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1961年4月■,日新製鋼株式会社南陽工場に据付け完了し,稼動にはいった四 熱間組圧延設備は,バーチカ

ルエッジャを備えた,ユニバーサル形で,わがl玉服初の設備としての逆転式ホットストリップミル(ステッケ

ルミル)の前段に置かれ 仕上げがミルステッケル形であるという特異性から,この設僻も種々の新しい機構

が採用された最新式のものである｡

l.緒

,わが国において.設置されたホットストリップミル設仙とい
えば,取扱スラブ重畳6.5～13トン,生産能力は年l呂｣40～100ガトソ

程度の連続式ホットストリップミルのみであった｡もちろん,連続

式ホットストリップミル設備による場合は,品質均一な製品ができ,

製造工程中の歩留り良く,また製造原価が安いなどのすぐれた特色

がある｣.

R新製鋼株式会社南陽~_l二場のように,製品の主体がステンレス鋼

であるような場合は,連続式ミルにすれば生産が需要を_l二回るおそ

れがあり,ステッケルミル設備がその特色を十分

える｡

本稿では, l.-!:､1
■lせ■｣

設備について紹介する｡

押するものとい

ーl~二場に納入した四虚熱m胞圧延

2.設備の概要

ステッケルミル設備の年産能力は連続式ホットストリップミル設

備の抜･↓鴇程度の約20万トン前後にとどまる｡設備としてほ仕L

げステッケルミル1台でスラブよりホットストリップまで圧延する

ものと粗圧延機せ併置して,粗仕__l二けを別個のスタンドで｢1三延する

ものと2種類あるが,日新製鋼株式会社の場合は後者の方法が揺ら

れた｡
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串 日立製作所口立工場

この圧延方法については,

第l図粗旺延設備全体配置図および第】表に関Lて㊥の加闇鳳･い

で1,2500C程度に加熱された70～175mm厚さの6l､ソスラブほ.

ノミソパ@により落下エネルギーを吸収されて炉出口テーブル(可_l二に

り,ミルアブローチテーブル⑭,㊥を経て,@のデスケーリング

装跡こより125kg/cm2の水圧をスラブに上下から押し付けてスケ

ールを除去し,バーチカルエッジャ(画により板幅を規正しつつ粗ミ

ル@で圧延される｡

この半tlミルスタンド間で板厚

スの圧延が行われる｡

15mm程度になるまで5～7パ

粗延べ宗了後,圧延材はミルランナウトテーブル㊧㊨@を経てス

テッケルミルに送られる｡

スチッケルミル前の圧 材の温度は約1,0000C内外である｡

この仕上げミルにおいて,5～7パスの圧下を行い,叢終2nュm

前後の枚厚にして,材料を㊨の仕上げミルランナウトテーブルに送

り出し,その先のダウンコイラに巻き取る｡

このランナウトテーブル上には水スプレーノズルを備えでねり必

要に応じて2次スケールの発生を抑制する｡スチッケルミルH三延･い

のストリップ温度は約9000C内外で行われる｡

なお仕上ミルの一連の設備ほ日新製鋼株式会社で準肺されたもの

であるし
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第1衷 機器 名 称一覧表

称 #項 名

サイドプッシャ

マガジンデパイラ

デパイラーテーブル

ファーネスプッシャ

炉人口テーープル

炉入口スキッド

加熱炉

エソドストッフ

析出ロテーブル

パンパ

ミ::こ-.､､､ 1-
デスケーリングヘック

ミ/し前巾lテーブル

電動式サイドガード

ノニーーチカルエッジ十

バーチカルロー【ル

4塁触l三延機

4亜粗圧延tトール

ミルフィードロ･-ラ

ミル後面テーブル

No.1粒ミルランナウトテーブル

No.2粗ミルランナウトテー∴ブル

No.3祖lミルランナウトテーブル

竃動式サイドガーー1･

フライングタロソブナヤー

石油装置

油循環装置

グリース循環装置

仕上げミルランナウトナーーフル

インゴ･/トレノービンノ'ナー~′ル

スラブト ランスフ7

スラブレシーヒンプテー∴ブル

センタリソプサイドカイド

パウダ←カッタテーーゾル

パウダーノカッタ

カッタ出口テーブル

第43巻 第8号

3.四垂熱間租圧延設備の概要

各機器の配置は弟1図に示すとおりで,炉付近およびテーブル関

係の配置は一般のものと大差ほないが,スケールブレーカに関する

ものとさらに本設備でほ分塊任延も行うというノこ■かこ大きな特長を有

している｡

デスケーリングは,一般にほ,スケールブレーカとLて2

ル機,または堅ロール機を用いて怖い仕~~Fをかけ表面のスケールを

機械的に破ったのち,高圧水ジェ､ソトにてデスケーリングしている

が,本設備では一切の機械的なスケールブレーカをIi二め,高圧水ジ

ェットだけで行っている{ノ仕様ほ後述するが据付後の運転結果は良

好であった｡

分塊托延に/八､ては,机1上延.設備の能力ほ仕上り㍉ルステ､ソケル

ノしの3倍強有しているので粗肝娃の問をぬ/-,て行うものである｡

妓大6トン鋼塊480～120mlTl厚さ,幅1,200111mなせ髄するも

ので,工

右より電動式サイドガイド,エ･ノジャ粗圧延機,なおデスケーリング,

パイプがミルスタンド左右にみえている｡

第2図 粗 圧 延 機 付 近
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クーラソトノズル･デスケーリングノズル･サイドガイドミル,佳苗テープ′しな

