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要 旨

住友金属工業株式会社小倉製鉄所に日立製作所から全速続式棒鋼圧延設備を納入したが,昭和40年8月1

口の試圧延以後順調に稼働状態にはいり,以後多品種にわたる生産を行なっている｡

本設備は,VH配列の連続式圧延設備であり,高級品種の生産を目的として建設された純国産の最新鋭設備

である｡

本稿はその設備概要を紹介したものである｡

1.緒 口

棒鋼圧延設掃の大容量,高速,連続自動化ほ世界のすう勢であり,

わが国においてもこの10年間いくつかの全連続式圧延設備が設置

されたが,いずれも輸入または外国メーカーとの技術捏掛こよるも

のであった｡

今回,住友金属工業株式会社小倉製鉄所に建設された棒鋼圧延設

備は,わが国初の純国風 全連続式棒鋼圧延設備であり,最新設備

として各種のざん新な機構が諸所に織り込まれている｡本設備は,

機械･電気間の綿密な打ち合わせ,検討のもとに設計製作されたも

ので,使用者側の豊富な経験に基づく理解ある協力と援助により,

昭和40年3月据付開始以来きわめて短期間のうちに据付,試運転調

整を終わり稼働にはいっている｡

以下本設備についてその概要をのべる｡

2.設備の概要

2.1配 置 関 係

本設備の全ぼうは,図1に示すとおりで,加熱炉より司乱 中間,

仕上圧延機を経て,ポーリングリール,コンベヤに至るバーイソコ

イル用ラインと,冷却床よりコールドシヤー,矯正棟にいたる直棒

用ラインが全長約350m,幅92mの建屋の中に配置されている｡

2.2 設 備 能 力

本設備の生産諸元は,次のとおりである｡
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鋼 種 炭素鋼(0.1～0.8%C),榛根橋造用炭素鋼,構

造用合金鋼,特殊用途鋼

鋼 片 寸法 72mmヰ×12,500mmJ 480kg

llOmmヰ×12,500mmJl,140kg

製 品 寸 法 線材,バーインコイル

8～38mm申

コイル寸法

直 棒

異形棒鋼

8～11mm¢ 72mm≠

13～38mm¢ 110mm中

外径1,300mm¢×内径900

mm¢

13～50m皿¢-110mm≠

DlO～D41DlO-72mm≠

D13～D41-110mm卓】

公称圧延能力 300,000トン/年

2.3 設備の特長

2.3.1配 置

多量生産,高品質を目的としたドイツ方式連続配置を採用し,

No.15スタソド以降はVH配列とし,また将来細物2ストランド

圧延を考慮して,No.11,13スタンドはHVコンビネーションス

タンドにしている｡

2.3.2 製 品 精 度

(a)粗No.8,9スタンド間,第1中間No.12,13スタンド間に

ダウンルーパ,第2中間以降の各スタンド問にサイドルーバを設

置し,自動ループコントロールを行ない,引張圧延によって生ず
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る寸法精度の低下を避けるとともに,高速の仕上スタンドは,ル

