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内 容 梗 概
住友金属工業株式会社小倉製鉄所納高速線材圧延設備が昭和33年9月に完成し,営業運転にはいって

いるが本設備はわが国ではもちろん･世界最高速度のものである｡本論文ほ上記設備の計画概要および

その特長を記す｡

l.緒 言

線材圧延設備の自動化,生産能力および能率の増大は

最近における世界の趨勢であり,わが国においてもこの
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ノ｣○

四年間の間に二,三の高速線材圧延 備が設けられ

これらの設備の特長としている共通の点はいずれも

自動操作,遠隔 中操作方式を最大限に利用しているこ

と,圧延速度を1,220～1,830m/minと高速化し生産能

力の増大および能率の向上,成品精度の向上などを目的

としており軽々の形式が採用されている｡

今回日立製作所が米国BlaⅥr-Knox杜と技術提携し製

作せる住友金属小倉製鉄所納の線材圧延設備ほわが国に

おいては初めて採用された最新形式のもので,同→工場

にて機械関係,電気関係とも密接な連携のもとに設計製

作され顧客の理解ある協力と援助を得て種々の問題を解

決し,昭和32年12月据付け開始以来約9箇月の短時日の

うちに据付け,試運転,調整を終り営業生産を開始してい

る｡以下線材圧延設備の諸形

備についてその概要を述べる｡
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2･線材圧延設備の話形式

従来におけるわが

るいは半

の線材圧延設備ほ,ガレット式あ

(第2図-①@)であったが最近に

至り高速の連紀圧延設備が設置されている｡この連続圧

延の設備特長は

(1)遠隔 中操作および日動操作によ
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る作業人員の減少

(2)連続式であるため1コイルの先,

後紬こおける温度差が少なく精度が向上

する｡

(3)大きいビレットの使用が可能であ

り,このことほ歩留まり稼動率を向上せ

しめる.｡

(4)自動化,

躍的増大

菌 化による生産量の飛

(5)いわゆる｢カン｣および人力に頼

らず科学的な操作,保守,点検により管

理されること｡

上記のごとき特長を有する

備はすでに欧米

延設

国および日本に数多く設

置されているが,それぞれ若干形式を異に

しているJこれらをその特長に応じて大別すると第2図



圧

第3囲 全

ー@④㊥のごとき三つの形式に分けられる｡いずれも最

終スタンド出口速度は1,220､1,830m/皿inである0

住友金属小 製鉄所に設置された設備は,弟2図-@

の形式に属するものでいわゆる米国式と呼ばれているも

ので米国において多く採用されておりわが国では初めて

のものである｡この設備の特長は3条同時圧延が可能で

あり,No.8スタンド出口にバースキッチを設け･6パ

スに振り分け,No.9スタンド以降においてループの

量を増すことにより,さらに多くの条数の同時圧延がで

きるので最も多量生産に適する｡なおこのほかわが

ほ高速線材圧延設備として,八幡光製鉄所および神戸製

鋼所にそれぞれドイツ

設けられている｡

,スウェーデン式の設備が最近

′′
3.設備の概要および配置

3.1配置関係

本設備の配置ほ弟3図に見られるごとく,銅塊から鋼

片を肛延する鋼片圧延設備と保熱炉以降の線材圧延設備

とから成り,その概略圧延工秘は弟1表のごとく一貫し

た流れにより最終成品が圧延されるものであって冷鋼片

から再加熱する線材圧延設備と比較し,スケールの発生

も少なく,成品の品質,歩留まりともに著しく向上しうる

ものであるノ特に本線材圧延設備の配置は多

の生産,多条

の 程品

圧延による生産品の増大という点です

ぐれた特長をもっている｡なお線材圧延設備用主電動機

は水銀腰流器を電源とする静止レオナード方式を採用

し,すぐれた速度制御を行いインパクトドロップをきわ

