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13.圧 延 機 お よ び 口
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娘近数壬ド‖鋤こおけるわが国の

鉄鋼情塵設備は卜lざましい進展

をみせ,現在第三次合邦化が計

画され,昭和45年む･こほ粗鋼年産

3,400万tが予想されている.′､

L_かしまだわがl叫の1人､rlり鋼

和ま欧米諸l-一三lに比しノきわめ

て低くアメリカの1ん 西ドイツ

の1/3程度であって,り後の需要

の増大が期待される.=｣以仁のよ

うなすう勢にあって匠建設備は

今後多量に設備せられる見込み

であるが,過去において新設せ

られた新鋭設備の80%は欧米諸

州より輸入されてきた｡この中

にあって日立製作所は,コール

ドストリップミルおよび付滞設

備,線材条鋼圧延設備,分塊圧

設備などの分野において国産

化を実現してきたが新設されつ

つある全設備に対する比率ほき

わめて低い｡またこれら近代設

第1Lぎl

備の特長ほいずれも高蛙の日動

制御の応用を必要とするため,機械電気計測轟関牒の設計製作技術

が一体となってほじめてすぐれた結果をもたらしうるものである_･

H.甘製作所では機械電気とも,l~事8 一工場で緊密なる適携のもとiこそ

の成果を発揮しつつあるれ さらにこれらの特長を生かしてすぐれ

た製品を世に送り鉄剣闇備の国産化に主■摘(するよう■努力しているし)

】3.1圧 延 機

(1■)冷問描鋼圧延機の丸い丘の岨い｣

コールドストリップミル町屁妊設備ほ,机次ぐ.↑州化.抽両で署

しい進歩を示しその能力は急増した｡

最近のコールドストリップミルの甘い､梢長としてほ下記のも

のが考えられる｡

1.圧延速度の高速化

2.コイル単垂の増加と稼働率の向上

3. ロールおよぴスタンドの強大化と圧延品質の向上

4,厚み制御の自動化

5.高精 多段圧延機(セソジマーミル)の普及

速度については,コイルの顆重の増大と相まって,稼働率,三1ミ

産量を増大せしめ,圧延コストを切下げるねらいがあり,11七界放論

度としてほ2,100m/minが現われている｡わがIl去lにおいてはタ

ソデムミルにて1,200m/min,レバーシソダミルにて600m/min

が規正三稼働しているものの故~tl`;iであるし】この~■≠速化にともない,

ヽ

1959

可 逆 式 凹 正 冷l了_≒】圧 延 機

ロール冷却,スタンドのわ数,J-ゾみ制札 コイルの取扱いなどの

11り題が人きく収りあげられている._,また旭丘の圧延㈲･ま,ロール

､j･法,スタントj償などを鉦人なものとして鮎与■-1のカ命をのほし,

修理,収押えなどのむだ叫㈹を省くとともに,高齢度の成ぷ-をう

るた裾㌧二機峨の剛性むJl桐‖し,さらに日劇直言端膵臓闘■接つける

ようにな/Jている

以し二亘)｣lけ川ミ妊椋のはか.特に■T■浦巨ヰ主調l'i吐の圧延なねらって

センジャーミルが人いに進‖し′てきたし､この-ミノLでほ50柵り如)

作某lプール･をイ什,前後に必ノ｣なテンシ/コンせレえてかたい金属

な能率点くLl三娃することができ,特殊鋼の冷間圧延にほすばらし

い能力を発祥している.

