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内 容 梗 概

第二次大戦以i輌こ,多数の中形･小形圧延設備の納入墨績せイJ`Lていた口立;紺1;所が,今川∴最新式条鋼_仁

延設備として機械,電機お1び付属設備一式を設計製潤した記録的な弘一‖-■として尼崎製鉄株式会社納の連続ぺ

条鋼圧延設備の仝ほうならびに特長をここに紹介するものである｡

l.緒 ロ

日鋼ロ20年頃から鉄鋼の合理化が進められ,その傾向が

大容量,高速,連続,自動化の方向に思ることは,わが

国ほもとより世界的傾向であったが,木設備は形都の連

続比延を行うことを目的とした設備であるとともに小数

のスタンドをもって多種類の製

自動運転であるノ如こおいて従

進歩を示したものである(｣

し,しかも高速

の設備と比較し,桁段の
須1Ⅰ冥l全 休 配 躍 図

本設備の製作に当っては機器の構造,配m詔1叫こ多くの■1相子な.さ昔

計が採り入れられ,機械,電㍍技術者と圧延技蘭老の瑠接な連携に

よって完成したものである､〕その結果,ll什和35年6月稼動以来イ≠

以上の生産をあげ,かつ,きわめて良質な弘一!l-1が生産されているしノ

2.条鋼圧延設備の諸形式

条鋼任延.設備は弘一■l-1一■■11種が広範l鼎こわたるため,従正延機の配

掛ま製品-i｢l種を容易に変換できる一軸式配置が広く採用されていた

が,その後設備能力の増大に伴い,タンデム形配Flγ仁と一軸式または

クロスカントリー式配躍を併川した
､

-

全部の月三延機をタンデム形に配間Lた の式続

なF),さらに最近は

大容量,高速かつr乙1

勧化した圧延設備の設岸が要求されている｡この連続式圧凝.~設備の

特長は,

(1)連続式であるため高速圧延が可能となり,大容量の能力が

ある

(2)圧延時間の短縮と■--1-1質の向_l二ができる

(3)大きい鋼塊が使用できるたゼ)歩留り,橡胡座甘向卜する

第1表 条鋼比妊設備形式比較表
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第2lきくl条 鋼 圧

(4)Ⅰ′l動運転によ

虻

烏汎

用の

し
■
ノ

人 と村′〕ご二的管理かでせる

などであるれ その反r白j.設備夏l～がかさふ,触■lん■■■一一種の切朽吋情け瀕

びるため多-■‖】1稚′卜甘の牛産にほ不向きともいえる.しかL上記の粕

ゴミ∴にのりこ1■､ミニニごカバ=できるとともに斗寺炉)仰向として連続式J｣三延

.引締こよる小■■r--柁の【--一壬二J封ヒをたどることは必然でぁる‖
第1表は-‰甘備形式の比較な小すヰ)のて,晶庄の連続式は瀧ノブお

よび速度などにおいて格段の差を持っているし,
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3.設備 の概要

