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最近の熟間圧延機用ロール
Recent Rolls for Hot Ro=ng Mills

P｢oduction o†rolled steelhas been g｢owlng Partlv suppo｢ted bv theadvance-

ment of｢ol】s and｢0=ng mills.Aiming aTlhe furtherimprovementin ro】l

Pe｢fo｢mance v∂｢ious new techniques such as centri†ug∂lcastlng′double poured

CaSti=gCaStSteel.specialbuild-uP making.etc.havebeenintroducedinthefieldof

｢Olt manuf∂CtU｢einlhese severalvears.This report reviews tvpicalrolls for hot

｢OIIlngm川useanddiscussessomerollproblemsandsuitabIerol】materials.

u 緒 言

我がい三Ⅰの塑望三昧某は姑近10咋別に土主旭の進歩を遂げ,現/†三は

アメリカ,ソ連についで世界耶3位の帆綱生虎l:去を;離持して

いる._)才いニホ､ソト ストリップ ミルは-ら圭,官′fとい二世界の先

立.■品ほ進んでおり,これノブグ)ミルによって｢i三′妊された熱延コイ

ルは,i海外各地にJムく輸山されて.1占fての血でも高く一対此され

ている｡

†-i三一延納柑生巾三立上の伸びは､吐ノ旺設巾亡ifの進歩と止三三蛙に‾イこ灯火

なロールのIi占官印Jj上によって支えられるもので,ロールの製

j韮技術は位の力として鉄鋼業のヲ己な去に;キ与Lている｡ロール

の竹三了氾は圧ノ旺ユ竺界の要望に沿って向卜してきたが,そのため

に拉近数年の川に従水の磐望j立法に加えて,述心鋳造法,鋳鋼

声日子㌢鋳造ブ去,特殊組カニブ去などの節しいローール生望追技術が確立

され,この;兵法j立法に対んしする新村門がl;i+発されつつある｡

本稿は,代太郎Jな熱:ぎーり斥j蛙機に†む月Jされている終椎のロー

/レについて概.さ托するとともに,一呪/【三のロールの問越山と適正

ロール柑で主について述べる｡

臣l ホット ストリップ ミル用ロール

ホット ストリップ ミルは,1基の逆転式私1圧延機と一連

の仕+L連続圧延機から構成された半辿続式のものと,数基

表l ホット ストリップ ミル用ワーク ロールの問題点

っている｡表中*印の損傷は異常圧延に起因する.⊃

関本靖裕*

福島正武**

1七ざ以ん≠γ05e丘im8fo

A才α5αZαんe 凡んIJぶんJw

♂)帆柱三社機を有する仝辿紘式のものとがあるが,力立近は圧延

能力を広めるために仝連続式のものが設置されている｡連続

J℃の准止†上進設イ肘ま一一般に1～2鵜の∴重圧延機(前J三貨)と3

～4ノ.!壬の川重圧延機(後段)から構成されており,前段と後

i三笠ではワーク ロールに要求される.沼性宮守が違うので歩を官′壬の

ロールが仙川される｡イ上上斥三延設備は6北ないし7抵構成に

なり,圧延速度の増加,自動ノ仮犀利御(AGC),熱闘潤滑油

の適用,ロール使絹径の増大,組替チャンスのイ氏減などによ

l),圧延製品品質の向上と生産性向上,更にはロール原単位

低減が大きな課題となっており,これらの要求を満たすロー

ルが要望されている｡ロールの材質は材質的には高合金化,

製造法は複合化技術が開発されたことによってロ∬ルの品質

が向上してきている｡

表lは+剋在標準的に他用されているロ【ル柑門と他用時の

問題点(1)(2)を豊吉手堅してホしたものである｡

2.1 粗前段用ロール

∴塵圧延機川机ロールは,灼熱炉から出たスラブを娘袖に

圧延するロールであるため1肘ファイヤクラ､ソク性,爪汁摩耗

′性に加えてrlt=ヂんじ力に対する強度を有していなければならな

い｡従水仙用されてきた特殊鋳鋼ロール柑はかたさが〟535前

使用時のロール表面損傷が問題とな

TablelRollSu｢face Dete｢io｢ation of Wo｢k Rollsin Hot St｢ip M川

略 称
ス タ ン ド No. ワークロールの材質.

