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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　熱間圧延機から来る長尺圧延製品の少なくとも２つのストランド（３，５）を切断する
ためのシステムであって、
－　少なくとも２つの回転可能なドラム（４，６）を備えるせん断機であって、各ドラム
が長尺圧延製品の少なくとも２つのストランドを完成セグメントに同時に切断するよう構
成された切断手段（８，８’，１０，１０’）を有する、せん断機と、
－　少なくとも２つの移動可能なガイド（１２，１４）であって、各ガイドが少なくとも
２つのチャネルを備え、各チャネルは、長尺製品の少なくとも１つのストランド（３，５
）を受け入れ、かつ案内するよう構成され、前記ガイドは、動作中、長尺製品の前記少な
くとも２つのストランドが前記切断手段の軌跡の外側に配置され、前記ストランドが切断
されない位置と、前記少なくとも２つのストランドが前記切断手段の前記軌跡上に配置さ
れ、前記切断手段によって切断することができる位置と、の間で移動可能である、少なく
とも２つの移動可能なガイドと
を備える、システム。
【請求項２】
　各ドラムは、互いに離間し、かつ前記ドラムの外壁から外向きに延在する少なくとも２
つの刃（８，８’，１０，１０’）を備える、請求項１に記載のシステム。
【請求項３】
　ドラムの前記刃（８，８’，１０，１０’）は、円の軌跡を有し、各軌跡は、平行な垂
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直平面内に含まれる、請求項２に記載のシステム。
【請求項４】
　各ドラムの少なくとも１つの刃（８，８’，１０，１０’）は、前記刃の円の軌跡が１
つの垂直平面内に含まれるように配置される、請求項３に記載のシステム。
【請求項５】
　各ドラムが、１つの刃を備え、各刃は、２つの切断面を有し、かつ１または複数の前記
ストランドのための通路を画定するＵ字形を有する、請求項１に記載のシステム。
【請求項６】
　前記ガイド（１２，１４）が前記ストランドが切断されない位置と前記切断手段によっ
て切断することができる位置との間で回転可能である、請求項１～５のいずれか一項に記
載のシステム。
【請求項７】
　各ガイド（１２，１４）が各チャネルの間に延在するとともに、各チャネルを前記ガイ
ドの他方のチャネルに対して水平に離間するスペーサ（１２ｃ）を備える、請求項１～６
のいずれか一項に記載のシステム。
【請求項８】
　各ドラムは、軸（ＸまたはＸ’）を有する円筒形を有し、各軸は、同じ垂直平面内に位
置するとともに、互いに平行に延在する、請求項１～７のいずれか一項に記載のシステム
。
【請求項９】
　各ドラムの刃（８，８’，１０’１０’）は、前記ドラム（４，６）の前記軸に平行な
ラインに位置合わせされている、請求項８に記載のシステム。
【請求項１０】
　複数の駆動手段を備え、各駆動手段は、ガイドのコネクタ（１６，１８）に接続され、
かつ各駆動手段は、各対応するガイドを二方向に周期的に移動するよう意図されたクラン
クおよび接続ロッドアセンブリ（２０，２２）を備える、請求項１～９のいずれか一項に
記載のシステム。
【請求項１１】
　各ガイドが前記２つのチャネルに接続されたシャフト（１２ｄ，１４ｄ）をさらに備え
、かつ前記移動が２つの位置の間の前記シャフト回りの各ガイド（１２，１４）の回転を
引き起こす、請求項１０に記載のシステム。
【請求項１２】
　前記ストランドの進行方向において、第１ガイド（１２）が前記せん断機の上流に配置
され、かつ第２ガイド（１４）が前記せん断機の下流に配置される、請求項１～１１のい
ずれか一項に記載のシステム。
【請求項１３】
　長尺圧延製品の少なくとも２つのストランド（３，５）を完成セグメントに切断する方
法であって、前記少なくとも２つのストランドは、熱間圧延機から来ており、
－　前記２つのストランドを前方に連続的に移動させるステップと、
－　各ガイドが少なくとも２つのチャネルを備える少なくとも２つの移動可能なガイド（
１２，１４）によって、前記少なくとも２つのストランドを同時に切断することができる
切断手段の軌跡内に前記少なくとも２つのストランドを同時に案内するステップと、
－　前記切断手段によって前記少なくとも２つのストランドを同時に切断するステップと
、
