
棄京特殊金属株式会社納

洋白碩用高精度四垂冷間圧延設備

昭和33年1り川_立一製作所において完成した本設備ほ梢

に冶詭Iij_なのストリップ圧延∬として設計されたものでぁ

る_.そのためロールスタンドほ舌三石一一催鈴造として剛性

をますと同時に加工枯度を1名段にい'-｣卜せしJ･て-)た_､

今後高齢度ストリップミルはスタンドの一体鋳造方式

を確立したことにより工数の低減とともに･性能の向上が

期待されうることになった｡

なおロール軸受そのほかも組立精度の向上に対し細心

の注意が払われている｡木機ほまた,匠延H三力計,前後

面ストリップ張力および辿縦厚み計など高陥塩の比延を

行うに必要な測定装一程を完備している最新式のf-E延設備

である｡春機ほすでに好調のうちに._立ごミ.試験を終り巨l■~F

鋭意現地据付中であるし1

主なる化様ほ

作業ロール…‥.

補礁ロール

130111m(･1×3001TlmL

330mmdx300mlllL

口二進速阻…………………………‥ 30＼｣51ユー/min

トi三延隼具品. ‥ 0.2-､0･31TlmtX190mm幅

｢l三社純度…………………………………………
〇′1

主′L邑動機.." "DC22kW(30HP)
リール電動胤.‖……………‥ DC7,5kW(10HPJ

鼓 形 矯 正 轢

このほど日立製作所11立⊥場においで㍑扶製鋼抹式急

杜納鼓形琉正機が完成した｡

木矯正機の概略仕様ほ次のとおりである｡

形 式....

被矯正材
.鼓形ローラ式

...特殊錐

九鋼径 ･‥40mm､100皿1Tl

鋼管径…. ∴･lnmm､120mm

巨に動機‖.. ..‖‥AC
55kWl,000rpm l台

AC ‖kW l,000rpln l台

特 長

(1)掛矯正材がロ†転Lながら,矯証されるためあら

ゆる方向の曲りが同時に矯〕上されるので矯正効来が良

好である.｡

(2)1セットのローラで広範間の大トさの九鋼や銅

管の矯正を行うことができるので経済的である.っ

第1同 工J馴反組立中の四重冷間肝延磯

;.i′ご2惇1鼓+屑 矯 正 機

(3〕下側ローラの何度の胡整はハンド′しこ･こより,2

木同購巨吏た=別仰に調整できる,上側ローラは矯正材

び〕ノこきさく･こ応じU二下京を調磨すれば,1′1軌r伽こ角度が

変るエうになっているので,操作がきわめて容易であ

り)F･一一ラ再配置か堅灘であるため,被紬l二村の穴

いさによるハスラインの変動がなく,貢iil面テーブルの

【1了1さを調1整する必要がない｡

(5)スケールの除去ならびに保守点検が容易であ

る｡
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第3図 テンショソリー′し外観

テンションリールおよびペイオフリール

日立製作所ではこのほど,川崎製鉄株式会社ヘスリソ

ティソダライン,アンニーリングライン用などとして,

テンションリール10台,ペイオフリール11台を納入し,

現在好調のうちに稼動している｡さらにマイクロポリ∵′

シンダライン,そのほかプロセッシングライン用とし

て,日本 板株式会社,志村化工株式会社などへ納入し

たのをほしめ最近各社よりの引合も増加し,引きつづき

テンションリールおよびペイオフリールを数多く製作し

ているG

テンションリール主仕様一例

ドラム寸法…………………… 508mm¢xl,謂OmmL
巻窮速度………………………………18～25m/min

電 動 機……DC19kWlO8､650rpm(電圧制御)

日立ロール遠州メルボルン国際見本市へ出品

日立金属工業株式会社ほすでに早く昭和3年頃よりイ

ンドのタタ製鉄所などにロールを輸出し始めていたが,

戦後も日立ロールの輸出市場開拓に努力を ね,インド,

フィリッピン,台湾などにおいてほ日立ロールの優秀さ

が認 さjt,

る｡しかし濠州 く･･ま従

逐年輸牡危も増加してい

英国および米国の地盤が非常i･こ固

く進J~rlも不可能祝されていたが,今回商社の努力により

ようやく実現した｡すなわち本年2月より3月にわたり

濠州メルボルンで開催中の国際見本市に,日立金属工業

株式会社若松工場製のストリップロールを展示し大いに

宣伝に努力している｡展示ロールは濠州随一の鉄鋼メー

カーである AustralianIron & SteelCo.のPort

第4図 ペイオフリール外観

第5図■i豪州メルボルン国際見本市出品

644.52mlTlXl,676.4mm ホットスト

リップ仕上ワークロール
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Kembla:L場に納入される1,676.4mm(66in)ホットス