めて短時間に回復し,本酎置における

行わしめている｡

枇圧延を円田に

3.2 操作概要

弟1表の圧延工程のうち㊥㊤の操作は弟3図1互はり,

@はl互はり,④㊥は匡はりおのおの遠隔操作によって運
転されかつ監視される｡㊥④は各機掛こ取り付けられた

制限開閉器によりビレットの流れに応じ日動操作によ

る,㊥は1互から遠隔操作される｡㊥はエジュクタ操作員

により且から

り遠隔

られる信号により操作される｡⑩ほ匡は

作,㊥⑱はフォ1∵セルによる自動操作にて風か

ら監視される｡⑯㊥⑯⑯は自動操作で回より監視され

る｡なおl可主操作室で線材設備全般の運転操作状態を監

視するとともに,令レビーターのループ量を調整･また

必要に応じ各操作室に指令を発する｡以上のごとく操作

に必要な人員はきわめて少なく高度に日動化された操作

方式をとっている｡上記操作方式の確立および実際の

転にあたってほ電気制御および機械操作関係の密接な連

絡が保たれることによりその能力を発揮し得た｡

3.3 設備能力

3.3.1 品品種と生産嵐

製品の桂芙酌ま弟2表に見られるごとく5¢～25¢の

範囲にわたり 座しうる｡

鋼片圧延設備でほ250車×23叫×1･500Lの600kg

鋼塊から600¢3壷ロール機および55叩および500¢

2重鋼片連続圧優機6基により63･5mm車×20mビレ

ットが生産される｡この63.5m皿ビレツ1､はビレッ

トシヤーにて2分割され約9mの長さになる｡線材圧

延設備でほ5¢～9¢はレイングリールへ3～4ス1､ラ

ンド9¢～25¢ほポーリングリールへ2ストラソドに

て圧延され,いずれも300kgコイルである｡なお各

スタンドロール回転数調整範闘ほ弟3表に示すとおり

となる｡また本ミルは1時間あたり約40t～65tの生

産能力をもっている｡

次に一例として5¢の場合のパススケジュールを第

4表に示す｡
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第1表 圧延工程(5¢線材)

圧 延 機 特 集 号 日立 論別冊第29号

第2表 フ ロ ー

シ ー

ト

で スキッドテーフールの鋼塊をプッシャにてP∴一ラテーブル上に送出

句 炉プッシャにて鋼塊挿入

r言) 炉から鋼塊送出,ターンテーブルを径て3董-r--ル機へ

3里子ニ1讐に三.7パス圧延(…ヨ3芸→145卓)

2重ロール機6基にて連続圧延(145卓→63.5針

J

⑥ シヤーにて先後端および中央切断〔2分訂

J

㊥ 横送機にて横送り･2本ごとにチャージングカ←にて炉に挿入

伍Jビレソトプッシャにて横送り

j㊥ ェジェクトプッシャにてビレット抑圧し

J

@ ビレノトスイソチにて3偶の孔形へ選択ふり分け

No･1～8スタンドにて粗圧延(63.騨→20申)

@ フライングシヤーにてタロップカット

r@j No･8,9間パースイッチにて6偶のパスに振り分け

No･9～16にて中間圧延(20霹→8¢)

⑯ No■17～22にて仕上圧延(8¢→5¢ノ〉

@･レイングリールにて巻取る

@ プッシャにて高速コンベヤ上に送出し

⑲ 高速コンベヤにて横送,トランスファにて低速コンベヤに送出し

⑲ コイルテイクオフにてフックコンベヤに懸垂

@ 7ノタコンべヤにて冷凱倹鼠秤量しコイル台に置く

湾 コイル運搬機にて運搬‖荷

3･3･2 設備能力上の特性

(1)本配置において示されているように鋼片圧延設

備と線材圧延設備が一貫した 続圧延作 として行わ

れることにより加熱費用の低減,スケールの発生量の

減少,保 炉における均熱が容易であることによる品

質の向上などの利点があげられる｡

(2) 晶の多程にかかわらず共通のキャリバーにて

ロールのライジング調整によりロールの組替えを最小

限にとど私製晶品種を変更圧延しうる(弟1表参照)｡

(3)連続圧延設備の共通の特長であるが先,後端の

温度差少なく長さ方向の寸法精度がよい｡また仕上関
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係の圧下率が少ないため断面寸法精度がよく真円が得