－　前記少なくとも２つのストランドを前記切断手段の前記軌跡の外側に同時に案内する
ステップと、
を備える方法。
【請求項１４】
　前記案内するステップが前記２つのストランドを同時に回転させるステップを備える、
請求項１３に記載の方法。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、圧延機の異なるストランドから商用長さの鉄の長尺圧延製品に切断するシス
テムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　本発明は、限定的ではないが、特に、棒、ロッド等の鉄の長尺製品を製造するための熱
間圧延プラントにおいて使用することができる。
【０００３】
　棒、ロッド等の完成した長尺金属製品を製造するために、プラントは、数ある装置の中
で、炉または他の源から受容されたビレットを連続的に圧延するための、圧延ラインに位
置合わせした複数の圧延スタンドを備えている。
【０００４】
　長尺製品製造プラントは、複数のストランドを同時に加工するように構成され得る。ス
トランドは、プラントの所定の点において、例えば所定の数の圧延を通過した後でまだ熱
いときに製品を分割またはスリッティングすることによって得られる。スリッティングは
、最終スタンドの圧延速度を上げることなくプラントの生産速度を上げるために実現され
る。このスリッティング作業の後で、長い金属製品は、その後で処理される必要がある異
なるストランドに分割される。
【０００５】
　最終圧延スタンドの後で、製品は、棒セグメントに概して切断され、それはその後例え
ば冷却ベッドで冷却される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　したがって、冷却ベッドへの排出前に圧延機から来る複数のストランドを切断すること
ができる単純、コンパクト、かつ効率的な切断手段が必要とされている。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上述の課題は、好ましくは熱間圧延機から来る長尺圧延製品の少なくとも２つのストラ
ンドを切断するためのシステムによって解決され、該システムは、
　－　少なくとも２つの回転可能なドラムを備えるせん断機であって、各ドラムが少なく
とも２つの長尺圧延製品のストランドを完成セグメントに同時に切断するよう構成された
切断手段を有する、せん断機と、
　－　少なくとも２つの移動可能なガイドであって、各ガイドが少なくとも２つのチャネ
ルを備え、各チャネルは、長尺製品の少なくとも１つのストランドを受け入れ、かつ案内
するよう構成され、ガイドは、動作中、長尺製品の前記少なくとも２つのストランドが切
断手段の軌跡の外側に配置され、前記ストランドが切断されない位置と、前記少なくとも
２つのストランドが切断手段の軌跡上に配置され、切断手段によって切断されない位置と
の間で移動可能である、少なくとも２つの移動可能なガイドとを
備える。
【０００８】
　本発明の他の特徴は、単独で、またはそれらの組み合わせで採用することができる。
【０００９】
　－　各ドラムは、互いに離間し、かつ前記ドラムの外壁から外向きに延在する少なくと
も２つの刃を備える。
【００１０】
　－　ドラムの刃は、略円の軌跡を有し、各軌跡は、平行な垂直平面内に含まれる。
【００１１】
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　－　各ドラムの少なくとも１つの刃は、円の軌跡が１つの垂直平面内に含まれるように
配置される。
【００１２】
　－　各ドラムは、１つの刃を備え、各刃は、２つの切断面を有し、かつ１または複数の
ストランドのための通路を画定する「Ｕ」形を有する。
【００１３】
　－　ガイドは、前記２つの位置の間で回転可能である。
【００１４】
　－　各ガイドは、各チャネルの間に延在するとともに、各チャネルを前記ガイドの他の
チャネルに対して水平に離間するスペーサを備える。
【００１５】
　－　各ドラムは、軸を有する略円筒形を有し、各軸は、同じ垂直平面内に位置し、かつ
互いに平行に延在する。
【００１６】
　－　各ドラムの刃は、前記ドラムの軸に平行なラインに位置合わせされている。
【００１７】
　－　システムは、複数の駆動手段を備え、各駆動手段は、ガイドのコネクタに接続され
、かつ各駆動手段は、各対応ガイドを二方向に周期的に移動するよう意図されたクランク
