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内 容 梗 概

八幡製鉄株式会社堺製鉄所納1,350¢×3,300g二重逆転式条用分塊圧延設備は,昭和40年6月に据付試運転

を完‾rし好調に営業運転にほいっているが,本設備は世界最大級の分塊圧延設備で,日立製作所のもつ過去の

豊富な実績と最新の技術を十分に生かし,圧延作業の特質を十分には握して最高の棟能を発揮するように考慮

された最新式の圧延設備である｡本稿では主として本設備の特長について説明する｡

1.緒 R

八幡製鉄株式会社堺製鉄所では,既設の大形ワイドフランジビー

ム圧延設備の前面に,ビームブラソクの圧延を主目的とし一般条鋼

用ブルームおよびホットストリップ用スラブ圧延もできる粂用分塊

圧延設備を設置した｡この種の圧延設備としてはわが国でほ初めて

のものであり,最大1,260×490mmのビームブランクを生産し得る

ロール径1,350mm¢,面長3,300mlllJの世界最大級の設備である｡

少量多品種の生産にも能率の低下を最小にとどめ寸法形状の正しい

賂肌が得られるよう種々細かい点に至るまでⅠ二夫し設計,製作され

ており,せん晰械も穏軌式としては叩二界良人級で2,000tのせん晰

けを′イナする.子L錬l甘1である｡
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2.設備の概要

設備のおもな仕様

延 磯

式 二重逆転式分塊圧延供

- ル 直径 公称径1,350mm

カラー最大径1,500mnl

胴長 3,300mm

ロ
ールリ

フト

丁仁
電 動 機

1,350mm¢ロールのとき1,500111m

DC4,500kW±40/80rpm 2台

第1表 わが国で最近

せ ん 断 楔

形 式

せ ん 断 力

最大せん断断面積

せん断時間

ス ト ロ ー ク

電 動 機

電動ダウンカットスタートストップ式

2,000t

スラブ255,000mm2

ビームブランク266,000mm2

1ストローク10s以内

600mm

DCl,100kW,500rpm 27乙子

鋼塊寸法および製11㍉l寸法

弟2表,鋼塊寸法と鼠■I｢l寸法参照

2.2 配置および圧延作業

第2図に木圧延設備の令体配F琵を,舞3表に構成機器,仕様を示

す｡本設帆ま均熱炉ヤードと陀延17-ドがT√テ:形配掛こなってお

り,ほ成一7†ドフランジビーム圧延設備の前面に設岸され一部のビ

ームブランクほ保熱炉を経て但肝延が可能なように考慮されてい

る.｡インゴヅトスケールの位置,圧延機,スカーフア,シヤーなど

の関孫位置は設備の圧延能力を大きく左右するもので,圧延スケジ

ュールを慎重に検討し決定されたものである｡

圧延作業iこついて簡単に記すと,まず均熱された鋼塊ほビットク

レーンによi)均熱炉より取i)出されインゴヅトノミギ一に積載され,

ミルライン_Lまで運搬される｡ミルラインに供給された鋼塊は秤量

され必要に応じ180度転凹,圧延機に送られる｡圧延は最扮の数パ

設置 され た分塊圧延設備

成怒幅l幣量L窒搾讐璧会 社 名

川崎製法株式会社
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4,000×2

一70-

生産能力
(‾kt/年〕

ち妻§.4と蕃…
20

20

30

6

5.5

6

5

00

0

0

3

ハU

5

2

1

3

3

2

3

2

UE

SACK一石川右左

BK一口正

伸 戸 製 鋼

R立

BK一日上

目立

MESTA

SACK一マイ川島

MESTA一二菱

BK一口立

BK一日止

日立

電 気設 備
製 作 会 社

擁
立
立

正
+
化

電-ユ

富
H

日

日

日

三 菱 高 検

央京芝桐箱左t

富 士 ′-左 横

【]

京

1E 粍

正

電 機

日 立

三 菱 電 機

東京芝浦電文己

安

R

〓

績

機首】

+止

立

機電土



八幡製鉄株式会社堺製鉄所納条用 分塊圧延設備

スは縦通しによって,スケールの除去と幅附しを行なう｡その後鋼

塊は,成品により異なるが,前後面に設けられたマニプレータによ

り必要なマニプレーションを行ない,所要の製品まで圧延される｡

第4表ほブルーム圧延の場合の一例を示したものである｡必要に応

じ2偶の鋼塊をタンデムに並べ肝延する作業も可能である｡

圧延を終わったビームブランク,スラブおよびブ′レームは必要に

応じスカーファにより表面を溶削されせん断機に送られる｡せん断

放では先後端のグロップカットおよび走尺カットが行なわれ,先後

端のクロップはせん断機後面のクロップシュートにより,クロヅプ

カー上に集められ,クロップヤードヘ搬出される｡定ノヾ切断された

R三延執糾ま秤量さjt鋼片輸送台中により,成■十万-ヤードに搬出され冷

却される｡

第2表 鋼塊寸法と 成■■-√l寸法

成品種別

ブ ル ー ム

ス フ フ

ビ【ムブランク

鋼 塊 寸 法(mm)

