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l占.1圧 延 機

37年度における鉄鋼業界は,国際収支の悪化による大幅な投資削

減の影響を受け,新規設備の発汗古･まきわめて小範陸別こ制限され,ま

た一部の既発注の設備についても,納入時期延期などの処置がとら

れた｡Lかし36年度までに発注された新規設怖が次々と運転操業に

はいり設肺能力増加の実勢は鈍化せず,37年度の金融引き締めの影

響は本年度に台って本格的に現われ始めることが予想されている｡

さて37年度に日立製作所が設計製作した数多くの比延プラントお

よびその精整設備のおもなるものをあげてみると,まず熱間圧延設

備でほ昭和37年2月に種々特長を有するブルーミソグミルが住友金

属ユニ業株式会社に納入さjl,同年6月にほ八幡製鉄株式会社戸畑製

鉄所にユニ/ミーサルスラビングミルが,さらに同年10月にほ大同製

鋼株式会社にブルーミングミルがあいついで納入され,運転にほい

った｡このほか超大形の2Hノ､イリフト分塊ミルが八幡製鉄株式会

社堺製鉄所向けとして設計製作中であり,さらに京都製鋼株式会社

納ワイトフランジビームミル,日本冶金工業株式会社納プラネタリ

ーミルなどが現在設計,あるいほ製作中にある｡次に冷問比延設満

開係では7セットのセソジマミルがあいついで完成されたのが特に

注目されるほか,非鉄金属関係で昭和アルミニウム株式会社納の大

形4Hアルミシートミル,東洋アルミニウム株式会社納の4Hフォイ

ルミル,画期的に高能率化された伸銅用4Hミルがあいついで完成

した｡さらに精整設備関係については,富士製鉄株式会社納クリー

ニソグライン,八幡製鉄株式会社納のスパイラルパイプラインが記

録的製品として完成したほか,コイル準備ライン,シャリンダライ

ン,スリッティソグラインなど数多くの設備を納入した｡

以上のごとく37年度もあいついで新鋭設備を完成納入したが,い

ずれも高能率化,歩留りの向上などがきびしく要求されており,さ

らに37年度にはいっての設肺発注の減少,貿易自由化の影響もあっ

て技術革新による競争力の強化が今まで以上に,強く必要となって

きた｡

1d.1.1分塊圧延設備

大形分塊圧延設肺の新設は37年度も引き続き盛んに行なわれ,l_J

立製作所ほ35年度以来この分野に大きく進出,そのおもなものほ弟

塊分要主表l仙郊

二摺琵式完諾糎,品

第1図 住友金属工業株式会社′J､倉製造所納

2Hブルーミソダミル

1表のとおりである｡このなかで昭和37年2月実動を始めた住友金

属I二業株式会社小倉製造所納入の2Hブルーミングミルほ特に注目

すべき設備で次のような特長を有する(舞1図)｡

(1)生産能力が大で公称7方t/几実際能力10万t/月を示し

ている｡

(2)エロール軸受ほI和巨として初めてのローラベアリングを使

用し,動力消費の低減,小寸法ビレ､ソト作妊が叶能,ロー

ル組替えふよび調整の簡馴ヒが図られている∩

(3)封新機関係においては,走rj･測定,矧批 タロップ処理,

材料の送りなど一連の操作を完全自動とし高能率化Lた｡

(4)インゴットノミギ一についてほ,トロリーおよぴシューの設

計に特に往昔が払われ耐衝撃荷亀 スケールに対する保護

などについて万全の考慮がなされ,このためリモートコン

トロールによる完全自動逆転がきわめて順調に行なわれて

いる｡

このほか,l附1137年6月には36年度に引き続き1,170¢×2,300L

ユニ/ミーサルスラビングミルを八幡堪望鉄株ユ℃会社戸畑製鉄所に納

入,好抑こり三助巾である｡さらに10月にほ上.さ州三友金成二L菜株式会

祉納とほぼ同一仕様のブルーミソダミルが大同製鋼⊥業株式会社知

圧 延 設 備 一

賢三 夫

納 入 先

大同製鋼株式会社星崎工場

富士製鉄株式会社室此製鉄所

東部製鋼株式会社豊橋工場

川崎製鉄株式会社千葉製鉄所

八幡製鉄株式会社戸畑製鉄所

住友金鵬_L実株式会社小倉製
う泣所

人絹製鋼株式会社知多工場

八幡製鉄株式会社堺製鉄所

納入年度

昭和32年

昭和35年

昭和35年

昭和36年

昭和37年

椚和37年

IIZ絹ロ37年

IJ円利40勺二

巷旦作小

3H
6509～×1,800L

2H
l,1709～×2,900L

2H

800¢×2,000L

ユニバーサル

1,170¢×2,300L
965少×2,130

ユニノ､-･サル

1,170×2,300L
965×2,130

2Ii

960少×2,400L

2H

960tふ×2,500L

2H

l,350¢×3,300L

ユニバーサル

1,17(対×1,800L
965×1,650L

1,500

19,000

2,000

26,000

26,000

5,500

5,000

20,800

23,000

生産品
(t/年)

204,000

1,440,000

420,000

2,400,000

以上

2,400,000

以上

840,000

780,000

1,200,000

2,400,000

以上

主滝農機】濫発

ACl,500

DC3,750×2

DCl,860×1

DC4,500×2

DC3,000×1

DC4,500×2

3,000×1

DC2,250×2

DC2,200×2

DC4,500×2

DC4,5DOx2

DC3,000×1
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シヤ形7E

ダウンアンド

7ソフカソト

ダウンアント

アップカット

ダウンアンド

アップカット

油 圧
タウソカット

坤 旺
ダウンカット

メ‾ゥン‾/'ント

7ソフカット

ダウンアンド

アップカット

ダウンカット

ダウンカット

要ケ断ノJ
(t)

200

1,350

320

2,700

2,700

850

900

2,000

1,500

基 数 桜
(kW)

AC 50

DC 375/750〉(2

AC 75

AC 330×3

(ボン7)

AC 330×3

ぐポンプ)

DC 210/420×2

DC150/300×2

DC l,000ンく2

DC 600kWx2

製 品 寸 法
(mm)

壬苧3二g三笠ビレット
250/90×1,500/500

スラブ

140/80×350/120ビレ

ット,ビームブランク

500/80×1,950/800
スラブ

400/80×1,950/700
スラブ

240‾､901らビレット

250＼120¢ビレット

25091ブルーム

500/200×1,250スラブ

230/130×1,250スラブ

や1
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第2蓑 大 形 冷 間 圧 延 機 製 作 実 績

納 入 先

口 新 製 鋼 株 式 会 社

日 新 製 鋼 株 式 会 社

大阪造船株式会社(Ⅰ)

大阪造船株式会社(Ⅱ)

川崎製鉄株式会社千丑製鉄所

東 京 州く鉛 株 式 会 社

東 海 製 鉄 株 式 会 社

八 幡 製 鉄 株 式 会 社

博 多 銅 板 株式 会 社

八 幡 製 鉄 株 式 会 社

形 式

可 逆

調

月J 逆

可逆コ ン

可逆コ ン

吋逝コ ン

冷 延

冷

ビ ネ Ⅶ シ

ビ 不
m シ

ビ ネ【シ

詞

詞質(1961コンビネーシ

調

可逆

質

延

ン′

ン′

ン′

質

ソ)