ープを形成した圧延材後端がルーバを通り抜けるときに生ずるむ

ちうち現象によるミスロール発生を防止するため,テールコント

ロールを行なっている｡

(b) ミルハウジングを全スタンド閉頚式として,ミル剛性を高

め,ロール軸受を四列円筒コロおよびスラスト用として,深みぞ

形アンギエラーコンタクトボールベアリングの組み合わせを採用

しているので,ラジアルおよぴロール軸方向の変位が少なく,製

品精度を高めることができた｡

2.3.3 き ず付防止

(a)中間スタンド以降をVH配列とし,材料をねじることなく

圧延できるので,ねじりによるきずの発生が少ない｡

(b)炉出口から圧延材は,ツイステングピンチローラ,入口ロ

ーラガイド,出口ねじりガイド,粗スタンド間に4台のツイスト

ロールスタンドを配し無理のない誘導が行なわれ,また最終精整

装置に至るまで圧延材との接触部分は,可能なかぎりローラ接触

としているので摩擦によるスクラッチきずの発生が少ない｡

(C)スケールの発生による品空言低下を防止するた軌 粗No,1

スタンド前をはじめ,全6個所にわたって高圧水によるデスケー

りング装置を配置している｡

2.3.4 稼働率および歩どまり向上

(a)バスセンタを一定とし,カリバー替を油圧シリンダによる

スタンドシフトによって行ない,ガイド替には,インラインでレ

ストバーごとシフトする方式を採用しているのでカリバー替の時

間が短い｡.

｢b)組替ひん度の高い中間以降のスタンドほ,引出し,横送り

可能のダブルチェンジソグ方式を採用しており,圧延中に,組曹

台車中にあらかじめ整備された予術スタンドを運んでおき,組み

替えの際,旧スタンドを引出し,サイドシフトし,予備スタンド

を引込む作業をすべて油圧シリソダによって行なうので,組番時

にクレーンを使用することなく多数のスタンドを同時にきわめて

短時間に組み替えることが可能である｡

(c)粗No.8スタソドおよび中間No.12スタンドあとにフライ

ングシヤーを設置し,先端クロップカットおよび非常用コブルカ

ットを行ない,No.13,17スタンド前には,スニップシヤーを設

置しているので,運転中のミスロールに対し迅速な処置が可能で

ある｡またNo.16スタンドと冷却床間に太物および細物専用の2

台の高性能デバイデイソグシヤーが設置されているが,両者の切

換は,細物用シヤーをサイドシフトし自動的にトラフを引き込む

構造を採用しているため,きわめて短時間に,太物,細物の切換

が可能である｡両者とも切断長さのバラツキおよび先端曲がりが

少なく,切口が良好であり,ランインテーブル進入およびけり出

しなどにおけるトラブルも少ない｡

2.4 材料の流れおよび設備の仕様

クレーンで運ばれたビレットは,スキットテーブル上に並べられ,

チューンにて1本ずつNo.1装入テーブル上に落とされ,No.1,No.2

テーブルにて搬送され炉前のデイスアピアリソダストッパにより停

止する｡ビレットが数本たまるとストッパを下げ,No.2装入テーブ

ルおよぴチャージングカーによって炉内に装入する｡加熱されたビ

レットは,ビレットプッシャーエジュクタにて1本ずつ押し出され

スイッチガイドを経てツイスティソグピンチローラによって45度

に傾けられNo.0スタンド,スケールブレーカに送られスケールブレ

ーキソグしたのちNo.0スタンド後の高圧水によるデスケーリング

装置によってスケールが除去され粗No.1スタンドに送られる｡粗

No.1から8スタンドまで,No.1,3,5,7スタンド出口のねじりローラ

ガイドおよびNo.1-2,3-4,5-6,7-8スタンド間に設けられたツイス

図2 粗スタソドおよびツイスティソグロールスタンド
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図3 低 速 コ ン ベ ヤ