900×700×2,500

1,150～1,450×780

×2,860～3,000

900～1,400×700～1,155

×2,300～2,500

銅塊南瓜
(kg)

最大11,000

良人 23,000

最大 22,500

成 品 寸 法(mm〕

215¢～286¢

195～205×1,270～960

500～1,260×250～490

×70′-130

1589

3.各横器の構造

各機器の仕様は,第3表機器仕様一覧表に略記したとおりである

第1図 稼動中 の 分塊圧延 機

第3表 機 器 仕 様
一 覧 表

項番l
機 器 名 称 既 読旨 仕 様 電 動 機

インゴットレシービングテーブル

鋼 塊 秤 ぶ:機

鋼塊秤品テーブル

ミ′レアブローチテーブル

フロント ミルテー‾ブル

‾マニフレーク

1,350†ふ×3,300J2虫分塊比延機

ロ【ル阻換装置
ロ ー-

ル駆動装置

ロー′レミランス用圧油装躍

′こッタミルテーブル

ミルランアウトテーブル

スカーフアユソトリーチークル

スカーフアユントリーサイドガイド

ス カ ー フ ア

スカ【ファデリベリテープ′し

シヤーエソ1､り一テーブル

シ17---エントリーサイドガイド

こ/ ヤ N

シヤー用圧抽装F畳

定 寸 機

クPップシュート

シャーデリベリテーブル

シヤーランアウトテーブル

鋼 片 秤 量 機

銅片秤見テ ー ブル

No.1プッシャーテーブル

No.2 プッシャーテーブル

No.1プ ッ シ ャ

No.2 プ
ッ シ ャ

No.1鋼片輸送台車

No.2 銅片輸送台卓

No.1オ イ ル セ ラ ー

No.2 オ イ ル セ ラ ー

450¢×2,100J,

450ゥ～×2,100J,

450～ち×3,300J,

500¢×3,300J,

品 々 閃 仕

口ー ルリ フト

750px7

750px16

750px12

735px4,750px7

800px4,810px1

3,300mm

l,500mm

1ノト イ ド シ フト 装節付

プ ル バ
ック 装置付

100kg/cm2

500¢×3,300g, 735px4,750px7

800px4,810pxl

450ゥち×3,300J,

400¢×1,550J,

最 大 開 度

750px12

1,200pxlO

l,600mm

400¢×1,550J, 1,200px9

400¢×1,550J, 750pxlO,900px5

般 大 開 度 1,600mm

電動ダウンカット,スタートストヅノ式

最大せん断力 2,000t

70kg/cm2

門 形 3,000～10,500mm

400¢×1,550J, 800px9

400¢×1,550J, 800px7

400¢×1,550J, 800px14

450¢×1,550J, 800px13

450¢×1,550J, 800px13

スト ロ
ーク 3,5001nm

スト ロ
ーク 3,500mm

走 行 速 度 乙5m/s

走 行 速 度 2.5In/s

ミル圧下装置用給油装置

マニブレーク駆動装置用給油装匿

フロントパックミルテーブル,スカーフア

ユソトリーデリペリテーブル用給油装置

シヤーエントリー,デリベリテーブル用給油装置

シヤー駆動装置用給油装置

シヤーモータ用給油装置

遠心清浄器

DC55kW,

DC37kW,

DC 75kW,

DCllO/220kW,

DC 41/82kW,

DC 75kW,

DCllOkW,

DC4,500kW,

DC150/300kW,

DC 41/82l(W,

AC 50kW,

DC19kW,

AC 45kW,

DCllO/220kW,

DC 41/82kW,

DC 75kW,

DC37.5/75kW,

DC19kW,

DC37.5/75kW,

DC 55kW,

DC llkW,

DCl,100kW,

AC 7.5kW,

DC19kW,

DC 37kW,

DC 37kW,

DC 37kW,

C

C

C

C

C

C

C

D
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96/192rpm
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が,次にそのおもな特長を記す｡