どが入っている｡

顎3図 四 重 粗 圧 延 機
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ほ舞l図配眉墨1において,インゴットレシービングテー

ブル㊥よりインゴットを送って四重任延機エッジャに

て縦横の比延を行い,圧延されたスラブは㊨のスラブ

トランスファによりスラブレシービングテーブル㊨に

運ばれ,伺昭レウダーカッタテーブルで先端および後

端を切断される｡

4,各機器の構造

4.1四重圧延磯

第2囲および弟3図に概略図と現地掘付け状態むホ

す｡.ロール寸法1,370′/甘15ゥ与×1,420J,最大F･--ル間げ

きは4901111一っで,450mlTlの鋼塊の分娩比延もできるよ

うになっている__ 本旺延機における比延力ほ計算上最

大2,000トン程度と推定され,ロール軸受ほモーーゴイ

ルベアリングを川いるまでもなく,ローラベアリング

にて十分な強度と精度を期 できる国産品か應川,ラ

ソニソグコストも低くなるなどの利点を考慮して,補

強ロール,作業ロールともに4列テー/ミローラベアリ

ングを採用した｡ロールバランスは補強ロール,作業

ロールともに油圧式であるが特に注意した点は,この

L没肺が分塊および机圧延兼用であるためロールの損耗
度が著しく,特をこ作 ロールの交換が多く姿求される｡

そのため,ロール組替えが容易にできるように,作業

ロール/ミランスシリンダほすべて神慮ロールのメタル

チョック内に装着し,交換時のパイプの着脱時間を少

なくするようiこ考慮した｡.このこと8･こより490mmの

高揚杵も設計上無理のないものになっているり

また,出入l~lのガイドについても,~~ドガイドは神威

ロールチョックに取付け油圧シリンダにより上下し,

ロール組替え時に便なる構造で,しかも圧延申ガ

イドiこ作用する力はシリソダに作用せす,補敏ロール

メタルチョックを介してロールハウジングに直接伝わ

る構造とL,昭=王延,分塊圧延の両mに適するように

考慮されている｡

上ガイドほロールハウジングに取付けらカL,クレー

ンによf)容易に取付け,取ほずL-ができる｡

ロールの組替えは,作業ロ･一ルはCフック,補強ロ

ールはシリンダ式,組背装置によF)_l二下ロールを重ね

て-一度に糾伴

ガイドと相 てヒJ､

iニー)氷ろ怖造てある∴

って,スラブむロールに噂くためロー

′Lの前後に400ゥ)xl,470Jのフィードローラを設け



四

た｡前後而とも各別個の37kWの直i■舶E動機で鰍臥さ′才し4列テーパ

ローラベアリングでささえられ,ローラハウジングに国定されてい

る｡

ロールの駆動は双` 動機式で上~Fそれぞれ別仰の2,25nkW

40/100rpm商流電動機(イルグナノん･〔)にて駆動される｡

圧下 距は普通の形式で最大J上~~F▲ 度20mm/S,2台の75kW直

流電動按で駆動している｡これにはC.P,C方式(CardProgra111ing

Control)を取り入れ,自動運転もできるようになっている｡

4.2 バーチカルエッジャ

概略の構造図を舞4図に示す｡

ロール寸法1,07()¢×505Il,最人間度1,470Illlllで和正延用とし

ては非常に大きく,前記したエうに分塊圧延において,厚み35()mm
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のインゴ､ソトの帖比延な′テナうたム･,)に設けられたものであるく,一一般に

