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圧 延 椴

わが国の鉄鋼業は,昭和40年度も粗鋼生産高は4,000万トンを大

幅に越え,世界第三の地位を確保したが,その伸び率はかなり鈍化

している｡したがって圧延設備の新設もやや低水準にて推移し,全

般的に景気調整のきぴしい波が広く及んできたことが感ぜられた｡

しかしながら圧延機製作における日立製作所のすぐれた実績,技

術はきびしい環境においてもいかんなく発揮され,とくに分塊,コ

ールドストリップミル関係においては他の追随をゆるさず高いシェ

アを誇っている｡表1,2ほこの関係の実績を示したものである｡

表中製作年度1965年のものは昭和40年度に納入されたもの,1966

年のものほ目‾F製作中のものであるが,いずれをとってみても世界

長大紋で,日立技術の水準の高さを誇示するに足る記録品である｡

このほか,将来分塊圧延設備に代わるものとして全世界の注目を

あびている連続鋳造設備の純国産第1号機が富士製鉄株式会社(室

蘭)において試験操業を開始した｡これは同社と日立製作所との共

同開発による試験プラントであるが全部日本人の手によって開発さ

れた点,意義深いものがある｡

さらに熱間圧延設備としては,住友金属工業株式会社(小倉)にて

最新式のH･Ⅴミル組合せ方式の連続ビレットミルと連続線材･棒

鋼ミルとが相ついで運転開始された｡南アフリカ連邦USCO社納,

特殊鋼用小形分塊圧延機も好調に引渡し完了した｡インド国営ヒ

ンダスタンスチール社向特殊鋼用分塊圧延機ならびに中,小形条鋼

圧延設備も着々建設中である｡世界最大,日本における最初のプラ

ネタリーミルは,日本冶金株式会社向に発送されるなどR立製作所

の圧延機は,国内国外を問わず目ざましい進出を見せた｡このほか

製作中のものとしてほ,韓国ケーブルニI二業株式会社向銅,アルミ用

線材圧延設満,日立金属工業株式会社(安来)向特殊鋼用線材ミル仕

上スタンド関係,PL24-18形(460mm幅)プラネタリーミルおよび

日立電線株式会社向連続式鋼線材圧延設備関係品などがある｡

冷間圧延機でほまず東海製鉄株式会社にて極薄ブリキ用ダブルリ

ダクションおよびテンパー圧延兼用2タンデムミルが好調に稼動に

はいり,続いて八幡製銭株式会社(君辞)で超広幅鋼板用コールドリ

ダクションおよぴテンパー圧延兼用可逆式四重圧延焼が運転を開

始した｡

川崎製鉄株式会社,富士製践株式会社に納入された四重圧延焼も

40年末には稼動にはいる予定で建設中である｡これらの圧延設備に

おいては,コイルハンドリングの自動化,ロール形状コントロール

装置の開発,新方式のロールクーラソトシステムなど数々の性能向

上の新技術がとり入れられている｡なかでも富士製織株式会社納の

1,422mm幅四重冷問調質兼用圧延機ほ,従来の電動ネジ式圧下機構

の代わりに,日立製作所発明の油圧圧下方式を採用した画期的なも

ので,厚み制御性能の向上,保守の容易さなどその操業結果に,多

大の期待がもたれているものである｡

またセンジマーミルほわが国においては,はとんど独占的に日立

製作所にて製作されている機種であって,すでに20台に近い納入実

績を収めており,40年度においても日立金属工業株式会社(安来)

に,ZR24-11古形を納入,インド(ドルガプール)向にZCO7-63童形シ

ートミルを,さらに日本ステンレス株式会社(直江津)向にZSO7-75

形シートミルを製作中である｡

圧延設備に続くストリップ精整設備としては,クリーニングライ

ン,シャーリングライン,アンニーリングライン,メッキラインな

ど各種のものがあるが,これらのライン機器についても日立製作所

ほ業界を大幅にリードしている｡40年度の完成稼動設備としては日

新製鋼株式会社(市川)納連続亜鉛メッキ設備,同社(尼崎)納特殊連

続亜鉛メッキ設備,東京特殊金属株式会社(船橋)納洋自ストリップ

用テンションアンニーリング設備,日新製鋼株式会社(周南)納アン

ニーリングピックリングラインなどをあげることができる｡とくに

特殊連続亜鉛メッキ設備は,日新製鋼株式会社との共同研究により

図1 H･Ⅴ式連続ビレットミル
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開発されたもので,従来のものに比

較して亜鉛の付着量が少なく,しか

も加工性耐食性にすぐれている｡ま

たテンションアンニーリング設備で

は,圧延のままの表面光沢を失わず

平坦度のよい製品が得られ,焼鈍後

の矯正作業を省略することができる

という両期的な設備である｡

そのほか非鉄金属用として,日寸仁

電線株式会社に,小形四垂冷間圧延

設傭が2基納入された｡これほ銅合

金ストリップの冷間粗および仕上圧

延用として,小形ながらもコイルハ

ンドリングや張力制御などに最新の

技術をとり入れた高能率の新鋭設備

である｡

以上のように全体的な不況下にも

かかわらず,数々の新製品,記録品を

開発し完成させて世に送り,海外の

顧客にも好評を博していることほ,

過去に積み重ねられた貴重な経験

表1 わが国で最近設置された分塊圧延設備

会 社 名

川崎製鉄株式会社(千 葉二)

八幡製鉄株式会社(八 幡)

日
′本鋼管株式会社(水

江)

八幡製鉄株式会社(Fi畑)

富士製践株式会社(宝 腑)

富士製鉄株式会社(広 畑)

住友金紙工業株式会社(和歌山)

川崎製鉄株式会社(千 葉〕

神戸製鋼株式会社(神 戸)

住友金属‾l二業株式会社(′ト 倉)

八幡製鉄株式会社(戸 畑)

人同製鋼株式会社(知 多J

富士敏践株式会社(広 畑〕

住友金属工業株式会社(和歌山)

東海製鉄株式会社(名古屋)

八幡製践株式会社(堺)

tl本鋼管株式会社(福 山〕

川崎製鉄株式会社(水 島)