質

ソ ビ ネ ー シ ョ ン

ール寸法(mm) 材 質 圧延速度(m/min)l 駆動電動機(rpm) l製作年度

1,240/420¢×1,060L

l,240/510少×1,060/1,120L

l,240/420¢×1,170L

l,340/420&460¢×1,370L

l,345/546&420¢×1,420L

l,345/546&420¢×1,420L

l,345/532¢×1,370/1,400L

l,422/53:対×2,032L

76岬×1,420L

l,422/53対×2,032L

銅
鋼
鋼
鋼
銅
銅
銅
銅
銅
鋼

軟
軟
軟
軟
軟
欧
軟
歓
軟
軟

0～230～450

0～390～610

0～305～610

0へ300～600

0､300､600

0～300～600

0へ575､860

0～300～600

0～100～150

0～300(-600

DCl,600kW150/300

DC 300kW250/380

DC2,400kW230/480

DC2,600kW230/480

DC2,400kW175/350

DC2,400kW175/350

DC 500kW360/540

DCl,500kW180/360

DC 150kW600/900

DC3,000kW180/360

多工場に納入された｡

なお現在,世界最大級を誇る1,350¢x3,300L2Hハイリフト分

塊ミルを八幡製鉄株式会社堺製鉄所向けとLて設計製作中であり,

分塊圧延設肺についてはすべて国産化が可能であり,その性能の点

でも欧米各国に劣らないことを示した(策1表)｡

1る.1.2 冷間圧延設備

帯鋼用冷間圧延設備

軟鋼ストリップ用冷間圧延設備は舞フ表に示すように多数の納入

実績を有し,いずれも好調に実動を続けているが,37年度日立製rF

所としては,初めてセソジマミルで圧延された軟鋼ストリップ用と

して,博多鋼板株式会社納の二屯調質圧延設備を完成した｡次にこ

の圧延設備の特長を紹介する｡

本設備は圧延機本体に油圧圧卜方式および一本駆動方式の両方を

初めて採用した最新式の調質の圧延設僻である｡以下にその特色を

述べる｡

(1)圧延機本体に用いた油圧比ドガ式は汀三下シリンダ内の油を

アッキュームレータを介Lて封じ込みとしたもので,二個の電磁

絞り弁を押ボタンで操作することによりノこ右同時,またほ別個に

圧力調整ができるものである｡本油圧圧下力式の使用によって圧

延隣の剛性をきわめて小さくすることができたため均一な仲率の

製品を得ることができる｡

(2)圧延機は一本駆動のため駆動装置が簡単になり保守,点検

が容易になり,また上下のロール径を年別こ精密に合わせる必要が

なく,ロール研件の⊥数を減少させることができる｡さらに二本

駆動方式に比較してロールのペアー差,ピニオンのピッチ誤差な

どのために発生する圧延機のスリップが小さくなるので,製品の

肌をきれいに仕上げることができる｡

非鉄用冷間圧延設備

アルミニウムを始めとして,銅および銅合金など非鉄金属圧延用

のコールドミルも種々独得の設備を納入しているが,そのおもなも

第3表 最近 お も な 非鉄金

昭和29年

昭和30年

昭和31年

昭和32年

耶和35年

昭和35年

昭和35年

昭和35年

昭和37年

製作中

函

第2図 博多鋼板株式会社納二重調質圧延枚

のは第3表のごとくになる｡このうちでも37年度納入された附和ア

ルミニウム株式会社納ロールポンド4Hミル,東洋伸銅株式会社納

6段ミル,株式会社伸銅工業所納の4Hミルなどほそれぞれ独創的

なもので,そのあらましおよび今回低廉,短納期高能率をねらって

標準化した非鉄金属用標準小形圧延設備の仕様について紹介する｡

ロ獅rげルミニウム株式会社納熱問および冷間口ールポソドミルは

アルミシートを2～数枚重ねたものを熱闘で任若(ロールボンディ

ング)する1,150/500mm¢×1,420mmL四重熱間圧延機1基と,そ

れをさらに冷間圧延で仕上げる同一1ナ法の四重冷間圧延機1基を主

体とするもので,その工程を通じてシートの取り扱いは全部自動化

され,連続的なボンディソグが‾吋能である点,矧勺では初めての設

備であって次のような特長を有している｡

(1)8秒ごとに送られて来る傷つきやすいアルミシート材は完

全自動の送り込み装置により連続的で高能率の圧延が行なわれ

属 圧延機 納 入 先 一覧 表

納 入 先 形 式 lロール寸法(mm) 肺山
村

圧延速度
(m/min)

東京特殊金属工業株式会社

口 立 電 線 株 式 会 社

住友金属工業株式会社吹m工場

東北金属⊥英株式 会 祉

西 川 伸 銅 株 式 会 社

日 本 鉱 業 株 式 会 社

昭和アルミ ニウム株式会社

東洋アルミ ニウム株式会社

株式会社目立製作所日立研究所

日 立 電 線 株 式 会 祉

八幡製鉄株式会社八幡製鉄所

二東京特殊金成二【二業株式会社

克と～fアルミ ニウム株式会社

椚和アルミ ニウム株式会社

株 式 会 社 伸 銅 工 某 所

東洋アルミ ニウム株式会社

東 洋 伸 銅 株 式 会 社

四 韮 可 一逝
四 壷 可 逆

凹 亜 可 逆

四 茹 非 可 逆

四 屯 可 逆

二 藍 非 可 逆

四 韮 可 逆 式

四竜非 可逆 式

四重可逆(二重兼用)

四 重 非 可 逆

三･凹 重 叫 辿

二 重 非 可 逆

四亜非 吋 通 式

川東非 可 逆 式

四垂井 可 逆 式

四虚非 可逆式

六段非 可 逆 式

330/1309iX300L

400/10t対×330L

550/200¢×550L

500/180¢×400L

500/180¢×500L

550≠×770L

l,150/420¢×1,600L

535/230¢×1,220L

300/130¢×300L

500/18t対×400L

560¢×550L

460¢×500L

535/230¢×1,220L

l,150/500≠×1,420L

700/280申×釦OL

535/230≠×1,220L

255/809～×254/268L

白
銅
金
金
銅
属

ミ

相
佃

金
レ

ル
ル

種
ノ

托
什
哉
ニ
ニ
黄
各

7

ク

[
偶
金
属
銅

ク

ル
警
誓
ぃ

ア

各
細
各
隣

ア

ア ル ミ

銅 合 金

ア ノレ ミ ノヽク

銅 合 金

い
い
ト
4
0
い
い
ト
ト
3
0
2
0
5
0
3
6
～
7
0
4
0
へ
2
0

5

5

1

】
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主電動機容量(rpm) 製作年度 備 考

DC22.5kW 400/600

DC 37kW

DC 186kW

AC lOOkW

DC llOkW

DC 500kW

DC 830kW

DC 300kW

AC 37kW

AC 75kW

DC 260kW

AC

DC

AC

AC

DC

AC

190kW

300kW

700kW

225kW

190kV

llkW

500/1,000

420/840

750

300/600

150/300

228/650

650/1,300

750

1,500

350/1,080

500

350/870

600

600

350/870

1,650

和
和
和
和
和
和
和
和
利
和
和
和
和
和
利
利
和

昭
昭
昭
昭
昭
昭
昭
昭
椚
昭
昭
晰
昭
昭
昭
昭
昭

午
年
午
年
午
年
年
年
年
午
年
午
年
年
午
年
年

冷間用

冷間(補強ロールクドゥ)

冷間(補強ロールク

冷関用

冷間用

熱問用

冷間用

冷間用

冷問用

冷間用

熱間用

冷間用

冷間用

冷間用

冷間用

冷間用

冷間用

ドゥ)
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第3図 昭和アルミニt〉ム株式会社納ロールポンド用熱問比延依

る｡熱;川ノJ三延髄でほ材料のかノ入込ムを助ける登き茫王を設けて1パス

50プ左以上に達する高率のJトドを‖J伐とLている｢.