かたさ(〃∫)
問 題 占

連 詩読 式 半 連 続

粗スタンド

イ士上前段

スタンド

Rl 1特殊鋳鋼 35±5 摩粍,熱き裂

R∠

R3

r†■複合鋳鋼50〈ぺ0

アダ了イトト8±3
バンティング,摩耗,かみどめ熟き裂*

R.1 R11r
l

バンティング,摩耗,かみどめ熱き裂*

R5

書 F. F.

バンディング,摩耗,かみどめ熟き裂*

アダマイト

50±3

;充星状はだ荒れ,摩羊毛.かみどめ熱き裂サ

F2 Fヱ ;充星二伏はだ荒れ,摩粍,かみどめ敷き裂*

F3 F3 摩耗.かみどめ熟き裂*

仕 上 後 段

F4 F-1 合金グレーン

80士3

摩手毛,スポーリング,押Lきず,かみどめ熟き裂*

F5 F5 摩耗,スポーリング.押しきず,絞りこみき裂*

ス タ ン ド F.; F6 摩耗,押Lきず,絞りこみき裂*

l
F7 摩耗,押Lきず,絞りこみき裂I

*

日立1て蛸株式会社=才一f松_1二均 **[_h工;生望作仰椿川‾】二j湯

73



最近の熱間圧延機用ロール 日立評論 VOL.56 No.10(19了4一柑)990

表2 粗前段ロールの材質別圧延成績 ホット ストリップ ミル粗前段用ロールの材質の変遷と圧延性

能の進歩を示Lた｡特に複合鋳鋼ロールが格段に向上Lている｡

Table 2 Ro川ng Pe｢fo｢mance of 2 High Roughing M= RoIIs

材 質 !かたさ(〃J)
総圧延トン(kt)!圧延/使用径

J

mm/匝]
2週間使用後の

摩耗量(mm)
備 考

特殊鋳鋼 33±3 l-000～l′200 6′DOO～7′000 12～13 l.5～2.5 ファイヤ クラック交点の欠け三宥ち

球状黒委員て綱 35±3 l′400～l.600 8.000～ll,000 13～15 l.5～2.5

(｡慧孟監竺ル)∈
50～55 l′900～2.200

l14′000～16･000
3.5～4.5 0.3～l.0

後であったが,J肇耗が早くまたファイヤクラックの交点の欠

け満ち現象が生ずるため,早期にロール組替を必要とした｡

これに対して球一状黒鉛鋳鋼ロールは,l抑掌耗性,耐ファイヤ

クラック性に憧れているため月剛至減小量に対する圧延量は特

殊鋳鋼ロール柑に比較して30～50%叶7加した｡it之j正に至り開

発された柏でナ鋳鋼ロール(以【卜,日〕工KDPロールと略す)

は,表層部に耐熱性に憧れたfナ金銅を他用し表面かたさ〃550

～60として二重圧延機粗ロールに適用されたが,J上進惟能は

格f貨に向上した｡特にファイヤ クラックが必J一微細で交ノ.▲丈の

欠け落ちもなく,ロールの組昏舛度がi成少し原単位が讃しく

【‾fl]上した｡表2は,_二重任延機粗ロール用各種材質の圧延性

能の実績例をホすものである｡現在は日立KDPロールがそ

のほとんどを占めており,既に致卜本に及ぶロールか寿命を

全う し信求刑生の高さをホしている｡

2.2 粗後段用ロール

粗後段圧延機及び逆転式粗圧延機のワーク ロ【ルは,補強

ロールによって支えられているので,その強度はほとんど問

題にならない｡このロールでは表面のはだ荒れ(スケール バ

ンデング)が問題である(〕軸‾方向のヒート クラックがはだ荒

れの1娃一たとなるのでロールのl耐熱性も重要である｡そのほか,

∫肇耗,かみこみ不良,スリップ,才甲しきずなどが問題になる

ことがある｡

ホット ストリップ ミル稼動当初は†十全グレーン ロールが

イ小目されたが,はだ荒れが比較的早期に先生するので,合金

ダクタイル ロールがイ起用されたことがある｡LかLニれらの

ロールでは,はだ荒れ改善の効一米が少なく､.呪/仁ではCl.4～

1.8%のアデマイト ロール(以下,日立2S Xロールと略す)

