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内 容 梗 概

富士製鉄株式会社室蘭製鉄所納1,170t x2,900‡二重逆転式スラブ分塊圧延設備は昭和35年2月に据付けを

完了し,ただちに営業運転にはいっているが,本設備は,主要部分から補助部分に至るまで国内で製作したも

のであって純国産でほ最大級に属し,最近この種の設備の特長を十分に採り入れた最新式のものであるl-j

1.緒 ロ

スラブ圧延設備の最近の傾向は,生産能力の増大による鋼塊吏量

の増加と自動化にある｡二重逆転式の設備では,20トン程度の鋼塊

を奴扱い,成品幅1,500mmのものを出しているし,さらに堅ロー

ルをもつユニバーサル式の設備では30トン棍度のもので,2,000mm

幅のスラブを圧延し,年間300万トン以上の圧延能力を有する設僻

も現われている｡わが国においても般近の鋼板の需要増加にともな

って弟1表に示すとおり,1954年以来最新式の分塊圧延設備が数基

建設された｡

これら設備の共通な特長ほ,いずれも大鱒二邑の双電動機式の主電

動機により主ロールを駆動し,機械部分は大電鼓の銅塊に対して強

健的にも,熱的にも十分なるように大形化L･ていることであるしj

本稿では,これらの設備のうち昭和35年2月に常業運転にはいっ

た富士製鉄賽蘭態望鉄所納めの二屯逆転式設備について述べるし)

2.最新式スラブ分塊圧延設備の特長

従来わが国のスラブ分塊圧延設備ほ,取扱鋼塊重最が故大10～15

トン,生産能力が年間100万トン内外のものであった｡機器の構造

上からみれば,主電動機は-一台でピニオンスタンドを介して主ロー

ルを駆動し,このピニオンスタンドが保守上からみて最大の弱点で

あった.二､

これに比して放:丘の設臓ほ

(1)日ミ延成品種Hを制限L,その瞳臼に対して高能率な作業を

行いうるように構成機結および配置を考慮している｡特にせん断

後の成品運搬処岱旦関係が,ス･ラブに適したものになっている(

(2)耽り扱う銅塊重畳が20トン程度,圧延能力は年間1,500万

トン程度となり,従来の1.5倍の能力を有している｡さらに銅塊重

量の増加ならびに二重逆転ハイリフト式のエッジング時間を節約

し,圧延能力を増加させるために堅ロールを併置したユニバーサ

ル形式が採用された｡この設備では30トン以上の重量の鋼塊を用

いることができ,年間300万トンの大能力を有するようになった｡

(3)圧延ライン中にホットスカーフイングマシンを取り入れ,

圧延後ただちに表面処上里を行い,次に続くホットストリップミル

へ再加熱なしに,直接圧延をも行いうるようになっている｡

(4)鋼塊秤造機とスラブ秤貴機とを取り入れ生産管理を行って

いる｡

(5)主ロールの駆動は,上下ロールとも長いスピンドルを介し

て,それぞれ1台ずつの電動機に直結されたいわゆる双電動機式

を用いてピニオンスタンドを介していない｡このため保守が容易

であるとともに,電動機のGD2が小さく,正道転を短時間に行い

うる能率のよいものになっているt〕

(6)フィードローラ,圧延機前後面の主ローラテーブルの圧延

機寄りの一部のローラはそれぞれ単独のモータ直結駆動で鋼塊の

短いうちの正道転時間を短縮するとともに,マイターギヤの故障

をなくし,設備の稼動率を上げている｡

(7)プログラムコントロールによる日動逆転を採用し成品寸法

の均一一化と能率をい勺+二させあわせて人件費の節約を計っている｡

(8)主ロール軸受には従来合成樹脂･1il綬を用いてきたが,ころ

がり軸受の製作技術の向上と札ほ/1て.ころがり軸受を採用する

傾向にある｡

(9■＼旺延能率向上のため,前後面マニケレータにフィンガを設

第1表 わか国における最近設置されたスラブ分塊圧延設備(1954年以降)

会 社 名 l製作年月 型 式 ロール寸■法
(mm)

川崎製鉄(千 乗)

八幡製鉄(厚 板)

ti寸土製鉄(室 蘭〕i

出製鉄(広畑)学

1954.9

1958.8

1959.8

1959.9

1960.2

1960.4

住友金属(和歌山)!1960･

__
】 】 し一__一】∽

川棚妖(千尭)≧1961.