(参考)ヒンダスタソスチール(印度〕

恒作年度lロ【′塩ヂ寸法
1954

1958

1959

1959

1960

1960

1960

1961

1961

1961

1962

1962

1963

1964

1964

1965

1966

1966

1966

1,120¢×2,920J

l,120¢×2,950J

l,1709〉×2,900J

l,220¢×2,950J

l,170¢×2,900J

水 平:1,1409ix2,280J
両 虎: 915¢×2,080J

l,220¢×2,950J

水 平: 1,170¢×2,286J
垂 直: 965¢×2,130J

l,100¢×1,600J

960¢×2,400J

水iF:1,170¢×2,286J
垂 直: 965¢×2,130J

950¢×2,500J

l,310～ら×2,895J

l,230¢×3,000J

水 平:1,143≠×1,981J
垂 直: 93叫X2,13生J

l,350¢×3,300g

水 平:1.17(対×2.286J
垂 直: 965¢×2,130J

l,35叫×3,400J

900¢×2,200J

瑠苧】㌔t′㌔l製(機品一品晶)
製 作 会 社

2,620×2

4,500×2

3,750×2

4,500)ヽ2

3,750×2

4,500×2

3,000×1

3,750×2

4,500×2

3,000×1

3,000×2

2,250×2

4,500×2

3,000×1

2,200×2

5,250×1

3,700×2

4,500×2

3,000×1

も500×2

4,500×2

3,000×1

4,000×2

2,250×2

20

射

出

44

44

40

44

40

20

糾

40

00

00

00

00

5
〇
.
〇
〇

70

30

UE(米)一宮土

SACK･石川島一日立

BK(米)一日立

SACK･石川島一日立

日 立一一日立

UE一三菱

SACK･石川島一束芝

BK･日 立一首士

神 鋼--富士

日 立一日立

BK･日 立一宮土

日 立一日立

MESTA(米)-一三菱

SACK･石川島｢東芝

MESTA･三菱一安川

BK･日 立･-･日立

BK･日 立一日立

日 立一富士

日 立【日立

と,日夜たゆまぬ研究開発のたまものである｡今後も新しい技術開

発の動向をよく見きわめつねに他社より一歩進んだ新鋭圧延僚を供

給できるよう努力を続けている次第である｡

ロ
ー

ノレ

40年度は粗鋼減産の影響をうけてロールの国内需要が減少した

ため,ロール生産量の面では後退のやむなきに至ったが,この間,

国際競争力の強化を図り,輸出の面では着実な伸びを示すことがで

きた｡品質の点では現在すでに欧米諸外国の製品にまさるとも劣ら

ぬ成績を示し,海外においても好評を博している｡

40年度は新製品,新材質の開発よりもむしろ現在生産している製

品の品質改善に重点を置いて地道な研究を重ねた結果,その成果は

現在着々と結実しつつある｡すなわちホットストリップや厚板圧延

用ロールの成績は漸次向上し,従来に比べて格段の好成績を示すに

至った｡また分塊,型鋼,製管用ロールの分野においても新しい改

善が行なわれ,良好な成績を収めつつある｡特に鋳造方案や鋳造技

術の改善によって,均質なロールの製造に成功したことは圧延作業

の安定化に貢献するところが大きいものと倍ずる｡

電 気 炉

一電気炉,とくに誘導加熱応用l馴も
鉄,非鉄を問わず設備合理化

のにない手として業界からも大いに期待されているもので,新しい

応用,新しい技術開発も盛んである｡しかしながら昨今の景気調整の

影響をうけて,実際の受注,納入実績はあまりかんばしくなかった

が,従来主体としていた高低周波ルソポ形誘導炉に加えて,非鉄金

属溶解用のみぞ形低周波誘導炉の開発も軌道にのり,25t亜鉛溶解

炉(東邦亜鉛2号器)2.5t黄銅溶解炉(東洋伸銅)を完成納入した｡

また新規電熱応用として掛こ力を注いで開発を進めた重金属用ビ

レット誘導加熱装置は2基(日本伸銅,R立電線)を製作,納入後の

成摸も好評である｡このほか日立金属工業株式会社向に特殊鋼用ス

ラブ連続式誘導加熱炉も製作中であり,従来輸入にたよっていたこ

の種機器について着々と実績を重ねている｡

アーク炉用制御装置についても使用者側と共同で新しい自動制御

装置を開発し能率的な操業に大いに貢献している｡

表2 大形四重冷間圧延機製作実績

納 入 先 筆算lロ㍍謡法】甥欝戸
最

備 考

ll薪製鋼株式会社

1二】新鶴朗株式会社

大阪造船株式会社

大阪造船株式会社

川崎製鉄株式会社

東京亜鉛株式会社

昭和アノL三珠式会社

如海製鉄株式会社

人幡製鉄株式会社

昭和アルミ株式会封二

大作製鋼株式会社

東海製鉄株式会社

八幡磯路株式会社

富士製鉄株式会社

川崎製践株式会社

1954】1･2叫/竿溢′
1955

1956

1957

1960

1960

1960

1961

1961

1962

1964

1965

1965

1965

1965

1,2壬P紆王ア㌫′;
1,2上0¢/420¢×

1,170J

l,340¢/420¢,1
460¢×1,370J…

1

1,345¢/540,
420¢×1,420J:

1,345¢/546,
420¢×1,420J

l,150¢/420¢×
1,600J

l,34対/53神×
1,370/1,400J

l,42神/5339IX
2,032J

l,150¢/50坤×
1,420J

l,240¢/360¢×
1,170J

l,お0申/533¢x
l,220Jx2

1,422¢/533¢×
2,032J

l,345¢/420¢×
1,422J

l,52叫/5339ix
2,032J

1,600

300

2,400

2,600

2,400

2,400

830

500

1,500

900

1,200×2

910×2

560×2

3,000

2,600

1,800×2

±450

610

±610

±600

±600

±600

±200

860

600

70

±750

1,520

±600

±750

±580

ス キ ン ノく､ス

コンビネーション

コンビネーショ
ン

コンヒネl一ショ ノ

ブ一 一/ ′ミ
一

丁 ン パ ー

A C 駆 動

コンビネーショ ン

2 タ ン デ ム

コンビネーショ ン

コンビネーショ ン

コンビネーショ ン

図2 黄銅溶解用2.5tみぞ形低周波誘導炉
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圧 延 機･ロ