(2)形鋼線材圧延設備の故近の傾向

形鋼および線材圧延設備についてほはかの圧延設備に比し全生

産量に対する旧設備による生産高のしめる比率はきわめて高く,

第二次および第三次合理化計画の一環としてこの関係の設備増強

が計画および実施されている｡

この陀圧延設備はその圧延機の配置,台数などきわめて変化に

とむものであるが,自動化高能率の瓜ですぐれてい る 配の式統

躍が採用されているし,この場合ある程度須産品弼達成さえ生産量

を増し品質を向｣二させることが考えられる..また｢l動化によって

得られる比延速度の11■ィ1退化はその酢果としで拒絶精度 歩ど蜜り

の向｣:といった結果がもたもさかてくる.｣ちなみに塾打川立脚′lミ

1959

89



90 昭和35年1月 日 立 評

所にて製作されている代表的設備の例を下記すると東都製鋼株式

会社納大中形圧延設備隼屈届24万t/年,尼崎製鋼納中小形圧延

設備18万t/年,吾喘製鋼株式会靴納線材圧延設備24万t仰が

ある｡以上ほいずれも最新式の

質の点でも

紀式圧延設備であって,その品

に比し非常にすぐれている｡これ

らの近代化された設附こよって生産される圧延機ほそのコストお

よび品質の点で旧設備の改善をよぎなくさせることが予想され

る0なおこれらの圧延設備にはすべて高度の日動操作が用いられ

ているが,なかでも大中形用2

の

分塊圧延機には,わが何で最初

みとしてパンチカードによる自動圧~Fの運転方式が採用され

ている｡

13･l･l可逆武田垂冷間圧延設備

本可逆式四重冷間圧延機はコンビネーション
ルで,幅1,250m

以下のストリップのリダクションおよぴスキンパス圧延のいずれに

も適するものである0本機の設計製作に当ってほ,過去すでに3台

この種大形の冷間ストリップミルを製作した経験に稜々の改良進歩

を加え･高精度をうるために･より慎重な工作を待った｡その特長

は次のとおりである｡

(1)作 ロ~ルはリダクション用として420mm¢,スキンパ

ス用としては460mm¢のものを使い分仇それぞれ用途に応じ

て圧延能率,製品精度を向上させている｡

(2)圧延速度600m/minにおいて,大きな圧延荷重に耐える

ため補強ロール軸受としてほ大形モーゴイルベアリングを採用し

た｡

(3)スキンパス圧延の作業能率向上を計るために巻取機にべル

トラッパーを使用してある｡

(4)ミル本体のストリップガイド装置関係にも油圧操作機構を

駆使し･労力の軽減とロール組替えのじん速化を図った｡

(5)巻坂機ドラムは強力なウェッジ形とし,またがんじょうな

先端支持装置を設けて大きなストリョプチンションをかけられる

ようにした｡

(6)ミル前後面にそれぞれ上下各2本のテンショソロールを設

け,おのおのを電動機で駆動してストリップに強大なテンション

を与えるようにした｡

(7)圧延圧力計およびβ線厚み計を有し圧延中常に正椎な管理

が可能である｡

本匠建設備ほ大阪造船所横浜二仁頓に納入され,現在順動こ営業生

産を行っている｡

13･1･2 ストリップ連続努断堆積装置

34年度に新しく製作されたストリップ連続封断推積装置は広幅ス

トリップ再断 置としてドラム形フライングシヤーを採用した第3

号機であって,この瞳のものはすでに昭和29年に日新製鋼株式会社

大阪工場に同産一号機を,昭和31年に八幡製鉄株式会社に第2号機

をそれぞれ納入している｡今回株式会社大阪造船所横浜工場に納入

された3号機ほ1,2号機の経験を各所に生かし,設計製作された

もので特に,板幅が1,270mm,鼓大板厚2mmまで勇断しうるも

ので,その特長ほ次のとおりである｡

(1)事断速度ほ最高122m/minである｡

(2)サイドトリマー匁物軸ほオーバーハング形式となっている

ため匁物の取替えが容易である｡

帯鋼の厚み測定にほノラ線厚み計を使用している｡

フライングシヤーに発生する変動動力を消去するため新方

式の回転バランス機構を採用し,部品の寿命および騒音に

ついて特に注意が払われている｡

(5)勢断長さはドラムを取替えることなく1,220～4,800mmの

広範囲にわたり無段階にとりうる｡
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第2図 ストリップ連続勢斬粁積装置

(6)製品ほ1級品,2級品およびオフゲ㌧一ジを選別するため2

台のリジェクトパイラが設置されている∪

(7)各パイラには光電管力式による自動計数装択が取付けられ

ている｡

(8)プライムパイラの上下動作ほ緩急=れな日動制御方式が取

入れられている｡

(9)パイリングシートを積出すランナウトテーブルにほ自動秤

量器が取付けられパイリングシートを自動的に秤量するこ

とができる｡

冷間ストリップ圧延設備の発達により連続勇断装聞の高
商

化が強く要望されているが,これに適合する勢断装置としてのドラ

ム形フライングシヤーは最も適当したものであろう｡

13･】･3 ストリップ電気清浄装置

本ストリップ電気清浄装置は厚さ0.25～1.6mm,幅1,270mmの

ストリップを305m/minの速度で脱脂処理を行うもので,ストリ

ップ巻戻装花椿接機,脱脂清浄装置,巻取装置より成り,その特

長は次のとおりである｡

(1)状礎研究にて,脱脂清浄度の定昆二偶測定法を確.､ヒL,アル

カリ溶液の鹸化および,乳化作址 面張力など極細鋸脱脂機構を

解明し,発泡状況や`竜解電流の流れ状態を調べ,ストリップの脱

脂に 与する有効電流を高める構造となっている(､

(2)電解電冴として,効率のよいゲルマニウム整流器を使用し,

かつ極性切換えを行い, 流効率の向上を計っている｡

(3)耐熱耐アルカリ性の絶縁材料を完成し使用した｡

(4)電解脱脂とともに,タンピコブラシロールおよび,スプレ

ー噴射による機械的洗浄を強化し,清浄度の向上を計った｡

(5)クリーニングタンクの溶液のpH管理を行し､,かつ各タン

クの温度自動制御を行い,適切な脱脂が行われるようにした｡

(6)ホールドダウンローラ,スクラバーバックアップローラを

ヘルパーローラとなし,加減速時および運転中にストリップとロ

ーラのすべりを防止し,ストリップにきずの付くのを防止する構

造となっている｡

(7)電解により発生する水素ガスを排気するとともに,水

ス含有■是射鋸-い｣爆発の危険性を未然に防止している｡

(8)ペイオフリール,テンションリールはコイル自動調心装置

により,ストリップの巻戻し,巻取作業を冊附こ行いうる構造で

ある｡

(9)脊タンクにほ保温が行われており,熟 済を考慮した構造

となっている｡

なお本設備は大凧鋼板株式会杵杭漸工場,株式会社大阪造船所横
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浜⊥場にそれぞれ1け機および2り･機として電気ぷ機械晶の全設備