3.1配 置 関 係

本設備の全ぼうは弟1図ならびに第2図に示すとおf)で,加熱炉

より粗,中間,仕上圧 を経て冷却,切断,矯正,結束に至るまで

2

ぷり角

伸肌≠

第43巻 第8号

●･

忘

第6岡 成 形 写 真

靖7図+製 写 真

の全工程が流れ作業を行うように全長300mの

mにおよぶ設備が一貫して配列されている｡

3.2 設 備 能 力

木設備の能力および主要仕様は次のとおり.｡

素 材

おもな製品

圧延速度

圧延能力

240mm角×1,4501T1111長

600kg炭素鋼塊

丸 鋼

しIl形鋼

みぞ形髄

3.2､12m/s

月産15,000t

13､･70mm

45′＼90IT‖11

75へ-･125mnl

屋の｢1~一に延べ500
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第3表 拝 延.T 程

九 形 鋼

仰 スキッドテープ′しの鋼塊をプッシャにてか人口テープ′L卜に
送り化L,一本ずつプッシャの前へj篭る

旬･フ㌧シ1･にて錮塊を加熱炉に裳入

rてわ 加熱炉から鋼塊抑川｣し,クーーソテープルを祥一刊=十延楼へ

旬 机ノl三延機に■て才11第1列バ川手綻爪延,l上l動･転回

④ 机圧姐附加1側よりりうトーン基躍にて机圧延機灘1スタント

第2ハス入しlへ送り返寸

(6~)机圧延機にて机第2列′こスjL路L圧延

㊥ ビレットシヤーにて前後端瀕断

叫･什=l二延卜動こて.亜続圧延

ゆ ダl〉ソルー/吊こて′し一千調幣

⑯ ロータリーシャ一にて尤端
クロ･ノブ切断

仲 子ィスクシ1･-一にて分丹切

晰

佃 冷月｣昧に,i_㌫も冷却

圧わ ニト▼′トドシ1∵一に■r定十切
断

両 横定fL仁にて検査

亨牟 結り‡

(両｣こソトソ一にて)王､川｣晰

｢】l)冷却恥に苺_左冷却

南 棟1王子了卜にて検′巨

(l三｣き.ti｢三f勘二で購直後′仲川り
什分け

巾 私一i束

弟3図のフローシートに示すように,小小形条鋼の多

l'‖1純にわたる鮒‖--の姐矧上延が可能である｡

弟4,5囲および舞2表は九鋼と形鋼のスピ【ドコー

ンおよび圧延スケジューールの---･例を示すもので,葬る～

9図は本設僻によるて弘一】i-【の一例~を示すものであるり

3.3 操 作 概 要

多｣品種の軌1■こ-の高速圧延を可能とLた本設備の圧延｢

程の概要を第3表に示す｡

圧延拙作はフォトセル,フラグスイッチ,リミットス

イ､､′チなどを介した電気制御による遠隔操作ふよび自動

操n往こよるものである｡

3.4 設備の特長

ほ･･吊
‖本 続式粂鋼圧延ぷ購として次のような特長を

有している｡

(1)240rnm拘,600kgの鋼塊を13¢,Ⅰ.50mmま

での中小形粂鋼の広範囲な.■.--.桂にわたり1何の加熱の

みにて比延でき,歩留りが良く,設備全般にわたり‖

動化が計られていて,圧延コストが低減できる(1

(2)粗圧延設備ほ第10図ならびに第Il図に示す

ように第lパス比延後,日動勅忙リターンして第2パ

ス圧延を子fう復列比延形式であり,設備費の節約とJ_仁

延時間の短縮による能力の増大と仁l動運転による作業

員の縮減が行われる｡

自動運 の1例とLて弟12図に圧延機間の銅片転

躍の機構を示す｡フォトセル④にて鋼片を検出す

ればシリンダ㊤が作動して鋼片を90度転回させる｡次

にストッパ伺を開き鋼片を次の圧延機へ送り込む｡フ

ォトセル亘)にて鋼片通過を確認すれは ストッパ桓)は

閉じ,転M装躍④は復帰する｡

立 評 第43巻 第8号

第11図 粗 圧 延

第10図 復列阻比延系統図

4

第12図 粗比延機関鋼片てん同装置

(3)仕上圧延まで山形鋼,みぞ形鋼ともループ制御によるタン

デム比延を行い,圧延時間を短縮できるため先後端の圧延温度差

ならびに圧延温度の降下が少なく,製品の形状ならびに品質の均

一なものがえられる｡

このため電気的に迅速かつ微小i 盤可能な制御装置を有すると

ともに,機械的設備上 圧延機間隔の選定や特殊なルーバおよび

ピンチローラ設置などの考慮を払うことにより解決することがで

きた｡

第13図は形鋼のタンデムJ上延の実状を示す｡

(4)仕上げロール軸受およぴスラスト調整装置
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第13図 形 鋼 の タ ン ム 圧 延