トロールスタンドiこよりダイヤモンド形状を90度起こしながらス

ケアーダイヤモンドパスにより順次連続的に肝延される(図2)｡

No.8スタンドを出た材料ほ,No.1フライングシヤー前面に設けた

フォトセル,パルスカウンタにより自動的に先端クロップカットさ

れ,No.1ダウンルーバを経て第1中間No.9スタンドに送られる｡

さらにNo.9～No.12スタンド,ダウンルーパ,No.13,14スタンドを

経てNo.2フライングシ17一により自動的に先端クロップカットを

行ないNo.15V,No.16Hスタンドにみちぴかれる｡第2中間以降

の各スタンド問はサイドルーパ,ロータコップ古こより自動ループコ

ントロールが行なわれる｡バーインコイルはNo.16-17間サイドル

ーバを経てNo.17～20のVH仕上列にて圧延され,スイッチガイド

で振り分けられ2台のポーリングリールで交互に巻き取られる｡リ

ール用ガイドパイプには二重構造の水冷管を有効に配置し,断続冷

却を行ない材料表面および内部の均一な冷却が可能なように考慮し

ている｡ポーリングリールで巻き取られたコイルはコイルプッシャ

ーで高速スラットコンベヤ上に押し出され高速スラットコンペヤ,

低速ドラックコンベヤで送られ(図3),フックコンベヤにて懸垂(図

4)搬送され,この間に冷却,検定,秤量が行なわれ,コイルアン

ローダによりターンスタイルに受け取られる｡1本のアームに4個

のコイルを受け取ると1/4回転させ,リフトトラックまたはスタッ

ククレーンによって搬送される｡

直棒圧延については,径によりNo.16スタンド,あるいはNo.20

スタンドからガイドパイプを経て,デノミイディソグシヤーに送ら

れ所定の長さに走間せん断され,クーリングベッドランインテーブ

ルを経て冷却床に送られる｡仕上圧延機の電動機に取り付けたパル

ス発信器のパルス信号によって行なっているので,非常に精度の高

い切断が可能である｡テーブル速度はサイクルチェンジにより最終

圧延速度に応じた適当な値に選ばれるが,デバイディングシヤーに
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296 昭和43年4月 日 止 評 論 第50巻 第4号

表1 主 要 棟 器 の 仕 様

項l機 器 名 形 式 l 主 要 仕

囲4 フックコソべヤ

労

図5 冷 却 床

て切断された材料尾端と後続の材料の先端に振り分けに

必要な間隔があくようテーブル速度は幾分高く設定され

ている｡

ランインテーブルで送られた材料は,カム,レバーお

よび引棒によって駆動されるリフテングエプロンによっ

て押し上げられ,停止したのち冷却床のストレートニソ

グポケット上にけり出される(図5)｡さらにレーク装置

を経て斜動ローラ式冷却床にて冷却されながら搬送され

た材料は,後面のコレクテンダ装置によってランアウト

テーブル上に送られ,コールドシヤーにて,せん断能力

に見合った本数を同時に3～13.5mの範四で定尺切断さ

れる｡切断後材料はシヤー後面テーブル,キックイン装

置を経てチェーソトランスファーで横送され,精整設備

に送られる｡おもなる機器の仕様を表lに示す｡

3.お も な機器

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

スキッドテープ
ノレ

ビレットチャー

ジングカー

チェーン横送式 最大積載量 70rぎ

チューン駆動台車式 ストローク 8,500

炉尻プッシヤ‾司電動クランク式

エジュクク

ツイ ステン グ

ピンチ ロ
ー ラ

粗 ス タ ン ド

No.1フライン

グシヤー

中間スタンド

No.2フライン

グシヤー

仕上スタ ンド

ポーリングリー

ル前デスクシャ

ポーリングリー

/レ

高速スラットコ

ンペヤ

低速コンペヤ

フックコンペヤ

コイルアンロー
ダ

デパイディング

シヤー

(i)太物用

(ii)細物専用

冷 却 床

冷間せん斬挽

矯 正 枚

押込力 最大 150す

AC 75kW

電動ピンチローラ式
最大ストローク 9,00O

AC15kW

油圧グリップコーンローラ式

二重関頭式

No.12,

No.34,

No.56,

No.78,

500¢×1,000J

50叫×1,000J

45叫×900J

45叫×900J

380kWX1

650kWx1

650kWx1

650kWxl

クランク式

切断寸法 50≠

切断速度 2.6m/s

DC 75kW

二重閉頚式

(器::;i,1;;12'1モ:ぷ,)

(:::;喜…芸)

No.9,10,

No,11,

No.12.