が他用されている(2)｡拉近では似合鋳鋼系のロールが試用

(以‾F,日立CDPロールと略す)されつつあるが,ここでは

摩耗よりもはだ荒れが重視されるため,必ずしも高碩J空のロ

ールが好成絞を示すものでなく,妃に-巨咋一書ij仁王延に耐え得る

ロールの開発が要望されてし､る｡

2.3仕上前段用ロール

仕上前段スタンド(Fl,F2)のワ】ク ロールには,当初

中抜き高合金ブレーン ロールが使用されていた｡この種の

ロールは,白銑組織中に微細な片二伏黒鉛が散水三し,ロール表

面から内部に向かって黒鉛の粒径粒数がしだいに増加し組織

が粗大化している｡ただ耐熱き裂性に劣るためFl,F2に使用

すると比較的早期にi元旦状はだ荒れやスケール バンデング

を発生し,製品にご恵影響を与えるのでロールの早期途中組替

が必要になる｡この欠点をなくすために径小口ールのFl,F2

転用をやめて前段専用とし,〃570～75の合金グレーン ロー

ルや合金ダクタイル ロールを他用する試みも行なわれたが,

人幅な改善効果を上げることができなかった｡その後,球二状

黒鉛鋼ロールやアデマイト系のロールが使用され､逐次ネオ質

の改善が行なわれ,現在では国内のほとんどすべての仕上
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前段圧延機には日立2SXロールが使用されている｡アデマ