■ 多品種用大形分塊圧延機の進歩

鋳造されたままの鋼塊を各種寸法の素材鋼榊こ圧延する分塊圧延

設備においても,最近ますます激しさを加えてきた製品品質の改善,

生産原価切下げの競争に対応してその設備はしだいに大規模とな

り,かつその稼動率の向上に懸命の努力が払われて,その生産能力

は飛躍的に増大しつつある｡今回八幡製鉄株式会社堺製鉄所に据付

を完了し好調に運転を続けている分塊圧延設備は,大形ワイドフラ

ンジの素材となる条用ビームブランクの圧延を主目的とし,ホット

ストリップ用スラブの圧延も可能なものであるが上記の要求に応じ

て下記のような特長を有している｡

(1)分塊圧延機

(a)ロール寸法:世界最大で公称径1,350mm¢(カラー径最

大1,5(氾mm¢)胴長3,300mmLで大形ワイドフランジビーム

用のビームブランク圧延に必要なカリバーが十分とれ,かつ

4,500kW40/80rpm2台の主電動機によるツインドライブで1

パス当たりの圧下量を大きくとり,アイド′レタイムを短くして

いる｡

(b)ロールネック軸受としてころがり軸受を採用するととも

に,ロールのスラスト方向位置ぎめはライナの摩耗の補正が容

易なキーパープレートを使用し厳密なカリバー合わせを容易確

実にし,製品精度の向上に大きな効果を発揮している｡

(c)圧下装置のブレーキは慣性が小さく保持トルクの大きい

エアプレーキを併用し,鋼塊かみ込時の衝撃に基づく圧下ネジ

のもどりを防ぎ製品の寸法精度の向上と圧下メネジの摩耗防【L

に役だっている｡

(q)ロール組替に複式ソリ方式を採用し,ひん繁な圧延一冒一種

の切換に対しても稼動率の向上をほかるよう考慮されている｡

(e)匠下装置はCPCによる自動運転が可能で,均一の安定し

た製品を得ると同時に運転者の不必要な疲労を少なくした｡

ル･電 気 炉 143

図1 稼動q】の分塊圧延株

(2)せ ん 断 機

従来は値段の点から,大容量のせん断機ほ水圧式とされてきた

が,電気制御技術の進歩により,せん断速度が速く,取扱容易で

かつ効率の高い電動式がしだいに大形のものにまで採用される傾

向にある｡

本設備でほ,せん断力最大2,000T,ストローク600mmとい

う世界最大の電動式せん断機を設岸し,好調に所期の性能を発揮

している｡

刃皆の迅速化は多l甘l種生産の場合特に萌要で,ビームブランク

圧延では■杭種の切換ごとに,断面形状に妃こじてせん断機の形は刃

を交換しなければならないが,本設備では,ポーターバーとテー

ブルローラの活用により,圧延機における迅速なロール組替と相

まって設備の稼動率の向上に賛している｡

■ 鋼の連続鋳造の開発

圧延用鋼塊の造塊は従来インゴットケース法によってきたが,近

年成品歩留の向上,設備費の減少などの利点から連続鋳造法が業界

に注目されている｡日立製作所においては他社より早く本方式の開

発に着手し,36年にテストプラント国産1号機を稼動せしめ数多く

の実験を重ねてきた｡テストプラントの仕様は100角および100×

200断面の普通鋼,特殊鋼用であり,現在まで実験完了した材質ほ,

低炭素鋼,中炭素鋼,高炭素鋼,および工具鋼である｡またこれら

の材料は圧延試験され従来の方法により製造されたものと比較して

すぐれていることが実証された｡

日立製作所のテストプラントほ,小断面ビレットの高速鋳込に適

するよう傾注式取鍋法を使用し,その傾注速度,タンデッシュの湯

面,鋳形内湯面 鋳込速度が電気的に検出制御され,自動的に鋳込

作業ができるなど,他メーカーの追随を許さぬ自動制御を採用して

いる｡このため,操業の安定性大である.〕

生産設備としては,40年7月に稼動にはいった富士製鉄株式会

社室蘭製鉄所納のスラブ用のものがあり,本設備は国産2号磯で

ある｡

鋼種は普通鋼およびリムド鋼の生産まで考え,スプレ帯の長さは

一般普通鋼用より予裕をもっているので冷却条件を種々変えること

ができる｡断面寸法は最大200×1,000mmのスラブ,250角のブル

ームであり,ブルームは2ストランド同時に鋳込可能であり,50ト

ソ転炉と直結している｡本設備は,日立製作所のテストプラントに

より得られた資料に基づき設計製作されたもので,生産用として,

鋳形,スプレー交換の時間の短縮が可能である｡さらにガイドバー

は分割式で,深いピットの必要もなく容易に接合,分割のできる方

式である｡冷却水量,鋳込速度など鋳造条件の設定は,すべて鋳込

床上にある制御室により遠隔調整ができ,作業性の安定化,単一化

がはかられている｡第1回の鋳込より事故なく成功している｡

連続鋳造は,設備機器の

性能もさることながら,そ

の成否を決するのは,多く

は製鋼技術と運転員の優劣

にあるものである｡かかる

点から考えると,国産技術

によって開発された本設備

は,その技術習得に便であ

り,メーカーとユーザーと

の共同協力により,外国技

術を導入するよりもさらに

早く技術の開発ができるも

のと確信する｡

図1 富士製鉄納

連続鋳造設備
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■ 鋼片圧延設備の最近の傾向

従来の鋼片圧延設備においては,その圧延法として,水平二重圧

延機のみによる連続圧延を主体とし,一部二重または三重圧延機に

よる往復圧延を行なっているのが現状である｡

水平ロールのみによる連続圧延では,圧延材をねん転させて圧延

しなければならないため,分塊圧延完了後の圧延寸法は200粍角程

度に限定され,しかも圧延材をねん転させるため,各スタンド間の

ガイドは強固なものが要求されまた摩耗が激しい｡また,水平ロー

ルは4台または6台を同一A.C.モータで駆動するためロール回転

数は各スタンドとも一定である｡したがってスタンド間の引張また

はループをなくすため,カリバー調整ほめんどうになり,うまく材

料をねん転させるためのガイド調整作業も加わり,現場調整技術に

負うところが大きい｡

このような不利を解消するため,欧米にて,水平ロールと垂直ロ

ールとの組合せにより,材料をねん転させることなく,しかも各ロ

ールをDCモータにより各個駆動させ,各ロー′レ回転数を調整可能

とした圧延設備が稼動しているが,わが国ではいまだ採用されず従

来の方法に依存していた｡

今回住友金属株式会社小倉製鉄所に,既納分塊圧延設備の延長と

して,わが国初めての垂直水平配列の鋼片圧延設備が納入され,今

年始めより好調に稼動にはいり,その高性能を発揮している｡

この連続鋼片圧延設備は,既設分塊圧延機の後面に設置され,分

塊圧延機より圧延された200mm角ないし120mm角の鋼片を素材

として,155mm角ないし70mm角の鋼片に圧延できる垂直圧延機

および水平圧延機各2台からなり,将来さらに垂直圧延機,水平圧

延機各1台を設置し,圧延素材を240mm角まで上げ,能力向上を

図るよう計画されている｡

各圧延枚はNo.1およびNo.2が1,000kW,No.3およびNo.4が

■ 最近の特殊鋼粂鋼圧延の動向

鉄鋼設備の増強は特殊鋼圧延分野にもその近代化が要求され,最

近建設される特殊鋼中小形線材圧延設備にも新しい方式が種々採用

されてきた｡

特殊鋼圧延設備は普通鋼圧延設備に比べ,その能力は小さいが,

品種が広く,品質的考慮もきわめて高い要求があり,圧延設備に熱

処理装置まで加えられる現状である｡

今回日立製作所が受注製作したインド国営ドルガプール製鉄所の

特殊鋼プラントにおける中小形線材圧延設備は,上記のような高い

要求に応ずる近代的設備であり,種々新しい考慮を盛り込んだ設備

である｡この設備の概要を述べ,最近の特殊鋼中小形線材圧延設備

の動向を紹介する｡

この設備では,高速度鋼から炭素鋼まで品種構成が多く,素材断

面も数種に及んでいる｡したがって加熱炉としては,ノッチドハー

ス炉とウォーキングビーム式のコンビネーションのもののはかに,

バッチ炉をも備え,加熱条件に応ずる対策がなされている｡

高速度鋼または高合金鋼のコツギソグ圧延には2重逆転式ミルを

持ち,これにより粗圧延も行なうことができる｡粗圧延としては3

重圧延機を有し,主としてダイヤモンド圧延が行なわれる｡このた