(2)アルミニウムの要さ1｢川比延で‡正も口｢J謹白となるロールへのアル

ミの凝着を機械的に取りのぞき,熱｢抑+三延の均一-･性を高める装琵

を臓えている｡

(3) ロール予熱装筐を帖え圧延開始時から安定なロールカープ

を得ることができ,良質で均一な製11iほ得ることができるり

(4)熱問旺延駄の1コールクーラソト装f恥こほ新形J七のクーラ,

フィルタなどを採用L製r枯のr■テl-1矧占J_1二に大いに役たっている｡

株式会社伸銅二J二栄子軒納l外和令間作延設腑は熱閉虻妊後の銅および

細分企を冷閃にて中延止娃‾を了fなうものである｢従来の非能率なコ

イル通販方式を新プん七(牛こ半許FH願中)を採用することにより一変せ

しめ高能率の日立式標準旺私刑托了の一号機としてR下好調に実最中

である｡以下にそのおもな特出を述べる｡

(1)迫板作業が口動的に行なえる(すなわちコイルをそう入さ

れたフィーダがシリンダによりミルの方へ押し出されるとコイル

の先端の直線部分ほフィーダに収り付けらjtている下仮押さえ上

に日動的に前例れとなるり さらにミル入｢】近く進めば,スタンド

に取り付けらjLている上板押さえが自動的に降りてきて圧延材を

はさみ,そのままミルへかふ込ませることができるものでフィダ

起動後ほ全部□勅勘作である｡

(2)アップコイラの動rFが1モ仁l勅である｢ノすなわち圧延さjtた

材料の先端がアップコイラ人｢lのフラグスイッチを倒すとベンデ

ソグローラが所在の仁㌧柑こセ､ソトさJt巻き取り作業を開始する｡

次に圧延機の後端がフラグスイッチ上を通過し,フラグスイッチ

が復仙するとペソデノダローラほI′1動的に開き,巻き取り作業は

･い止されてコイル後端に--うと長さのil′-1二組部分を残して出口テーブ

ル_Lへけり山L,次の巻き収F)作業に肺えるものである｡

実動の結架,幣くべき高能率と,作業人£‾ミの大幅低減が可能とな

り,Lかも機械的道心よび伐作が妄綿往なためrl一三業が容易で安全度も

著しく｢乙りこさjLており,顧`如こ大変舟よjtている｡

非鉄金属用標準小形圧延設備

圧延.没術は一刀で次;捌こ大形になり,広幅のストリップを高速上土

延して均一な奉呈占占を大違にrl川出すようになってきた｡しかしなが

ら他方,おもに伸銅メーカなどで取り扱f)非鉄金属材料の圧延用と

Lて幅が比較的狭く,1卜席ムミニもそれほど多くないが,それぞカーtの製

】1rtlに適した小形比妊.己川fiの`.一夫;要が依然として多い｡日立拳法作所ほこ

のような′.占三雲に対して高性他の小形比延に別rfiを低コスト,短納期で

供給することを‖仙とLて第4,5表にホすようなl‾1立式標準四正

作建設仰の.il佃をソ亡収させたっ+ゞ際準.こ加工了iの既納入のものは顧客の

好古､ドを得て運転小であるr+以下にその特色のあらましを述べる｡

評 論 第45巻 第1号

霹舜ぎ

第4図 昭和アルミニウム株式会祉納 ー′しポ/ド用冷間圧延機

第5図 株式会社伸銅工業所納四重冷間圧延設備

(1)中延用についてはフィーダおよび板押さえ装置に日立製作

所独特のものを開発して採用し,通板rF業を自動化してある(詳

細は前述)｡

(2)仕上げ川についてほリールへの材料のかみ込ませを容易に

するため主電動機と減速機間にェヤークラッチを設け主電動機を

悍1上させることなくミルを停Il二できるようにしてある｡

1る.1.3 センジマ圧延設備

33年度国産窮1-ぢ･大形センソマミルを完成以来,ケイ素鋼板,特

殊鋼を始め軟鋼,非鉄金属についても広くセノジマミルが製作され

るようになってきた｡牛如こ37年度は7セットのセソジマミルを製作

したが,さらケキ今後の進出が大いに期待される｡川崎製鉄株式会社

葺合工場に納入したZR-21B-一44はケイ素鋼板用として製作された

超大形ミルである｡以下おもな特長を述べる｡

(1)圧延速度ほ600m/minの高速でケイ素鋼板用としては従

来のセンソマ1‾l三延楼は約400m/min私三度であり高能率の設備で

ある｡

(2)フロントドアには小窓を設け,フロアープレートを昇降式

とし,ロール組曹操作を容易とするなど各所に取り扱い上の改良

が加えられた｡

(3)フィルタにほデルパークフィルタおよびマグネットフィル

タを使用し,全自動化を図り,運転が容易である｡

】d.1.4 インゴットバギー

木枕ほ分塊圧延設胎の初工程を受け持ち,均熱折から受けたイン

ゴットをレシービングテーブルまで搬送するものであるが,近年設

僻の綻力増大に伴い,スピードアップ,加減速時間の減少,停止精

度の向上,操作の自動化が要求されるようになった｡舞7図は住友
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第4表 口 立式 小 形冷間 中 延圧延設備標 準 仕様

形

補 強 ロ ーー▼ ル 径

式

ロ ーー ル 耐 土主

短面長,標準,長面長

点 火 材 料 板 幅

口三 延 速 度

⊥ 召三 動 機

標 叩三素 材 枇 悍

ア
ッ
プ
コ
イ
ラ

(mm)

(mm)

(mm〕

(mm)

〔m/min)

〔kW∴)

(mmう

〔mmう

ペソデイノダローラ径(mm)

巻取コイル応小内子姜〔mm)

駆 動 電 動 機(kW)

500J4HCSTM

nU30ハU72

4()

AC125

4.0

1.2

100

400

550J4HCSTM 1 600J4f･ICSl､M

630

ハ
U
一
〇

nU

■

0

5

3

200

550

350

40

AC125

4.0

1.2

100

400

AC 5.5

竺_l

300】

240

600

400

45

AC 200

5.0

1.5

120

450

AC 7.5

700J4HCSTM

600芦
蒜｢

日動ニーイル転倒, l√】動かん込ん,自動板中ロさえ作動,(特許出醸･l‾1)

第5表 口 立式 小 形冷 問仕上圧 延設備 標 準 仕 様

670

260

700

5〔)0

45

AC 250

6.0

1.5

】20

450

ACll

800J4HCSTM

750

320

700

600

45

AC 350

8.0

1,8

140

500

AC15

形 式 1250J4HCSTM 300J4HCSTM1400J4HCSTM+450J4HCSTM】500J4HCSTM 550J4HCSTM1600J4HCSTM1700J

補強ロール径(mm)

作業ロール径(mm)

ロール面長(mm)
匡虫垂上程準し星型垂

足大材料板幅(mm)

f一三延速度(m/min)

標準責付板停(mm)

標準製品板厚(mm)

250

AC15

1.0

0.15

カム式

300

35〇二220

300

AC 20

1.0

0.2

カム式

300

400

40

AC 40

1.5

0.25

カム式

300

500

300

450

AC 50

1.5

0.25

カム式

400

ルモーターより一元駅動(クラッチ付)

55〇一350

500

AClOO

2.0

0.3

カム式

400

550

AC125

2.0

0.3

ソJム′℃

400

500

3〔)0

630

24()

l600‾l‾‾‾高車
1_竺+ぜP
60

AC 200

2.5

0.35

カム式

400

AC 20kW

4HCSTM

670

AC 250

2.5

0.35

カム式

400

AC 30kW

作

口木製鋼株式会社南陽工場

口本金屈工業株式会社

R本鉱業株式会社川崎工場

八幡製鉄株式会社八幡製鉄所

株式会社神ノー鳩圭鋼所長府工場

日新製鋼株式会社大阪工場

富士製鉄株式会社広粗製紋所

川崎襲隻鉄株式会社寄合_1二場

川崎製鉄株式会社西宮製鉄所

博 多 鋼 板 株式 会 社

八幡製鉄株式会社光製鉄所

日本ステンレス工業株式会社

稲 本伸 銅 株 式 会 社

(聖坦

53.5

53.5

10.16

63.5

40

86

63.5

86

53.5

63.5

53.5

53.5

20.0

被11三延材

特殊鋼

特殊鋼

特殊鋼

ケイ素鋼

哉 銅

敬 重阿

ケイ素鋼

ケイ素鋼

特殊

軟

特殊

特殊

Il

鋼

鋼

鋼

鋼

輸

被圧延材幅
(mm)

1,250

1,250

318

1,060

635

1,250

1,060

1,120

1,250

1,270

1,270

1,270

216

製 品 惇 み(mm)

120～240

122-～274

45.7･､91.4

260～434

92～275

370～820

260～434

300～600

122～229

310､′525

122､230

110一-190

90～150

第7表 シ ャ リ ン グ ラ イ ン 製 作 実 績

:‡三唱動機容沌

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

DC

1,400HP

l,200kW

37kW

2,25DkW

370kW

l,85DkW

2,200kW

2,600kW

l,300kW

l,300kW

l,300kW

l,100kW

45kW

(rprn)

