
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも一つの連続鋳造部分

と、少なくとも一つの切断装置と、ストリップを焼鈍するための一つ
以上の装置（３）と、後置された圧延ライン（４）とを有する連続鋳造設備（１）におい
て、
　連続鋳造設備に対して平行に延びる少なくとも一つの圧延ライン（８）が、様々なサイ
ズのブルームを連続鋳造設備（１）のラインに運び込むための手段（１０，１０’）を備
えた形で配置されていることを特徴とする連続鋳造設備。
【請求項２】
　連続鋳造設備のラインにブルームを持ち込むために、旋回テーブル又は平行テーブル（
１０，１０’）が配備されていることを特徴とする請求項１に記載の連続鋳造設備。
【請求項３】
　旋回テーブル又は平行テーブル（１０，１０’）が、少なくとも部分的に炉床 して
構成されていることを特徴とする請求項 に記載の連続鋳造設備。
【請求項４】
　旋回テーブル （１０，１０’）が、連続鋳造設備の運搬方向に対して
逆向きの運搬方向を有することを特徴とする請求項 に記載の連続鋳造設備。
【請求項５】
　平行した圧延ライン（８）が、運び込むブルームの厚さをＣＳＰ設備に必要な開始時の
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、或いは少なくとも一つの連続鋳造部分及び少なくとも
一つの圧延ユニット

炉と
２

又は平行テーブル
２又は３



厚 まで薄くするために、炉床炉と 垂直なエッジャーを備えた粗延べライン

ことを特徴とする請求項１から４までのいずれか一つに記載の連続鋳造設備。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、少なくとも一つの連続鋳造部分と、場合によっては少なくとも一つの圧延
ユニットと、少なくとも一つの切断装置と、ストリップを焼鈍するための一つ以上の装置
と、後置された圧延ラインとを有する連続鋳造設備に関する。
【背景技術】
【０００２】
　所謂ＣＳＰ（コンパクトストリップ製造）設備により、圧延された熱間圧延ストリップ
の連続的かつ大幅に短い仕上げ圧延が可能である。この場合、溶鋼は、取鍋からタンデッ
シュに、そしてこのタンデッシュから、浸漬ノズルを用いてモールドに注入される。モー
ルドは、高さの最後の３分の１において、ようやく両辺が平行となる形で細くなって行く
漏斗の形状をしている。このモールド形状は、冷却された鋼鉄の典型的な収縮形態に対応
している。この漏斗形状の利点は、特に、鋼鉄が応力が加わらずかつ外力が加わらない形
で凝固することにあると見ることができる。その次に、このようにしてほぼ理想的な形で
凝固した、約５０ｍｍの厚さの薄いブルームは、剪断機によって切断されて、連続炉によ
り、１１５０度の均一な圧延温度にまで加熱される。その次に、９００～１６００ｍｍの
幅と０．８～６．５３ｍｍの厚さ用に設計された仕上げ圧延ラインでの圧延が行われる。
極めて薄い鋼板を製造するためには、六つ又は七つの高性能な圧延機段を配備して、最後
に、ストリップをコイルとして巻き取る巻取機にまで、ストリップを長い冷却ゾーンに通
している。このＣＳＰ設備により、有利な輪郭特性、最善の表面品質及び小さい寸法公差
を持つ高品質な熱間圧延ストリップが作られる。
【０００３】
　特許文献１により、少なくとも一つのブルーム製造ラインと、少なくとも一つの圧延ラ
インと、仕上げ技術に関して、ブルーム製造ラインとは独立した少なくとも一つのブルー
ム供給装置とを有する連続鋳造設備の動作方法が周知である。このブルーム供給装置は、
ブルーム製造ラインの製造休止時間の間に、物流上の課題及び／又は生産技術的な課題に
もとづき、最大限実現可能な範囲で圧延ラインへのブルームの供給を行っている。前述し
た別のブルーム製造ラインは、厚いブルームの製造ラインとして実現されており、その場
合連続圧延設備のブルーム供給装置は、予め仕上げて置いたブルームを仕上げ技術に関し
て一時的に保留しているブルーム保管部からブルームを受け取っている。これらのブルー
ムは、単独の粗延べラインにおいて、コイルにすることが可能な厚さにまで薄くされる。
これらのコイルは、鋳造設備の直ぐ後の圧延ラインに供給される。
【特許文献１】欧州特許第１３６３７５０号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　この発明の課題は、ＣＳＰ設備、即ち、薄いブルーム用設備において、生産性を向上す
るとともに、移送する製品の範囲を広げることである。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　この課題は、請求項１の上位概念の特徴を持つ連続鋳造設備において、連続鋳造設備に
対して平行に延びる少なくとも一つの圧延ラインを、様々なサイズのブルームを連続鋳造
設備のラインに運び込むための手段を備えた形で配置することによって解決される。平行
した圧延ラインから様々なサイズのブルームを運び込むことによって、後置の圧延ライン
の最大限の活用を達成するとともに、鋼鉄製品の無条件の投入を可能とする形で生産性の
向上が実現される。
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さに 、 とを有す
るか、或いは炉床炉と、垂直なエッジャーを備えた粗延べラインと、板圧延機とを有する