め,圧延材の保持ならびに移動用に油圧駆動のグリップチルタを設

け,従来の人力操作から運転室によるハンドル操作に変えられて

いる｡

中間圧延は,太物用はクロスカントリー圧延を,細物用ほレビー

タ圧延ができるよう配慮されている｡その切換はバイパス方式で簡

図1 住友金属株式会社小倉製鉄所納鋼片圧延設備

1,100kWのDCモータにより駆動され,界磁制御範囲は,350～875

rpmとなっている｡

ロール寸法ほ700mm¢胴長1,250mmJで,水平垂直ロー′レとも

同一寸法で,軸受はシリソドリカルローラベアリングである｡

垂直圧延機は,ロールを組み込んだインナースタンドを外側ハウ

ジング内に装備した構造で,ロールの駆動ほ電動機により減速機を

介し外側ハウジングの側面に設けたベベルギャーおよびスタンド上

部のピニオソ,ギャーを介して駆動される｡パスライン高さの調整

は,スタンドリフト轢構のスクリューを電動機で駆動してインナー

スタンドを上下することにより行なわれる｡スピンドルの抜出なら

びにインナースタンドの出入は油圧により迅速に行なうことがで

き,上駆動の垂直スタンドのロール組青も簡単に行なうことができ

る｡

水平スタンドはパスラインー定とするため,スタンドシフトでき

上下ロールの昇降が可能となっている｡

囲1 稼動中の特殊鋼条鋼圧延設備

単に切り換えられる｡クロスカントリー圧延の場合にほ,空気拝操

作による材料てん回用のバーターナが設けられている｡

仕上圧延ほ,HV配列で,材料のプ1ん転を必要としない｡特殊鋼

圧延にて相当の生産比率を占める平鋼圧延をも考慮して,ループリ

フタにより,ループ制御を行なう方式が採用されている｡

50mm¢以上の太物に対してほ,別′レートを設け,中間仕上精整

設備を別に設けている｡

製品はコイルに巻くものと冷却床に入れて南棒として出されるも

のとがある｡しかもコイ′レ直棒とも高級鋼で徐冷されるものがある

ため,これを連続的に徐冷できるよう,徐冷装置をライン中におさ
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ん■l倖に対してもj迅速に変更できる方式が問題となる｡

以_卜のように特殊鋼中小形圧延設備に対しては最近の傾向とし

て,剛掛竹には多l■ll捕巨少量/[産に対する柔軟性を持ち,各機器もこ

JLに介致するよう配慮をIX川,現場技術より機械に依イ｢する方式が

採川さjtる傾向にあり,今l･-iIのドルガプール納の托延設備は新たに

このような特殊鋼中小形線材舵延設備を建設する場合の･一指針とし

てf`jミ=に伯するものといえようrl

■ センジマ一式プラネタリー

ミルの特長

プラネタリーミ′Lほ在来の仕延機の作業口山ルが図2(a)のよう

にミルハウジングに対し一定の位i附こ1L′､て凄絶杓に材料を圧延す

るのに比較し,図2(b)に見るように

多数の作業ロールが【′1転しつつ補強ロ

ールのまわりを公転し,1対の作業ロ

ールの行なうわずかな比下の累積によ

i)材料に人きな旺ドをかけるものでそ

の特異な比延機柄かドJ次のような特長

を右する｡

(1)1パスでの庁卜量が普通の圧

延機では最大30･～40%_1い)である

のに対しプラネ_クリーミルでほ90

～98%の大日三F▲が可能である｡

(2)1パスで所要の圧下境が行ド)

れるため,圧延中の限度降下がわず

かで,したがって同一材質モなら炉に

おける加熱温度が100～150℃低くて

よくまた圧延しにくいかたい材料や

持物まで圧延することが可能であ

る｡圧延温度が高くその温度範囲の

狭いステンレス,ナイモニック,二1二具

鋼などの薄物の圧延に最適である｡

(3)圧延が連続的であるため,通

常のホットストリップミルのように

ストリ､ソプ頭部と尾部で厚み誤差の

｢‾

㊥

/

担-ノ

生ずることがなく板厚精度ほ約2倍のものが得られる｡

(4)加熱温度が低くてよいためスケールロスが少なく,成甘lの

肌は実麗である｡また加熱に要する費用,炉の補修に要する費川

が低廉ですむ｡

(′5)通常の連続式ホットストリップミルに比べて,プラネタリ
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ーミルではわずかに2スタンドですむうえ,交流大形電動機を主

電動機とし他の直流電動機ほ′J､容量♂‾)ものでよく､また一気に拝

延が行なわれるので什妊適性も低く1モ■体が効率のよい設愉とな

り,小容量多品種て卜産の圧延剖脂として設肺軋電力費が低廉で

ある｡

(6)成品スケジュールの制限が比較的少なく,圧延材質,厚み,

幅を変更する場合ミルを停_lf二させる必要がない｡1シフトで2∩

穐の成品切換を行なっている例もある｡

(7)作業人員が少なくてすむ｡

図1ほ日本折金株式会社内けに製rFされた最大1,300mm幅のス

テソレスストリップを圧延する世界最大のプラネタリーミルの配F賢

で,連続加熱炉で加熱されたスラブほ高ノ‾l一三水のジェットでスケール

が除去され,エッジャーで緑の形状を整えられてから2対のフィー

ドロールによりプラネタリーミルに押し込まれ大群一ドをかけられ,

できたストリップはブラニヅシソダミルで表面の波打ちが除去され

てコイラーに巻き取られる｡

圧延枚ほ上下から同一形状の作業ロールによF)上下対称で均一な

旺下をかけられまた常時少なくとも1対の作業ロールが圧延機に接

触しているた㌍),Ji一側にのみプラネタリーミルを使用する力式に比

べ大きい肝下畳がとれ,かつ材料を連続的に送り込めるうえ庁延速

■ 油圧圧下式圧延機の開発

昭和39年8月大洋製鋼株式会社で世界最初の油圧旺下可逆式四萌

冷間圧延設備が稼動開始して以来,電動圧■‾Fの追随を許さぬ高性能

を発揮して好調に操業を続けており,今回その第2号機(富士製践

株式会社室蘭)および第3号機(川崎製鉄株式会社千葉製鉄所)が

稼動にはいった｡木油圧圧卜式は図2に示すように電動旺‾Fの数倍

の即応性を持ち,かつ圧延中での高速度圧下が容易に行なわれるた

め図3に示すように板厚精度も向上し加減速時におけるオフゲージ

も少なく歩摺りも向上する｡これら本来の機能のはかにも油圧虻ド

方式は保マ点検の簡便,事故に対する安全性,ロール組帝の迅速化

建設費の低減など数々のすぐれた点を右するもので,これらのもの

はすべてタンデムミルに適川した場合さらにその性能を発揮するも

のと予想される｡

図1 富士製鉄株式会社(室蘭)納油圧臣下式圧延機

十 ｢ヽ

ノ し

ユ
一
■
■
■
.

-
･･

･山

図2 プラネタリーミルの肝延機構

度をあげることが可能である｡この方式むこよる作業ロール公転の歳

差連動ほ作業ロール軸受に特殊の緩衝材を入れることにより解決し

ている｡図1に示したミルでは,/､ウジングは水･1F,重商方向とも

拍肝によるプリストレス脂造を採梢し随所に防振ゴムを流用Lて肝

粧に伴う振動に対処している｡
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■ 作業ロールの形状制御

形状の良いヤ坦な薄板を旺延することは板厚精度とともにん】-質l二

最も重要なことがらである｡【l｢挿H35年口立拳法作所で初めてこの口

的のために油圧によって作業ロー′しの形状を調整するソノ式をアルミ

ハクロ三延機に適用して以来,いろいろの研究実験を重ね現在ではそ

のて払米も定量的に推達できるようになり,最近の1‾卜､二(製大形ストリ

ップミルにはすべて本人式を採川している｡その原J仙よ図1にホす

ように作業日一ルネックにかかる力を凋盤することによりrF業ロー

ルと柚墟ロール問の接触rE力の幅力向の分力iを変えることによ一_,て

接触変形の呈を帖力向に調軽しその結果均一な厚みのストリップを

托起せんとするものである｡なお調整量の大小によって図2にホす

ようにA方式からC方式まであるが一般には効果と作業性のノ∴くから

Bノブ式を推奨したい｡なお図3に作業ロール17即こ力を加えた場合の

作業ロールの形状を理論的に球が)たものをホす｡
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(Aノノ▲シt〕 (B方式) (C方ナ()