No.13,

No.14,

No.15,

No.16,

40(坤×800J

40t対×800J

40叫×800J

400¢×800J

40叫×800J

36叫×650g

360≠×650J

450kWx2

500kWx1

500kWx1

600kⅥ｢×1

600kWx1

500kWX1

500kWxl

片持ロータリー式

切断寸法 35ヰ

切断速度 10m/s

DC 55kW

(:::壬…:……三芸)
No.17,19,320¢×550J400kWX2

No.18,20,320¢×550J400kWx2

ディスク式
切断寸法 最大38¢

切断速度 21ロユ/s

ピンタイプ

巻取材寸法 8～胡中

外 径 1,300¢×内 径900¢

最大速度 21m/s

DC55/110kW

プレート式
全 長 13.5m

輸送速度 60m/min AC20kW

キャタピラーチェーン式
全 長 58.5m

輸送速度 3～9m/min DC55kW

チエーソトロリー式

全 長 46181

輸送速度 3～9m/s

(電動機フックコンベヤと共用)

電動クランク揺動式 AC 20kW

片持ドラム式

ディスク式

DC 55kW

切断寸法 最大46¢

切断速度 3～15m/s

切断寸法 最大2一対

切断速度 最大16.5m/s

DC 7.5kW

斜動ローラ式

(レイク併用〉

長×幅:80mxlOm

けり出方法:リフトエプロン式

けり出みぞ数:2

ダウンカット式

せん断能力:400t

せん断回数:20回/m血

刃 物 幅:800mm

AClOOkW クラッチ方式

鼓形5木口ーラ

腐正速度:15～60m/m血

屑 正 材:最大5叫

AC 55kW

3.1水平スタンド

水平ロールスタソドは油圧でソールプレートにクランプされてい

る｡パスラインを合わせるための横移動は,クランプ解放後油圧に

よってピニオンスタンド,スピソドル,ロールスタンドが一体とな

って移動する｡したがって減速機とピニオンスタソド間はスプライ

ソ軸にしている｡本体とピニオンスタンドは着脱自在のフックによ

って連結されており,スタンド組替の際には,これをはずすことに

よりスタンドのみサイドシフト用台車上に押し出すことができる

(中間スタンド)｡

ロールバランスは調整量の大きな粗スタンドのみに油圧が採用さ

れる｡中間スタンドは皿バネによるセソターバランス方式,回転数

の高い仕上スタンドはロールのおどりを防ぐため皿バネによるチョ

ック問バランス方式と用途に応じて使いわけられている｡

ロールネックベアリングには粗から仕上まで全スタソド四列円筒

コロ軸受が採用されている｡インナーレースとロールネックのはめ

合は,クリープ現象によるベアリソグの寿命,ロールネックの損耗

および取り扱いの便宜からストレートボアのタイトフィットとして

-12-
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囲6 中間No.9～No.12スタンド

図7 中間No.15,16スタンド

ある｡インナーレースの着脱はインダクショソヒータ式抜取工具を

使用することによりきわめて短時間に行なわれる｡

中間スタンドの外観を図る,7に示す｡

3.2 コンビネーションスタンド

同一スタンドで,スケジュールに応じて水平,垂直両用として使

用できるスタンドであり,水平,垂直2個の駆動系を持ち,ギャグ

ラッチにより両者の切換が可能である｡スタンド構造ほ,アウター

ハウジング内にインナーハウジングをVHいずれの姿勢にも保持で

きる構造であり,垂直スタンドと≡頃似の構造である｡

ロールアッセソブリの各部品は,水平スタンドと互換性をもたせ

ている｡

垂直スタンド用ピニオンスタンドは基礎に固定され,スピンドル

をスプライソ軸としているので,キャリ/ミ替に際しては,インナーハ

ウジングのみ昇降させて,所定の位置にクランプすることができる｡

3.3 垂直スタンド

垂直スタンドもコンビネーションスタンドの垂直の場合と同様下

駆動であるが,駆動系統のみ若干異なりピニオンスタソド,スピン

ドルともにインナーハウジングといっしょに移動する構造をも

っている｡

コンビネーション,垂直スタンドともイソナーハウジングは,中

間以降の水平スタンドと同様,組替台車によるダブルチェソジソグ

方式が採用されており,スタンド阻替を迅速に行なうことができる｡

3.4 フライングシヤー

No.8,No.14スタンド後面およびクーリングベッド入口に配置さ

れる｡図8はNo.8後面フライングシヤーを,図9はクーリングベッ

ド入口デバイディソグシヤーを示したものである｡これら3基のフ
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図8 No.1フライングシヤー