2‡Ⅰ.ハイリフト 1,1209ix2,920J

主電動機
(kW)

l2･620×2
2H./､イリフト 1,12叫×2,950J

2ⅠⅠノ､イリフト

2H.ハイリフト

∃ 2H.ハイリフト

ユニバーサル

1,170申×2,900J

l,220¢x2,950J

1,140¢×2,900J

1,14(坤×2,280J
915¢x2,080J

2王i.ハイリフト

ユニノく-サル

1,220少×2,950J

1,17叫X2,280J
965少×2,130h

4,500×2

3,750×2

4,500×2

3,750×2

4,500×2

3,000×1

3,750x2

4,500x2

3,000×1

*
日立製作所日立工場

生産能力
(kt/年)

成晶最大幅
(mm)

鋼塊重量
(Tons)

機械設備製作会社 電気設備製作会社

1,200】1,500

1,440

1,440

1,440

1,440

2,400

1,440

2,400

ー1-

1,850

1,500

1,850

1,500

1,900

1,850

1,950

18

20

20

20

18.4

20

20

26

U.E l 富 士

SACK 石川島 日 立

B.K

SACK 石川島

日 立

日 立

日 立

立

U.E 菱

SACK 石川島 東 芝
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(10)テープ′し駆動の歯車の潤附にほ従来のオイ′Lバスに代り肺

頻給油方式を採用している

刊叶富士製鉄室蘭製鉄所に納人された設備は二重逝転式のもの

で,上記の特長を稀々頼り入れた放新式火能力を有する設備であ

ノbし､

第2表 機貨注f上様一覧表

さ項

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

1g

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

名 弥 l 仕 様

No.1テーゾ′L

No.2 テーブル

No.3 テーブル

スラブ分塊圧延機

スピソドルカップリング

ロール組替装置
ロ ーー ′レ

フイードローラ

No.4テーブル

No.5テープ人

マ ニ

■ブレーク

No.6 テーブル

No.7 テープ/ン

No.8 テ【ブル

スカーフ7･-サイドガイド

スカーフγ-ローラ

No.9 テープル

No.10テーブル

No.11ケープ′し

スラブせん断機

グロップホイスト

No.12 テーブル

定 寸 機

No.13テーブル

No.14テーブル

スラブプッシャ

スラブ′くイラ

スラブスキット

オイ ルセラ
ー

第3表

458¢×2,200111710pxlO

458¢×1,980-12710pxl1

458～dx2,鮒恥12710pxll

最大リフト1,620

1,150¢×2,900L

508少×2,湘OL

5叫×2,900し12享去3冨;三

508¢×2,900し12写去呂冨;左
最大開量2,900

458少X2,900L-12,710p二く11

405¢×1,680L-8900px7

405申×1,680L-8900px7

405¢xl,680L-2,900pxl

≧405¢×1,680L-9

∃405¢×1,680L-6

;45軸×1,680L-7
故 人1,350t

≦405小1,680し9

≡訴0¢×1,680L-14

i詔Odxl,飴OL-14

960px8

880px5

765px6

458pニく8

610px13

610px13

放火スト丁一ク 4,900

騒人較載立18t400kg

最大続載鼓18t4(氾kg

乍E 動 機

DC55kW-1

DC55kW-1

DCllO/220kW-1

DCllO/220kW-2

DC3,730kW-2

DC30/60kW-4

DCllO/220kW-1
DC30/60kW-4

DCllO./220kW-4

DC30ノノ60kW-4

DC-110kW-1

DC-160kW-4

DCllO/220kW-1

DC37kW-1

DC37kW-1

r DC37kW-1

lDC26kW【1

DC37kW-1

DC37kW-1

DC75kW-1

DC75kW-1

許 機 詩誌の 加 速 時 間

称名H小村‖慌

l ロ ′レ

†上 ‾卜 装 濫

作 芙 テ ー ブ ル

ス テ ッ プ ロ
ー

プ

マニッ レーク ラ
ック

ー､'∴ソ レ" メ ソ ツ ケ

侶 動 機
(klV〕･′Ⅰ･pnl)

3,730 40/80

110/220

110/220

30/60

55/110

160

460/920

460/920

92/184

230ノ′-460

汀:壬電動胤ま無色備軒rて
---40rpIl.