リール形状調整品の比較
dD:作業･エール1/む当たりで吋能な調整ぶこし感度上許しうる上】の殺人値で決生る)

∂一1=2∂0～-2∂0 最大範囲 4β0

∂β=2∂D～-β0 最大範囲 3∂0

∂c=2ノio 最人範卵 2∂0

凶2 1ユールノラウン+ソトリールの彷ノブ式と調整品の比較
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l¥13 理論計算より求めたクラウン品

■ 2スタンドテンパーミル(極薄ブリキ

圧延兼用)

本止私設満ほブリキ原板の調髪王とともに戯新の旺延方式たる極祐

ブリキ圧延を行なう2スタンドタンデムミルで,2タンデムテンパ

ーミルとしては国産第1･皆製品である｡極袖ブリキU三延設満として

ほ本邦殺琵第1一号機でこのミルの製作経験を有するのはアメリカの

メーカーを除けば牡界でl-_1立て担作所のみという最新の設臓である｡

この纏綿ブリキとは,アルミヤプラスチックなどの容許諾材への攻勢

に対する巻返しとして,より軽くより安いことを日ざして開発され

たもので,通常の冷間圧延の後焼鈍を行ない再び冷間圧延して従来

のブりキの約1/2の厚みにするというまったく新しい方式である｡

したがっていろいろな新しい問題が生じてくる｡たとえば,圧延材

料の機械的性質の不安定,軸物高旺‾F圧延のためのロールとストリ

ップの焼付の限非,比延‾口†能最小肘字の限非,製rl-■-の､1勺‖､度のけり匙,

加減速時の仮厚変動および張力変動の特性,さ仁〕に次のメッキ作業

と圧延油除去の問題などである｡これらを理論的にまた実験的に解

明し,あらゆる注意を払い設計製作した結果所期の成果を収めるこ

とができた｡このように品質を重視するはもちろん,操業性向__との

ためできる限りの仁I動化を図った｡図1はその全体酪匪図を示した

ものである｡なお木設肺の謂元は次に示すとおりである｡

圧延機形式 1,350/58三対×1,220L4H2スタンドタンデム

ミノレ

駆 動 力 式 作業ロールツインドライブ

最高圧延速度 1,520m/皿in

主要電動機 No.1スタソド DC940kWx2

No.2スタンド DC560kWx2
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凶1 東伽製鉄株式台祉納2ノ､タントタンナムチンハーおよひダブル1+/タクシコン兼用ミ′L全休配置

80′′コンビネーションミルの最近

の傾向

自動車_:Ⅰ二業の発達にともない,板幅も2,OUOmm近くの広幅スト

リップの需要が高まり,最近80〝コールドストリップミルが相次い

で建設され,今帆 八幡製鉄株式台杜若梓製鉄所ならびに川崎製絨

株式会托千柴製鉄所に80〝コンビネーシ三】ンミルを納人し,好調に

稼動にはいったので,従来のコンビネーシ+ソミノしに比べ特に進歩

政汚されたノ∴くを糾介L最近の帆こ小こノ八､て述べるし.

(1)鮎 揮

従来のコンビネーシ+ンミルでほぺr寸ソリール1テナとテンシ

ョンリール2子㌻と‾を′右してムり,凋字引上延時にペイオフリールと

ミノし間の㌍巨離が遠く,化粧操作が小便であったが,ペイカ‾フリー

ルとテンショソリールの兼用リールを採川して,これを解決した｡

さ仁)に,他の設備ほドラムを簡_榊こ交換することによぎ)専用ペイ

オフリールを採川し,調質圧延作業に便ならしめるようにした､二､

(2)油圧圧ドガ式の採川

【iiJ項にて詳抑述べたが,納址Lt三トカ式を併用したので,J土‾卜の

州応性がよく,特にAGCによる板厚精度がすぐれている｡また,

冷間圧延時にはミルのバネ常数を大きくして圧延矧生をよくし,

調質圧延時にほミルの/ミネ常数を′トさくして仲率の均一･化を向上

させることができ,特にコンビネーションミルにおいてはミルの

ノミネ偶数を切換‾吋能な糾‖七址トノノ式がすく十れた柑良を発押して

いる｡

(3)クラウンコントロー′しの採川

■l泊述した方式によるrF業口一ルの形状了1ii+御を子+二ない,形状の山

い平坦なストリップを得ることができじ)また圧延作業もゃ羊場と

なり,作業ロールのクラウン量の橙規も少なくてすんだ｡

(4) 仁1 勧 化

才藻作の難助が大きく生産能率に影響するので,最近の設備でほ

操作が高度に日動化され,またiさサを挫作による危険を防止するため

の安全装筐が設けらjLている仁.コイルをコイルボックスあるいは,

ペイオフリー.′しドラムにそう人するためにほコイル心とドラム心

を[】動的に一致させる自動詞心装樫が採用され,迅速にして作業

性の向卜が図られた｡,また,ペイオフリールにほ日動EPC装置を

設け,調買圧延作業の改善を因っている｡

(5) きず付防止

最大40,000kgコイノLを取り披うため,特にコイノLの収扱いに

は細心の考慮を払い,コイルにショッグを与えないように緩衝機

怖が採川さjtているし.また銅貨肝延時にストリップに腰折れを生

じないような機器配掛こ考慮が払われている､こ､

し6) マークレスブリ､ソプリ-′しの採糊

偉物ストりッゾむテンシ三Jンり-′Lにて巻取ると,従来ほ,り

-′しのブりップ√附こおいて,ストりッブコイ′しに段付きのマーーク

が牛ずる月ユ敏ほ避けられなかったが,新しくマークレスグリッフ

リールを′開発し,取扱うストリップの板厚に止こじてリールのダリ

､ソプ.JfJ;形状が口動的に微小調空襲され,円滑なり-ルドラム形状と

なり,スト1トノ‾ブコ†′しiこケ1】､/プー＼′-クの允二Lを防ぎ,l■JL一周め

向_卜が図し二)小ている､･

1ソ､トノ‾)ように,い′'-)いノ1の特性を白一Lているが,兼用り-′し,

油化けミトん一式.クラウンコントロー′L,コ†′L日動調心矧乱 て

-一クレスブリ･ソプリ-′,しなと日立製作所独白の考案が鰻秀な成果

を収〟)ていろ

遜

凶1 80〝 コンビネーション ミル
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■ 亜鉛メッキ設備の進歩