トリップ仕上げワークロールである｡

仕 様

全
胴
胴
墓
相
硬

真… 3,810mm(12′-6′′)

長……………………………1,676.4mm(66in)

径=………………………….644.52mm(2粥庖in)

量…･
‖6,400kg

質 高配度合金グレン′ロール

度………………………………ショアー 80-85･⊃

本ロールほ鬼 市終了後日立 属工業株式会社若松工

場より追送のロールと一組にして先方で試用され,日立

ロールの真価を十分認識してもらい市場の開拓をはかる

ことになっている･｡弟5図の写巽ほ展示ロールの出荷前

のものを示す｡

センジマー圧延轢用鍛鋼ロール完成

日立製作所水戸工場では,このほど国産最初のセンジ

マー圧延機用鍛鋼ロールを完成した｡センジマーロール

ほ日立工場が日本鉄板株式会社南陽工場に納入したセン

ジマー圧延機(センジマー圧延機としてほ,国産最初の

もの)に使用されるもので,木口ールは高炭 励クロ

ム銅系のダイス鋼であり,製造には幾多の問題があった
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第6図 セソジて一正延機川中耶】ロ山ノし

第7岡 セソジマ一任延機用作業ロール

が,rl~三業ロール7セ､ソト14本をほし､め第1申甘け-ル,

第2申㈹-J-ルなどを完成し･た｡.

仕 様

寸 法
アヨシ

作業ロール 55d xl,394J

第1L｢憫ロール(卜)101.(対×1,448Jxl,6上げL

第1中間ローール(~F)101.6¢×1,⊥148Jxl,457L

84-＼-88

81へ84

81--､-8⊥1

第2中膵巨-ル(ドライブ)

173dxl,3807×l,500L 81＼84

第2中間ロール(アイドル)

173¢×1,344Jxl,538L 81､84

租11度,f-]節度および偏心は,いずれもく0･005mlTl,

ペア差:よく0.02mm,表面粗度は0.8Sである･.二)

′〟-(一､/一､､//-/-′-ノ､㌧一【-(ノ＼(〈ノ＼ノ＼へノへ■へ/＼へ〈〈-Wし(--(√〉〔〉･→一へ-(爪へノ､-▲■-･′▲■｣一､ノ､､･-〈

富士製鉄株式会社広畑製鉄所納

記録的大形熱間ストリップ補弓毒口ール完成
wノ＼/〉-､/ハ＼/､--ノー､/-/--/､-′)一ノー､-′､一))→ノー､一､----〉一､一一山--､一＼/＼ノーーーー･＼′)-)~ノ､-′〉~-~~〉W､-√-/へ/､

鋳込市-:il二58,00Okg,什上重i~i;二33,250

kg,胴径1,335mmという記録的隠大形

熱開ストリップ神慮ロールがこのほど完

成Lた.二､このロールほ宮上製鉄株式会社

広畑~製鉄所より受注したもので,この製

作には胴仔超人と鋳込重-㌫二がきわめで人

きいため,凝固に艮時間かかり内郁亀裂

が発′巨しやすくきわめて

のである.1

造が困難なも

亀裂の防止にはアルゴンガス吹込みに

よる脱ガス熔解とfl｢耶祁の水冷と内部から

の冷却をほかり鮭仝な製品を

た｡

胴部表面硬度は硬度の高い作

造でき

三lゴール

を神城する関係で高いことを要求され

るい 熱処戸別ま鋳造組 をなくし,成分を

ユ
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均一一にする拡散焼鈍と球附ヒ処理後電気炉において各部

均一に加熱後,特に製作した焼人装置により焼入を行い,

面映度ショアー50度が得られ所要の硬度を瀾足でき

予二､.