イト ロールは粗後段ロールと同様,合金グレ【ン ロールに

比べて長時間安定したはだを保ち,圧延能率向上に寄与して

いる｡現二伏では更にこの種ロ∬ルの改善が要求されており,

そのためには組織中の適量のセメンタイトを均一に分散せし

めることが重要である｡従来ロールに比べて結晶粒が微細化

された日立H-2Sロールを開発したが(2)(3),従来品に比べ

て2割増しの好成績を収めている｡

仕上前段ロールに対しても現在のアデマイト ロールに比べ

高質なものが望まれ,一部高クローム糸口ールが試用された

が,国内では軸方向の深い熟き裂の発生を伴うので普及して

いない｡

2.4 仕上後段用ロール

什_L後f貨川口ールは古くから〃s76～82の中抜き高fナ金グレ

【ン ロ【ル(以下,日立7Cロールと略す)が他用されてお

1),湛本的には現フ住もなおIt+じ村田のロールが他州されてい

る｡F｡～Fふ F7ではロールが上空来宅すると板の厚み相性に宗き管

するので,後段用ロールはl肘J賛耗性が必要である｡従来の7

Cロールは径小になるにつれて硬度イ氏下をきたすが,娘近,

遠心鋳造法を採絹することにより外立芝屑に十分な冷硬効果を

与えることができ,組織が毒致(ち)密で1硬度低下の少ないロー

ルの製造が可能となった(2)(3)｡図1は,従米の中抜きロール

と遠心鋳造で製作したロールの表面から内部に1至るイ硬度分布

をi+ミしたもグ)である｡

仕上後段ロールは鋳鉄系であるために種々の事i牧が発生す

るが,現在,最も問題となっているのは絞りこみによるき裂

である(4)｡胴部析才j=ま過一二よにおいて頻発Lたことがあるが､

一現在では製造法が進歩し､ほとんどその例をみない(2)｡絞り

こみき裂は妓近薄物コイルを多韻に圧延することによって発

生しやすくなった｡絞りこみは板の延び方の不安延性による

もので,ロールの特性を改…拝することによりロール フラット

ニングを少なくすれば,より良い方｢r小二もってゆける｡他用

上安定なロールの1寺性はJ壬J宮守で剛性比の高いものほど良く,

日立7Cロールはその滋こ味においても他用に1祭して非′削二安

定しているとの好評を得ている｡

仕上後段ロールは製品に直接影響を与えるので,耐摩耗性

だけでなく,耐はだ荒れ性も必要である｡図2は同一硬度の

高合金グレ【ン ロ【ルと高fナ金チルド ロールに圧延された

果皮コイルのはだをホLたもので,後二荷の場合には圧延製品

は光沢があり,美紹である一一部のミルでは高合金チルド ロー

ル(日立6Cロール)が他用され好評を得ている｡

2.5 補強ロール

ホット ストリップ ミル用補強ロールの性能上プ泣も重要な

点ほl肘摩耗惟である｡特に仕_L後段の補強口此ルは従来約1

迎l…りの組込期l別中においてワーク ロⅥルとの転勤により胴中

央部が直径で一拉大11nm以上も摩耗する｡このため胴端部に偏
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図l 高合金グレーン ロールの製造法によるかたさ低下曲線

遠心鋳造)去による高合金グレーン ロールは普通鋳造三去によるものより,ロール

表面からの毛更度低下が少ない｡

Fig.1Ha｢dness Penet｢ation of Ordina｢y Double-POured Roll

and New Double-POU｢ed Rol】Made by Cent｢ifugalCast‥1g

荷重が生じスポーリングが城発し(5),また圧延板の悼み精度

が才ヱiわれた｡従って,従米から補強ロールのl仙乎純情向_上二が

技術開発の主U艮となり,当初かたさ〃545～55であったものが

60木工Ⅰり生まで高くされてきた｡Lかしロールの大形化に伴って

表屑部を高確度化するためには残留んb力を大きくする危険を

冒さねばならず,熱処理法,欠陥のない素材の塑望造ブ去に改良

がなされ,〃565程度までのかたさの補強ロールが旭川される

ようになった｡

しかし日立KDPロールの出切.により,fナ1モノ亡老の含イデ呈

を縞め〃570の高峻度補強ロールが什_1二後f貨用として旭川され,

l耐摩耗性は梢躍的に｢こり_1二した｡図3に示すように単位圧延立

当たりの摩j毛韻は特に仕上後段において画其耶J勺な改善がなさ

れ,従来1週一書りでロ〉ル交授を余儀なくされていたものが高

硬比袖強ロ【ルでは2二週間連続仕絹が可能となった｡しかし

H立KDPロールは,圧イ娃荷桑の高し､柵強ロ【ルに他用した

場イナ,練返し庄+旺荷重と残留んじ力の去拉繋とによりはく維を生

ずる例があり,この改良が必要となった｡J九冶三,特殊熱処理

法の開発との組合せにより日立KDPロールと同等のかたさ

を有し,しかも信頼度の高い高硬度鋳鍛鋼ロールが開発され

安定した実績を重ねつつある｡

スリープ式ロールは,ロール蚊単位低減のために頼客の要

求を満たすものであるが,上述のようにロール柑の高硬度化

とスリーブの残留曲りを防ぐことである｡従米の多段鋼単体ス

リーブではスリーブ1判れなどの事故を起こす危険性が増すた

めに硬度上昇には限J空があったが,特殊熱処f里法の開発によ

I)高合金一一休鍛鋼スリーブの外層部のみを高硬度とし,内層

､ら旨ミ

㌫､〉淫

(a)合金グレーン ロールで圧延されたコイルはだ

ふ-≠小

た1◆ま≒

(b)合金チルド ロールで圧延されたコイルはだ

区12 合金グレーン ロールと合金チルド ロールで圧延されたコ

イルはだ(写真中の白線はImmのスケール) 合金チルド ロールで圧

延されたコイルはだは合金グレーン ロールのものより美麗になる｡

Fig.2 Su｢face of Hot CoilRol】ed by Alloyed Grainlron Roll

and Al】oyed Ch川edl｢0n Roll

の軸性を保った縞硬性スリーブ ロールが開発され好一戊紙を

ホLている｡また克之近,j立心鋳造法の技術の偶発によI)外層

が高ナナ金i軸硬度,内層が軌性の高い鋳鋼より成る似†トスリ【
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仕上スタンドNo.