3.1 ローラテーブル

テーブル用ローラほ,鍛鋼製ソリッドローラで,ローラネック軸

受および駆動ギヤ関係など回転部分には,すべてころがり軸受を使

用し,動力損失の軽減と保守の簡便をはかっている｡駆動方式ほミ

ルの前扱而の6本のローラを除きすべてベベルギヤ方式をとって

いる｡

ローラは,すべて軸受を一体構造としたカートリッジカ式で,ラ

インシャフトは専用の油旺シリンダにより軸方向にシフトされ,容

易にローラをテーブルフレームから組はずし組込みができる構造と

なっている｡なおスケールの佳人,熱による膨張などにも十分の考

慮がほらわれている｡

3.2 マニブレーク

弟3図のミルまわり配置図に示すよう古こ,ミル前後面に設けられ

たサイドガードは,電動機により減速機,ラックピニオンを介して

駆動され,操作側,馬区動側のサイドガードはおのおの連結軸により

機械的に結合され,前後面が同じ動きをするようになっている｡サ

イドガードは鋳鋼の一体構造で,ロールスタンド内部にはいる部分
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第3図 圧延 機 ま わ り 配 置 L三く】

にほ椒りほずし可能な延長ガイドが設けられ,ロールカリバーへの

托延機のガイドを容易にしている｡鋼塊転回用のフィンガは現在前

面の駆動側のみに設けられているが,将来後面にも付けられるよう

になっている｡フィンガピッチおよびサイドガードの長さは,圧延

スケジュールを詳細検討の結果,インゴットの操作が容易に能率良

く行なえるようになっており,一部タンデムローリングも可能であ

る｡フィンガ駆動レバーの昇降端にほ,オーバストローク制限のス

トノバを設け,誤操作に基づくフィンガの突然の落下などによるク

ランク軸への過負荷を防止する構造となっている｡またコネクティ

ングロッドは,フィンガが鋼塊に当たったときの電動機,リンク,
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レ/ミーなどの破損を防l卜孝‾る特殊な帖i告となっている｡ラックバー

駆動ケーシングのラックバー～1附こは,スケールのfよ人を防く､'∴シーー

ルスクレーパが取り付けられている｡

3.3 圧 延 椴

3.3.1 ロールネック軸受

ロールネック軸受には,4列テー･一/ミローラべ‾ノ′リングが仙川さ

れ,スケールの投入防山に,特別の考広が払われている｡ノ
ー1掴も受

にほ浸炭鋼が使用されているはか,コロ,リテーナの形状や,ほ

めあいなど細心の注意がほらわれている｡トロールのスラスト受

装置はじんあいの多い中でひん繁なロールの川;隼が繰りj垣され

かつ大きなスラスト荷重をうけるという過醗な佐川条件のもとで

避けられないガイド面の摩耗が,容易に抽†一三できる梢道となって

いる｡ロール組み換えを迅速化するため,メタルチョックとロー

′レスタ/ドとの固定には特殊な構造を梯川するとともに,配管そ

の他にも抑心の注意がはらわれている｡キャリバー調幣ほ,トロ

ールチョックのキーパープレート部に設けられた特殊な装置によ

り簡単にできるようになっている｡ロールバランスほスピンドル

バランスとともに,仙壮式で駆動側,操作側に設けられた各1心

のシリンダにより安定な操作ができるようになっている｡またス

ピンドルは,ロール組み換えの際,l二‾‾F単独にプルバックされ

カップリング令わせの時間を減らすように考えられている〕

3.3.2 庄 下 装 置

旺‾‾lご装掛こは弟5図に′Jけr【･うに,

クの大きいエアプレ】キをてグネッ
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かみ込入仰の作トネジの戻りを防ぎ,成品精度の向上をほかると