木口ールは瑠ぷ二,胴径とも記録的なものでl-rミl内でほt~j

立製作所水ノ=i~~工場と株式‡~ミ不=_~l木製銅所のみ製造しうる

ものである｡

木口ール完成により大形-コールの製造に対する接附か

舵立さ′子tたことになり,さ｢っに/滴の大栗血㍑両軋待でき

るようにな一-た.

仕 様
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m川川

で里

抗(1Tl111)………1,333.5(ユニく2,18-1･4〉:5,ヰ弧5

数……………………………………………2本

硬軋‖
‥ショア似度

45＼55度

rll
…33,250kg

四童冷間圧延磯用鍛鋼焼入口ール完成

不二越鋼材煉式急朝潮6001了1nュ幅補凝洋一ル駆動非逆

転式押屯冷問比延㈲~l-J補強-コ←ルがl-■は製仰刑く)一仁に陽

において完成されたれ さきに口壱■■l~二場で受汗の圧延機

設備に伴い今後鍛銅焼人ロールの製造は--･段と廿甘針■!

するものと聞手-一昔されるこ.

仕

くi･法(こmm)‥‥
シさ硬

上什

750f;×700g x2,956L

ヨア)….‖.‥胴部Hs65-70,ネット部Hs35-40
精 度…………………貴 円 度

ペアー差

胴部と軸部

く0.01mm

く0.02mm

<0.02mm

の偏心度

表面粗度 0,8S

第8図 記録的超大形熱聞ストリップ補強ロール
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ら′ち10【夏l仙崎製鉄株式会社イ戊沌㍑用欄

