業を開

始L･た｡･ただL旺妊機および附属機灘は日立製作所

において,各種ロールは日正金属工業株式会社でそ

れぞれ取扱うこととなった｡