図9 クーリソグベッド入口デ′てイディソグシヤー

ライングシヤーはェアクラッチ,ブレーキを用いたスタートストッ

プ方式のもので,特長としては

(i)高精度パルスカウンタによるせん断精度の向上

(ii)せん断サイクルを3秒以内に押えることによるせん断能力

の向上

強力なェアクラッチおよびブレーキを使用することによる

シヤー高速化と材料せん断範囲の向上

があげられる｡せん断サイクルを図10(a),図10(b)に示す｡

3.5 コールドシヤー(図】り

せん断能力のあい路を克服するために,エアクラッチ,ブレーキ

によるスタートストップ方式を採用し,20回/分のせん断が可能で

あり,また総形刃物を使用しているのでせん断面が良好である｡

3.d ポーリングリール

8¢～38¢のノミーインコイルを巻き取るもので,押上シリンダ内蔵

としたため最大1,100kgコイルを扱うにもかかわらず,リール本体

をコソ/くクトにまとめることができた｡

コイル単重は従来の約3倍,世界最大のものであるが,巻姿の向

上を図るため,巻取速度のウオプリングコントロール,誘導パイ

プ侵入角可変装置,先端パイプチルト装置など最新の技術がおりこ

まれている｡図12は運転中のポーリングリールを示したもので

ある｡

人 電 気 設 備

本設備の電気品,特に制御関係について以下その概略説明を加

える｡

-13-
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表2 主圧延放電動機一覧表

用 途l 直流電動枚

スタンド≧鮎ヲ甲盈賢雫携No.

粗
圧
延
一

第
1

中
間

車柑

仕

上

9

0

1

2

3

.4

15

16

17

18

225/675

250/750

250/750

250/750

300/900

300/900

300/900

300/900

300/900

300/900

500 300/900 750

500 300/900 750

電 源 制 御

2･600k冨Rl共票芸慧御

3,500kW

MR

1,100kW

共通母線

界磁制御

共通母線

MRl主回路昇圧政制御

400 350/1,050750

400 385/1,150750

19 ;400 350/1,050750

450kW MR l各個駆動方式

450kW MR l各個駆動方式

450kW MR l各個駆動方式

20
■

400 350/1,0507501450kW MR l各個駆動方式

丁■‾‾‾▼‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾→｢
‾▲‾一

島馴80kVA
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図14 仕上スタソドの制御概略結線図
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図13 電 源 系 統 図
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因15 ループ制御系統図