図3 ホット ストリップ ミル補強ロールの摩耗量比卓餃 単位圧

延トン数当たりのロール胴径摩羊毛量が後段スタンド(F｡～F7)で増加するが,

日二正KDPロールはイ萎れた耐摩耗性を示Lている｡

Fjg･3 Compa｢ison of Wear Amount for Hot Strjp M= Back-UP

Ro】lsin Each Finishjng Stand
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表3 日立高硬度熟間補強ロール納入実績

度熟間柄強ロールの材質別納入実績を○印で示す｡

かたさ〃ざ65～7Dの高硬

Table 3 Supp】y List of HITACHIHigh Hardness Back一UP Rolls

fo｢Hot St｢ip M川

納 入 先
ロール寸法(mm)

胴径×胴長

納 入 実 績

複合スリーブ 般鋼スリー7 鋳鍛鋼一体

新日本製織株式会社(宝蘭) l′254×l′441

(堺) l.385×l.422

(名古屋)

(八幡l熟)

l′535×】.743

l′145×l′092

(八幡2熟)

(広畑)

l′359×l′905
】
l

l,335×2′柑4

l
1

1

日本鋼管株式会社(京浜) l′244×l.676

(福山l熟)

川崎製鉄株式会社(千葉l熱)

】′524×2′032

l.254×l,3了l

(千葉2熟) l.530×2′048

(水島) l,630×2′330

住友金属工業株式会社(和歌山) l′385×2′038 L
】

日新製親株式会社(呉) l′355×l.524
1

株式会社神戸製鋼所(加古川) l′600XZ′134

南アフリカ(イスコール製鉄所) l.168×l.462

ブ
ロール(日立CDPロール)を開発した｡外層はかたさ

〟565で硬度低下が〟s2～3度の優れた深硬性をもつ柑宮守で,

内層はスリーブの破損をr;ガぐために低イ硬度であり伸びを出し

ている｡一一方,特殊な焼ばめ法を開発L,スリーブ ロールの

曲りの問題点も解決Lた｡一呪在,表3にホすように各ストリ

ップ ミルに納入され好成績を挙げている｡また,この経口ー

ルは粗_ミル ワーク ロールへの適用もi住められている｡

田 分塊ミル用ロール

分塊ロールはインゴットを圧延してスラブ,ビーム ブラン

クなどを製造するため高い圧延荷重と衝撃荷重が力‖わる｡分

塊ロ【ルにはファイヤ クラックがロールの円周‾方向に入り,

械…返し曲げ荷重によりこのH同方向き裂が進娃して折損する

ことが主な事故であった(6)｡このために耐ファイヤクラック

性及び革及性の改善がなされてきた｡すなわち,特殊鋳鋼糸口

ールは熱処理法の改善により革及性の向上が図られ,ファイヤ

クラックが円周方｢ん=二人らないために高炭素系ロール,球二状

黒鉛鋳鋼ロールが,更にはダクタイル ロールが適用されてき

た｡しかし鼓近に至r),ユニバーサル分塊ロールにおいては,

表4 分塊水平ロールの圧延成績例

上している｡

鑑詔
ノ

ミ′々 脚

(a)特殊鋳鋼ロール(67kt圧延後)

(b)日立KDPロール(4週間使用Z60kt圧延後)