作納入したものである｡

】3.】.4 大形丸鋼矯正模

本大形丸納矯正機ほ矯正材料40～100¢抗張力90kg/mm2まで

の特殊鋼を矯正することができる｡この種大形矯正機としてほ同産

第1母機であり,穐々のモデルテストにより各所に創意くふうによ

る機構を取り入れ非常な苦心が払わオ

に蘇る必要性がなくなった｡

本機の特長ほ次のとおりである｡

作されたもので今後ほ輸入

(1)1セットのローラで広範囲の大いさの丸鋼の曲がりを矯正

することができるので経済的である｡

(2)上側 正ローラは矯正材の大いさに応じ圧~F量を調整すれ

ば自動的にローラ角度が変るので操作がきわめて容易である｡

(3) ローラの配列がたて形にしてあるため丸鋼の大いさによる

パスラインの変動がないため矯正材の差込みが容易である｡

(4) フレームが什側聞政式になっているためスケールの除去な

らびに矯正作業の兄とおし′がきき保守点検が容易である｡

(5) ローラは焼入後ならい加工を手ト)たもので加工 度カ;高一

矯正過和中に丸鋼に強いしま模様の･発てl三することがない｡

(6) ローラの圧1ごおよび州定装~ほ封こはバックラッシを除くくふ

うがなされているので矯止精度が高い､

本1け機ほ特殊製鋼株式会社岬軋L:場に納人され現在紆諷こ常業

運転中である1_､

13.】.5 電気清浄装置用シームウエルグ

木機はス のプツ
〓ソ

ト

おいて,前方ストリップと後~方ストリ

合し,迅続的に稼動するために必要な

焼鈍終紆 メッキ装閃などに

ヅプを重ね合わせ熔接にて接

接機であるし)

本機の熔接能力ほ普通鋼板0.25､1.61Tlm までを熔接速度,電極

加虻力など各板厚に尤にイl由に選定することができ,そのおもな特

長ほ次のとおりである｡

(1)本機ほスタートの抑ボタン掘作のみで電相加圧熔接電流通

電熔接終了後の走行停止尤ぜすべてが1~二Ⅰ動化されている｡

(2)熔接の市Ii毎処f附こ対しては,サイドガイド装『亡,ストリバ

装帯により碑実にストソプを傑持できて,燃接の信植牲が十分で

ある｡

(3)熔接電流の電極ローラヘの 電機構は,梢殊ブラシ構造で,

軸受部とは分離されているので,加圧力の影響が全然なく,ブラ

シの摩耗も少なくて,給電効果が良好である｡

(4)下部電極の摩耗に対してほ,下郎電極せ灘接線とほ在角方1〔｣

に可動せしめうる肺造なので,電極のガ命をぷく維持できる.っ

製品の仕様

形 式

定格容量

熔接速度

熔接能力

ダブルシーム

145 kVA

2,000､6,000Illm/min

板0.25へ′2.3t x600､1,300WnlmL

13.1.る 三現在製作中の圧延設備

現布日立製作所で製作小の圧延設備の■1-1,そのおもなものを挙げ

れば下記のものがある｡

(1)富士製鉄株式会社納,ハイリフトニ重逆転

ロール■i｣一法:1,170¢×2,900mmL

生 産 品:150万t/年

(2)東都製鋼株式会社納,大中形圧延設備

分塊圧延設備

a)分塊圧延設備 750¢×2,000mmL二重逆転式 1基

b)造形圧延設備 600¢×1,400mmLおよび1,600mrnL

なお本圧延設備ほ将

タンデム 8基

ワイドフランジビーム,ジュニアビーム
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の比延も可能なように酉己置されたものである｡〕

(3)尼崎製鉄株式会社納,中小形圧延設備

a)粗辿絞出建設備 650¢×1,500mmL

および600¢×1,500mmL

b)中間圧延設備 450¢×1,000mmL

C)仕上圧延設備 420¢×1,000mmL

(4)株式会社吾層喜製鋼所納,

タンデム形

タンデム形

タンデム形

タンデム形

綻式線材圧延設備

a)粗三重圧延設備 650¢×1,700mmL

b)中間六通続圧延設備 550¢×1,000mmL

500ゥixl,000mmL

C)†Lヒ連続圧延設備 405¢× 865mmIJ

360¢× 710111mL

305¢× 610mmL

250¢× 510mmL

(5)日新製鋼株式会社殿納,可逆式四重熱間スト

備

1･喜子3¢×1,450mmL
710¢ノミーチカルエッジャ一

生 産 量

(6) 株鉄製帖

4基

2基

6基

4基

1基

2基

4花

6基

4基

4基

8基

リップ圧延設

1基

1基

36万tノ牢

会社納,四重コンビーネション圧延設備

420孟･喜芸喜¢×1,420mmL
コイル単重 15t
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雛5拉1托 妊 機 ウミ 巾 制 御