173/353

225/505

333/666

300/500

230/690

250/550

300/500

410/820

225/425

570/965

225/425

200/350

700/1,170

聾法作年度

椚和33年

間和35年

n/ゴ和35年

RR和36年

昭和36年

昭和36年

昭和37年

‡l｢て和37年

1V綿137年

昭和37年

け糾口37年

昭和37年

昭和37年

板 厚(mm)l板幅(mm) コイル砥止
(kg)

0.29～0.8

0.2～0.6

0.21～0.6

0.23～1.6

0.26-､1.6

0.5､2.3

1.6へノ6

3､ノ5

0.5～1.6

0.5～1.6

0.2～0.6

10,000

80

80

13,600

15,000

10,000

10,000

15,000

15,000

15,000

160

せ ん 断 長

(mm)

ライン速度

(m/min)

1,525～3,660

1,200

1,200

1,525～4,267

1,525～4,270

800～5,000

1,830～6,100

6,100

915～3,660

915～3,660

1,200

～

1518

～

～

卜
1
0
1
0

～

～

18

【 143-

製作年

昭和29年

間和30年

間和30年

昭和31年

昭和34年

昭和36年

昭和36年

昭和37年

昭和37年

昭和37年

昭和37年
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第6図 川崎製鉄株式会社納センジマミル

金属工業株式会祉小倉鮎宣所の分塊圧延‾設備に納入したもので,納

入実動後現在まで好調に運転されている｡本機は自送式ポット傾倒

で,電動機を積載し,炉壁に張られたトロリー線よf)受電し,操作

は遠隔操作で運転室で行なわれ,行先撰択の押ボタンで起動し,減

速および停止ほ無接点リレーおよぴセクショントロリーで自動的に

行なわれ,きわめて高い停止精度を有している｡またわが国最初の

有線搬送方式を採用し,ピットクレーンの運転室からも操作できる｡

舞8表に本機の仕様ならびに最近製作したインゴットバギーの納入

先およびその仕様を示す｡

1る.1.5 ストリップ精整設備

ストリップ精整設備として,クリーニソダライン,シャリソグラ

イン,コイルプレ/ミレーションライン,スパイラル/くイプ製造設備

など各種の設備を製作しており,近年は大形化,高速化の傾向にあ

る｡これら設備のうちおもなものほ次のとおりである｡

(1)クリーニソダライン

富士製鉄株式会社広畑製鉄所へ納入したクリーニソダラインは

従来製作せるものよりも一段と大形で高速化され,わが国最大の

記録的なものである｡本設肺ほ最大板厚2.3mm,板幅1,855mm,

コイル重量20,000kgのコイルを取り扱い,最大ライン速度は

610m/minである｡以下おもな特長を述べる｡

(a)広幅高速であるため,特にストリップのだ行を防止する

ため,クリーニソグタンク内のローラをアスカニヤ自動セソタリ

ング装掛こより制御する師道となっている｡

(b)電解電源にほ電流効率のよいシリコン懲流器を使用し,

かつ電解電極の仮性切替えを行ない,電解生成物が電極に付着L

にくい構造とL,能率良く電解作業を行なうことができる｡

(c)各種スプレイは貫流式を採用し,ホットリソズタンク出

側部へは常に新鮮な温水を噴射し,きわめてすぐれた清浄度が得

られる｡

(d)ホットリンズタンク肘側にほ3タンデムリンガーロール

を配し,かつエヤーを噴射せLめることによりストリップの乾燥

を完全に行なうことができる｡

(e)各タンクの液温,液面ほ自動制御されており,操作がき

わめて容易に適切な運転ができる｡

(f)本設備は1台のテンショソリールおよびペイオフリール

にて内径の異なったストリップコイルを取り扱うことができる構

造となっている｡

第8蓑 インゴットバギー納入実績

納入先およぴ
⊥ j湯

製 造 年

形 式

インゴット大き
さ

インコナット最大
屯読

売 7ナ 速 度

走 行 肺 離

スキット∴ ロー

ラ本数ピッチ

ポット憤倒サイ
クノレ

バキー最大寸法
(縦×朕)

そ
- タ

(ローラ用)

-モ
ー タ

(走行用)

川 崎 製 鉄 葉 巻隻鉄 知 多
_l二
場 j

昭和36年

テーブル形
遠隔操作電動式

730/785×2,100J

8,000kg

3.5m/s

180m

830Px4

8回/min

lO,000×3,000

DC 26kW

575rpm

DC 55kW

515rpm

昭和36年

テーブル形
遠隔操作電動式

900×2,100

×2,200J

26,300kg

5.3m/s

686PX6

7,100×3,500

DC 37kW
550rpm

DCllOkW

460/920rpm

昭和36年

傾 倒 形
遠隔操作電動式

634/678×1,800J

5,500kg

5mノs

lOOm

lO回/min

8,900×2,000

DC 37kW

550rpm

DC37/75kW
550/】,100rpm

昭和37年

テーブル形
遠隔操作式

620角×1,800J

5,000kg

4m/s

lOOm

650PX3

900PX2

4,000×1,750

DCM37kW

550/1,100rpm

第7図 住友金属工業株iE会社納インゴットバキー

第8図 日本鋼管株式会社小江製鉄所納

コイルプレバレーションライン

(2)コイルプレバレーショソライン

電気すずメッキに先だち,ストリップコイルのサイドトリミソ

グを行なうとともに,ストリップのオフゲージ部を除去し,電気

すずメッキを有効に行なわしめる設備である｡今回日本鋼管株式

会社水汀製鉄所に納入した設備ほ,ループタイブコイルプレバレ

ーショソラインとしては世界最高速の762m/minで,好調な実

動を得ている｡以下おもな特長を述べる｡

(a)ライン速度が速く,きわめて作業能率がよい｡

(b)ルービングピットにほ可動ガイドテーブルを設け,スト

リップの通板がきわめて容易である｡

(c)ルーピソグピットよりの立ち上がり部には特殊ガイドお
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よびマグネットを設け,ストリップを安定した状態にてテンショ