ともに,什トメネジの≠≠命をのばすように考慮されている｡圧ト

メネジほ,その材質〔,形状,潤滑ガ法などに細心の注意がはらわ

Jtており,根付件の高い高粘度の潤滑油による循環給油を採用し

ている｡よたノ.ミイfの什卜量の詞熟ま高速軸に設けられたクラッチ

〟)jl′川如二よF)子∫なわれ,+二‾トロールのジャミング防【Lにほ安全保

.わ笠管が.設けFノJLている｡なお木装掛こはプリセットコントロール
が採川されている｡

3.3.3 ロール組換装置

第2図に′iけようにローール糾換装在勤よ,ダブノしスレッド式で,

′■㍍軌馳軌のスクリューで上トロ】ルを重ねたまま引出し,油圧シ

リンダにより側方にシフトして,あらかじめ準備されたロールと

交換‾するノブJ℃で,これによりひん繁なロール組換を迅速に行なう

ことができる｡

3･4 せん断機および付属機器

3･4,1せ ん 断 機

電動ダウンカット,スタートストッププ(でせん断力2,000t,ス

トローク6nOIⅥn-という電動式では世界最大級のシヤーである｡

葬る剛二示すように,上刃物は油圧バランス式で,電動機により

減速機を介して鍛鋼製クランクシャフトで矧卑し,デブレッシソ

グテープ′しとの仲川によりりJ晰に伴う材料の曲りの少ないものと

している.′〕せん断機の刃物は,ビームブランクの際ほフォームド

カッタむ仙什ける.1二うになっていて,小形ビームブランクのとき

には 2稚〝)刃物が取り付けられるようになっている｡また刃物

ほ,什祉/‖■l締のひん繁な切り換えに対しポータバーその他の特殊

な約具によりj､吐速に刻喚できるようになっている｡

3･4･2 付 属 機 器

(1)走‾､+▲機ほ第7図にホすように門形で,ゲージヘッドほネ

ジ機構によりトラ′∴スされ,かつモータ駆動によるリンク横

柄を介し上‾卜される｡誤操作による異常な衝撃荷重に対してほ

ゲージヘッドが逃ける構造となっており他の部分を保護して

いる｡

(2)シ17一エントリテ〉ブルほ弟8図に示すように二つのセ

E三
村･1

⊥=｢

爪
皿
m
耶
ひ少

ハ⑳

リ･

謙一

-ヒ森､

_______担

-73-

宇=,

′1 .‾雪‾二”削仁

l

[
ilト ニ0;

第5図 ノ上 卜 装 置

P.L

F.L

軒

螢



1592 昭和40年9月

クションよりなり,シヤー側のセクションほ一端が

テープ′レフレームにピ/ジョイントされ,地端はス

プリングにより,せん断時の荷重を逃げる構造とな

っている｡またシャーデリベリテーブルはタロップ

の落‾Fを容易にするために,ミルライ/方向にプル

/ミックする構造となっている｡またダウンカットシ

ヤーのためせん断時にせん断機の厚みだけデブレス

するよう油圧/ミラソス機構がとりいれられている｡

なおプルバック時には,テーブル後端の1本のロー

ラはプルバック動作に関連してリンク棟構によりテ

ーブルの下方にスイングするようになっている｡こ

のプルバックおよびローラのスイングは,同一モー

タにより駆動される｡

(3) グロップ処理装置,せん断機により切断され

た先後端のクロップほ,切換ゲート付クロップシュ

ートにより2台のクロップカーに交耳に集められク

ロップヤードへ搬出される｡

3.5 プッシャおよび鋼片輸送台車

定尺せん断された鋼什は秤量され,ラックピニオン式

のプッシャにより鋼片輸送台車上に積載される｡鋼什輸

送台車は自走式で,アクセルマウントの1f?のモータに

よi)減速機を介して駆動されている｡台車フレームは車

軸に対してスプリングを介して取り付けられ,その駆動

部分を鋼月･積載時,あるいは走行時の衝撃荷電から保護
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第8LズⅠシヤー,エントリテーブルおよびシヤーーテリペリテーブル

している｡また台車上部のスキッドほ,スラブ用とビー

ムブランクおよびブルーム用の2種があり,スラブ用ほスラブ1枚

分の厚みだけ低く設定し,2枚のスラブの積載を可能にすることも

考えられている｡

3.る 油 装 置

ロールバランス用圧油装掛こほ垂錘式のアキュムレータが採川さ

れロール径の変動に対し適当なオーバノミランス童が得られるように

なっており,ミル近くのスケールビット上に設許されている｡シヤ

ーバランス用圧油装岸引ま,シヤー前面に設置され,_気書式のアキュ

ームレ一夕が採用されている｡循環給油を行なう機掛も
その機器

の運転条件により決定され,装置の区分は給油する機器の配F邑 必

要な潤滑油の種類,混入スケールの処ユ型などにより決められる｡本

設備では,高粘度の油が要求されるミル圧‾卜装臣用給油装置,スケ

ールの除去を特に必要とするマニプレータ関係,シヤーの駆動装担

およびテーブル関係の5系統よりなり,すべてセラー内に設置され

ている｡特にマニプレータ関係用給油装岸引ま,タンクを2個設けス

ケール除去の使甘がはからjLているく-ノ

3.7 そ の 他

スカーフアほ顧客で7年備されたものであるが,7タッチメノトを

取り換えるたけで,ブルーム,スラブ,およびビームブランクがス

カーフイングできるようになっている｡スケール鮎哩は,インゴッ

トレシービングテーブルからシヤー前面テーブルまでほ湿式で,シ

17一山経は乾式となっている｡

4.緒 言

以卜,アメリカBLAW-KNOX祉とIl上製作所との緊密な協トロ作

業により製作納入された粂用分塊圧延設備の概要を紹介した｡本稿

を終わるにあたり,設計製作から営業運転にいたるまで,終始熱意

あるご指噂とご援助をいただいた八幡製絨株式会社の関係者各位に

対し深く乱誉を表する次第である｡｡
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