4.1主機の制御

表2は主圧延スタンド電気品の一覧表であり図13はその電源系

･統図である｡主圧延スタンドを駆動する電動機は合計16台,合計

8,330kWで粗,第1中間,第2中間,仕上の4群に分割されてい

る｡仕上群には各個駆動方式が採用されており,粗,第1中間,第

2中間は共通母線方式でいずれも水銀整流器を電源とした静止レオ

ナード設備である｡

主圧延スタソドの速度基準は全群共通の速度基準発電機と各群用

速度基準発電機から与えられるようになっており,加速指令は従来

の電動抵抗器に代わって,高性能な磁気式演算増幅器により構成さ

れたスタテックな指令装置である｡

粗,第1中間は界磁制御方式による自動速度制御を加え,第2中

間に主回路界圧機により自動速度制御を加えている｡

仕上群は各電動機ごとに水銀整流器を電源とし,その格子制御に

より電動機の速度を一定に制御しているが仕上スタンドでは線材の

速度も高速となりかつ高品質線材圧延のため各スタンド間には前述

のようにサイドルーバを設けており,圧延中材料に張力を加えずま

た過大なループを生ぜしめず一定量のループを保ちながら圧延する

必要があるため速応性の高い自動速度制御が使用されている｡水銀

整流器の格子回路にはトランジスタ式自動移相器を,その前段の増

幅器には信号混合用の特殊磁気増幅器を1段もうけており,制御系

のおくれ要素を極力小とし,高い性能の制御を加えている｡

被圧延材の先端がスタソドにかみ込まれたときの圧延電動機の瞬

時速度降下(インパクト降下)をできるだけ小さくし,すみやかに

設定速度に回復するた捌こほ,このインパクト降下と回復時間によ

るループ量をできるだけ小さくする必要がある｡本設備では仕上ス

タンドで,このループを発生せしめるインパクト降下と回復時間か

ら求められるループ量ほ,圧延トルク100%において0.135%sで,

好調に運転されている｡

図14は仕上スタンドの自動速度制御およぴループ制御の概略結

線図を示したものである｡

本設備においてはループ制御ほ前述のようにスタンド13-14間,

14-15間,15-16問,16-17a間,17a-18a間,18a-19a問お

よぴ19a-20a間の合計7個所にサイドルーバが設置されており,

ループの検出には光電式ループ検出器が使用された｡これにより自

動ループコントロールを行なっている｡

本設備のキースタンドはNo.14スタンドでそれより後方のルー

プは出側に,前方のループは粗圧延設備側に補正されるようになっ

ている｡

図15はループ制御の系統を示したものである｡また本ループ制

御を生かしたときの過大制御入力のため主電動機がトリップするな

どの事故をなくすため図10のように比例と積分系を採用している｡

また圧延スケジュールの変更の際の形ぎめのため最初の1本日は

表3 レオナード禰機電動機一覧表

直 流 電 動 機
用 途

鯨,悪賢
No.1 フライング

シヤー

No.2 フライング

シヤー

ポーリン グリ ール

デ ス ク シ ャ ー

ピ ン チ ロ
ー ル

フ ッ ク コ ン ベヤ

デバイディソグシヤー

クーリングベッド

スキューローラ

37

55

55

19

26

55

55

26

550/1,100

515/800

515/1,130

650/1,950

575/1,725

515

515/1,030

575/1,150

220/440

220′/340

220/483

220

220

220

220/440

220/440

御

50kW DCG

230/460V

75kW DCG

230/360V

75kW DCG

230/505V

25kW DCG

230V

50kW DCG

230V

75kW DCG

230V

75kW DCG

230/460V

37kWl〕CG

230/460V

定電圧制御

定電圧制御

定電圧三制御

定電圧制御

定花圧制御

足電圧制御

定電圧制御

定電圧制御

ただし主繚速

度連動運転

張力サイドに速度を設定しておき1本日を圧延しながら各スタンド

の適正な速度を決定するのにこのループ制御系のもう一つの積分制

御系により形ぎめするよう考慮されている｡すなわち,ある基準値

より小さなループ高さの場合にほその信号により各電動機の速度設

定用電動抵抗器を動かして適正なループになるまでこの積分動作を

行なわしめて,次のバーからは直ちに適正′レープで圧延できるよう