ソローラに導き,かつ特殊ローラを使用し,ストリップのだ行を

防止し,端面のよく整った状態にコイルを巻き取ることができる｡

(d)β-ray厚み計にて板厚を検出し,容易にオフゲージ部を

除去することができる｡

(3)スパイラルパイプ製造設備

八幡鋼管株式会社戸畑工場に国産化第1号機,第2号機スパイ

ラル/くイプ製造設備を納入した｡本設備はSS41およぴWELTEN

60のストリップコイルを巻き出し,所定のロ掛こスパイラル状に

ストリップを成形しながら連続的に桁接し,肉厚12.7mm,1--1繕

1.600mm,長さ16,000mmの大形口径/くイプを製造することがで

きる画期的な設備である｡特に機械設備,′さ琵気設備とも全設抑を

日立製作所にて製作したものである｡以‾■Fおもな特長を述べる｡

(a)WELTEN60の高抗張力鋼の製管ができる強力な捌㌫で

ある｡

(b)上山げローラを交換することにより,管径400～1,60〕

mm¢の範囲で任意の口径パイプを製造できる｡

(c)成形機人側にピンチローラを設けることにより,成l石■tの

歩留を向上することができた｡

1る.2 ロ ー ル

設仙投資抑1礼 金融引締めの影幣をうけて,37年度の鉄鋼工L劇=旨

数は横ばいから下降線をたどり,生産制限が行なわれたため,托妊

用ロールの需要も減少し,受注品はますます短納期化する傾向がう

かがわれる｡日立製作所および日立金属ほ総合ロールメーカとして

従来蓄積してきた生産能力を活用し,短納期品の処理を図るととも

に,その余力をすべて試作研究に振り向け,品質の向上と新品種の

開発ならびに製造原価の引き下げを図り,きたるべき需要増加の時

期に即応できる態勢を整えている｡またこの時期にあたり特に輸出

の振興に意を用い,海外市場の開発によって急速に輸出量が増加し

てきたことほ,製品の品質が諸外国懲h附こまさるとも劣らぬことを

立証するものである｡

1d.2.1鋳鋼 ロ ー ル

(1)鋳鋼ロール生産設備の概要

日立製作所勝田工場でほ,最近の鉄鋼圧延の合理化計画に州し

た鋳鋼ロールの製造を行なうため,新鋭生産設備の拡充を図って

きたが,その生産設備の概要を策9表に示す｡

溶解設備,鋳造設備,熱処理設備,機械加工設備とも拡充を図

ってきたので,従来鋳込最大重量120tであったものが,世界最

大級のロール(鋳込甫量180t)まで魯珪造可能となった｡鋳造時の

諸計測ほ鋳造センターで記録L･,コントロールできるよう計画

第9裏 目並製作所勝田工場の鋳鋼ローノL/L産設備の概要

名 称

鋳
造
設
備

号
ロ
ケ
号

ソ

備

1

2
･
ノ
J

ト

ト

ト
一
設

ツ

リノ

ツ

ビ

ピ

ビ

レ

刑工

込
込
込

鋳
鋳
鋳
ク
造

能

11mx5 mX6 m

14m入5 mX9 m

18mx6.5m〉く9.5m

力 【基数

r80t鋳込み)

(130t締込み)

(400t鋳込みう

100t X2 50t 30tなど

‡移動弓てぷ£も三言ぐふ0.5t/min,0.3t/min

溶

解

設

備

60 t

35 t

25 t

15 t

6.5t

そのほか小形 ー十

1

1

3

2

1

若

機
械
加
工

形
形

大
大

超
超
研
研
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し,鋳造条件の科学的管理を行なっている｡熱処理は低温度分布

特性のすぐれたプログラムコントロール式電気炉および剣山炉を

用い実施している｡従来超大形ロールの機械加工は強力大形ロー

ル旋盤および大形研削盤により行なってきたが,さらに弟9表に

見られるような新鋭機械加工設備を新設したので,精度の向上は

もちろん工程の短桁を図っている｡

(2)分塊ロール

最近の分塊ロールはますます大形化,かつ高能率化して行く怯

向があり,ロールの使川条件もか醗である｡分塊ロールの折折事

故ほ皆無をJ糾さねばならないが,一脚こ分塊ロール折損の1尉胡と

して,(1)圧延荷重による抑ず応力,(2)ロール表面の加熱冷却

によって生じる熱応力 の2ノ如ミ考えられる｡牛如こスラブ用分塊

ロールでは,荷萌が大きく,ロール胴径と胴長の比が小さいの

で,折損卦牧の危険度は高い｡

日立製作所では,分塊ロールの詔性状を改善し,鋼材のl▽眉の

向上に寄与するた捌こ,早くからこの種ロールの研究に着手し,

その材質としてNi-Cr-Mo系鋳鋼ロール材を開発した｡特にこの

材質の耐ファイヤクラック性の研究ほ実験宅的な究明のみにとど

まらず,某製鉄所の好意により厚板分塊ロールの実体を調査し,

実状に適した対策の確立を図っている｡すなわち耐ファイヤクラ

ック性の研究には,圧延時のロール表面温度変化を掌接しなけれ

ばならないので,特殊な測温法によって調査を行ない,その結米

より,鋳造および熱処理の改善を重ねている｡NトCr-Mo系分塊

ロールのファイヤクラ､ソクの状況を弟9図に示し･たが,このよう

に微細で,しかもロール折掛こ最も大きな影響を及ばす円周力向

のき裂を減ずることができ,圧延成績の向上に寄与したぐ

ブルーム用分塊ロールについては,Cr-Mo系鋳鋼ロール材に

ついて品質の改善を屯ねる一方 新しい材質として球状崇鉛鋳鋼

による/二･塊ロールの開発を行なっている｡

この1年間に大形分塊ロールとして川崎製鉄株式会社千葉製鉄

所納厚板分塊ロール,富士製鉄株式会社広畑製鉄所納分塊ロー

ル,八幡製鉄株式会社八幡製鉄所約分塊ロール,大同製鋼株式会社

納分塊ロールなどをほじめ多数の分塊ロールの製造を行なった｡

(3)補強ロール

(A)熱間圧延用補強ロール

この種ロールは大形のものが多く,川崎製鉄株式会社千葉製

第9図 スラブ用分塊ロールのファイヤクラック

第10図 大同製鋼株式会社納分塊ロール

ー145-
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鉄所納厚板補強ロールほ95tにも達するが,拳法造にあたってほ,

きわめて高度の技術を必要とする｡

従来これら超大形のロールほ海外の技術にたよっていたが,

日立製作所でほ富士製鉄株式会社広畑製鉄所厚板補強ロール

(73t)を製造し,高度の技術と充実した設肺によりこれらに対

する確固たる基盤を築いた〔

この1年間に川崎製鉄株式会社納95t厚板補強ロール2本,

富士製鉄株式会社納73t厚板補強ロールの受注を受けそれぞjt

製造中である｡これら大形ロールの吹聾如こは,特殊溶解法を採

用し特に水素ガスの低減を図って鋳造欠陥の皆無を期してい

る｡鋳造は特殊設計の金わくを用いて急速正常凝固を図るとと

もに,焼着き防止のため特殊鋳物砂,塗型材を使用

しなければならない｡熱処理では拡散球状化焼なま

しに引き続いて,焼ならし,焼もどしの2重熱処理

法を採用しロールの強じん性,高温における組織の

安定化,残留応力の軽減に特に留意しているで一方

機械仕上げにおいても超大形高速旋盤と研削盤によ

り高精度の偏心度,円筒度,真円度の加工が容易に

行なわれる｡

(B)冷間圧延用補強ロール

この種ロールに発生するおもな部放はいわゆるス

ポーリングである｡したがって一般にロール胴部の

かたさはHs55以上を必要とし,ロール寿命の向上

には焼入れ硬化深度の大きいことならびに鋳造時の

欠陥の少ないことが望まれる｡

大形鋳鋼ロールでこのような要求を克たすことは

鋳造時はもちろん特に熱処理時に非常に高度の技術

を必要とする｡

日立製作所では従来Ni-Cr--Mo系鋳鋼ロールによ

り製造を行なってきたが,さらにHs60程度のかた

さが容易に得られる焼もどし抵抗の大きい材質を開

発し,これの製造を行なった結果,圧延成績の向上

により好評を博している｡

(4)ホットストリップミル用Flロール

評 論 第45巻 第1号

第11国 東海製鉄株式会社納冷間補強ロール

(対 策 前) (対 策 後)

第12囲 ホットストリップミル用FIロールの肌荒れ状況の比較
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第13図 富士製鉄株式会社釜石製鉄所納球状黒鉛鋳鋼製分塊ロール

このロールほ33年度に鋳鉄系ロールにまさる特殊

鋳鋼製ロールを試作納入Lて以来,現在までに約200本製作して

各製鉄所で広く使用されているっ富士製鉄株式会社広畑製鉄所で

使用した結果ほ,外国製品をしのぐ好成績を収めた｡最近圧延機

の高能率化に伴い,ロールの使用条件もさらにか酷となi),径小

になるにつれて従来より肌荒れが多くみられるっ

日立製作所でほ某製鉄所の協力によって,その肌荒れの発生機

構を調査し,その結果に基づいて,種々の対策をたてて製造を行

なっている｡ロール表面に発生するファイヤクラックほ組織中に

存在する巨大炭化物や非金属介在物が大きな原田であり,その対

策として,(1)鋳造に際しロール胴部に特殊形状の金わくを川い

て急速冷却を行ない,偏析や炭化物,非金属介在物の充子一卜を防

ぐ｡(2)炭化物をできるだけ細かく分散せしめる〔(3)アルゴン

ガス吹込み,誘導撹拝処理を行ない,溶鋼の括浄化を図るっ(4)音容

解原料を厳選し,非金属介在物の低下を図る｡(5)溶鋼のガス含

有量を低下するため真空鋳造を実施する など新しい技術と設備

を駆使してロール品質の改善を行なっている｡

その結果肌荒れはきわめて少なく好評を博している｡

(5)球状黒鉛鋳鋼ロール

日立製作所独自の技術により開発したこのロールほ,鋳鉄およ

び鋳鋼ロールの特色を兼備しているので,(1)耐摩耗性,(2)耐

ファイヤクラック性,(3)耐スケール,バンディソグ性,(4)強

度などがすぐれており,熱間圧延用として特に分塊ならびに形鋼

用粗■P仕上げロールなどに適用される｡

このロールの成分範囲および機械的性質の一例を第10,11表に

示した｡

過去1年間,日立製作所でほ大形球状黒鉛鋳鋼ロールとして富

⊥製鉄株式会社釜石製鉄所納分塊ロール(24t)(第13図),八幡製

鉄株式会社納ワイドフランジ用ロールを製作納入したが,その他

第10蓑 球状黒‡鉛鋳鋼ロールの成分範朗(%)
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第11表 球状黒鉛鋳鋼ロールの機械的性質
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引張潰さ
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伸 び
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球状化焼なまし
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二死もどし
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圧 延 機, ロ