図4 分塊水平ロールのファイヤ クラック 日立KDPロールのほう

は円周方向き裂が発生Lない｡

Fig.4 Fire C｢acks of Unjve｢salSlabbinq M川 Rolls

従米かたさ〟g35前後のものから〃s50～60の日_､ンニKDPロール

が適用され,ファイヤクラックは均一一なi葺いものとなり,l肘 セ

ノ肇耗性においても三卑しく改#された｡同時に銅系ロールとし

ての粗什を有するため,軸の曲げ荷重に対する強度が維持さ

れ,従来の圧延量の常識であった1,000,000～1,500,000tが

口_)ンニKDPロールにおいては2,000,000～3,000,000tの総比

延量を達成するに至った｡図4は分塊ロールのファイヤクラ

ックの例を,また表4は圧延成績の例を示すものである｡

比車交的布f卓の軽いニルでは銅系ロールより鋳鉄系のダクタ

イル ロールがロール煉単位の面から有利である｡最近は材料

面から大幅な改善が行なわれ,耐J肇耗ノ性,耐熱性に†言むダク

タイル ロⅥル(日立8S及び8SMロール)が完成され,安

定した成7箭をホし顧客から好評を得ている｡

l回の圧延量が増加L,また改削量が減少し,原単位が大幅に向

Table 4 An Example of Rollin9 Pe｢fo｢mance of Unive｢salSlabbing MilIRolls

材 質 巨 圧延t/使用径mm 圧延t/使用回 mm/回 備 考

特殊鋳鋼 ∃ 5仰7′000 60,000～70′000 10～12 胴部円周方向き裂入る

≡球状 異 名沿銅
l

8′000～12′000 80′000～130′000 9
へ-11

ダクタイル毒寿鉄

(日立8SMロール)
20′000～40′000 100′000～柑0′000 3へ-6

複合鋳鋼

(日立KDPロール)
高荷重に耐え得る｡
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【】 厚板ミル用ロール