(7)東侮製鉄株式会社納,四市調軋王廷設備

】,紛ノ1,400ーー1m-一

コイル昭司

(8)11本金属1美称式工杜納,-センジて一対王建設備

ZR-22-50

(9)八幡製鉄株式会社納､センジマ一式圧延設備

ZR--22BS--42

(10)l]木鉱業株式烏社納,センジマ一式比延設肺

ZR-34･121亮

(ll)株式会社神トf製鋼所納,センジマ一式比延設備

Z R-23 25

(12)東汀7ル

術

l拭

2()t

1基

1基

1域

1基

ニウム株式会社納,四重高速度アルミ箔汗延設

≡誹×1,22n-¶111Ⅰノ
(13)l二1本鉱業株式会計納,可逆式二重熱間板比延設備

550¢×800mmL

1プ註ミ

1基

なお㍍上製鉄株式会社納,分塊圧延設備および日新製鋼株式会社

納,~･ir通式四両難間ストリップ圧延設･紺且この種大形機とLてほ,

それぞれ国産蘭･け機となるものである.-_J二のように行掩新鋭圧延

設備を絞々と完成Lて,数多くの経験を積ム重ねることにより,町i

和35牛皮の=､上て製作所の圧延設r絹の設計製作水準はさらに一段と

向_卜することが期待できる-

13.l.7 圧延機集中制御装置

圧延触ほ鉄鋼′【三踵√げR化に什･つて,電誠ミ設備の監弧 肘‖卿の泊れこ

おいても署Lく改書された- すなわち,従来開放盤で答機器を偶々

に制御していた机 最〕斥のもの:主て一三Ⅰ=1路器具をメタ/レクラヅド配電

盤に~ごこてとどJ,これをイ甘い制御し.仝設備の運･虹代態なは履くし,J-1三

延機の｢げl川くJなjl捌kミを子j:うようになってきたJ

第5図はl†木矧削軋しし¶十貯汗製鉄所㈲ 7,5r)nlくW塊旺妊機=倶

小冊.■jl憮をノJ二す

13.2 口 ル

製釣上 仲跡】.7ノしミニウム~丁二J∴製紙のように托妊およぴつや‖

L.の作業を必要とする諸†∴㌢;においてl･ま,作業の成損ほ一寸ニローノし

の良~直によって友配されるから,ロールはこれら講二【二業の′巨命であ

る.､.故近二れら講~~r二'某の設備合理化か急速に抑進され,′l三種ぎi∃:の飛

躍的_卜外とともに詰ん-一瞥のり払1~F-を低頂†涌で′巨托せんとする動向か励

まり,ロールに対する諸要求もきわが)てきびしくなってきた.一

廿立金属11封軋ぺ公洋上 L以卜廿立企域という)ほあらゆろ材門の

1コール,すべての用途常州Ⅴ圧-ノしを′h差し,名黒と4)にわか車1第

一イ､ン:のロールメーカーであろれ 研ワヒの允′英と鮎檻削首iの拡充東研

によ～)質,;il:ともに`訂豊壌ぞの要守か二川J止こし/うる態勢を酢､上した-r†た

ロールの優秀作ほ宜∴列付狙･r〉ヰ)認し､､-7)1:Jjt.,寺差J鉦二引親藩インド,
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r｢Jロールはプルオーバー

第42巻 第1け

フィリッピン,千丁湾などに輪目したが,

34年度ほ新しくオーストラリヤに輸目

し,また南アフリカおよびアメリカか

らの受i_如こ成功した.｡34年秋にほそれ

ぞれ完成=荷した｡

13.2.1ホットストリップミル用ロ

ール

わか車lのホ､ソトストリップミ′しは最

正数年間匿一急速度に増設され,いまや

その保有数はアメリカについで111二界第

二位となった__.したがって国内の薄板

ル用ホットロー/しからほとんど完仝にス

トリップミル用合金万一ルに移行Lたで.

什立金属ほ?持トニ事故の防心二ついてのムでなく,積楓三伽こロール

組挿期間の延長による圧延量の増大,切削量の減少によるロール耐

‖=卦ハト外など匠延能率改~搾のため,ロール材質の研究に努め着々

とその成来をふパつつあろ.

ホットストリップミルには完仝連覇式と半連続式とがあるし,わが

い､1のストリ･ソブミ′しの人ゝ-lミほチl三池祝式であるが,これら両者いずれ

の場合も机-コールにおけるはだ荒れ･クラック,什トロールにおけ

るバンディング･チ′しはげ･ほだ荒れなどが比延能率を阻督するお

もな困イとなっている.