では形鋼用燕閃仕上げ川および仙練川矧～ij仕上げ川ロ

ールを`製造した｡

特殊鋳鋼と球状思鈴音鋳鋼製分塊ロールとのファイヤ

クラックの発生状況を弟14,15図に示したが,球状黒

鉛鋳鋼の方が微細で浅くロール1ユj伺方向に発展するき

裂がない｡また耐摩耗件も良好な成績を示している｡

このような特長ほロール内外部に均一に分布する微

細な球状崇鉛による応力の緩和および減摩作用による

と考えられ,特に耐摩耗性を要求されるワイドフラン

ジ用粗ロールでは良い成杭を収めている｡

1る.2.2 鍛鋼 ロ
ー

ル

冷間圧延機の設備合理化は鉄鋼業界において高速,大

形化のタンデムミルとテンパーミル,ステンレス圧延用

大形セソジマミルなどの設置,非鉄圧延業界では12段,

20段などのローンミル,センジマミルなど小形精密ミル

の設掛こよる極細,高級飯川の圧延設肺の令理化が活発

に行なわれた｡これに対応するためロールメーカでほ小

ほセソジマミル用作業ロール10mm¢のものから,大は

タンデムミル用作業ロール596mmゥi,スキンパスミル

用作業ロール760mmゥ～と各種の寸法,仕様,臼的に応

じた鍛鋼焼入れロールを聾望近した｡小形ロールについて

ノレ お よ び

第14岡 特殊鋳鋼製分塊ロールの

ファイヤクラックの状況

の研究は小形精密ミルの開発,普及につれて材質加‾l二法

ともに発展し特殊工具鋼,高速度鋼のほかに耐衝撃耐摩耗性の高い

材質が開発され,加工精度も<5/10,000mmの域にまで及んでい

る｡大形ロールの研究は,非破壊的なl冒一質管理の研究が進み,残留

オーステナイトの検出装置,硬化僧の非破壊的測定装置の研究に明

るい期待がもたれ,この装『たの駆使によってロールのl■由順はますま

す進歩しつつある｡

(1)鍛銅焼入れロール

鉄鋼業界の設併合坪化と消耗■_■f-t■としての性格に助けらjlて鍛鋼

焼入れロールほ37年度も宕実な伸びを示した｡しかしロールの

消耗費ほ乳一万一原価に直接影賛するので,旺延メーカでは原榊古二の

低下を図る積極的対策を打出し,硬化屑の深い寿命の長い鍛細腕

入れロールの強い要求が従来にも増して高くなってきている∩ ま

たカタサ低下に伴う廃却ロールを再生処理することがようやく普

及しロールメーカは小周波焼入れ装F琵を使用しての摘生技術を競

っている｡同業他社においてはこの焼入れ装挺をほとんど輸入占｢1

に仰いでいるが日立製作所は独自の技術により仝装r托をl仁1家で製

作した｡なおかかる大容占主のものほ同産J-il-1ではほかに例をみない

ものである｡

(2)中周波焼入れロール

中周波焼入れの特長は

(a)焼入れによる内部応力が軽減でき合群的な応力分イ】fが得

られる｡

(b)熱処即ひずみが少ない｡

(c)表面酸化が少なく,脱炭が防1卜できる｡

(d)均一な硬化層および高硬度が得られる｡

(e)必繋箇所以外の熱影響が少ない｡

(f)再現性が容易で安定した焼入れができる｡

(g)再生焼入れが可能である｡

などの利∴了があげられるが,眉近においては耐樺J利生において一

体焼入jlロールよりすぐれた長所があることが判明し注目されて

いる｡この点に関する実験結果の一端を示せば第12表のとおり

である｡

この表からわかるようにショアかたさ,すなわち見かけ上のか

たさが同一でも,寸法形状が同様な両ロールを大形ピッカースか

気 炉 147

第15図 球状黒鉛鋳鋼製分塊-

ルのファイヤクラックの状況

第16図 大形鍛鋼焼入れロールの完成状況

鷲
脚 町rイ小■`'■酬

髪

第17図 中 周 波 焼 入 装 置

第12蓑 焼入法とかたさとの関係

＼

焔入法 こ三ごLショ詣3､たさlピソカ認ゝたさi冨ゑ重要詫き誉

ニ芸i設ニl;≡二…
786

糾8

87.3

91.4

たさ計で測定した結果は,Lい周波焼入れロールの方がピッカース

かたさほ高い｡

ロールのかたさ〃s=素地のかたさ十残留応力によって生

ずるかたさ

であるが,巾周波焼入れロールほ残留応力が少ないので点かけ上

のカタサが同一の場合にほ素地のカタサほ高いことになる｡ロー

ルのような扁平変形や押込み抵抗の大きいことが要求される場合

にほ素地のカタサが高い方が良いのである｡

(3) ロールの材質

鍛鋼ロールははとんどすべての金属の冷間圧延および一部の熱
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節13表 口 立尊皇作所製各種鍛銅 ロ ー

ル 収分

第45巻 第1号

種 丸亘

普通銑鋼ロール

特殊鍛鋼ロール

鍛鋼焼入れロール

スリ
ー プ ロ ー ル

メ ッ キ ロ ー ル

ーセソジて
-

ロ
ール

付月記ぢ･

FK系

FP系

FII系

F毒

工 斐

c I si

0,40～0.50

0.50～0.70

0.70､0.88

0.62～0.82

<0.35

<1.00

<0.35

く0.35

竺竺Pl__三竺
1.10､1.30;<0.04
工高二2二昌㌃r‾10.品

化 学

Ni

<0.25

<0.20

<0.20

<1.00

<0.20

<0,20

百石‾‾‾‾‾‾
<0.50

成 分 (ア占)

cr l M｡l v

<0.25

0.80～2.00

1.40～2.40

0.95～1.35

<0.15

0.30～0.60

<0.30

0.20～0.5()