叫生締を有1∴rトろi,心‾チも三一r_.

速 度

し′.m/sノ

(0-40言㌃まで)F
4.85

4.85

鰍Iこ

1.1

20川/クナ

加速時間
(s)

ト40i･l_Hれ まての;担転時間ほi

ー

杉

り

3
･
忙

3.設備の概要

設備のおもなる仕様

軽 機

式 二束逆転式ハイリフトスラブ分塊圧延機

′L l白:径 1,170mm9)

巌大ロール間隙

主 電 動 機

せ ん 断 機

形 式

二役火せん断面積

せん断回数

電 動 機

生 産 能 ノJ

鋼塊および成品寸法

鋼 種

鋼 塊

滋 人

軒享 咋

成ぷ- ス ラ フ

胴 長 2,900mnlJ

l,620nln1

3,730kW 士40/′80rpm 2台

ダウンアンドアップカット式

250皿m仁×1,500mml-J

9′′■′18阿分

375/750kW 360/720rpm 2台

年間公称1,440,000トン

朕素鋼,ステンレス鋼

高さ 帖

840m111

790mnl

`i■;iさ

jrと 人 250nlnl

瞭 叩主 145ml11

1,620mnl

l,47011Tm

帖

1,5001TllTl

l,ニjOOnlnl

比延放火長さ

長さ 鼻畳

2,000mm

l,70()mlTl

18,400kg

14,000kg

上主さ

6,2001tl111

6,200mnl

】3,500mlrl

3.2 配置および圧延作業

第l図に全体配置を示すし.

圧延作業を略述すれは,鋼塊は均熱炉より,インゴットバギーに

よりミルラインのテーブルまで剤呈ほれ,杵旨与二と180鮭川転され圧延

機に送り込まれる.J

圧延スケジュールほ,放糾納塊を縦にしてスケールブレーキング

パスを2但l行ったのち,フラットパスをして悼みを減少し,中間に

て幅寸法を規制するエッジングパスを2～4岨通して,その後フラ

ットパスにて所遥の悼みまで吐下した後,抽後にエッジングパスを

して,せん断機に送り込んでいるし

パスごとに正道転を行うわけであるカ㍉ この場合比延能力に影欝

を攻ほすロール機回りの各機船の加速時間は弟3表に示すとおり

で,これより計算される放′J､逆転時間は,フラット′くスより次のフ

､ソト′ミスまl二‾ほ 2s,ソラットパノ､より次わエッジソゲバスまでけ

1り.5浅 か貸し 高能率な設備.㌔なっ‾ていろ

2 一---一-
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矧賀の圧延作業での逆転時間ほ作業員の動作の遅れが

あるため上記の倍は多少延びるが,これを考慮して,18t

塊鋼で厚み840mmx幅1,620mmより,厚み150mmx

幅1,325mmに圧延するのに,全パス回数27パス,(フラ

ッ1､パス18,平均圧下と占二40mm,エッジングパス(9)を

行い,所要時間は200sを賛する計算となる〔

歳初のスケールブレーキングパスにて,般近では高圧

水のデスケーリング装置を設けデスケールしているとこ

ろもあるが,分塊圧延ではスケーールが厚く,エッジソグ

パスによるスケールブレークと比較して,その効果に疑

問がもたズtているく〕

せん断機にて先端部切り落しと,定尺切りを行(て,

パイラーとプッシャによりスラブを2～3杖横壷ねてス

キッド上に送り附しクレーンにてスラブヤードに運ばれ

て冷却されて一連の作業ほ完了する｡なお将来はせん断

前に蓑而のきずを取るスカーフイソグを行うようになっ

ている...