哺鉛メ･ソキー刺削よ二‾1二としてセンジマーーノノ式,ホトーリングカJ七に

代長されている｡iiFJ鼻ほ.没胎内で酸化焼鈍するた糾こフルノ､-ドま

たは極軟の亜鉛メッキ軌1■--ができない｡後者ほ.没術外焼鈍でかつ,

フラックスを川いるため挫作上,好まれないという点があった｡

こ上れに対L一蹴丘のカラートタンのブ己辻,■紬板の1お安哨人により次

のような要求がある｡

(1)焼鈍病のコイルも,ソノLハードのコイノしも扱える万能ラ

イン

(2)軸′ッキがl舶巨

(3)設備費,運転費の枇械

(4)スパングノLフリーの並銚メいノニl一

(1)に関してほ,いJ)りJるシーラスカリノ式るご用い,かのIjrJに,ア

ルカリ洗浄,酸洗いな拭き,机上焼鈍叶能な,還ノ畑了を川いること

により万能ラインとするものである己〕こ川よ堅形であるが,さらに

偵形の炉とすることによF),設低空ヤカミ低減できるr､シーラス炉ノカ毛

のものは口新製鋼株式会祉rf〃=‾L場に前後設備を納入した｡

(2)項については,従来のローラ絞りの改良とともに,根本的に,

ローラを使わない絞り方法,すなわち気体絞りを,日新製鋼株プ(会

社と共同研究し,実用化の域に達している｡これは速度アップが叫

能,メッキ掛こローラの場合のごとき満形がつかない,エッジ榔の

オーバーコントがない薄メッキが叫能など多くの特技むもって

l,
ル ･
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L､ギ11 址鉛メッキ設備

いる｡

り､_との止より,.別岸増～,漣転輿の低減が朋ほできるものである｡

(､4)項はカラートタンの卜地として,当主まい､もので,従来,メ

ッキの加熱などによっていたが,メッキにスキン/ミスむ加えること

により,ノミッチ炉で焼鈍したコイルの腰を強ぐ∂】るとともに,スパ

ングノLを少なくしようとするもので,新しい｢拭みとして興味があ

る｡

水面処即は多様なものがあるた〟),舶銚メッキ産別削こついても,

多様な観官lを取払こる万能謝芹iとすることが好ましく,そのために

は製舶の機械的性質の改良も含めた基礎研光が,今後の1雉逝である｡

■ ビレット誘導加熱装置の開発

最嵐 金属l二業界における.済常加熱矧Fレ〕利用ほ,(1二度性および

■l-I偶の向1二の面からはi_1さJし,創動細字のほか熱処凰 熱加二Lにも

採川されるようになった‥11た製作所においても,押出加工用加熱

矧毘として｢削円周波を利J†=ノたビレット誘き別口熱矧2壬(以下ビレッ

トヒータと称す)を開発し,】1本州銅株式会祉にほ,銅および黄銅

加鮒iJ800kW三和ビレットヒーータ,11立`起線株式会祉には,銅加

鮒‾†J550kW ri■t柑ビレットヒータう二拳法作二納人した｡

ビレ､ソトヒーメは従来班川さjLていたコーークスや仁淋二よる燃焼

式加熱帥こ比べ,スケール発二じの少ない加熱ができること,結え度制

御が解妨なこと,一一足速度で加熱できること,作業人的を節約でき

作業に払練を要しないこと,かの起励,仲l卜時l川が小安であること,

作業環境が桁潔であることなどすくナノLた特長をもっている√〕とくに

次l_二程の抑_1一号機と合理的に机ち√ナわせて批粁でき,しかもF恥i如こ連

動できるため,ビレ､ソトの加熱,加1二を含めて牡座管雌ができ,従

来の加熱炉の観念を一新した州抑付なもので,金属‾+二業界に.i■り上せら

Jりこth奉仕および,占｢■矧こ-J卜の軌Jミを満足する装何である｡

lごレットヒータほどし､ソト在′加熱する加熱コイノし,ビレットの摺

搬機構,ビレットの温度検出機糀からなる加熱袈打と付届電源設僻

か仁Jなり,押出機と連動して日動運転されるたが〕,ビレットのヒー

タヘの送りJAみ,加熱コイル内への送入,押出機までのラインへの

矧仙二ほ,動作が確実で,保`-､〕:の解妨な圧鮒空㌔いこよるプッシャソノ

式が採用された.〕ビレット1二山タの大きな柑長は山桜ビレットの氾

度を測荘できることで,限度検出掛声壬とL-てグロノルーーアノLメル熱

電対を利同Lた｡ビレットヒータの電淑設備は,変口三器,ル事故善

用コンデンサ,炉制御盤,高圧受電盤からなり,単相ビレットヒー

タの場合ほさらに単相負荷を三相平衡させる装持が必要である｡

≠申頓艶

何1 ∩本州釧稚ぺ公社納ビレット誘各加熱与ヒ担

図2 日立ノ甚緑株式会社納ビレット誘導加熱装置
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■ 電弧炉の溶解末期制御装置

電弧炉操業の溶解末期においては溶解中期のままの電圧,電流で

操業すると,電極間辺に材料がないため電弧熱があまり吸収されず

ヲ三井,炉壁が過熱される｡また,同時に電力原単位,操業時間が増

加する傾向を生ずる｡そこで,溶解末期を検出し電圧を低い値に切

り換えて操業する必要がある｡予備実験の結果,自動電極昇降電動

機の昇降ひん度が溶解中期と末期の問でノ3､変する現象のあることが

判明したので,この現象に着眼して溶解末期検‡1i方式を考案した｡

制御装置の構成を図lに示す｡この装置は一定の正道速度(検仕i

レベル)以上の電動機速度の一定サンプリング期間における時間括

分伯が,一娃値(判定レベル)以下になるときを溶解末期とする｡

図において,電動棟速度を整流し,検出レベルに止こじたクリップ,

バイアスでグリップした信号を取り出す｡これら3佃のクリップいり

路出力の和と,3f糾〕クリップ･バイアスとの差を加算器で滋める｡)

この結果を積分′器で積分し一定の判起レベルと電圧比較器で比較す

る｡このとき,電圧比較器が出ノJを･Hすまでの時間んと限時継電器

の設定時間f月を比較し,ん<g丘のとき溶解中期,∠c≧J〟のとき溶射

末期と判定する｡電圧比較器以後の論理回路ほ溶角糾り明の過渡的な

電極戯作の安定を溶解末期と誤判定しないようにするためのr叫

路である｡

シリコン製占｢-の半導体を用いて試作した制御装躍の外観を図2に

示す｡これには自動電圧切換装置も含まれているが,寸▲2段のシャ

シはさきに開発したリアクク制御装置で,本制御にほ関係ない｡
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⑤
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■制御装筐な10t竜弧炉に取り付け実損

実状態で艮潤実験した｡実験の結果,装

入量,炉の初期温度,鋼桂などの違いに

かかわらず材料溶け掛らの8～10分前に

僅り--して末期検出信号が得られた｡その

オシログラムの一例を図3に示す｡ま

た,天井温度を測定した結果末期制御を

行なったほうが材料突き落しの時点にお

いて天井温度が約30%低‾卜`することが

認めらjLた｡
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凶2 溶解末期制御装置

l_基13 リ三験紙児オシログラムの一例

l 誘導加熱装置用制御装置の進歩

(1)誘導加熱反応装置

誘導加熱反応装置ほペイント駄料,原料反応缶を外部から誘導

加熱して一定温度に保ちペイソト原料が空気や蒸如こ触れること

なく,効率よく円㌢削こ反化けるようにしたもので誘導加熱装捏の

新しい応用面を閃いたものである｡日本ペイント株式会社大阪⊥

場納入の1号機において,本装置を確実に制御するため,山江缶

l勺ペイント原料液量に応じ 3分割した加熱コイルの接続を反応

出壁,上,中,下部3個所の弧度により,

単独,Ⅴ接続,人接続,△接鼠弾独-Ⅴ一人-△接続,ON-

OFF制御

を行なうよう設計し,ペイント原料液温を260℃±6℃以内に保

つことができた｡

監規制御盤ほ,ペイントユニ場の爆発性ふん【胡気中で連転できる

よう州1三防爆形とするとともに,反妃こ装置全系統をセミグラフィ

ックパネルとし,運転状批が一目でわかるよう考慮した｡図1に

示す本装置は昭和40年3月以降順調に運転をつづ仁ナており,化学

反妃雀躍における新しい電熱応用装置として今後の発展が瓢付さ

れる｡

(2)高旧波発電機肝SCR形rl勅電圧調整装挺

福ノ削妓発電機用【ニー動電虻調整装置には従来,磁気増幅器形な採

川していた｡高周波誘導炉ほ,溶解材料の種類および溶解量によ

図1 誘導加熱反応装置用

監視盤

w150-

図2 SCR形高周波発電機自動

電圧調整装匠
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って発電機電圧を広矧ヲ捌こ調性する必要があり,また高榔疫焼入