<0･15

___j__11.00～13.0010.75～1.20

かたさ

30～40

ル
頂
世
山
ふ

二州一≡

0.70【-0.901 >80

用 途

献じん性を特に要求さjtる私ロール

ニ般分塊‾古‾二う仁飼育蚕鋼用机盲二7打両面哀
性を要求される分塊ロール,巧埠鋼用粗ロール

冷間f‾ヒ上げロール,祁強ロール

補強ロー/り刊スリープ

美しいメッキ肌を特に要東宮元首東面丁㌻車
用ロール

美しいメッキ肌を特に要求される錫メッキ用
ロー′レ

6段,12段,20段圧延機用特殊ロール

閉圧延用ロールに使用され,使用日的が広範閃多義にわたってい

るため材質も多種多様である｡舞13表ほ最近におけるl]丁櫻作

所製鍛鋼焼入れロールの材質を一覧去にしたものである｡

1占.2.3 センジマロール

セノジマミルはケイ素鋼,ステンレス鋼の薄板r｢三延の分野から,

軟鋼板非鉄金属関係の托延にも使川されるようになり,従来最も多

く実動しているZR-22形ミル以外に大小形ミルの実動基数が士別n

し,日､1ェi製作所においてはこjtらロールの需要に即ふ古するため大小

各種のロールの製造を行なった｡第19図にこれらの一部を示す｡

また製造,検査技術の改善を行ない,品質向上を図った｡おもな改

善の目標は使用中ロール表面に発生するヘアクラックおよびほく離

に対するもので次のとおりである｡

(i)不安定組織(残留オーステナイト)を少なくした｡

(ii)これを各ロールごとに定量し一気,㍍■t質のものを納入するよ

うにした｡

(iii)欠陥発生の起ノ､ミとなる地傷の検出精度を向上した｡

さらに耐摩耗性にすぐjt使用中ロール表面に発生するヘアクラッ

クおよびはく雛などの欠陥感受性の少ない一連の新鋼種の試作を行

ない圧延実績の向上に寄与せんとしている｡弟20図に従来の鋼種

と新鋼種の顕徴鑓組織を,弟21図に各鋼種の耐摩耗性の実験結果

の一例を示す｡

lる.2.4 組立式補強ロール

スリーブをロールシャフトに焼ばめした組立式補強ロールほ表面

カタサが高く,また硬化層が厚く組織が均一微細で献じんであるな

どの利点があり,寿命が長いので最近ではほとんどすべての補強ロ

ールの径小廃却になったものほ組立式ロールで両生しているのが通

例である｡一般に補強ロールの事故の大半はスポーリングである

が,スポーリング発生の難易ほカタサ,硬化層組織ならびに鋼の活

酬生に密接な関係がある∩ 口古聾川言所でほ組立式補強ロールとして

の性能をさらに向上させるためスリーブロールの材質,熱処理,焼

ばめ技術に関する不断の研究によって常に技術改善をはかってい

る｡主な改善事項は

(a)ロール表面層の地症について冷間圧延用作業ロール同様に

清浄性を高める｡

(b)スポーリングと硬化層との関係を明らかにして仕様別,用

途別の硬化層管理を実施する｡

(c)焼ばめの均一性を検査する技術を確立する｡

ことなどである｡

柑.2.5 特殊 ロ ー ル

圧延枚付属設備のロールや矯正機ロールなどの巾で大形のものや

胴部に特殊な要求がある場合にほ胴部と軸部とを別々に製作して組

立てする方式がとられているが最近でほこの種のロールで記録的な

ものがあいついで製作された｡

(1)矯正枚用ロール

200mm¢の丸棒まで矯正できるわが国でほ最大の大形丸棒矯

第18図 大形ピッカースカタサ測定状況

第19図 各種大小形センジマロールの完成状況

正枚用口一ルを完成した｡このロールほ凸凹ロールが一対となっ

て丸棒を矯正するものであるが,それぞれのクラウンは46,

110mmと非常に大きなものなので,熱処理後高硬度(ショア80

以上)の胴部曲面の加+二には,ならい装置に,と石を取り付けた

独特のものを採用した｡

(2) シンクロール

アルミメッキ板の開発に伴い,この種ロールの需要が高まって

きている｡このロールの特長はメッキ層が極薄で,かつ表面肌の

美しさが破く要求されるのでロール表面の性質が直接影響する点

から鋼の清浄性,組織の均一性がすぐれていなければならない｡

したがって溶解精練に対するきびしい要求と熱処理の均質性に対

する敢栴な管理が必要となる｡

1る.2.占 分塊圧延用球状黒鉛鋳鉄ロール

分塊拝延に使用されるロールほ高い圧延負荷と激しい熱衝撃をう
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第20圃 従来の鋼種と新鋼秤の`右丁拡i徴続机織(×4,000)

けるから,従来もっぱら鋳鍛鋼ロールが使川されてきた(1Lかし鋳

鍛鋼ロールの欠点は,ロール表面に被肝延鋼材が焼き付き,りJLぷ席

耗がほげしいこと,ならびにrリノ局方｢如こ伸びる深いヒートクラ､ソク

を発生Lてしばしば折損することであった｡これらの欠陥を除よし

て分塊圧延の能率を向上させるとともにロール苧～の低減をlヌ1るため

に,日立金属丁二英株式会社ではさきに球状崇鉛鋳鍬処の分塊ロール

(8Sロール)を開発し,主要製鉄所に納入して比延成績を調禿Lて

きた｡試用結果ほ比較的良好で,焼き付きが少なく口+L荒摩耗のノL∴(で

鋳鍛鋼ロールよりすぐれている｡またヒートクラックについても,

それは細かいきっ甲状のもので,｢り同方向に伸びるクラ､リグは鋳鍛

鋼ロールに比べて軽微である｡これらの艮所によって恩製鉄所に納

入したスラブ分塊ロールほ戯高比延トン数(約35フナt)を納めてな

お現在も継続使用されているぐ しかし全般的に見た場合,20ガt以

下の圧延で折損したロールも一,二本あり強度的には鋳鍛鋼ロール

と大同小異であった｡

このような折損事故を防f卜するために日う‡金属でほ8Sロールの

材質改善を図り,原料や製造条件を軸検討した結果大幅な組織改善

に成功した｡すなわち,従来ヒートクラックの起点になってぜい性

破損の原田をなしていた塊状セメンタイトの発生を抑制するととも

に徴紳な球状崇鈴を多数均一に分散させることができた｡弟23図

はそれぞれ改良前後の麒徴鑑組織を示したものである｡このような

組織の改善によって撥械的性質も,抗鍛力60kg/mm2(2割増),伸

び7%(5割増),衝撃値0.5kgm/cm2(5糊増)と大幅に改善する

ことができた｡材質収善後のち払■‖-1は現在二,三の製鉄所で便川され

ており,今後ほ鋳鍛鋼ロールにまさる優秀な成績を収めうるものと

期待されている｡

1d.2.7 ホットストリップミル用ワークロール

最近ホットストリップミルが各所に新設されて薄板の生産が増加

するとともに,使用するロールの品質に対しても非常に関心が高ま

ってきた｡ホットストリップミルには従来はとんどすべて高合金グ

レーソロールが使用されていた｡新品ロールをまず最終スタンドに

使用し,政則して直径が小さくなるに伴い順次前段スタンドの如こ

降ろして行くという使用方法がとられていた｡したがって使用ロー

ルは前段スタンド(Fl,F2)から最終仕上げスタンド(F6)までのどの

スタンドにも適合する諸性質を具備している必要があった｡ところ

がFl,F2スタンドとF6スタンドではロールに要求される性質がか

なり異なる｡すなわちFl,F2スタンドでほかみ止めクラックが軽微

で,しかもスケールの付着しない,いわゆるスケールバンデソグを起

こさないロールが必要であり,F6スタンドでは絞りこみクラックや

チルはげを起こさず,しかも摩耗の少ないロールが喜ばれる,しか

し一本のロールにこれらの諸性質を完全に具備せしめることほ至難
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例

第22【ズl大形JL棒矯正機用ロール

従来の鮎告法 新製造法

第23図 8S-コー′しの顕微鏡糾嘩(×20)

の業に属する｡したがってFl,F2とF5,F6書こは異種のロールを使用

する方が好ましく,この線に沿って種々の試みが行なわれている｡

まずFl,F2に関してi･ま,アメリカの例にならって鋳鋼系のロール

が試用され,従来の高合金グレーソロールにまさる優秀な成績がえ

られたため,かなり広矧Ⅰ附こ普及してきた｡しかし鋳鋼系ロールの

一つの欠点は弟24図に示すような流れ星状のきずが発生すること

で,このきずが激しくなると製榊こスケールきずを発生する｡日立

金属ではこの欠点を除去してさらに圧延成績を向上せしめるため,

きずの原因を調来するとともにその対策を考究し,新たに球状崇鉛

アダマイトロール(特2Sロール)を開発した｡このロールほ7ダマ
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第24図 Fl,F2用鋳鋼ロー

ルに発生する流れ尽きず

第25図 特2S ロールの

顕微鏡組織(×20)

上土

従来の製法 新 製 法

第26図 高合金グレーソロールの顕微鏡組織(×20)

