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内 容 梗 概

1962年2月より臼三■友金属二1二業粍式台杜′ト倉製鉄所にて稼働にはいった960mnlウ×2,400mnlL二車道転式分娩

軒延設備および引き続き1962年10月より大同製鋼株式会社知多工場にて稼巾如こはいった950mm¢×2,500mmL

二電逆転プし分娩圧延設鰍ま,日立鮒乍所の多年の実績をもとにして,棲械,電気および付属設鯨一列を設計,

∃削乍した記録的な1姐枯で,わが拝l最新兢の条用分塊圧延設備として業界の注目をあびている｡本稿は上記設備

刀概要,ぶよび特長について述べている丁.

1.緒 口

今回,f_主三友金環王二業株式会社′ト倉製鉄所,およJ人同製鋼株式会

社知多工場に納入した,条昭二養分塊旺延設備は,個々にほ,非常

に相違した∴ともあるが,旺延設満として考えた場合は両者の取り扱

う,インゴ､ソトが4＼5.5tであることから,同程度の圧延設備であ

り,また現在での最新式旺建言封商であるという点からも共通点が多

いご

したがって,本稿では,什友金梶_[二業株式会社納の圧延設備およ

び大同製鋼株式会社納の疋延設備に関する夫々の相違点祐びに特長

を主体にのべる｡

最近,数年の鉄鋼業界の幣異的発レ‾さにともない,[[妊設備もまた

過去十年前に比較し,飛躍的にその能力を増してきたが,上記諸設

備のごとき,大形条用分塊旺撞こ封掛ま,従来,⊥■三とんど輸入にたよ

っていた｡

ところで,今回,顧客の十分なる理解と横位的な協ブJならびに援

助を得て,同クラスでは尼高の生産量を誇る設備を納入し得た｡

2.設備の概要および配置

2.1配 置 関 係

弟1図に,什友金属工業株式会社納分娩虻延設備を,また弟2図

に大同製鋼株式会社納分塊圧延設備の全体配置図をそれぞれ示す｡

第1図に関しては,現在この分塊言封掛こ続く,ビレットJ王延設備

がないため,精整設備能力が大きくなっておりまた,インゴット,

バギーの配置ほT形配置二になっている｡
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日立製作所日記工場

弟2図に関しては,現在,分塊圧延設備に続いて,ビレット旺延

設備があるため,精整設備は簡単であi),またインゴッ■トミギー配

置ほⅠ形になっているところが,大きな相違点である｡

なお,両設備ともにホットスカーフ了-を取り付け得るようにな

っており,またCPC(Card
Programing Control)による,圧延作

業の自動化ができるように考えている｡

第1蓑 主 要 僚 柁 の 仕 様

そと 様

No,按械名,什様項ト1
住友金属丁菜株式会社納

(1:-･インゴットバギー

形 式

最大鋼塊屯量

竜 行 通 草

黄行用電動韓

傾倒用電動倦

懐倒形自送式

6t

300m/min

DC 37kW 2台

DC 37kWl台

2二J分 塊 圧 延 擬

形 式

ロ
ー ル 寸法

ロー

′･レリ
フ I

三ロー′レ軸受

三 石 動 枚

王 下 速 度

旺下用電動機

1二3､ノ
フルームシ十一

形 式

鼓大勢断力

刃物ストローク

努 断 回 数

電 動 較

二重逆転式高揚担

960mm¢×2,400mmL

l,070mm

ころがり軸受(4列テー

(DC212認謂or｡m40～100rpm 2台

150mm/s

DCllOkW 2台

電動式ダー〉ン丁ップカット式

850t

350mm

8′ノ/16回/min

DC 210kW 2台

七同製鋼株式会社納

スキッド形ケーブル式

5 t

240m/min

DC 37kWl台

二尊二進転式高揚程

950mm¢×2,500mmL

l,0001丑m

合成樹脂ころがり軸受組み合せ

(DC2･2認空温r｡皿2台
120ⅠⅥ111/s

口C 75kW 2台

電動式ダウソアップカット式

900t

365mm

4.5/9回/min

DC150kW 2台
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第2図 分場 瞑 杜 設備配 置 国(七同毎珪鍋株式全社納)