および接続ロッドアセンブリを備える。
【００１８】
　－　各ガイドは、前記２つのチャネルに接続されたシャフトをさらに備え、前記移動が
前記２つの位置の間の前記シャフト回りの各ガイドの回転を引き起こす。
【００１９】
　－　ストランドの進行方向において、第１ガイドは、せん断機の上流に配置され、かつ
第２ガイドは、せん断機の下流に配置される。
【００２０】
　本発明はまた、長尺圧延製品の少なくとも２つのストランドを完成セグメントに切断す
る方法に関し、前記少なくとも２つのストランドは、好ましくは、熱間圧延機から来てお
り、前記方法は、
－　前記２つのストランドを前方に連続的に移動させるステップと、
－　前記少なくとも２つのストランドを同時に切断することができる切断手段の軌跡上に
前記少なくとも２つのストランドを同時に案内するステップと、
－　前記切断手段によって前記少なくとも２つのストランドを同時に切断するステップと
、
－　前記少なくとも２つのストランドを前記切断手段の軌跡の外側に同時に案内するステ
ップと、
を備える。
【００２１】
　好都合に、案内するステップは、前記２つのストランドを同時に回転させるステップを
備える。
【００２２】
　本発明は、圧延機の異なるストランドからの長尺圧延製品を同時に、かつ単純な方法で
切断するシステムを提供し、また圧延機プラントにおいて多数のストランドを加工するの
に必要な空間を最小限にする。
【００２３】
　本発明の教示は、 添付図面と関連した 以下の非限定的な 詳細な説明を考慮すること
により容易に理解できるだろう。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】本発明による切断システムの概略図である。
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【図２】図１に示す切断システムに使用されるガイドの概略上面図である。
【図３】本発明の可能な実施形態の縦断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２５】
　図１および図２の実施形態において、本発明による長尺圧延製品に切断するためのシス
テムは、上部ドラム４および下部ドラム６を備える。各ドラム４または６は、軸Ｘまたは
Ｘ’を有する実質的に円筒形であり、圧延機または他の源由来の長尺製品の２つのストラ
ンドを同時に完成セグメントへと切断するよう構成された切断手段を支持する。軸Ｘおよ
びＸ’は、同じ垂直平面内に配置され、この平面内において平行に延在する。
【００２６】
　図１～図３に示すように、切断手段は、ドラム４および６によって支持される刃とする
ことができる。各刃は、ドラム４または６それぞれの外壁から半径方向外向きに延在する
。この実施形態において、各ドラム４または６は、一対の上側刃８，８’または一対の下
側刃１０，１０’を支持する。一対の刃において、刃は、軸方向に位置合わせされ、かつ
他方に対して一方は軸方向に離間しており、刃の間の距離は、２つのストランド製品の間
の距離に依存する。言い換えれば、各上側刃８および８’は、ドラム１２の軸Ｘが通る平
面内に少なくとも部分的に配置され、かつ各下側刃１０および１０’は、ドラム１４の軸
Ｘ’が通る平面内に少なくとも部分的に配置される。さらに下側および上側刃は、前記平
面内において水平方向に離間している。再度言い換えれば、各ドラム８／８’または１０
／１０’の刃は、前記ドラムの軸に平行なライン上に位置合わせされ、このライン上で離
間している。
【００２７】
　刃８／８’および１０／１０’の対は、それぞれのドラムと共に回転し、せん断によっ
て同時に２つのストランドを分割するように配置されている。言い換えれば、各上側刃８
，８’は、下側刃１０または１０’と協働して、長尺製品のストランドを完成セグメント
に切断する。図に示す実施形態において、１つの長尺製品のストランドを切断することを
意図した、ここでは左側刃と呼ばれる上側刃８および下側刃１０は、軸Χ，Χ’に対する
第１半径平面に少なくとも部分的に配置されている。同じように、ここでは右側刃と呼ば
れる他方の上側刃８’および下側刃１０’は、軸Χ，Χ’に対する第２半径平面に少なく
とも部分的に配置されている。
【００２８】
　長尺製品のストランド３または５を圧延長尺製品の完成セグメントに切断するように、