考慮している｡

また本設備ではスタンドNo.18a-19aおよぴNo,19a′～20a間

でバーの後端が抜ける際ループを作ったままでは,ノミーの後端がビ

ッグテイルとなり,これがカリバー内部に残り次のバーのかみ込み

失敗の原因となるので後端がぬける際にはちょうどループがゼロと

なるよう自動尻ぬけ補正制御を行なっている.｡

4.2 補機の制御

本圧延設備はバーインコイルおよび小棒を生産する主圧延スタン

ドのはかに多数の補横設備がある｡

表2はレオナード直流補機の一覧表である｡このうち二,三の特

長ある制御について述べる｡

フライングクロップシヤーおよぴデバイディソグシヤーは連続回

転している電動機にクラッチで刃を連結させてせん断する方法であ

るが,クロヅプ切断,中間切断,テール切断長を決定するため主圧

延スタンド電動機に連結したパルス発電棟によりそのパルスをディ

ジタルカウンタにより計数することにより,正確な切断長さを指令

している｡

このディジタルカウンタは各運転室で任意にセットできるように

なっている｡

また特に高速のデバイディソグシヤーでほわずかの接触器榎の動

作のばらつきが大きな切断長さの誤差となるため無接点化し,トラ

ソジログ論理回路により演算し,その出力によりSCRゲートを制御

してクラッチおよびブレーキ用電磁弁を無接点制御しているので高

いひん度にもかかわらず信頼性の高い運転が可能となっている｡

ポーリングリールには巻取形状をよくするためウオップリング設

備によりポーリングリールの速度を仕上スタソドの速度の同期信号

に対し,これよりプラスマイナスにポーリソグリールの速度比を変

化せしめる設備を設けている｡

本設備は浜算増幅器を設けて完全無接点式に行なわれるようにな

っており,かつその周期,振幅が自由に調整できるよう考慮されて

いる｡図1るはその概略結線を示したものである｡ポーリングリー

ルはコイル1本ごとに起動停止が行なわれているが,そのため主電

動棟と同様スタテックな指令装置により加減速が行なわれている｡

4.3 そ の 他

以上おもな制御の説明をしたが本設備ではトリップ事故,圧延ミ

-15-
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スが発生したときには迅速に処理し,直ちに正規圧延に復旧するた

め自動処理制御を行なっている｡これはたとえばあるスタンドで圧

延ミスが発生した場合にはそれより以前のは各フライングシヤー,

スニップシヤーが自動的に作動して,後続材料がミスしたスタンド

に累積させぬよう後続材料を自動的に切断し,ミスした圧延材を短

時間のうちに取り除き,取り除きが終わったら直ちに次のバーが圧

延できるようにしている｡信号設備としては中央指令室に設けた工

業テレビにより各運転台に圧延鋼種,形,成晶寸法,装入,抽出の

別を連絡できるようになっている｡連絡設備としてはイソクーホー

ンが設術されている｡

Vol.28 立 造

･大形油 送船用 船 上 作 業 草 の 試 作 研 究

･日立造船式1本デリ ック装置の安定性と実績

･自由ピストンガスタービン発生橙の操縦･制御とガスタ

ーピソとの連動制御

･自由ピスト ン機関の往復式動力へ の応用

･球 状 票 鉛 鋳 鉄 の 耐 熱 性

第50巻 第4号

5.結 口

以上連続式棒鋼圧延設備の高度化されたものについてその概要を

述べたが,このような設備がなんら外国技術にたよることなくメー

カーとユーザーが一体となって研鏡(けんさん)した技術によって完

成されたことについて,ミル製造者として自信を深めるとともに,

今後ともユーザーと一体となっていっそうすぐれた設備をつくり,

産業の発展に寄与することがわれわれの麻いである｡

最後に本設備の設計製作から運転に至るまで終始一貫して熱意あ

るご指導,ご援助をいただいた住友金属工業株式会社小倉製鉄所の

関係各位に対し深甚なる謝意を表する次第である｡

技 報 No.4

次

･発 熱 自 硬 性 鋳 型 の 改 良

･船底塗料の性能研究(第1報)一市販防汚塗料-

･船底塗料の性能研究(第2報)一試作防汚塗料-

･平 面 骨 組 構 造 の 固 有 振 動 解 析

･人を中心と した生産性チェックリストについて

･･･‥本誌に関する照会ほ下記に願います･･…･

日 立造船株式会社技術研究所

大阪市此花区桜島北之町60
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