られる｡すなわち圧下率が少なく圧延荷重も少なくな

り各スタンドの弾性変形量が小さいため特殊鋼線材と

いえども精密な真円度が得られる｡

(4)半 続式,ガレット式など旧設備に比し消費電

九人件費そのほか多員生産の場合生産費が安くなる｡

またスタンド数を考慮すれば1基あたり 産量がほ

かの形式に比して最大の能力を有する｡すなわち設備

費に対する生産能力が大である｡以上のごとく多品種

の製品について精度のよい安価な線材を多量に市場に

供給しうる設備で鉄鋼生産合理化推進の大きな力とな
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第4図 60叩 重 圧 延 機

第5図 保熱炉回 り 各機器

設

ることが期待される｡

4.各機器の特長

本設備に使用される各機器について

は,要求される条件がきわめて高 の

ものであることから設計ほもちろんの

ことその製作課程においてもすべて紳

心の注意が払われており,特に

部分の駆動系統である減 機,ピニオ

ンスタンド,スピンドル,カップリン

グおよび各ロールスタンド,メタルチ

ョックなどは日立のもつすぐれた工作

機械を駆使しその 華を迫l感なく発揮

し製作されている｡以下その機能上特

に注月される機箸別こついて略

4.1

4.1.1

鋼片圧延設備

ール機月ヨ固定式自動

転回装置

鋼塊が250～230皿m車 という大きさのものを3重

圧延機にて圧延する場合ほ従来,チルチングテーブル

とともに上下動するマニブレークを用いるのが普通で

あるが 設備においてほ固定式自動転回装置を用いて

いる｡この特長は設備 がきわめて安価であること,

操作が日動的でかつ短時間になることがあげられる｡

欠点としてほパススケジュールにてl淵艮をうけること,

比延材が圧延 中にてLu】ることを極力防ぐ必要のある

こと,顛回装置ガイド形状の設計がむずかLいことな

どあげられるが本設備のごとく製品が一定している場

合にほ非常に有利である.｡

4.1.2 熱鋼勢断機および保熱炉前機器

鋼片辿紋日三延機により圧延された63.5m血中ビレッ

1､はリミットスイッチを駆使することにより日動操作

iこよってビレット先端,後備および一定長さの2分割

を行いトランスファにて保熱炉前テーブル上へ横道,

チャージングカーにより保熱炉に挿入されるものでそ

の機能とともにタイムスケジュール上も圧延能力に対

し余裕のあるよう特に注意が払われている｡また必要

に応じ手動に切り換え

である｡

4.2 線材圧延設備

作盤上からの遠隔操作も~可能

4.2.1 ロールネックベアリングの構造

回転数の比較的低い箇所にほ4列テーパーローラベ

アリング(第7図)を使用し回転数の高いロールには

4列シリソドリカルローラベアリングおよびスラスト

用のアンギエラーコンタクトのボールベアリング(舞

8図)を使用している｡4列テーパーローラベアリン

グはストレイトボアであるが,ベアリングの寿命,ロ



昭和34年5月 圧 延 機 特 集 号 日立

第6図 保熟炉 後 2 機.レロ粛工

第8図 254皿m(10′′)2重ロール機用軸受組立牒

第10図 ビレットスイッチ操作同

ールネックの損耗を考慮し,タイトフィットにしてあ

りロールの西研 ほメタルチョックごと行うよう,特

殊ロール旋盤を使用している｡しかしベアリングの取

替え時間を要する点にやや灘点がある｡また仕上スタ

ンド254mmミル用ロールネックベアリングは弟8図

のように特殊タイプを採用している｡この形の特長ほ

スラストボールベアリングの保護に注意されているこ

と,ロールのスラスト方向調整が牢易であること,ベア

リングの組替えが簡単であること,などがあげられる二.

論別冊第29号

第7図 407mm(16′り 2重ロール

機用軸受組立図

第9国 保熱炉 出11各機器

第11岡 レ イ ン グリ ー ル

4.2.2 ビレットスイッチ

弟10図のごとく構造および操作回路を用い油圧作

動によって任意のパスへエジュクトプッシャにて炉か

ら押し‖されたビレットを選択案内するものでその操

作時間はきわめて短時間である｡

4.2.3 巻 線 機

5¢～9¢ の 品ほ No.22スタンド出口から約10m･～
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第12岡 レイングリール構造区l