右側および左側刃は、円の軌跡が近づく点（例えば上側刃８，８’の下部点および下側刃
１０，１０’の上部点）に到達した場合に重なるように配置されている。
【００２９】
　ドラム４および６は、前記ドラムを同じ速度で回転させる１または複数の駆動手段に接
続されている。図３に示すように、駆動手段は、ギアボックス／モーターアセンブリ２８
を備えることができる。
【００３０】
　本発明によるシステムはまた、少なくとも２つの回転可能なガイド１２および１４を備
える。各ガイドは、２つのチャネルを備え、各チャネルは、１つの長尺製品のストランド
を受け入れ、かつ案内するように意図され、構成されている。図１、図２および図３に明
らかなように、入口ガイド１２は、製品の進む方向においてせん断機７の上流で水平に延
在し、出口ガイド１４は、せん断機７の下流で水平に延在している。
【００３１】
　ガイド１２または１４のチャネル１２ａ／１２ｂまたは１４ａ／１４ｂは、離間してお
り、かつ少なくとも１つのスペーサ１２ｃまたは１４ｃによって共に連結されている。回
転ロッド（またはシャフト）１２ｄまたは１４ｄは、各前記スペーサ１２ｃまたは１４ｃ
から垂直に延在している。各チャネル１２ａまたは１２ｂは、円錐形の入口部分を備える
ことができ、前記入口部分は、各ストランドをせん断の前後で正しい位置に維持するよう
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意図された一定の断面を有する出口部分に通じている。
【００３２】
　ガイド１２および１４は、刃が協働してストランドを切断するため、それと同時に切断
前後でのストランドおよびストランドセグメントの正しい案内を可能にするために十分な
距離だけ離間している。
【００３３】
　図３に明らかなように、各ロッド１２ｄまたは１４ｄ回りに対応するガイドを回転させ
る駆動手段を設けることができる。前記駆動手段は、各ガイド１２，１４の側部に配置さ
れるコネクタ１６または１８に接続させることができる。図３に示す実施形態において、
各駆動手段は、モーター２４または２６によって駆動されるクランクおよび接続ロッドア
センブリ２０または２２を備える。各アセンブリは、４バーリンク機構システムを形成す
る駆動手段およびガイドを備える。
【００３４】
　各アセンブリ２０，２２が作動される場合、対応するガイド１２または１４を前後へ周
期的に移動させる。ガイド１２および１４は、運転中、長尺製品のストランド３または５
が切断手段の軌跡の外側に配置されるストランドが切断されない非切断位置と、２つのス
トランド３および５が切断手段８，８’および１０，１０’の軌跡上に配置される切断手
段によってストランドを長尺製品のセグメントに切断することができる切断位置との間で
シャフト１２ｄまたは１４ｄ回りに順々に回転する。図１および図２は、ストランド３お
よび５が切断軌跡の外側にある構成を示している。ガイド１２または１４の動きは、図２
において二重矢印Ａによって示されている。
【００３５】
　両方のストランド３および５を完成セグメントに切断するために、ドラム４および６は
、連続的に反対方向に回転する。製品の２つのストランドは、本発明によるシステムの上
流および／または下流に配置されたピンチロール（図示せず）によって連続的に前方に移
動していることに留意すべきである。
【００３６】
　図２に示す実施形態において、ガイドの駆動手段は、第１ステップにおいて、一方のス
トランド３が左側切断手段８の間に位置し、かつ他方のストランド５が右側切断手段８’
の右側に位置する状態の、２つのストランドが切断手段の軌跡の外側にある非切断位置に
あるように制御される。その後、第２ステップにおいて、両方のストランドは、（左に）
回転され、切断手段の軌跡内に配置され、長尺製品のセグメントに切断される。その後、
第３ステップにおいて、両方のストランドは、さらに左に回転され、両方のストランド３
および５は、切断手段の軌跡の外側に再度配置される。これは、左ストランド３は、左側
切断手段８の左側に配置され、かつ右ストランド５が２つの切断手段の間に配置されるこ
とを意味する。その後、第４ステップにおいて、両方のストランドは、切断手段の軌跡内
へ戻るように駆動される、長尺製品のセグメントに再度切断される。そしてこのサイクル
は、第１ステップから繰り返される。
【００３７】
　これらの動きは、ガイド１２の中心線ＣＬの動きを示す二重矢印Ａによって示されてい
る。
【００３８】