(l)粗姫川ロー/し

現在までもっとも広く川いられている ガ560､70の合金グレ

ーンロールの最大の問題ほ,かみ止め,スリ､ソプによる亀甲状クラ

ックとこれに起lペするがまはだ状のはだ荒れである｡歳近試川さ

れているものに合金DCIロールがある机 DCIロールはクラ

､ソク町進行が早い欠点があり,こr)欠陥が防l上されなければその

11的を達することも困難である､〕F]立金属は-1~iJ･くからこの点に着

Ilし,熱きれつに対し抵抗ノ｣の高い合金グレーソロールな研究L

て漸次攻二首の効果を11又めつつあるか㌧卜碑串こDCIロールについ

てもきれつの木琵を究明してその対策を維_立し,DClロ･一ルの

Ⅲ質である高い耐摩耗牲宜十二分に発揮させるため改良を加えて

r2)什上皿ロール

ホ､ソトストリ･ソプミル〃:卜列ミ土5～6スタンドお)り,使用され

るロール材質ほ一都狭幅のものには高含金チルドが広く川いられ

る机 大洋;二分は一甘合金グレーンロールであるこ_､.

ホットストリ､ソナ什｣ニロールの圧延事叔としてはチルは卜】ごが弄を

も多く1り改廃菓ロールの40冤以_I二をl一与めている.｡

11'山下企チ′しドローールはテルはげに対L-て.故も危l簸である｡そJL

第6l又l歯Ilニクラ､ソクからバンデソグに発達したもの
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なのにあえて一i■附良川~1されているのは捌椿ゆもので瓜打,の什上り

ほだの 施さが粕こ要求されるからで,電縫11;･鍛接川の招鋼廠る

いほ冷延を行■ゎず熱延のまま諸種の鮎描こ仙川されるせん断描鋼

などほその例である｡木口岬ルほ表両候度ヱ∬8鋸隠以上で15～

20mmのクリヤーチルを健一.甘するもので,銑鉄ロールとしては最

も高度の熔解および 造技術を必要とし困難な材質のものである

が,[l立金属ほ他メーカーに卓絶した央績をホしている｢ユ

高合金グレーソロールはガ58n度前後でホットストリップ什

上ロールとして妓も広く僚川されている机 ′今日では後･､11スタン

ドに使‖したものを前半スタンドに松川する/l三来のロール似J~‖ノブ

法ではすでにブl竜蹄押Jな比延能率のI】′り_卜ほ望み子守ない段l掛こ謹Lて

いる｡すなわち後半スタンドのロールほ耐摩糀度満1,ほ∴端汀

の少ないものが1然要求されるれ そのような材矧心肝lニスタン

ドのように熱的条什の悪いところでは熱きれつを発隼しやすく,

バンディソグそのほかの~東故を′r三じやすいからである｡後三lエスタ

ンド川ロールとしてt･封知硬度で耐酢拍佃こ㍍み,抑しきず,ほだ

荒れの発隼が少なく,かつチルはげ,クラックに対して鵬抗力の

高いものが有効であるが,最も′夏空卜′とのある~■打合金ブレーンロー

ルを提供し好評を悶ている〕次に前､ilスタンド川ロールとしてほ

やや硬度を低めた高合金ブレーンロール,合金DCIロールある

いはアメリカにおける先例にならって特殊な鋼呈毀ロールなどが.拭

Jrはれつつある-ご､It立1三尾においてほ従来より牛､如こ廠客と舛接な

連携を保って,これらのロー′しの組捧えに至る要因の解明に意を

注ぎ,Fl～2寺川ロールとしで十分比延能率の上昇を期Lうる

材質の確立に到着した-=.木材質はグレーソロールとDCIロー

ルの特色を互いに組合わせたもので,敷きれつに対する祇抗性に

居み,かつはだ荒れノミンディングの防止に対しても卜分の考ぼを

払ったものである｡これにより往来の前γスタンド川口ールに対

し少なくとも2倍捏度の耐用度を保持しょうとするものであるr〕

13.2.2 分塊圧延用ダクタイルロール

分塊またほ粗圧延牒紺-jロールは一般に■.甜幸姐荷重をうけるととも

に,激しい熱酢 にさらさカ~Lるので,折拭およびヒートクラックの

発生が披も問題になる.r Lたがって従来ははとんど大部分,亜ミじん

でしかもヒートクラックに戯い鍛鋼または鋳鋼ロールが仲jl~1されて

いた｡しかし銅系ロールは威力ではあるれ 傾度が低く,膵粍はだ

荒れが激しいの ロ系鋼 ルよりも耐摩絶性があり,Lかもかな

りの強度と耐熱性を有するロールの=魂が望まれていたt_;