は机任凝川としてスラブ厚みが200nTnl,また最近のものでは25n

mlユースラブを使用しているところもあるが,これにしてもロール寸

法は710､′850¢程度のもので構造的,強度的に十分な大きさであ

る｡この大形エッジャほ∴･般にプレートミルにおいてデタッチドエ

ッジャとして用いられるものであるが,この設備ではこれをアタッ

チドニッジャとして用いているので短いインゴットも運搬叶能なよ

うに4重圧延機との中心距離をできるだけ短くし,さらにエッジャ

にもフィードローラおよびミドルローラを取付けるなどの考慮を払

った｡なお,本機が粗旺延の耳出しと分塊肝延の幅托~Fのi頼削二川

いられることから,柑こ粗圧延の場合は面長の短いロールを,また

分塊圧延の場合は面長の長いロールをディスタンスリングを~ヲ去換す

ることにより簡単かつ迅速に取り替えうる独特の機構とした(= ロー

ル駆動機構は第4図にホすようにアンダードライブ方式で2自の

45()lくW耐■売電動機により同定減速機をまわし,ロールとともに移

動するべべルギヤー.†ゴよびオフセット減速機な介してロールセ下方

より駆動L-ている.､なお2
･.=

の機束一蹴困幾釧電
衷凡

直の台 械幾刊

輝こ結ばれている.｡i.-1定の減速機とベベルギヤーの問は,岡定の減

速機の伏速･軸をスプライソにしてロールの移動に対して追従できる

ようになっているっ

ロールネック軸受は第5図に示すようにローラベアリングを採用

した｡ささえノノは両持式で,軸受の供用条件として望まい､形となっ

ている一-､また両指式ではロールクラッチ部が腹掛こな㌣)機械全体が

大きくなるものであるが,キャシヤフトを小空にしノこれをカ､ソプリ

ングとしたので全休がコンパクトになっている｡この構造とアンダ

ードライブ方J▼〔と和まってロールの組替えほ上方より,クレーンで

抜き目すだけの,非常に簡甲な操作で迅速睾丸えるようになってい

るで.

ロー′L開度訴~整ほ電動で7ジャストし,スクリュは1木のんであ

り,ロールの面長に対するスクリューの位繹の設定-をうまくすれば

作延疋 ら差しつかえなく,2本スクIjユ形に比して,摩糀

郁分が--ノつ少なくなった点が楳守J蕎利であるっ

調整袈躍ほショーートストロークリ ットスイッチによ隼逆転の

場合＼ロー→ル存わずか自動的に逃がし,スラブの実射り刺肋】二して

いるっ この装閏月前後両サイドガイドにも用いられている.〕また四

_市二征圧機とl司じようにC･P･Cを採用したのでl半助運転ができ
る｡

4.3 デスケーリング

ハイドロ,ジェットデスケーリング装~掛こよりスケール 行を去

このような設備例ほ少なく,欧米に2,3の実例が見あたるの

ムーフあった､ドイツの例でほ比較的スケールの取れに･:いステンレ

ス銅に対しても蛙プJ1201(g/cn12で卜分その｣二】的を果しているとい

われている｡

↑何の仕様は125kg′/cm2最大15Okg′･Cm2とし,ノ

雛51瑠 デ ス ケ
ー

リ ン グ 系 統｢ズ】
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ズル配置を卜下各2列で計画したが望際の運椋紡黒

ば,ステンレスチー′レでも十分にデスケーリングされ

ていた｡

デスケーリソグの系統図を第d図に,また現地設置

状況を弟7図く･こ示す｡

4.4 フライングクロツプシヤー

このシヤーは,スタートストソプ式ドラム形走間せ

ん断機で加速後の運動エネルギーiこより材料を切断す

るヰ)のである｡刃の形状は切断時の材料の飛び上り防

_lヒと,ピークロードを押えるのを考慮して,曲り刃む
採州した｡なお,概略構造図を第7図,第8図に示す｡

先端l 抵ほ緋胡 晰切‖厄り明後 ステッケルミルのス
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ピードにIi｣調して切断するよう鼓大150111/nlinの材

料速度で,厚さ25mmx幅1,300mmのステソレス

鋼を切断できるものである｡

1.5 テー ブル類

全ロールは鍛鋼ソリッド製で,ローラベアリング支

持ラインシャフト駆動方式である｡特にミルの前後面

は,強制循環給油による潤滑を行い比較的保守も楽に

なるようにした｡

また,炉出口バンパはいままでのスプリングクッシ

ョソ形と異なり,エネルギーは適切な傾斜角とその樺

擦で吸収させる構造で使用後の実績は十分にその日的

を果し,可動部分がないため保守の面で有利である｡

5.結 言

上述のように,粗圧延設備としてほ,きわめて斬新

な考えを採川した最新式設備であって,主要部から補

助部分に至るまで製作納入したが,試圧延の結果も上

々の成繍せ収め得たことは,各椎大形圧延機の製作経

験を基礎に新しい技術を採り入れた成果であり,それ

らの特長について述べた｡

終りに, 往こ本機製作の機会を一仁えられ,また納入

後フライングシヤーの切断抵抗測止をこころよく許可

されるなど,全面的にご脇力いただいた【1新製鋼株式

会社および同社南陽二【二場関係者芥位の多大なるご好意

を厚く感謝する次第である｡
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わ′r6Ⅰ又1租.J仁 延 機 両 全

No.1,2,3机ミルランナウトテーブルに続いてフライングシヤー㌧ ファーネス

マイラ,ステッケルミル,スチッナミル用達転宅がみえ,左手にデスケーリング
用アキュムレークがみえる｡

第7岡)阻 圧 延 機 後 面 全
l･】.

月1

第8図 フライング,クロ､リブ,シヤー断面図
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