J半枚用上土延機は∴重税口三延機と四垂仕上圧延機から桃成さ

れるが,石女近は2ノ娃の凶塵J主娃機の構成が採川されてきてい

る｡.二重J.-1三延機のロⅥルは,従水かご)〃535～40の鋳鋼口一ル

が悼朋されてきたがJ泣近は〃550～60の日立KDPロ【ルが旭

川され,好成寿ごiを挙げている｡L!当重圧+旺機のワーク ローール

は,〟570～75の烏合金グレMン ロール(日立7Cロール)が

使用されている｡製品に直接去旨響を与える仕上圧延機のワ

ーク ロールのr≡一口題点は,【柑摩耗性及びかみどめ圧延による

熱き製を鴨微にするためグ)=肘熱件であるが(7),ム之近では圧延

条件が過郎になりIJ部き袈やスポMリングも人きな間取とな

っている〔つl耐熱性とl付き裂′性の【乙り題から硬也を若十帆く押え

ているが,深硬性を持たせる豊里造プJニ束が採川されている｡各

祉に永年納人されているがロール事故がなく一女左した圧1娃成

定iを示し好言平を【奪している｡〕

厚板用補強ロールは,ホット ストリップ ミル川補強ロー

ルと同様の耐J賛ノ托惟が必要なことは言うまでもない｡,呪和ま

での製造技術開発はその超人形111!Jをいかに鋳造1判れ,熱処〕理

パリれなしに作り,またJt延んじ力に耐えて折損の危険のないも

のとするかに上力が置かれてきたと言える｡視力三,｢娘も多く

他州されている堤根祁i強ロールの胴往は2,000mm≠であり,比

｢枚適性や熟ん打力に関係する断t由枇の比率ほホット ストリ･ソプ

ミル用納強ロールの約2†-ゞ†近いものとなるので鮎仝な鋳塊を

J出j立する炸しさと併せて現fl‾三のかたさ水準(拉高〃550)にと

どまっている｡ノラ枇補強ロールのl肘丁字粍作を岬すためにかた

さを_Lげると必然的に残甘川仁力が叶川†するため,内一郎をより

イ姐仝なものとすることか必要である〔)姑近の咋枇紬強ロール

は,J九在までに製造してきたロ【ルの鋳造条件と超-1ヤ披探似

の千束緋に加えて凝臥汁貸を併川して解析し,ロール中心の健

全性がしだし､に改良されてきている(8)｡表5はJ北イ】三まで納人

された鋳鋼整望ノラ板補強ロMルをホすものである｡

l同 形鍋ミル用ロール

5.1 H形鋼ミル用ロール

形鋼ミルには圧延製品の形状によって多くの機椎がある｡

放漫‾一般形鋼?なかで著Lい伸びを見せたものはユニバーサ

ル式圧延機で,生産されるワイド フランシ､ビーム,すなわ

ちH形鋼である｡

ワイド フランジ ミル用ロ”ルは,J乱心ミスリーブ式ロ∽ル

の構造である｡粗圧延用口山ルは熱負荷が高く,ダクタイル

あるいはアダマイトの単体柑円のスリ【ブ触ばめ構造ではス

リーブ破才jiの危険性があった｡一一方,スリーブ材ほ耐ノ柴木毛作

が要求され,従来の単体では高硬度のロールを作ることが不

可能であった｡新Lく開発Lたスリ【プ ロ【ルは吐鮭川と接

触しない焼ばめ由j引芳の内J百を軟官て強j級な鋼材とし,外J酌ま

耐摩耗性の大きな硬質のアデマイト柑から成る手蔓i合材官若とL

たスリーブである｡このスリーブの内外屑は日立金属工業株

式会社が開発した遠心鋳造法で完全にi溶着させたもので卜分

な安全度を有している｡外層の硬度は必要なかたさまで高め

ることができ,〟β60～65も可能である｡現在,凶内のすべて

のミルに多量納入され,その安定した成績は好評を博してい

る｡図5は,ワイド フランジ ミル用複合スリーブ ロールの

構造を示すものである｡

5.2 大形形鋼ミル用ロール

形鋼ミル用ロールの問題点はキャリバ側催の丁字耗とキャリ

バ底の円周方向き裂からの析似である｡二枚近はl二1三延技術の進

表5 日立鋳鋼製厚板補強ロール納入実績 仕上車重最大14l.5tの

ノ享板用補強ロールの納入実績を示した｡

Table 5 SupplyJjst of HITACHICast SteelBack-uP Rolls

for Heavy Plate Mill

納 入 先 ㌻口忘芸言語宝m)
イ土上重量

(t)

新日本製織株式会社(八幡) 1′534≠×4,064 72.3

14l.0(君津) 2′080≠×4′597

(広畑)

日本鋼管株式会社(京浜)

l,524≠×4.064 72.3

l.473≠×3′353 57.5

(福山)

川崎製鉄株式会社(干葉)

l′980≠×4.630

l′7029ら×4′2柑

129.9

94.3

( ) l′5809;×3′400 64.2

株式会社神戸製三洞所(加古川)

住友金属工業株式会社(鹿島)

2′000≠×4′59了

2.000≠×4′597

14卜0

14l.5

103_5(和歌山) l.805≠×4.800

輸

出

F]
ロn

ミナス製鉄所(ブラジル) l′381≠×2.997 47.0

コジッパ製鉄所(フうジル) l.3馴≠×2′746 44.5

AIS(オーストラリア)

lSCOR(南アフリ力)

ラウタルキー(フィンランド)

1′612≠×3′556

l.500≠×3′658

l′725≠×3′600

76.0

63.3

83.9

妙によl)折すJをはほとんど見られなくなったが,キャリバ側l控

の‖仙Jや耗性巾J卜が強く二要望されている｡

柑叫こ鋳j洞系ロールは,+三として高い鍬件を必要とする由ポf

並でパス岨;牧の比較的少ない形鋼の｢亡姓に,また球状黒釘i鋼

はゃ妊れた】肘摩耗性を′主かして通常の榊重でパス回数の多い形

鋼に施用されている〔〕しかし形鋼ロールは,側ヰ控の摩耗によ

り改削呈が必要以上に多く,このため耐摩寿毛性改葬を目的と

Lてノ足素呈違が1.5%以上のアデマイト ロールが旭川されたが,

大形のアブマイト ロールは鋳造時に析出する綱二状′炭化物の

熱処玉里による拡散が困難であるため,鋳鋼ロールに比較して

革馴生に乏しい｡この欠点を改善するためにアダマイト ロール

ク〕JJ之化物分散対策とLて総鍛造法が採用され【一日′ト形の形鋼ロ

ールにおいて高件能を挙げている｡胴径1,000mm≠以_Lの大形

ロールについても適用が占十Ⅰ叫され試作納入した結米,一呪イl三の

ところ期待どおりの成糸詣を示している｡しかしアデマイト柑

は,睦めて鍛j立性が悪いためキャリバの深いロールにおし､て

はまだ磐望j立_Lの関越一たが解プ央されてし､るとは言えない｡図6

は軽鍛造アデマイト ロールの鍛造自7J後のふ唄微鏡糸鵬践をホす

ものである｡

アバー

複合スリープ

内層(強執鋳鋼材質)