什状黒鉛を朴㌻る鋳鉄ロールほ,耐膵柑′との点で銅系ロールにま

さるけれども,扶髄力が低く,分塊出廷川戸ールとしては,強度の

γl甘から考えて,到扶植用に耐えない_.従来,形鋼の小娃,什l二げなど

に鶴川されていた球状黒鉛蘭鉄ロールはかなり~由､拭張力を在L,

耐摩耗牲も良好であるが,ヒートクラックを′巨じやすく,かつフラ

ンジの蛾度が比頗怖咽いので,分塊や料.彼の分野にまで便=される

に至らなか′)たり

日＼L金属では球状黒鉛戯劇笹明し■ん什を一卜分う紺モさせるとともに

熱街掛こ対して鋸､ロールを製作するた〟)の研究を行し､,銅系ロー

ルよりも大きい酢脛粗性を有する新種ダクタイルロール(材質記1∫

8S)の製作に成功したし相子700mlユーの試験ロー′しを製作し,試

鹸ロールリ三体から試料を切り=けて,帆夏,磯城的腔質および耐熱

･卜′l三の比較試鹸を行ったので,その.矧獅占某を年■寺殊銑鋼ロール,2%

Cのアダマイトロールおよび従来の球状黒鉛歌劇ロール(8X)と

比較対脾して舞2表に′jミLた..､たたし第2表小の♭J欠つき…=ず.試験

ほ,第7図にホすようなノノ法で行一-)たものである.

8Sロールは拭張~ノ｣約60kg/111】¶2,伸び2%てお)り,従来の8X

ロールと比較すれは 機械的性質はかなり改~差さ川▲､fiこ,伸びおよ

び切欠つき帖ヂ強度が大幅に増加したことほ,フランジおよびウォ
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第2表 8Sロールと他種ロールの硬度および機械的性質の比較

硬 度(〃51 引 張 武換 切欠つき曲げ試験

ロ
ー

ル 材 質

新種ダクタイノLロール (8S)

従来のダクタイノしロール(8Ⅹ)

C2%のアダマイトロール(2S)

特殊鋳鋼ロ ール (CP2)

表面から

_些甲竺_39

52

44

32

莞監剖認悪霊2)
58.4

45.0

39.5

64.7

第7図 切 欠 つ き 曲

分塊用ダクタイル(8S)

C2%ア〆てイl･(~2Sl

げ

伸び

(タむ

2.13

0.32

0.28

5.6

試

最大荷重
(_壬｣

†1･88

!…二:…
■.2.73

たわみ.
;:-∴-

0.50

0.29

0.38

1,22

従来のダクタイルし8X〕

特殊鋳鋼くCP2~〉

第8岡 加熱冷却の繰返しによって発生したヒートクラ､ソク

の状況

プラーの強じん度が在来の鋳鉄ロールより飛躍的に攻善されたこと

を意味するものである‖ 8Sロールほ特殊鋳鋼ロールよりもいくぶ

ん弱いけれどもアダマイトロールよりはるかに強力である｡したが

って現布7ダマイトロールが鋼材の粗延むこ一部使Jl~1されている失惜

から判断して,8Sロールはより安仝に使川できるものと考えられ

る｡また圧延荷動こよってロールに発′1三する応力を計算してみると,

分塊ロールの大潮分は,特殊鋳鋼ロールほどの強度せ必要としない

から,8Sロールで十分,††即こ合うものと考えられる(つ

l耐熱性の試験は,試料表面に急熱急冷の 返しを加1えてと←トク

ラックを′巨ぜしめ,発生Lたクラックの状況によって判定すること

にした｡け一一条什で各位ロールの比較試験を行った結果を弟2表に

示す(⊃ 8Sロールほ従来の球状黒鉛鋳鉄ロール(8Ⅹ)やアダマイ

トロールよりもはるかにヒートクラックが生じにくく,熱肝 に対

する必さは,特殊鋳鋼桓-ルよりもむしろすぐれている｡

以上述べたように8Sロールほ特殊鋳鋼ロールに近い機械的性質

と年へ､宇殊鋳鋼ロールにまさる耐熱牲をイJ●しているから柑こ高

ける場合を除けば,鋼材の分娩,粗圧延に使用することができる｡

しかも特殊鋳鋼ロールより耐摩耗性があるとともに,特殊鋳鋼ロー

ルより安価に製作できるという長所を有している｡

試作ロールを製作して,従 特殊鋳鋼ロールが常用されていた巾
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第9図 各 種連続線材rl三延設備配 置略 図

形形鋼粗圧延機に組入れ,圧延一式験を子-fった結果,強腰の瓜でも問

題なく,しかもヒートクラックほまったく認められず,鋼ロールの

約2倍に近い耐 を確認することができた｣)

13.2.3 高速線材圧延機用ロール

巌近線材の需要増大に伴ってうf■音速でかつ日動化された適続式圧凝

設備の完成が各社で相次ぎ,従来の圧延設備に比し故終H=~l

1,220～1,330nl/mmで従来の約3.5借以_ととなり,高

度ほ

度によるか

み込み衝撃の増大,3､4条同時圧延による荷電の増大などをきた

したので,ロール材質ほ従来のものに比較し,強度,耐摩耗性,耐

熱性などの点でより優秀であることが要求されてきている｡

(1)高速線材圧延設備の概要

圧延設備のロール酉腰ほ第9図に示すようにいろいろあるが,

いずれも20～22基の圧延機から構成される全ラインのロールを人

別すると粗圧延札l~l~澗圧延用,什_ヒ圧延用の三群に分けられる

が,日立金属では常圧延機に最適と一塩われる各種材質ロールを製

作している｡

(2)粗ロールについて
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第10図 ランジス大形ロール研削盤の外観