矧茸の場合は,焼入材料の7別人,寸法によ一1て広範椚調軽のほか,

ノニ〔速に電什を卜札
降卜させるノ以､要がふ七:いJ特にゾ一っグラム〕嘩転

を行なう域†ナほ項要である｡磁気椚帖R即】≠電帆凋撰矧凱土占剛寧他

国を広くすると重量,寸法が大となり,また急速電圧上昇は発電

機界磁および,磁気増幅器の時定数でも抑制される｡このため白

■ ホットストリップミル仕上S七月

ワークロールの改善

(1)耳～♪もSt用ロール

凡～fもStに使用されている鋳鋼およびアダてイト系ロール(口

立村質記号:特2S)でほ,流星状の肌荒れ臥卜対筒が大きな課題

となっている｡

日立金属‾｢業株式会社では,実際の肌荒れ状況の調香と各ロー

ルの製造条件の再検討により,崇鉛を析f-Ilさせて耐熱件を持たせ

るとともに,適度の粒状セメントを分叫iさせて耐呼耗性にすく､'れ

た特2Sロールを開発することに成功した｡

改良術後のロールの比較を某製鉄所にお=-る吊St(肌㌫jt一が

最も倣い､)の月平均肌荒jt両横叫社格で示すと図1〝うようにな

る｡肌荒れ耐掛よロールの肌荒れ状況な百分率で′lミしたもので,

改良ロールが使用されほじガ)た昭和39イド5Jlかr_)肌茄れしがた

くなっている｡

(2)汽～爪St用ロール

凡～耳;Stにほ高合金グレソロー′レ(口‾1㌧材質記弓･:7c)が使

用されているが,戯近は広幅楕鋼板の増加,圧延ピッチの短縮,

圧延スラブの大7悸化など,拝延条件が過附こなり,一段と高級な

ロールが要求さjtている｡

ロールメーカーの灘題は,ニー二として絞り込▲み,か亡んl卜が)などの

非常肝延に遭遇して発生する,多量改肖りの少ないロールを製造す

ることにある｡一般に軟質ロールはこの稚の児常政別の発生に対

する拭抗性にはすぐれているが,肌荒れ,悸耗,押しきずなどの

発生に対する机抗性に劣り,高根鋼板の庁延が困難となる｡

】†立金属工業株式会社では,これらの閃匙を解決するたが),ま

ず繋鉛組織の改善に着[=ノ,一応その日的を達したが,さらにそ

の後の圧延成績の調ずたと茶挺研究を進めた結果,異常圧延に対し

■ 最近のダクタイル系分塊ロール

の改善と成果

ダクタイル鋳鉄による分塊ロールほ,製造閉析よJ)すでiこ十年に

及んでいるが,40年度において材質上一段の向卜を漣成することが

できた｡すなわち従来のダクタイル系分塊ロールほ,その用途にか

んがみてブルーミングミル用とスラビングミル川に分けられ,ブル

ーミソグミル用としては耐摩耗性の向上を--一一･段と促進するため胴体

硬度の増加を研究の主眼とした｡他方スラビングミル用ロールとし

ては,過去のロール納入実績を参照して耐折損性を第一とし,折損

しないことを前提に置いて耐摩耗性の増加を試みた｡

この結果ダクタイル系分塊ロールの有刺幻よ,ショアー硬度でHS

35～40であったものを,約5硬度高くすることに成功し,ブ′し-ミ

ソグミル用ロールについてはもちろんのこと,スラビングミルにお

いても,耐折主副生と耐摩耗性を併備した所期的なロー′レ材質を開発

できた｡
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動電圧調整装‾吊を半導体化し,広範囲調酪,急速電圧上昇を行な

うとともに,小形,軽量化をほかることは虎要な課題であったれ

小川愉金権式台什納50kVA,3kc発電機でほSCR励磁袋帯おエ

びトランジスク｢1勅電作調熊襲群ホ丁 ▲休化し,小形化した｡電仕

調整範囲ほ10【100%と広いものとなり,真空炉プログラム運転に

適したものが開発された｡図2は日動電圧調整装置を示す｡

て強い机Jl■りJのある組織を石し,しかもすく小れた拝延肌を早する

汽～凡St用ロー′レの開発に成功した｡

一方仕延巾の熱負荷および圧延応力によるロールのミクロ的変

形にも荊F】し,異常改削発生の誘因となる絞り込み事故が生じに

くく,しかも拝延時の鋼板の伸びのよいロールを造るため,ロー

ル全体の均一性に留意した製造万客を採用している｡

表】は改善前後のロール圧延実績を某製鉄所の一例として示し

たもので,明らかな改善効果が表われている｡

表1 改善郎†柊の圧延実績

ス々ソ･･いIFトール種別+t/mm
F6

F5

Fl

(
訳
)

甘
祭
層
七
鋸
ゴ
言
叫
件

対 策 前

対 策 絞

対 策 ‾liil■

対 筒 後

対 筒Ii7J

1,780

2,379

1,540

1,796

1,470

対 策 柊l l,645

午 39.

月111212 3 4 5 6

mm/回

0.50

0.43

0.91

0.80

0.94

0.79

t/阿

891

1,021

1,400

1,440

1∴娼0

1,290

40.

7 8 910111212 3 4 5 6

年 月

1窒11 凡Stの月平均肌荒れ面措推移

この種改発製造方法によるダクタイル系分塊ロールはすでに顧客

に納入されて二rゴり,ブルーミングミル川,スラビングミル川ともに

過去のロール財宝割こ比較しで許しいドーJl二を示しておi),

別品 1mm当たり

の圧延屯数ほ従来の

材質の1.5～2.0陪に

達するものと思わ

れ,今後の結果が期

待されている｡図1

にスラビシグミル川

口ーールの---一例を′Jて

す.｢

ー151-
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ロール改別最(直行mm)

国1 スラビングミル用ロールの成績
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■ 最近の厚板ミル用ワークロール