第5表 リール形式比較表

虻 延

25mのガイドパイプを経て6台のレイブソリールに蓬

き取られる.-Jまた一一刀9て･･ト25¢の製

品ほNo.16スタン1ご出1~~1から約15m

～25皿のガイドパイプを経て4て⊂ナのホ

ーリソグリールに巻き取られる.二_ いず

れも最終スタンドと巻線機の間のガイ

ドパイプ中でほ冷却水により線材は冷

却される｡それぞれの巻線機の概略構

造ほ舞12′13図にホされるとおりであ

る｡

なお従来使用されてきたガレット式

リール(第14図)および本設備に使用

されているポーリングリール,レイン

グリールの特長ほ第5表に示すとおり

である｡

4.2.4 給油装置

完全な自動操作により 転される本

圧延設備の給油設備肥ほ特iこ注意が基

設 備

工ヤーンリンダ

第13岡 ポーリングリール構造図
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第14図 ガレット式リール構造巨く】

われ,線材圧延設備に対してほすべて一つの地下室に

各種給油設備が 申して設置され1名の監視員により

轢作されるようになっている｡

この地下室にほロールバランスおよびスピンドルキ

ャリヤ躁作用高圧油装置,ビレットスイ､ソテ操作用蕎
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圧油装置,各種機器駆動用給油装置などが配置され,

各桂計執こよる自動運転により給油され,いずれも予

備ポンプ1台を有している｡給油装置の系統図を弟

15図に示す｡

5.柘

上記のごとく線材圧延設備として世界最高速の設備が

大部分巨 産化され,据付け, 転はもちろん,営業運転

にはいるまで顧客,電気関係者,および機械関係者が→

体となって協力と,その総合された力を十分に発揮し,

特許弟247371号

日立評 別冊第29号

なんら外国技術に頼ることなくしかもきわめて短期間内

に成し げられたことほわが国で最初のことである｡こ

計設の憧の 比
㌧.‥い

欧ユよ

･
｣作 し遮れていると思われてい

たがわが国の技術水準は欧米諸国に十分太刀打ちできる

ことが立証されたといえる｡

最後に本 備の設計に始まり営業運転にはいるに至る

問,終始一貫して熱意ある御指導,御援助をいただいた

住友金属工業株式会社小倉製鉄所関係各位に対し深甚な

点を表する次第である｡

特 許 の 紹 介

渡 部 富

流体式自動変速装置における制御装置

この発明の制御装置は,流体トルクコソ/ミータ1と変

速歯車機構4ないし8とを組み合わせた流体式自動変速

装置において,入力軸2-の速度を検出する油圧ガバナ15

と終端被動軌9の速度を検出する遠心ガバナ14とを装

備し,圧油ガバナ15の油圧刀と遠心ガバナ14の遠心力と

の差によって変速歯車切替指令用のパイロット弁13を操

作するようにしたことを特長とするものである｡

パイロット弁13は終端被動軸9が低速の範囲でほ図示

の位置より下方の位置にあり,サーボモータ10の圧抽は
排出されている｡このため,バネ12の力によりクラッチ

6は低速側歯車4に噛み合わされ,動力は歯車7を介し

て終端被動軸9に伝えられる｡次に,終端被動軸9が高

速になると,パイロット弁13ほ図示の位置に動きサーボ

モータ10に圧池が送られる｡このためピストン11i･よバネ

12を圧縮してクラッチ6を高速側歯市5に噛み合わせる

ので,動力は歯車8を介して終端被勤軸9に伝えられる

ようになる｡

このように,パイロット弁13が切り替わる瞬間につい

て考えると,その際の入プJ軸2と終端被動軸9との速度

比は常に一定である｡このためトルクコンバータの効率

が低下する轟閏での運転が自動的に防止される｡

この発明の制御装置によれば,トルクコンバータの入

力軸速度が広範囲に変動しても,トルクコンバータを常

に効率の最良の範囲で運転することができ,また入力軸

の速度を検出するのに油圧ガバナを用いたので終端被動

軸の速度を検出する遠心ガバナの構造が簡単になり,複

数個の遠心ガバナを設ける必要がある場合(多段変速切

替えの場合)でも池仕ガノミナは1個でたり,かつ各遠心

ガバナを油圧ガバナに管により容易に関係をつけること

ができる｡したがって,個々のガバナの取付け位置ほほ

とんど制限を受ける心配がないので設計上都合がよい｡

(富田)
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