ホットストリ ップロール

川崎製鉄株式会社千葉製鉄所および

富士製鉄株式会社室蘭製鉄所納

ホットストリップロール

日立金属工業棟式会社若松⊥場では‖帽製鉄株式会社

千某製鉄所およじニ宮上製鉄株 会社室蘭製鉄所の新設ホ

ソトストリップミル用仕上ワークロールを多量受注し逐

次納入している｡･木口ールほ高合金グレンロールで.す

でに他社において好成績をあげているロールと同一材質

である｡主なるfl二様は次のとおり｡つ

全
胴
胴
重

長…………………………………… 3,556mm

艮……………………………………1,422.4mm

径…. ‥ 635mm

量………………………………………5,750kg

富士製鉄株式会社広畑製鉄所納

広幅厚碩ロール

汁立金属二L業株式会社ぷ松_r二場でほさきに八幡製鉄所

に新J享板ロールを納入L好評を得ているが,これとH一

寸法の記録的大形ロールを富⊥製鉄軟式会祉広畑製鉄所

に納入し順言榔こ隊働しているこノ木口ールの主なる仕様は

次のとおりである｡

全

何

周

ト

〓
｣
一
重
付

良…………………………………… 7,188mnl

一巨 ‥ 4,064mm

径…………………………………… 990.6mm

危…･
.杓31t

質…………………………高合金ノレンロール

八幡製鉄株式会社八幡製鉄所納

第ニホットストリップロール

八幡製鉄株式会社八幡製鉄所第ニホットストリップミ

ルはすでに順謝こ稼働Lているが,日立金属工業株式会

社若松工場よりその仕上ワークロールを納入している.こJ

本ロールの主なる仕様は次のとおりである｡

第11図 富士製鉄株式会社室蘭製鉄所納

ホットストリ ップロール

菅平
第12国 富土製鉄株式会社広畑製鉄所納

広幅厚板ロール

全
胴
胴
重
材

第13回 八幡製鉄株式会社八幡製鉄所納

第ニホットストリップロール

長…………………………………… 4,445mm

長…………………………………… 2,057mm

径……………………………………… 685mm

是‥‖
…約8t

質…………………………高合金て■-､レンロール

明道金属株式会社納

四重冷間圧延培用バックアップロール

日立金属工業株式会社若松工場がこのほど四卦令間圧



日 立

第14図 明道金属株式会社四重冷同県延J~F】

バックアップロール

延機用バックアップロールとして大形ダクタイルロール

を納入し成績が注月されている｡本ロールの主なる仕様

く･･ま次のとおり｡

全
胴
胴
重

長…………………………………… 2,995mm

長……………………………………1,400mm

径………………………………………800mm

量…………………………………………約7t

線材圧延用ガイドローラおよびエントリガイド

線材圧延作業の合酎ヒにつれて,線材の速度も次第をこ

上昇しつつある｡これにつれて,線材の方向変換用もし

くほ,線材の傾き矯正用のガイドローラ,またi･ま,ユン

トリガイドなどのごとく,高温,高 の線材に触れる部

分の摩耗がいちじるしくなってきた｡従 これらの部品

にほ,チル鋳物,特殊な鋼などが使用されていたが,日

立金属工業株式会社では,自鉄鋳物の耐摩耗性に着目し

て,弟15,1d図のごときガイドローラ,エントリガイド

などの線材ガイド部品を製作納入し,好成績をおさめて

いる｡

ガイドローラほ線材の進行に伴って,毎分数千回転と

いう高 回転を子~fうため,内部にはボールベアリングを

装入する｡したがって, 仕な替 ヒ寸法が要求されてい

るので,特別な熱処理を施L･て,加工性能の向上,材料

fっている｡線材のサイズiこよって,ガイドロ

ーラにi･ま,種々の径のものが作られている｡

またエントリガイドほ主として,線材の傾きを矯正す

るために使用され,ラッパ状導入部と,本体とからなっ

ている｡これにも線材のサイズによって,種々の､=去の

ものが使用されている.▼)

日産自動車株式会社納

アラインスタンドレベラローラ完成

廿↓二1製作所水パ_L場でほ,このほどアラインスタンド

レベラローラを完成した_ このローラほ44.5¢二く323g x

ユ
ー ス

第15図 綴目~匠社用ガイド
ロ
ーラ

第16[栗】線材圧延用エントリガイド

第17図 レ ベ ラ ロ ー ラ

411Lの小物であるが19木1セットのレベラロールの補

強ロールとして使11-jされるものであり,そのi~Fミニは57本の

大量で1.5Rx3の油溝が螺旋粕′こ走り,傾さはショア

Hs>67 であるし｣また満別の状態で熱処理をほどこすと

いう難題品であり,かつ形状も複雑で切欠のあるロール

であるこ､

ロ ー

ラ矯正機用軸箱

R二､ヒ企貯工業株式∠ミ祉)-一棚.に場では恥齢l博識鋸侶~ノーの

二鮎貴にほ夫勺ミの細験をイrし,なかでも州抑‖軸箱の製作

およご都立にほ優秀なる操縦をイJ-しており,卜り掴イj一紙

追納人柚符メーカーとLて指定を受出ている･

第18図には八幡製鉄灘成美~トiノ＼榔製鉄蘭二納人する

大形灘用雛~)桝田飢二JiJ帽.1三式ローラ辟_l渦潮蘭の紺､カ車



日 立

第18図 組立中の矯正機用軸箱

の一㌫を′Jミし与∴･二の軸箱ほ矯iE伸輔受の改造を氾-､輔i

二~仁侠式会址が設計したもので,鋳鋼製潮蘭胴詫よごご蓋な

らJに付虻L㌧モーの1酎′l;組立を口立金拭工業軟式会社訂髄控

したものである二立会検付こ合格L,軋在納入先で好成

あ【fで稼動中である｡

ダクタイル鋳鉄製入口および出口案内

鋳鋼含王酎ヒ計榔こ伴なって近来わが何の圧延設備ほ高

呟の自動化および高速化ならびに製品精魔の向上などⅠこ

大きい‡_盲三点か払われるようになった｡

これらの繰にそって冨上製鉄株式会 ●宅社

び住友金属1業枕式会社小倉製鉄所などに高

鉄所およ

線材圧延

設備が新設されたものである(=〕これらのロールに使周さ

れる入日および山口案内とくに出口案内は,圧延 寛が

高速化されたたせに,その材質が一段と脚光を浴びるに

いたったこ すなわち,その実内の耐摩,耐熱性がその

品の肌荒れに及ぼす影響が従来より以上iこ重要になった

からである｡

いままでの比延機でほ荒工程に 鋼まははチルド鋳

第19図 ダクタイル製入11案内および

トーIl【二1案内の例

ユ
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物,中間工程に特殊鋳鉄,仕上工程に燐青銅 物を佐川

していたが,この全工程にそれぞれの特長を牛かした目

立金属工業株式会社f-F畑工場で 作の苓穐ダクタイル鋳

鉄製案内が採用され格段の効果をあげている｡第19図は

中間工程ロールの出入口に用いられるダクタイル鋳鉄製

案内の一例を示Lたものである｡

日二ゝヒ金属工業働式会社でほこのほかに主として緑材圧

延寸雛i-一口ールに使用される行程のフエールングを納入し

好評せえている.【.