仏帖悍鮫川社川逆転式4市川妊のワークロー′Lにほ従来tい)高｢ナ

金グレソロール(F‾1_､川'質j壬dり･:7c)がf則IJされているが,げ妊鋼赦

の高級化,圧延能率の向上 あるいはロール原単位の低減などを図

るため,最近特にこのR的にそうロール材質の研究が要望されてい

る｡厚板ワークロールの使用上におけるおもな問題∴■こ(ほ,亀甲状ク

ラック,厚紙肌荒れ,および押しきずの発生である｡従来,これFT〕

各種のロール事故すべてi･こ対して載ノJな爪杭件な‾対するロールネニ側

道することは技術的にきわめて附恍なドロ題とされていた｡しかし,

[ht金属1‾二業株式会社でほ,ロー′レ庁延実結の許抑な調子王検討によ

って,ロー′し市政の発乍卜原閃を根本的に追求し,ロール組織を肺収
する諸要素とロール市政との関連件を明らかにするとともに基礎研

究の累積により,上記のすべてのロール事故に対して明らかな改善

効果を有する厚板ミ′し柑ワークロールの開発に成功した｡改善のお

もな内容は崇銘組織の微細化,均一▲化と基地組織の裁じん化であり,

■ 大形租ロールヘの日立黒鉛鋳鋼

の通用

口立党鉛鋳鋼ほ椚和35勺増に牧口の丁歩竺法なもって開発し特許(認

可番‾ぢ･37-28026,37-28028)を得たもので,化･芋成分卜は過共析鋼に

属し,組鰍よ鋳鉄と同様に遊船脚ヒ物をイrしグラフ7†トを20､30

/‖こ調懲し機械的性質は鋼の強度を指/,ている｡

最近黒鉛鋳鋼の執1‾l-1化に関する椒告が川内外で数例見らjtる掛皇

に過ぎず,国内ではFl､∫/二のほか-･祉がほほ抑制抑こ鋳鋼圧延fl-lロー

ル材としてその応用を試みている｡

椚和39÷H如引ム幅惇板祈‖-ヒ延に川いられる大形糊口ーノLに木材

質の適Jfjを･試み成功した｢一般に人形糾ロールはロー/し胴長が4,000

mmに及ぶ大物ん--(什上前境50t)でロールには政人な口三延荷重が

作用する｢,従米本ローノしには耕性的に安定した特殊鋳鋼系をおもに

位ナl‾jしてきたがなお去両脚こ発′l二するクラック斤】扮が嚇人なJ_i三延ポ7f

弔(2,500､3,500t)に耐えFJれず進腿し,しばしば折尉官.牧を起こ

していた｡かかる情勢のなかで三£摘‡鋳鋼を適川したねらいはロール

逓面に発生するファイヤクラックの形態な亀甲状に調解してロール

のクラックJ●耶分にかかるl抑ず応‾ノJの射t･を緩和させることとl肘伴耗

図1 ‾人形 粗 ロ ーー

ノし

l

こ評 論 耶48巻 第1一口･

表1 改善前後の圧延実績の比較

上 ロ

｡-′L侍別‾‾‾‾‾‾lt/1､､｡-

政 昔 Ii打

改 善 後

1,055

1,240

ル 実 梓

川nl/阿

2.37

1.95

tパ･‾】1

2,5()3

2,430

【F ロ
ー

ル 実 績

ロール種別

故 意 前

政 首 緒

t/mm

800

1,100

mm/担】

2.76

2.0▲1

t/回

2,210

2,240

耐樺‾托件む劣化させることな√∴ かプ入1l二めなどによるクラ､ソクの軽

減を[到ることができた〔このために溶解原材料の選択より矧榊こい

たるすべての製造工掛こおいて,改善なF)びに新方案が採用されて

いる｡これ仁)の改善ロールほすでに国内各圧延+二場において使用さ

れつつあり,いずれも明らかな改善効児が実績として現われている｡

表1は某製鉄所に二fゴける庁延実績を比較対比したものである｡

●l

考

も
‾争

･●

(件奉100)

●

㌔

(倍率100二)
一丁

-

′1支 出 層

サ ー'､
●く寸

∵一♯,Y●

.∴●`々

一

サ

｢倍率100)

l

り吉率100)

‾ノミ向かl二)300Imm位帯

Lズー2 ロール内外部爪銅徴銘′ケ真

性の向上にあった｡

納入ロールの性状は初期に予想したとおF)去面屑は典型的な亀F｢l

状クラックを与与しクラックの進展ほ緩和される一ノブ,摩耗畳も従来

村円の1/2以下に押えることができた｡

このほか日う7法主鈴鋳鋼はスラブ川分塊ロールならびに芥樽型鋼用

ロールに60本余(約1,200t)の納入実績をもち紙言剛こ稼動しており

折損事故ほまったく起こっていない｡人形枇ロールの外観写頁なド〕

びにロー′し内外部の組織写頁ほ岡に示すとおりである｡
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l 日立ピルガ一口ールの特性

鋼管圧延用に使用されるピルガーロールは従来,輸入品および特

定のロール製造工場で製作されていたが,ロール表面の肌荒れおよ

び早期クラック発生などにより圧延材表面の美麗さを失うためロー

ル品質の向上が望まれていた｡

日立製作所では昭和38年度に実態調査のうえ,従来の使用材質

Cr-W系に変わる特殊Cr-Mo系鋳鋼ロール材を研究開発し試作納

入した結果,肌荒れと耐摩耗の点に従来ロールよりすぐれた特性が

得られ,ロール径小廃却までの圧延屯数ほ従来のロールの約2倍の

成績を得ることができた｡特殊Cr-Mo系鋳鋼のピルガーロールへ

の適用は日立独自の開発によるもので国内外を通じて初めての試み

とみられる｡

本材質の組織上のねらいは,Cr,Moなどの炭化物生成元素の添加

量組合せによりカーバイドを微細均一に分布させ,基地組織を熱処

理によって微細に調整できることを利用して肌荒れのムラを除き耐

摩耗性の向上をはかったものである｡

試作ロール納入以後,既納ロールは50本余を数え,最近では海外

からの引合いも増加しすでに輸出されたロールも多数で好調に稼動

中である｡

今後におけるピルガーロールの課題は高温度における肌荒れ,摩

耗にいっそう強い抵抗をもつ合金鋼の開発であり,これによって圧

延組人中のロール表面の肌荒れ手入れ数を減少し,生産能率の向上

とロール原単位の向上を図っている｡
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図1 ビルガーローール(仕上単重3.2t)

図2 ロール表面層

の顕徴鎧組織

■ 箔圧延用 ロ ー ル

アルミ箔は0.15～0.005mmのきわめて薄いもので表面光沢がよ

くピンホールのないことが要求される｡したがって箔圧延用ロール

の表面はきわめて高い清浄性およびかたさと精度を必要とし地きず

などの欠陥は許されない｡

日立製作所勝田工場では真空アーク溶解鋼(以下真空鋼という)を

使用してスキンパスロール,その他仕上圧延用ロールの製造を行な

ってきたが,さらに優良な素材から高品質の箔用ロールの量産が可

能になった｡

製造例の外観写真を図1に,ロール仕様を表1に示す｡

真空鋼の性状

(1)非金属介在物などによる表面地きずの減少が顕著である｡

真空鋼と大気溶解真空鋳造鋼との比較を表2に示す｡巨視的介

在物はきわめて減少しておりはとんど認められない｡

(2)組織の微細化に効果がある｡

真空鋼は水冷銅ルツボ内へ鋳込みを行なうことになるため,デ

ソドライト組織が微細であり緻密なロールの表面組織が得ら

れる｡

(3)そ の 他

真空鋼は含有ガス,介在物などが少ないので靭性が向上し,疲

労強度が向上するなどの効果がある｡

囲1 箔圧延用ロール

表1 箔圧延用ロール仕様

胴径(mm)lかたさ(H,S)l真円度(mm〕

;……l::::二き:二::;ニ≡

円筒度(mm)

0.003以内

0.003以内

表2 地 き ず の 比 較

偏 心(mm)

0.003以内

0.003以内

地きずの長さ(m皿)F
:自二 空 鋼

大気溶解真空鋳造鋼

0.30～0.49 1 0.50～0.69 070>

:二::61::::4
製品表面埼100×100(mm2〕当たりの地きず個数

-153
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