イトロールに日立金属独特の方法で球状黒鉛を析出せしめたもので

あり,流れ星きずの原ノ､烹になる塊状セメンタイトを球状男鉛にi符き

かえたものである｡試用結果も予想どおり鋳鋼ロールよりすぐれて

おり,流れ星きずが非常に軽微である｡某製鉄所では従来佐川され

ていた鋳鋼ロールの2～3判珂の圧延成績を収めて好計を糾てい

る｡弟25図ほ特2Sロールの麒徴鏡組織を示したものである｡

このようにしてFl,F2に吋用ロールが使用されるようになってき

たため,高合金グレーソロールの使用分野は次第にF3～F6に限定

され,さらに耐摩耗性の向上が要求されている｡しかし現在の高弁

金グレーソロールのカタサを浸然と高めて行くと絞りこみクラック

やチルはげが急増し,かえって圧延成績が低下するものと予想され

る｡したがって問題はクラックやチルはげを防+1二しつつ,カタサを上

げて耐摩耗性を付与する方法を考えることである｡日立金属‾I二業株

式会社では数年前からクラックやチルはげの原因について詞東研究

を進めており,この結果を実物ロールに応用して材質の改善を行な

っている｡弟2占図ほそれぞれ従来の高合金グレーソロールおよび

新しい方案で製作したF3～F6専用ロールの組織を示したものであ

る｡後者ほ黒鉛が細かく均一に分布しており,前者に比較してショ

アカタサで2～3度高いにもかかわらず試験の結果はクラックやチ

ルはげに対して同程度の安全性を有しており,今後仕上げ圧延の分

野で好成績を収めるものと期待されている｡

lる･2･8 ワイドフランジ租ユニバーサル用ロール

ワイドフランジ粗ユニバーサル用水平ロールは従来特殊鋳鋼ロー

ルが使川されているが,胴部側面の摩耗が多く,これの改善が要求

されていた｡一般にアダマイトあるいはダクタイルのような鋳鉄糸

口ールほ特殊鋳鋼ロールに比べて耐摩耗性が大であり,しかも焼付

状の肌荒を生じにくいので,この種のロール材としてほ適当な材質

であり,国内のみならず海外においてもワイドフランジ整形ロール

および仕上げユニバーサル用ロールとして使用されている｡

しかし粗ユニバーサル用水平ロールは上下ロールの胴部円周面で

圧延機のウェッブ部を圧延すると同時に両側面とたてロールの間で

圧延機のフランジ部を圧延し,しかもその托下量が比較的大きいた

評 論 第45巻 第1号

第27図 ポットムロールの研削状況

め旺延トルクが大きく,ウオブラ部に過大な応力が発生する｡した

がってアダマイトあるいほダクタイル材のように比較的強じんな鋳

鉄系材質でもウオブラ部の破折があやぶまれる状態である｡

R､1金城‾1二英株式会社においてはこのノたに着巨1し,ロール胴部ほ

従来の鋳鋼ロールより耐樺矧生高く,しかもウオブラ部は特殊鋳鋼

ロールと同1芋の漉さを有する鋳鉄系ワイドフランジ粗ユニバーサル

用水平ロールの研究を進めてきたが,最近に至ってその研究試作に

成功し,今回某製鉄所に納入した｡本ロールはアダマイト系ロール

であり,その機械的性質は第14表に示す｡

第14蓑 鋳鉄系ワイドフランジ粗ユニバーサル用

水平ロールの椀械的性質

抗張力(kg/mm2) + 硬 度 (〟β)

本 体 部

ウ ォ プ ラ
ーi祁

40～50

70以上

400土 30

30D～400

1る･2･9 ソ連向け超長尺カレンダロールの製造

R]∵金属-r二業株式会社では36年蛇ソ連向け輸出ロールを約1,300

t受注し,このほど製作を光√した｡なかでもポットムロール11本

は1】棚苓1,016mm,胴長7,100mm,全長9,400mmの超長尺で,1本

の重量46･3tというわが国で製作された最大のロールであるため

に,全二Ⅰ二程にわたり独特の製造力案が必要であった｡その吹聾如こは

溶解重量100tに及ぶため,大形反射炉数基を充当,深さ10mのピ

ットを最人限に流用した｡特に超長尺により生ずるあらゆる鋳造現

象,すなわち鋳込条件,軸方向の収縮量,金型,そのほか形状の特異

性に起附する諸問題を,長年の技術を結集してしかも新い､着想の

もとに■製作した｡また機械加工でほ研削加工に重点をおいて,ロー

ル保持部の発熱,たわみなどを克服して精度向上に努め,仕様精度

をしのぐ跳梁をうることができた｡第27図にポットムロールの研

削状況を示す｡

仏3 電気炉および電気炉用電気品

経済界の不況に伴い,新宮設備の計画ほ中止,または延期される

場合が多く,既設設備の合理化に意を向けられた感があり,製鋼ア

ーク炉用電気品としては,5t炉程度の小形炉用数基分を納入した

にとどまった｡一方,36年度紹介した無鉄心ルツボ形低周波誘導炉

は,鑑旨製作中であったわが国展大の8t炉3基を完成し実動には

いった｡ダライ粉などの低級地金の溶解による原料費の低減,その

他の使秀な性能が確認され,設備合理化の一環として大いにその偉

力を発揮しており,広く一般への普及が期待される｡

lる.3.】アーク炉用電気品

日立製作所勝田⊥場10t炉,新東工業株式会社2t炉,日立金属

二I二業株式会社戸畑二L場5t炉,株式会社栗本鉄工場5t炉などの電気

設備一式を納入した｡これらに採用した自動電極調整装置は,高性
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第28図

アーク炉制御盤

能のHTDおよび磁気増幅器と,加速It引川のきわめて短い低伴ぎ性の

電極昇降用電動枚と組み合わせることにより,アークの変動に対し

て時間おくれなく応勤し,高精度の安定した制御を行なっている｡

特に最近,炉の大形化に伴い,受電系統への電口三フリッカがF‡i+腰

化されているが,電極調整装置全体のアーク変動に対する速応性が

きわめて大であるため,受電系統への騒乱を鼓小限にとどめること

ができる｡

弟28図はアーク炉制御盤の標準形の外観凶である｡

1る.3.2 無鉄心ノレツボ形低周波誘導炉

37年度に完成,実動にはいった8t低周波誘導炉ほ,この形式の

炉としてはわが国最大容量のものである｡この炉は鋳鉄の冷付から

の溶解用として使用されるものと,桁沿および過熱も即日として使用

されるものとの2種類が製作された｡

冷材容解のものは1電源2炉方式を採川しており,おのおのの炉

が簡単な切替操作により電源に接続し得るようになっているので,

ライニング保修期間中も休止することなく連続的な操業が吋能であ

る｡この炉の能力は下記のとおりである｡

入 力 1,500kW

溶 解速 度 冷材より1,450℃まで毎時2,500kg以_l二

最高出湯温度 1,650℃

第29図 8t 低 周 波 誘導炉

Lに引去(矧l'′亡としては1,800kVA三相電源変圧器,8,000kVA力率調

整用コンデンサ,三相j†∠衡装rだはどを僻えている｡電源変r〔器は負

御寺タップ切替装f托を僻え広範州の電圧調薬が可能で,炉入力を簡

.榊こ調紫できるようになっている｡自動力率調整装置は炉力率の変
化に比こじてコンデンサをそう脱して全体の力率をつねにほぼ100%

に維持することができる｡炉体傾動方式は油圧式を採用しており,

操作ほl--j滑で信頼性もすぐれている｡またこの油圧ポンプや制御装

‾F榊よコンパクトなキユーピクルにまとめられ,防じんにも特に注意

が払われている｡

本炉の操業結果では溶湯の温度調盤や成分の調整が容易であるこ

とが確認され,また時にダライ粉などの低級地金の柄解にも好結米

が得られ,特殊鋳鉄の溶解,地金費の切り下げなどに威力を発押す

ることが期待される｡

溶湯の保温過熱用の炉は上記の溶解炉と構造ほまったく同じであ

るが人力が900kWであり,これに伴って電源装置の容量も若干小

さくなっている｡この炉ほ主としてキュポラより溶湯をうけ,これ

の過熱調質に使用されている｡
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