4.機器の構造

令機器の仕様は第2表仕様一覧表に略記したとおi)で

ある.｢.

4.1 インゴットバギー

本設備では既設品を使用した｡堵来日により運転され

るもので,電動傾倒式ポット形側方送り出し形である｡

墟大鏡載鋼塊重畳ほ14トンである｡将来ほこの新設備能

力に適合したものを設置される計画になっている｡

1.2 鋼塊秤量横(他社製)

鋼塊の秤遣と方向を変えるもので生

産管理と3.2で述べた歩溜り向上を目

的としている｡最大秤量素量は20tで

にI動秤量,記録装置を有している｡

イ.3 ローラテーブル

塊 延 設 備

第2岡 圧延･l-】の!_L二延機附近

E[二工][二]→
1

1
1

J L

ローラはすべて鍛鋼製で,鋼塊の衝

突による衝撃荷動こ対しても十分な水

塊をもっている√.ローラのネックの軸受ほ鋼塊をインゴットバギー

より受けるところをl放し､てほすべてころが川幅を使用し加速時お

よび】しり転中のマサットルクを極ルJ､さくするようにしてある｡駆動

方式としてほ比延機の前後耐テーブルを除きすべてべべ′レギヤ,ラ

イソシャフト駆動力式を採即した.ノ

圧延機の前後何のローラテーブルでは,壮娃機に近い4本のロー

ラをそれぞれ叩独の電動機で駆動し,フィードローラと相まって鋼

塊の短い間の作業能力向_とと,保く守を容易にするよう考慮されてい

る｡残りのローラ8本は一般【yJなラインシャフト駆動であるし二･

この?拝独駆動の4本のローラに作用する力ほ,主ロールのパスラ

インとテーブルのパスラインの高さの差による銅塊の落下衝撃荷重

と,スラブが‾lご向きにでてきた場介のスラブの衝突荷貢であるが,

ニの衝撃荷重は(Pickul)の量にもよるが)10g以上の荷頁がかかる

と考えられる

が亡来のものはこの滞の破損または消耗が多く分塊圧延設備の一つ

の軌.■丈になっていたものであり,したがって妓近の設備でほ単独駆

励ソナ式が多く採川されている｡

しかし単独鮎財力式には1～2本のローラのみに集中負荷される

ことがあり,そのローラを駆動する電動機が過負荷され電流制限開

閉器が働き,テーブル間係が停止しやすいという不利点があるが,

これほ駆動電動機の容最と運転技術によって解決されうるものであ

る｡

⊂〕[コ ⊂] ⊂] ⊂コ ⊂コ ⊂] 〔‾て][ニコ
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第3岡 ロ ー ル 糾 絆 二をと‡lリ｢

本テーブルは鋼塊からの熱を多境に受け,州丁【11l■fi温になり,親機

測定の結米でほ表面温度は300OCを記蝕している､〕この掛こよるロ

ーラの膨脹と軸受の保濾のため,テーブルローラの下方より水冷を

行うと共に,ラインシャフト駆動の部分の歯車桝は,すべて強制

循環給油方式によi)冷却をかねた潤滑方式を採用している｡㌻

(弟2図)