第2素 圧延品種と生産能力

住友金属丁二葉株式会社納 大同製鋼株式会社納

窮塊i三島琵ム種;二三蓋≡≡云≡重焉■.‾さノ
残品寸法;プ ′L 一 ム 240□､90□

生産能力r当忘＼∴ノ丁

43,500t/月･■240､90□

i､ミ′し設置した場合'′

rプ′L-ノ､70,000t月･240､190□

2.2 設 備 能 力

弟1表に両設備の主要耗稚の什様を,

と生産能力を示す.=

2.3 設備の特長

鍋 種

炭素鋼キ′し

ノL
∠､

⊂コ 耽

ネ

不 続

ri▲法(mm 重量LT

ド620□×1,800L 4.3､5

鋼620□xl,800L 4.3､5

鋼620□xl,800L 4.3､5

鋼620口×1,800L 4.3､5

ム 250[コ､120[コ

7‾100t x600W

ム50,000t/針′160ロ

ム65,000t/朴220コ

弟2表に両設備の圧延砧待

2.3.1住友金属工業株式会社納分現設備

(1)T形配置にて鋼塊搬入のた〆)のバギーの重りきが少なくて

すむハ

(2)圧延搬前面仕上パスのキャリバー側に補助テープ′しが設

けてあり長い成ふ-1の旺延の際は,仕上ノミス前は材料を補助テー

ブル上に流し,次の鋼塊を圧延陵の近くに待橙させておけるの

で,待ち時間を少なくできるで

(3) ブルームシヤーの定†こ夷断はシう†-,テーナ′し､シヤー

ゲージなど完全自動化され,1サイクル10秒の短時間にて卓ら■

断作業を行なう｡そのタイムスケジュールを弟3図に示す(

(4)成品処理は4連のチェーントランスフ7iこより.大量の

成品を区別すると同時iこ台巨率的に処理している{

2.3.2 大同製鋼株式会社納分塊設備

(1)特殊Ⅰ形配置,すなわち,圧延磯のすく､'近くのテーブル

サイドへ鋼塊を搬入することiこより,(壬ソミギーの運転制御を･子羊

易にし,レシービングテーブルより圧延機に至るまでのローラ

ピッチの小さなテーブルを短かくすると同時に､③前面延長テ

ーブルの使酬生および将来の増設を考宿している｡均熱炉との

関係配置により檀家の幅および長さが短縮でき綜令的に建設費

を節約している丁

(2)インゴットバギーはラーーブ′し駆動式で,傾劉装置,送･■〕

だL装粁も別体iこLたきわJわて簡巾な構造で,従来とかく問題

でふ/､た′ミギーの故障にこるf捌苗休l卜時間の絶無を回った〔

1｢
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第3[受?ブ′し-ムシヤー･タイムスケジュ【′し

このナーープル式の採悶ほ本邦で最初のものである｡

(3_)軋1】占処矧ま,この設備に続いてビレット圧延機(可逆式)

が同時に詰繹されたため,現在はきわめて簡単で,単に比較的

長いグロ､リブの搬出用として便開Lているが,将来ほチェーソ

トランス7丁を設け,人物,スラブを搬出する計画になってい

七)′.

いちj言了之伯ともに圧延機凹f)ほ,主磯の遊び時間が少なく,最高の

能率をふげ得るように,第4図に示したタイムスケジュールによ

F)詳細に計画さjt,各粍の機動速度が減速時間に見合う電動枚?!享

量が決定されている｡

3.主要機器の構造および特長(住友金属工業株式会社納)

3.1 インゴット･バギー

舞5囲および弟占図に概略図と現地便円状態をホすて この/ミギー

は.傾倒形白送式で,鋼塊ホットおよぴ,ホット傾倒機構,祭電十

フレームなどほ,がんじょうなフレーム上に組み立てられ,走行用膝

構と車輪は,それぞれフレーム中にほまり込んだ形になっており,

走行稲戟構の点検には,フレームをジャッキで上げると,走行用榛

構を単独に,引き出せるようになっている｡

なおポット下部には,スケール,ホッパーがもうけてあり,レシ

ービング,テーブル前に停止したとき,リンク健棒で,自動的にホ

ッハを開き,ホット内のスケールをスケールピットにすてるように

考厚さjtており,走行中にスケールをおとして走ることはない丁

また,このバギーでは,走行中の損失を軽減するため,軸受に,

ローラベアリングを使用しており,鋼塊をクレーンで,ポットに入

メtるとき,大きな衝撃をJノ･えらjtた場合はフレームの一部分が,l白

描,小梅に接触して,ショックをレールに伝えベ7りングに過人な

叩 2 -
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第7国 インゴットバギー･トロ ∈ノー

(住友金属工業株式会社納)