第14図 仕上 ロ

タンデム圧延でほ大量生産を期する

調整ひん度を少なく,かつ確

の特殊合金ロールを使用するとともに

なころがり軸受を用い,弟】5図に示

を採用した｡

木精造は形鋼比延には初めての試ム

をえて本設備の成功にきわめて有効で

(5)圧延終了後の九鋼および小形鋼

クシヤーを採用した｡

作動はフォトセル･タイマーを用い

で,切断ピッチ滋短4秒,製J-｢1送り速

-･桝-=･-.==-て:-こ==て クランプレ/ト

川
u】

ール軸受組立図スラスト
調整ナット

ためロールの組梓えおよび

必要がある｡このため良質

,軸受には弟14図のよう

l

ト

≦さ三‡≡≡.‡:…~/[1【ルハウジング

メタルチョック

ロール

/

すようなスラスト調整機構

であったが,1封汗なる成縮

あった(ノ

の分割切断のためにデイス

自動的に分割切断するもの

度毎秒12mはともに記録

こて≡てこ:キ:三=

第15図

ロール軸受スラスト調整機構
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次

の 横 強 度 に 快Ⅰす る 研 究

実験 の 結果:に つ い て)
◎超厚枇ク ラ

ッド 鋼の溶接に関す る 研二究

◎人形タンカーの船体択杭に及ばす浅水影響について

◎プ ロ ペ ラ 後流の速度場に つ い て(第1報)
◎油送鳩のサクショソベルマウスの作能の実験机けと較研究

◎燃料油中のいおうによるシリンダライナの腐食について

第43巻 第8号

的である｡第1d図ほその作動機構せ示す｡

(6)冷却昧は斜劫ローラ式で,九鋼および小形形鋼

は60m以内に走椚切断後送り込み,形鋼は定尺に鋸

断後送り込む二つの操作が可能である∩

特に冷却床へのけ出し装匿は,送り速度最高毎秒

121Tl,最短4秒ピッチで送り込まれる丸鋼および小

形形鋼を処理できるよう考慮されている｡

策17図は斜動ローラ式冷却床の

(7)

㍍を示す｡

整装mほ多l品種,大容量の製〟-を処押するた

め,牛師こその配闘こ考慮が払われ,形鋼,九鋼いずれ

の製品もすべてl川許な流れ作

きる.っ

形鋼

により自動的に処即で

正機は第18図にホすように9本の矯正ロー

ラが片持フレームに取り付けられているため,保守,

調整が容易であり,ローラピッチが縮小されているた

め前後崩までのソこ全な矯正ができるとともiこ,最高矯

正速度ほ毎分15011ュである｡

5.結

本設備は形鋼のタンデム什延設備として合理化の先端

を行くものであり,粗圧延を複列任延することにより,

鋼塊から丸鋼および形鋼の全品種が1何の加熱で比延可

能であること,圧延速度が高く,操作がlとl劫化されてい

ること,冷却昧は高ひん度に処理でき,鋸断機,せん晰

機, [[機などの給払~制乱れ駐延設備と一貫作業になつ

ていることなど従

備である｡

の同種の設備にみられない画期的設

終りに本設備の計画より稼動に至るまで,終始一貫し

て熱意あるご協力をいただいた尼崎製鉄株式会社の

者各位に対し深甚なる謝意を表する次第である｡

No.2

◎18--8ステ 7且正の鋼スレン

◎放 電 加 工 改 良ライ

ス削りについて

ヲ占 礎 的 研 究(Ⅵ)

一加
⊥ 作 用 の 検 討,そ の1-

◎ステソレス鋼におけるクロム炭化物の電子顕微鏡朝刊甥

◎貨 客 船 "SI-IAMS" 号 に つ い て

◎特 許 お よ び 新 案 紹 介,製

日立造船株式会社技 研究所

大阪ホ此花区桜島北之町

6

紹 介