4.4 圧 延 墳

1.4.lロール軸受およびロール組香装置

主ロールの軸受にほ合成樹脂を使用し,下ロール上部にはスケ

ール防止のため胴部端崗シールを取りつけた?巨閉形である｡メタ

ルチョックは,ロールスタンド内面としゆう動する面には特殊釧

介企を肉盛熔接し,焼付防止を考慮されている(,

ロール組替の際には簡享削こ上メタルチョックを‾Fメタルチョッ

クに重ねることができ,第3図に示す下メタルチョックと別体の

組替用そりに乗せて上,‾トロールともスタンド外に引出され組称

えを短時間内に容易に行いうるよう考慮されている｡

1.4.2 庄 下 装置

ロールバランスには60kg/′cm2の圧油を使用し,比下ネジは高

速のしゅう動に対して耐摩耗性を考慮し,雌ネジには特殊青銅を

用い雄ネジの受正面に熱処理を施した｡圧下速度は約200mm/s

で,歯車類は高速のためすべて強制循環給油方式を採用してい

る｡

㌦ 3 ∬



1044 昭和35年10月 立 評 論 第42巻 第10号

第5同 庁延中 の 肝延槻

4,4.3 フィードローラ

前後面に2本ずつ,ロールスタンドに取り付け減速歯車を介さ

ずそれぞれ単独の電動機にて駆動し,保守を便ならしめた｡

このローラには4･3項にて述べた荷重が掛り,そのため軸受の

形式および強度が問題になる｡特にローラのたわみによる局部負

荷が作用すると考えられるので,テー′く一口ーラべヤリソグを使

用し,合わせて電動機の容量の節約をほかった｡

4.5 マニブレーク

ラックピニオン形電動式で,サイドガードは鋼塊から

の熱の影響を考慮して鋳鋼製とした｡高さ1,200mm,

長さ6,400mmの大きさを有し,前後面の操作側,駆動側

は連結軸により機械的に結合し前後面が同じ動きをする

ようになっている｡

鋼塊転回用のフィンガの駆動機構は葬る図に示すと

おりのもので,特にコネクチソグロツドの中をクランク

がしゆう勤し,フィンガが鋼塊に突当った時の電動機,

リンク,レバーなどの破損防止を考慮した｡また駆動装

置はすべてラックバーに振付けられた一体の鋳鋼フレー

ム上に取付けられラックバーと共に移動し得るものであ

る｡

1.占 せん断機および付属機器

(他社製)

既設のものを本設備中にそのまま使

用したもので,おもなる仕様は3.1に

て記したとおりである｡

スラブせん断機としては水圧式と電

動機があるがせん断圧力1,500t程度

までは保守上の点からいって電動式を

採用するのが普通で,3,000t程度にな

ると電動機の容量が大きくなりすぎ,

経済的な理由で油圧式を採用してい
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定寸機はネジ形で測長1.5～6.4m,

クロツプ処理は空気シリンダ作動のク

ロツププッシャによりせん断機の後面

に落し,クPツプカーに入れロープ式のクロツプホイストにて持ち

上げて,圧延ヤードより外に出す形式を取っている｡

せん断機後面のテーブルほクPップ処理のためプルバック式テー

ブルが使用されている｡

4.7 スラブプッシャ,スラブパイラ関係

せん断後のスラブをライソ外に出し積重ねる装置で,プッシャは
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ラックピニオン式,最大ストローク4,690mmでパイラには積重ねの

ちスキッドまで押出す｡

パイラはマガジソ式で2本のネジによりささえられ,能力ほ最大

銅塊1個分のスラブを処理するよう計画されている｡将来生産量の

増加した際ほこの処理装置を1式追加するよう計画されている｡

(弟9図)
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4.8 スケール除去装置

分塊圧延の際に発生するスケールの量は膨大なもので

鋼塊毒見の2～3%といわれている｡本設備の能力は,

240tノh でスケールの一読ほ毎時7t にもなる｡これを除

去するのに流水式を採用し,インゴヅトレシービングテ

ーブルよりせん断機までの間をテーブルの下に傾斜みぞ

を設け,比水をみぞの末端より憤糾させ比延機の後面テ

･-ブルの下を最▼ド部としてそれよりスケールピットに流

し集める方式を採用している｡また圧延機の近くは圧延

中鋼塊の不良部が大きな塊りとなって落下するため,電

動式ホイストを通し,拾い集めて台車にて搬｢Hするよう

にしてあるノ

5.結 口

上述のように分塊比延設備として妓新式,大容量の設

備が,その主要部より補助部分まで純国産技術をもって

完成され,しかも設計より営業運転まで.350日という

短期間になし遂げられた｡この間使用者メーカーおよび

工事関係者が協力しその総合された力を十分に発揮して

達成したものである｡

最後に本設備の製作に当り,設計より試運転まで終始

一貫熱意あるご指導をいただいた富士製鉄株式会社殿お

よび同社室蘭製鉄所の各位に深謝する次第である｡
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