【０００６】
　この発明の改善構成では、連続鋳造ラインにブルームを運び込むために、旋回テーブル
又は平行テーブルを配備するものと規定する。こうすることによって、特に、投入のため
に平行した圧延ラインから到来するブルームを検査するとともに、必要な場合、所要の後
処理を受けさせることが可能となる。
【０００７】
　この発明による連続鋳造設備の実施形態において、旋回テーブル又は平行テーブルを、
少なくとも部分的に炉床炉、特に、ローラーハース炉として構成するものと規定する。こ
うすることによって、運び込むブルームに関して最適な熱の供給及び最適な温度への均一
化が可能となる。
【０００８】
　連続鋳造設備の別の実施形態は、旋回テーブルが、連続鋳造設備の運搬装置に対して逆
方向の運搬装置を備えるものと規定し、そうすることによって、連続鋳造設備全体を極め
てコンパクトに構成することができる。
【０００９】
　連続鋳造設備の理想的な構成では、平行する圧延ラインは、運び込むブルームの厚さを
ＣＳＰ設備に必要な開始時の厚さ、例えば、４０～７０ｍｍの厚さにまで薄くするために
、炉床炉と水平及び垂直なエッジャーを備えた粗延べライン又は板圧延機とを有するもの
と規定する。この発明による措置により、有利には、連続鋳造設備に続いて、仕上げ圧延
ラインとして、一つ以上のタンデム式圧延ラインを後置することができ、その結果全体と
して、生産性を明らかに向上するとともに、すべての移送する製品の範囲を広げたＣＳＰ
設備を実現することが達成される。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１０】
　模式的に示す実施例にもとづき、この発明を詳しく説明する。
【００１１】
　連続鋳造設備１では、溶鋼が、取鍋炉２から詳しく図示されていないタンデッシュに注
ぎ込まれて、そこから、同じく詳しく図示されていない浸漬ノズルを用いて、漏斗形モー
ルドに注入される。漏斗形モールドからは、凝固した鋼鉄が、誘導圧延機を用いて、水平
なローラーテーブル上に方向転換されて、そこで切断装置によって、薄いブルームの長さ
に切断される。これらの薄いブルームは、ローラーハース炉３に到達し、そこで、約１１
５０度の均一な圧延温度にまで加熱されて、その温度に均一化され、場合によっては一時
的に保留される。約５０ｍｍの厚さの切断された薄いブルームは、後置の仕上げ圧延ライ
ン４に供給され、そこで、薄いブルームは、複数の圧延機段５により、０．８～６．３５
ｍｍに薄くされる。その次に、圧延されたストリップは、ラミナー冷却による冷却ゾーン
６に供給されて、その次に、巻取機７により、所謂コイルとして巻き取られる。
【００１２】
　ここで述べたＣＳＰ設備の生産性を向上するとともに、移送する製品の範囲を広げるこ
とを可能とするために、連続鋳造設備１の他に、例えば、従来の厚さのブルーム又は中間
的な厚さのブルーム用の炉と、連続鋳造設備１に運び込むブルームをＣＳＰ設備での約５
０ｍｍの厚さにまで薄くするための二つの圧延機段による粗延べライン９又は板圧延機と
を備えた平行した圧延ライン８を配置している。これらのブルームは、旋回テーブル又は
平行テーブル１０又は１０’によって、外からＣＳＰラインに運び込まれて来て、そこに
配置されたローラーハース炉３内で所要の圧延温度にまで加熱されるとともに、その次に
後置の仕上げ圧延ライン４に供給されて、そこで前述した手法で圧延、冷却されて、コイ
ルとして巻き取ることができるような温度に均一化される。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】旋回テーブルを用いてブルームを連続鋳造設備に運び込むための平行した圧延ラ
インを備えた二連式連続鋳造設備と後置の仕上げ圧延ラインによるＣＳＰ設備
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【 図 １ 】
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