総 型 /ヽ イ ト

比延機のロール孔型(Caliber)ほ製占l!.のJI鍬こに応じ

てロールを粗巨てつくる｡この双物には一般に~高速度鐘

が使用され,その研削能率を上げるために追近でほ多ぷこ

のコバルトを含んだ高扱の高速隊鋼が用いられつつあ

る.｡

この孔型を成形するときに紛糾川の匁物の膨か,あら

かしめ孔型と同一形状ミ･こなっていれは那iりを能率よく,

また正確な孔型に削ることが可能である｡このように造

られた現物を給型バイトと称し,以前ほ無垢の高 度鋼

で造られていたが,バイトの価格を安くするため,また

バイト臼休の靭性を増し,衝撃による破損を防止すると

いう見地から,次第に高 度鋼を付匁したバイトが使用

されるようになった｡この付匁総型バイトは接合しにく

い高速度鋼の匁を強靭な台金に完全に接薪し,切肖り加工

中に
⊥Um

の匁が台金より離脱しないことが必安で,

しかも切削耐久度を低下Lないように接着しなければな

らないので,かなり面倒な作業である｡ノ 日立金.属工業株

式会社安来工場ではこの程バイトの完成品を造るために

各櫨試作研究を重ね,常に需要先の要望に一歩先んじて

新Lい製品を完成し現在屋内各社へ納入L-,多ノこの賞讃

を得ている

第20図 総 型 ノヽ イ ト
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デスケーリング装置用高圧空気圧縮磯

デスケーリング装置の高圧ボン7=J†けキムレークに高

匿空気を供給するため空気圧縮磯舟瀾甘ほけるご〕

木琴気配桁機ほ堅形単働2段圧粁の水冷式で,電動機

といっしょに共通台上に設問L,Ⅴローナ掛運転をする

ものである｡わずか2段で1121くgノ/cm2(つ甜1三をう

め吸入空気ほ5.6kg/cm2 の比桁ノ空景を供給するよ

なっている｡

本機の什様ほ次のとこおりであろ二,

直筒

型
気
衝
回
∴
口
吐
吸
吐
電

転

容程

､
こ
.

ガ十
出

入
山

正

~ナ

_ト_
ノこ)/｣

-

式‥‖
‥VTSIRC

径 伏 しと……………………………100111nュ

J__仁…………………………… 50rnl了1

程………………………………………200川m

数………………………………………300rplTl

罷..
.28.3m3/h

昆二.
‥18.51ュ13.仇(吸入状態にて)