第8図 圧延鞍マニプレータ

上刃物およぴレバーにほ,油圧バランス方式を採用しておF),大

きなストロークに対してもスムースな運転が可能であり,また材料

厚みにより,上刃ストロークを規定する上刃ストップ装置があり,

ローラテーブルに無理をかけない構造になっている｡

先端グロップは,シフトテープ′レを横に引いて,クロップシュー

ト内におとしこ克,後端タロップは,タロッププッシャーによりシ

ュート内に落下させる｡

シヤーゲージは,電動スクリュー移動式で,測長1.5～5mであり,

ストッパーへ､ソドの上下動作はクランク健構により行なわれ,ブル

ーム通過中にへ､ソドが下降してきても破損のないように考慮されて

いる｡

3.5 ブルームプッシャーおよびトランスファ

プッシャーほ双頭形ラックピニオン式で押圧力2.2t,ストロー

第9国 正延機メタルチョック

第10囲 シヤー付近(住友金属工業株式会社納)

第11囲 ブルームプッシャーおよびトランスフ7-

(住友金属工業株式会社納)

クは2.8mで,両ヘッドは単独併列の両運転ができるようになって

いる｡

なお,このプッシャーは,ヘッドの直後にテープ/し内に設置さjl

たディスアピアリング,ストッパと,フォトセルにより連動さjl,

ブルームがストッパに当たると,プッシャーがブルームをトランス

ファーに送って最初の位置にもどるように計画されている｡

トランスファーほ,材料に傷をつけないように,可逆形チェーソ式

を採用し,一インゴット分をスキッドまで送i),ふたたび最初の位

置にもどるように計画されているため,送り速度ほ60m/minとい

-一一 4 -
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う非常に速いものになっているて

3.占 給排水設備

この設備の給排水装置のフローチノr-トを舞】2図に示す｡

なお,集水ピット,給水ヒットともに,液面によるホンプの白転

制御を行なっている｡

4.主要機器の構造および特長(大同製鋼株式会社納)

住友金属工業株式会社納のものと仕様は異なる,なお各機器諸元

の数字は住友金属工業株式会社のものと少しづつ異なっている‥ そ

のおもな点について述べる｡

4.1インゴットバギー(大同製鋼株式会社)

第13囲および策14図に概略図と現地使用状態を′j七すご

このバギーは本邦最初のケーブル駆動式で,従来の自送式に比べ

て走行装置,転倒装置が車体外にあるので,走行部分の構造簡単で

しかも軽く,したがうて駆動電動検が′+､さくてすむ｡

またレールと車輪問のスリップがないので加減速時間を短くでき

る｡
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第13囲 イ ン ゴ
ット

バ ギ
ー概略図(大同製鋼株式会社納)

従来の最大の問題であったトロリーがないので誤動作,故障なご

が少なくなる特長を有している｡

車体はがんじょうなフレーム上に鋼塊スキッドが乗り,車輪はロ

ーラベアリソグ支持でバネを介してフレーム内にはまり込んだ形の

きわめて簡単なものであるっ車体の両端についた駆動ケーブ′しは,

走行の両端にあるプーリを介して1本のドラムに巻き取られてい

て,ケーブルの張力ほプーリフレームにつってある垂錘により調整

するようになっている｡

走行中のケーブルの振動はガイドローラを設けて押えている･1

バギー位置の遠隔操作は,ドラム軸に取り付けたギヤードリミッ

トスイッチによっているが,テーブル側の停止にはラソデソグマグ

ネットによる減速指令と2個のリミットスイッチによる停止指令の

組ふ合わせで精度を出している‥

ケーブル式の/ミ単一の問題は行山時の振動であるが,制動ト′レク

ワイヤーの太さ,車体重量に関係するが走行60111の長さにもかか

わらず振幅200mm以内に押えることができた｡

4.2 分塊圧延横

メタルチョックは全閉分割形でラジアル軸受には合成樹脂を補

い,水と合わせてグリース潤滑を行なう構造でその寿命はきわめて

長い｡推力軸受にはとくiこ球面コロ軸受を用いた｡ロールの軸方向

の調整は下ロールの操作側ハウジングとメタルチョック間に設けら

れたクサビにより行なう構造である｡ロールの組み替えは住友金属

工業株式会社納のものと同じ方式であるが,檀家の関係からシリン

ダの代わりに電動スクり一を採用した｡

5.結 口

以上述べたようにこjtらの設備ほケーブル式バギー,エロ一ルへ
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のころがり軸受を採用するなど,各所に新技術を二導入したもので,

輸入品に比してまさるとも劣らぬ最新鋭,高能率なもので,現在好

調に営業運転を続けている｡過去に多数の大形分塊設備を納入して

きた日立製作所が,今回さらに高能率でしかも機械,電槻の付属品

を含むいっさいを納入した設備を完成したことによって,この分野

における自信をさらに大きくした次第である｡

終わりに,この設備の製作の機会を与えられ,製作途中も全面的

にご協力いただいた住友金属工業株式会社および大同製鋼株式会社

の関係者各位の絶大なご好意iこ厚く感謝申しあげる〔
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