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圧延作業のここ十数年問の 全貌 く著しいものがあ

るc･その主なものほ,生産量増大の為めの機械装置の大

容量化･高速化による高圧延能率,品質願魔の向上,

転入員数の軽減であって,機械装置の発達はもとよF),

掛こ最近にわかに発 した電動力応ノ月方面の日動制御鼓

術の進歩の成果は見逃すことができない｡

日立製作所は,わが国に於ける圧延設備およぴロール

作に就いて,最も古い歴史と経験とを持ち,今日ま

で数多くの 積み看ねてきた｡すなわち1933年当

時としてほ画期的なミルモータであった5,250kW(7,000

HPノ)イルグナ設備せ1国産でL′かも極めて短期間匿八幡

製鉄所第三大形工場に納入Lた日立製作〃吊ま,圧延用電

気技術の重要性をその時から十分認識して,その進歩開

発に努力しノてきた｡

戦時中ほ当時の軍備拡張強化のl~･條に川i),主として

特殊鋼および軽合金川の圧延設備を製作した｡.こからの

中で1948年に冨土製鉄株式会社室蘭製鉄所に納入した

中小杉圧延設備は,/=]なお世弊の水準を行く第一緑設

備とLて好評せ博している⊂.

磯後は鉄鋼~業界の設備拡充.什理化の進風こ伴い,圧

延機の製作1場を若松｣二場よりⅠ=仁L場に移して,人形

圧延設備の製作を符易にかつ能率的にするとともに,圧

延機と電気晶とをl叶･工場内で設計L,製作するという

画期的な態勢を整え,今後ますますその･-一一体化を必要と

する両者の述

つある

を一一段と緊密にすることに成果を収めつ

磯後いち早く1951年には近代制御技術を応用した八

幡製鉄第一分塊4,0001くWイルブナ設備を完成し,引絞

き第一次および二次鉄鋼合理化に幾多のJ 気設腑を納入

したが,この内でも1958および1959年続いて完成Lた

2台の9,000kW(_12,000HP､)イルグナ設備は,容講,

性能共に世界最大級のものであり,1954年｢l木鉄板株式
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会社大阪工場に納めた四重冷間圧延設備は純国産の大形

ストリップミルの第一号機として,大形圧延機の国産化

の先鞭をつけたものである｡1956年にほ同工場に四重調

質圧延設備を,また株式会社大阪造船所横浜工場に四重

冷間圧延設備を相ついで納め,現在さらに大阪造船所向

の四重冷間圧延設備を鋭意製作中である｡このように数

多くの製作経験を積ネ,こと四重冷間圧延設備について

は,必ずしも輸入に仰がずとも国産可能の実箭と自信と

を持つに至ったことほ大書に佃する｡

1958年には[1木鉄板株式会社南陽工場に同産第一号機

で,しかも1二業用大形のものとしては国内では初のZR

-22-50形センジマー圧延設備を納めた｡また日東製鋼株

式会社呉工場にほ熱間スIリップ圧延設備の帖拡げ改造

を畑封]の休止期問で完成,さらに 友金属工業株式会

杜小倉製鉄所に納めた30m/sの高速辿続線材圧延設備

ほ,その大部分を上-一昼1産化して見頬成功を収軍)た.1これら

は粁呉なl項粗按硝Ⅵ伸長の其親として特筆すべきことで

ある⊃

これら上述の大杉高性能圧延設備のl~･こl晰ヒ成功の自信

を基卿こ,さらに挑まぬ研究努力を重ね,先進技術を阻

囁吸収Lて,従来職人依存となっていた圧延設 の全国

産化に努め,さらにプラント輸出にまで拡げて行きたい

所存であるし

前にも触れたように日立製作所ほ比延機とこれらの電

気品をすべて優秀な｢二作機械設備をもった同一工場で設

している｡このことほ国内は勿論,世界的にも珍

い､!拝例で･かくすることにより近叫さらにその必要度

を加えてきた圧延機と電気品の緊密度を大にし,今後ま

すます複雑かつ高度化するであろう圧延設備の特殊技術

の開発に有効な働きをなしうるものと信じている｡

圧延機,電動機および制御機器等自体の改良進歩は別

として,今後の目標の一,二を述べれは次のものがある｡

(1)日動制御技術をさらに高度化
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圧延機より要求される超高速,高性能は,必然的に旧

来の制御機器や増幅機器に,さらに高度の要求を出し,

エレクトロニクスが広く圧延

考えられる｡特に日動ミル

戎術の進歩が注目される｡

〔ノ2)圧延工程の自動管理

気品の範囲に進出すると

転のためのディジタル制御

上記に関連するが,データー処理機による工程および

製品の管理はすでに局部的小範囲に於ては実施されてい

るが,さらにこれを全工程に及ぼし,全データーを集約

して工程に餞還する無人完全圧延作業は決して遠い夢で

こまなく,これへの努力を怠ってほならない｡

･ニ3)その他

勿論手近な所にも改良すべき技術は多々あり,肛起工

工務で最も多数個佐川され,かつ保守に労を感じている電

通接触船を無接点形の静止スイッチに変えること,設備
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費軽減のための一台整流紹による可逆圧延機の駆動方式

の普及,製鉄_工場特有の魔境, 気に対しさらに適切な

る絶縁物の開発等々,数限りない~事項があり,将来の目

標と併せ,これらも不断の努力を必要とする‥

(4)一方比延設備の近代化に伴い,匠延用ロールの

良否が圧延機の能率および圧延製品の品質に及ぼす影警

ほ大きく,ロールに対して要 される諸元ほ非常に直轄

なものとなってきている｡日立製作所および日立金属工

業株式会社でほ, 趨の代時に常

と長年にわたる各位の

に先行して進めた研究

作経験および最新の充実し.た

造設備とにより,それぞれの目的ならびに用途に応じた

新品種のロールを逐年開発し,今日質,壷ともに国内第

一の実績を有し,幸い好評を得ているが,/㌻後圧延設備

の著しい飛躍進歩に即応して,さらに高性能のロールの

開発に努力してゆく所存である｡