外層(高炭素合金材質)

図5 H形壬綱ミル用水平ロール 複合スリーブをシャフトに悦ばめされ

ている｡

Fig.5 Ho｢izontalRoll†0｢Wjde F】ange Beam M川
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(a)鋳造品 (b)軽鍛造品(鍛造比l.5)

呵 結 言

圧延能率向上のためにロール.1己賃二王の改善と塑望造法の開発と

か行なわれ,その他用実績が着実に実りつつあり,ロール悦

単価の低i域及び圧延能ヰくの向上となって現われてきている｡

ゼールは鋳鉄系のみならず銅系についても機ナナ化が進み,

そのために遠心鋳造ブ去と鋳鋼役′ナ鋳造法が大きな特徴となっ

ている｡今後も更にこれらの製造技純=を兆にしたロールの柑

乍′i面の改善を進めることが必要で,我々はそのための懲力を

重ねている｡

なお,紙面の郁でナで,小小形形鋼ミル,線材ミル,鋼管ミル

などに用いられるロールについては1判つ資した｡

終わりに臨みロール件能改善のための研究開発,及び試作

に多大の御努力,御指導をいただいた研究所の先輩各位,ま

たロ【ルの納入他用に当たり深い御車削畔を賜わった塑望鉄†叶､

首‾某所の侠J係各位二に対し深く.乱立を表わす次箭である｡

…ミ､靡鞄
ニミ…鞄靡

概短波藷
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図6 アダマイト ロール材の組織

鋳造のままでは析出した炭化物が連続(網状)

しているが,鍛造することにより分断されて

いる｡

Fig.6 Mic｢o St｢uctu｢e of Adamite

Cast Steeland Semi-fo｢ged Adamite

St()elRolls
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つり上げ電石姦石の制御装置

田所武夫･伊東 将

特許第631498号(特公昭46-21539号)

本発明は,つり上げ芯磁石の制御装置を

提供するものである､_J

従来,図1に示すつり上げ電磁石(丑によ

って粂鋼②をつり上げ,移送する場合には
磁極端部の着磁力が弓弓いにもかかわらず,

制御法はつり上げと移送を同一励磁電圧で

行なっていたので,(1)磁極端部で取り残す

こと,(2)移送中に落下することなどの問題

があった｡

本発明では,図2のように定格または定

ーー→ト

d
図l 電磁石による従来のつり上げ

二>

吐1

胎辞

倍以上の励磁電圧Vlで条鋼を着磁してつり

上げ後,r】,Vlをいったん弱め抗とし落下

しそうな粂鋼をあらかじめ落とし,n後に

再びⅥにもどし移送する｡

この制御装置の動作を図3により説明す

ると,接.モ1く①を投入すると主接触器(彰が励

磁され主接点(卦④が閉路し,電磁石⑤はn

によって励磁し粂綱を吸着してつり上げる｡

タイムリレー⑦の常用接点⑧を閉路し,

短絡接触器⑲が励磁され常閉接点⑪が閉路

VI Vl

V2

O Tl r｡

時間(s)

図2 電圧操作

し,接点⑪と並列接続された減磁抵抗⑫が
電源DCに直列接続されているので,電磁石

(亘の磁極端部にかかる電圧は鴨に弱められ,

端部の粂鋼は落下する｡

常閉接点(身の閉路と同時に常用接点(卦が

閉路されると,タイムリレー⑲の借間接点

⑲が閉路し,知絡接触器⑲の励磁が解かれ,

常閉接点⑪が閉路し減磁抵抗⑫を短絡する

ので,電磁石⑤の電圧はⅥに回復し移送す
る｡

12

IO ヨー⑭

DC ｢㊥

10
､①

b

図3 制御装置の構成