第42巻 第1-タフ･

比較的大容量のビレットを使用

L,3ヘノ4条同時圧延を行い,しか

も線材の 度向上のため粗ロールに

かかる圧延荷重が増加しかみ込み衡

が増加するので特に粗ロールにほ

要が度強 せられる｡

日立金属では粗第一スタンド川と

して鋼ロールとともにこれに匹敵す

る強度を有し,しカ＼も耐 耗性の点

でほ鋼ロールにまさるアダマイトロ

ール(2S)およびDCIロール8S

を提供して好評を博している｡また

粗スタンド用ロールの耐摩耗性の良

否ほひいてほ仕上ロールを通過した

のちの製品の仕上りほだにも影響を

及ぼすので,これに対しては耐摩粗性のよい8Ⅹロールを推奨し

ている･｡Lかし高速線材の場合には線材とロールとの相対すべり

速度が大きく,ノ･諦川l熱をうけやすく,しかも間断なく材料が流

れる園係でロール表面ほ著しく加熱され高渥となるため,大きな

熱衝撃をうける椚某となi),ヒートクラックを′i_ミじやすい状態に

おかれる･ノ･ニのためロール表面のクラックの進行によるロール折

損の問題か市要な兼題となる｡R二､ヒ金属でほ特殊克製造方法と熱

処矧こより線材粗ロールとLて最適の特殊8Ⅹロールを製作L,

これら関越を解決している.｡

(3)小間ロールについて

中間ロール磯村ロールほ強度ならひに耐摩耗性の両者が要求さ

第111¥l精度検査ヰの超長尺カレンダーロー′レ

第12図 中間ロールの円筒度測定値

紅涙軒｢｢丁㌻TT｢十轡
一助即｢T
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第13図 ポットムロールのクラウン曲線測定値
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第14図 ランジス製研削盤に.-｢る研削祀

れ,日立金属では従来低合金チルドロールを推奨して顧客の要望

にこたえてきた｡歳近の高速線材に対してもこれら低介金チルド

ロールほ十分な央節を上げているが,このほかに耐摩耗性もすぐ

れ,ロールネックの填じんな >〝570の合金球状黒鉛鋳鉄ロール

として8Aロールをも製作し中間スタンドのl特殊な要望にこたえて

いる｡

(4)仕上ロールをこついて

故近の高速線材圧延の場合の什_上ロールについてほ,機械的

耗にすぐれるとともにヒートクラックの生じにくい特殊な合金チ

ルドロールを製作し顧客の要望にこたえている｡これら材質ロー

ルほきわめて純粋な熔湯より 作されたものでヒートクラックを

生じてもこれが進行を妨げて成長を防ぎ,したがってカリバ替え

の時期を長くして,1カリバ当りの圧延トン数を増大させ,しか

も製品精度を上げるように特に考慮されているものである｡

(5)中間仕上ロールの加工精度について

これら高速日動圧延用線材ロールの場合特に回転精度の向上な

らびにスラスト万札ラジアル方向の振動を防止せねばならない｡-,

｢中開什上ロールのロー/い帥受には,高精度のシリンドリカルロー

ラベアリングとスラスト荷重にほ深溝形ボールベアリングが使用

されておりシリンドリカルローラベアリングの内輪固定法として

はテーパー〟式が探j-Fiされるのが通例である｡日立金属において

は早くからこの点に着目し,テーパ仕上用研削 繹や各種のロー

ル寸法に応ずる研削盤を多数完備するとともに厳格な検査規格を

適用し,加工精度および納期の両面においてまったく完全な態勢

にある｡

】3.2.4 超長尺ロール

本州製紙釧路工場納8段カレンダロールほ,面長5,080mmで,

そのポットムロールの有毒:ほ22tにおよぶわが国二浪大のものであ

る｡軸受は｣づすいコロ軸受が使用され要求加~~r二桁蛭は真円度5｡′ノ,

円筒度5/J,鏡油日二上の高精度であって,本ロールの機械加工で特

に研削加二日･よ高精度,高容量の研削蘭と商度の研削授術を要するも

のである｡このためランジス

分なる清川によって,什

大形ロール研削盤を新設し,その十

しのぐ研削紙呆をうることができ

た｡舞】0図はランジス製大形ロール研削盤を示す｡以~~卜本ロール

の研肖順占呆について大略言己述する｡第11図は本ロールを研肖り後机

度検査のため組込んだものである｡

(1)円筒度

円筒度は1〃単位のダイヤルゲージをもつロールキャリ/ミスを

川いて全長と200mnT間隔に等分に測定Lたい策12図に胴径38()

mmの中間ロールの測定新来を,舞13図に胴径81011ュ111のボッ
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トムロールのコンペックス鼠0.88mm の測定結果せそれぞれホ