力……………………………………5.6kg/cn12

力……………………………………112kgノ/cm2

動 機…………………………………………25kW

第21図 VTS-IRC形高圧空気忙縮機

製鉄所におけるエ業テレビジョン装置

居士製鉄株式会社広畑製鉄所では:1二某テレビジョン

(ITV)装~P'壬を圧延工程中の-rl三業の遠隔監祐こ使用して

をあげている｡

ITVカメラは加熱炉中央部ヒ方に]在り付けられ,炉_と

より炉前面の鋼片の位㌫状況を鋸像し,これより離れた

運転室内のモニタのブラウン管【_l二の画像を監視しながら

加熱炉扉の開閉,コンベヤの運転,鋼けの挿入などの作

業を打っている｡加熱炉上ほ最高混度100亡Cにも遷する

ので,カメラを保護するた捌こ防熱ケーシングに収納し,

ユ
ー ス

第22岡 加 熱

､
､

｣ノ
の｣炉 一フ

第23図 運転執~勺のITV モニタ

別な場所に設吊された1.5kWフレオン冷凍機より約10

0Cの冷風の供給せ受けてケーシング内の冷却を行ってい

る`こ.この冷却設備は3台までのITVカメラを冷却可能

な容ゴ_lミニを有Lている｡

従来は加熱炉へ鋼片を挿入する作業はコンベヤの運転

出力用~闇蘭の別な作業員の合Ⅰ郷こより銅けが正碓に炉の

前面に位置するように運転操作を行ってきたか,木設備

によれは1謁錘㌫封封打撲銅片のr)■雄三ならびに挿人の状況

を観察できる の統系

､
､

諸めた
∴ノ

忙中 叫放と■なり作業

の能率ほ紫L■く改善されるようになった= こしりように

ifllL7要のため,作業が著しく困･雄であり,また危陳を伴う

ような場所にITVの震描封こより安_仝な上射けから作業の

代沢を監朝できるので,人工1の節減,作∴rt■三の′責七,低率

化か可能となった､二,この例のようにITVの利点は行力

両でも次第に認められ各位の用途に応用される気

_}_
つノ｣､_〕

なお

とな

設附こは目立TIE-4形工業テレビジョン装置

が他州され,カメラとモニタの間ほ約50m のカメラケ

ーブルで接続されているL⊃
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電動機制御用日立熱陰極グリッド制御放電管

熱陰極グリッド制御放電管による電動機の速度制御ほ

(1)構軒別御が可能で可変速度範閃が広い.･｡またト

ルクまたほ川力の制御をも組み合わせうるなど高坂

なfliり御が可能である｡

(2)応答速度が速い｡

(3)感度が高い(制御入力が′J､さくてすむ)｡､

(4)装置が安価である｡

などの特長を有し,工作機械をほじめ圧延機,印刷機な

どの自動制御にますます広く使用されつつある｡日立製

作所でほこれらの需要に応ずるため電動機制御用として

6品種のクセノンガス入熱陰極グリッド制御放電管を製

造している｡

第1表

440V 電 動 機

ユ
ー ス

上列左より 5G44,6G45,6G6B,3G22 下列6G45A

第25図 目立熱陰極グリッド制御放電管

動 機 出 力 対 管 種 表

220V 電 動 機

110V

これらほ

!､

(2)

(3)

(4)

陰極加熱時間が短い

実用上周囲温度制限がない

取付け位置が任意である

定格転流率が高く設計されて

いるので電動機制御のように誘導

性で逆起 力のある負荷の場合で

もガス消耗が起きず長時間安定な

動作を行う｡

などの特長を有している｡.

加 熱 炉 の 計 装

圧延機に供給される鋼材ほ,加熱炉

装入し適当な圧延温度に加熱する必要

がある｡また,鋳型から坂り出された

鋼塊は内部に温度差が生じているた

め,均熱炉に入れ圧延に適した一様な

温度にしなければならないご｡炉内温度

を一定に保持し製品の品質の均一化を

計るためと,燃焼効率を高め燃料費の

第2表 電動機制御用日立熱陰極グリッド制御放電管定格表

外形寸法寵甘電 始動特性 周阿=杭度

形 名

3G22 Ⅰ-10 6.3 2.6

5G44 FO 2.5112

6G45 lTO 2.5 21

6G45A FO 2.5 21

6C67.FO
■

2.5!21

6G68 1γ0.2.5:21

蒜遥全良妻天
間しS〕!､mmノ

部旺降~F
在 住
しnlml

30 108 56

60 180 65

60:215 65

60 ■185 65

60 216 64

60 186 6⊥1

(ヽr′

10

15

15

15

15

15

′rjソトー軍鱒
400./-5

1000/-7

1000/-7

1000ノ/一7

1000′･/-6

1000/-6

､つC.､〉

-75～+90

-55～+70

-55一一十70

-55､+70

-55一､+70

-55【〉+70

耐逆電圧l伸
■.l{ヽ･ナl

大 ㍑ 掻

尖頭

だ芋二｢電流
(.1.〉

田`.Eロ三

0.65･ 8

1.5 40

1.5 80

1.5 80

1.5 80

1.5 80

定 格

平均`.E流
(.A)

6C45ノ1,6G68はそれぞれ6G45,6G6アの旺.LL錯｣ユ‡を;#ノ､縦形にしたもの

外 国

平均時甲相当管
しSJ

30 3D22A

15 5544

15 5545

15 -

15 6807

15 6808

備 考

4槌符

転流率130

転流率130

転1寵率130

転流率130

転流率130
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節約をするために,これらの炉でほ工業計石による計装