　他の実施形態において、第１ステップにおいては、それぞれが上流ピンチロールによっ
て圧延長尺製品を供給するガイド１２および１４が、各ストランド３および５を刃の右側
の対８’／１０’および左側の対８／１０の円の軌跡に配置するように駆動される。言い
換えれば、この回転の終わりにおいて、各ストランド３および５は、左側の対および右側
の対の刃８／１０および８’／１０’の間にそれぞれ位置している。
【００３９】
　ガイドのこの動きは、例えば図２の二重矢印Ａによって示される。
【００４０】
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　ドラム４および６のさらなる回転は、刃の右側の対を形成している刃８’／１０’の重
なりを引き起こし、かつ刃の左側の対を形成している刃８／１０の重なりをまた引き起こ
して、両方のストランド３および５を同時に切断する。
【００４１】
　その後、第２ステップにおいて、各ガイド１２または１４は、ストランド３および４が
刃の円の軌跡の外側に配置される位置に回転される。例えば、刃８，８’または１０，１
０’のみが表されている図１の上面図を示す図２に明らかなように、ストランドは、スト
ランド３が刃８および８’（それぞれ１０，１０’）の間に配置されるのに対してストラ
ンド５が刃８’および１０’の左側に配置されるまで時計回りに回転する。
【００４２】
　上述のように、各ストランド３および５の動きは、各ストランドが２つの切断手段の軌
跡の外にある位置から各ストランドが２つの切断手段の軌跡を遮る位置へ各ストランドを
動かすのに必要な最小限の移動に制限される。この目的のため、左右の刃の間の自由空間
は、切断軌跡の外側にストランド３またはストランド５を配置するために使用することが
できる。
【００４３】
　これにより両方のストランドを同時に切断することができ、セグメントの次の処理を簡
素化することができる。
【００４４】
　その後両方のストランドから同時に複数のセグメントを切り出すために第２および第３
ステップが繰り返される。
【００４５】
　制御手段（図示せず）が本発明によるシステムの異なる駆動部材を同期して、長尺製品
の各ストランドの切断を操作する。それは例えばモーター２４および２６の速度、ギアボ
ックス／モーターアセンブリ２８のモーター部品の速度、および駆動ピンチロールの速度
を介した長尺製品のストランドの速度を制御することによって行われる。位置調整を実現
するために、刃の位置がまた適切なセンサによって制御手段に提供され得る。前記制御手
段はまた、長尺製品セグメントの所望の長さを得るために上述のパラメータを制御する。
【００４６】
　長尺製品の両方のストランドが切断手段の右側から切断手段の左側まで周期的に進むよ
うに駆動手段を駆動することができることにまた留意すべきである。これは、例えば長尺
製品の複数のストランドを切断するために１つのドラムにつき１つの刃のみが設けられて
いる実施形態の場合とすることができる。
【００４７】
　他の実施形態（図示せず）においては、各ドラムは、１つの刃のみを備える。各刃は、
２つの切断面を有し、かつ１または複数のストランドのための通路を形成する「Ｕ」形を
有する。この実施形態において、各刃は、刃８および８に似た２つの端部を備えることが
でき、前記端部は、その間に延在するさらなる水平部分に共に接続されている。この実施
形態において、下側刃は、「Ｕ」形であるのに対して、上側刃は、逆「Ｕ」形である。
【００４８】
　上述のように、本発明は、熱間圧延機から来る複数のストランドを同時に切断する効率
的、かつコンパクトな手段を提供する。
【符号の説明】
【００４９】
　３　左ストランド
　４　上部ドラム
　５　右ストランド
　６　下部ドラム
　７　せん断機
　８，８’　上側刃
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　１０，１０’下側刃
　１２　入口ガイド
　１４　出口ガイド
　１２ａ，１２ｂ，１４ａ，１４ｂ　チャネル
　１２ｃ，１４ｃ　スペーサ
　１２ｄ，１４ｄ　回転ロッド（またはシャフト）
　１６，１８　コネクタ
　２０，２２　クランクおよび接続ロッドアセンブリ
　２４，２６　モーター
　２８　ギアボックス／モーターアセンブリ

【図１】 【図２】
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