した｡

中間ロールほ3～5/Jで,ポットムロールのコンペックスほ所

定曲鰍こ対しての誤差が2～4一〃で好結果を得た｡

(2)研削面の表面あらさ

面あらさに対する研削条件の選定ほ非常に微妙であって,従

来の研肖1j盤では微粒砥石による鏡面研㈲は不可能であった｡しか

し,本機は購入時に輸入したカーボランダム製微粒砥石を偵川し

鏡面研削が可能であり,本カレンダーロールの鏡面研倒も,この

微粒砥石-AHF-M-BYづと用いて鏡面研削を行い, 面あらさ

0･2′`以下の表面精度をうろことができた｡舞】4図ほ微粒砥石に

よる研削面である｡

13.2.5 鋳鋼ロール

最近の鉄鋼産業の活発化に伴い,日立鋳鋼ロールの需要もますま

す増加しつつある｡34年度においてほ長年の経験と研究とによって,

大形分塊ロール,大形補強ロールを多数製作し良好な成績を収め,

間ストリップミル仕上ロールに新材質の鋳鋼ロールを試作し良好

な成績をあげることができた〕

(1)大形補強ロール

大形補威ロールほ内郁欠陥のない也Lんなものであることほも

ちろん,HS45以上町胴部硬度と適当な似化ほ度が必要である.､-)

これらの安 を満足させるため材質,

な作業研究によって優秀なロールを

解,鋳造,熱処理の慎戎

作している｡!特に熱処.埋に

おいては,長時間の拡散球状化焼鈍によってロールにじん性を与

えた後,特殊の焼入焼戻処理を施すことにより,HS55～60の胴

部硬度をうることが可能になった｡弟15図に機械加工中の富士

製鉄株式会社広畑製鉄所納め熱問圧延用大形補強ロールを示す｡

また弟1る図は株式会社大阪造船所納め冷間圧延用補強ロールを

示す｡

(2)分塊ロール

最近の分塊圧延機の大形化に伴い,分塊ロールも寸法,重量と

もに増加1する傾向にある｡日立製作所においてほ大形ロールに対

する内部欠陥の防止に万全を期するとともに,ファイヤークラッ

クに対して独白の央験装置を皿し､て,材質および熱処郎とファイ

ヤークラック発二1三状況の闊辿を研究し優秀な分塊ロールを製作し

ている｡弟け図ほ機械加工中の胴径1,10(対の人形分塊ロールを

示す｡

(3)熱間ストリップ什上Ⅲ鋳錘匝-ル

敢沌熱閃ストリ､ソプF耳刊川=トトロールは圧延-17-の■＼.--賢二わーtび

能率向_l二のため,鋳鋼ロールが榔IJされるようになった-.廿一立製

作所および口立食属ではNi,Cr,Moの特殊杵紆狛侶､.過ご1な
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熱処J‥【11を施すことによって胴部に高傾度を与えて試作した結果,

好成績をうることかでき,この種ロールもまた顧客より好評を博

している-｣第17図に無間ストリップJl川二上ロールを示す｡

13.2.d 喜段鋼ロール

冷間比延用件深ロpルは圧延の際の扁､lえ射玖 Tailendそのほか

のよ両変形に刃する払抽lイ1ミやl仙摩杜仲1ロール小心闘および頚部の

よし､F),じi)みに耐える頗じん性をイJ▲することが条件であるしノ この

ために烏J-一ルのよ面怖よマルテンサイト組織に微細なセメンタイ

ト･ト適､チ1_【.直球留し1残留オーステナイトができるだけ少なくマルテ

ンサイト強度の人きな娩入組 であることが必要である｡

近年鉄鋼圧延川のコールドストリップミルは高速化され,これに

伴い作業ロールの品質に対する要求は以前よりもさらに高度化して

いるり日立製作所でほこれに対応するため独特の焼入設備を新設し,

品質の向上と製造能力の増大をほかり,弟19図に示す日新製鋼株式

会社南陽工場納超大形スキソパスロール(単重7,750kg)6本をほ

じめとして33年度に増して一段と納入 績をあげることができた｡

舞20図ほ株式会社大阪造船所納めのものを示す｡

このほか特記すべきこととしてはセソジマ一正延機用ロールと組

立式大形補強ロールの完成である.｡

セ∴/ジて-ミル用ロ,/しほ高C高Cr銅にMo,Ⅴなどが若干 加

された材質で熔解,鍛造,熱処理および機械什_上げなど全工程にき

わめて高度の技師を要するれ 日立製作用H]立二【二場におけるセソジ

マー圧延機の製作か手と岡崎に製造研究を行い,最良のロールを多

量に生産できるようになったり

組一打式補強ロー′レほロールシャフトを特殊鋳鋼でr†巧スリーブを

Ni-Cr-Mn系の鍛鋼で製作した.娩㍑めほ粕別に設計儲作Lた焼ば

め冶共にエり子fい第21図に′jミす人阪造船株式会社納新設2号四弔

冷≠川:妊機川ノく形補助口一ル 叩巾二2l,6201(g)として十分仕様を満

足するロールを完収した‥