が一般化されてきている｡

炉の計装では仙人胤.度の監叔L 詩■描ば闇も重要で,精

搾な-Ⅶ御を必要とし,多くの場合調節計による;一肌和が行

われる.｡舞2る図ほ重油机 ガス炉にノl八､られるR′､:(

PVQ-A形記録調灘計で,温度の検出にほ熱電対またほ

軸射高配計を用い,これらの 電力を電位差計方式にて

測定する電子管式日動平衡形計帯である｡銅飾動作･･よ比

例,積分,微分の三項動作を行う空気圧作動式で,この

f_h力空気択をダイアフラム弁にかけて燃料および肇意の

流1:i~との調節を行う｡電気炉の場合には別にON---OFF式

調節計が用意されている｡

その他の計装のうち主なものは次のとおりである.｡

(1)燃料を完全燃焼させるために,燃料の供 邑の

いかなる変化に対しても絶えず空気追を比例させる燃

料空気比率制御

(2)Bガス,Cガスの混合ガスを燃料とする場合,

編集後記
仕延設備は従来そのほとんどが

輸入機械に依存していたものであ

ったが,最近の業界における設備
の拡充と合理化の進展に伴い,世界的水準をゆく新鋭機

器が国産化され,続々と運転を開始したことは同慶にた

えない｡これらの匠延設備は,機械装置の技術的進一歩は

もとよりであるが,電動力応川方面の自動制訊技術の成

果をあますところなくとりいれたもので,その一つ一つ

が国産技術の伸長の具現として特 さるべきものであ

る｡

◎

比延設備およびロールの服作についてほ,わが国最#

の歴史と豊富な実績をもつ日立製作所は,数年前より旺

娃放とその電気晶を同一工場にて設計,製作するという,

わが国はもちろん世界にもあまり類を見ない画期的な態

勢を整え,複雑精緻なる圧妊設備の製作に総合技術の妙

を追憶なく発揮している｡

◎

その一--{例として,同産第一号広幅ステンレスストリッ

ユ
ー ス

第26阿 PVQ-A形

記録調節計

ガスの品位を安定させ

るため混合比率を常に

一定に保つガス混合比

率制御

(3)炉扉の開聞なと

のため変動する炉内虻

を一定にするためのか

内圧力制御

(4)鋼材加熱の不均

一の原 となる炉内行

部の温度差の監視

(5)燃料の燃焼状態

の管用のための燃焼排ガスの分析,記録

日立製作所でほこれらの計装のための機器を多数製作

しており,各種の炉それぞれについて最も合邦的な計

を行うよう考慮を払っている｡

プ川セソジマー ル,米国ブローノックス社との共同製

作になる世界最高水準をゆく高速線材圧延設肺,800mm

7タンデムホットストリップミルの改造,各種大形冷間

ストリップミルなど,わが国の最先端をゆく旺延設備の

数々があげられる｡

◎

ここiこ本誌は日立製作所における圧延機に関する最も

斬新な技術と研究の成果を集大成して｢址三延機特集号｣

を編集し,読苫諸賢に贈ることにした｡今後の圧延設備

の国産化にいささかでも貢献するところあればまことに

幸甚である｡

◎

巻頭言にほ八幡製鉄株式会社取締役浅村俊二氏より玉

稿をいただくことができた｡Lヒ延機の国産化ほメーカー

の1､潤子の努ノ力まもちろんであるが,需要者側の深い理解

と緊淫仁なる協力が必要なりと力説されたこの玉稿をえ

て,本特集号が-一一段と光彩を放ちえたことを読者ととも

に喜びたい√
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｢~圧延機特集号｣

11鉦和34年5月1[=M附】=旧称34年5月10L_｣発7手

く禁 無 断 転 載ン

定 価1部100=(送料12ll｣)

◎1959byI-IitaclliI-1yol･OnSIla

広㌣拇摘爪

編集兼一発て｢/､

〓〓

■メし

一トト

71

Jlく

刷 人

け叩

/
′
■

次

jム 和 三ヒ 点しjlこ酢卜▲灯火ニ轟∵小町:

121一-

吏
■
克
振

話李

ー
､
二
ノ
､

い
J
･
.
ト
∵

″ト丁
七日

長 谷 川 俊

本 間

株式会社 目

口 立 証
ノ丸区代千
7ほ､代

内

011

雄

博

所

し
H
〓立

社

4RHTl

12101

番地
0311

虹 東 京 71824

株式会刊 オーム社=細石

郁-~丁･代L別X二朴汀周岬†3J■王二il番地

地

▼
■

･

､い｢⊥

】11勺i 裏 方ミ 20018 呑

ーi云▲享.キ
築地(.55J9028番




