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(57)【要約】
【課題】圧延ラインと剪断ラインを連結する、搬送ライ
ン上または別のラインで切断作業を行う、厚鋼板の切断
方法及び切断装置を提供する。
【解決手段】
　圧延ラインと剪断ラインを有し、圧延後の厚鋼板を圧
延ラインから剪断ラインに搬送する搬送ライン上または
別ラインに切断装置を有する厚鋼板製造ラインで、前記
剪断ラインの剪断機で剪断できない板厚の厚鋼板は、前
記切断装置で所定の寸法に切断する。前記切断装置は、
厚鋼板の寸法とライン上の配置状態を、厚鋼板を搬送さ
せながら切断する非接触式距離計を用いる幅距離計と、
ラインのＸＹ方向に移動可能なガスプラズマまたはレー
ザ切断機を備える。ガスプラズマまたはレーザ切断機は
厚鋼板を所望する幅で長手方向に同時に切断可能なよう
に２基とする。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　圧延ラインと剪断ラインを有し、圧延後の厚鋼板を圧延ラインから剪断ラインに搬送す
る搬送ライン上に切断装置を有する厚鋼板製造ラインにおいて、所定の寸法に厚鋼板を切
断する切断方法であって、前記剪断ラインの剪断機で剪断できない板厚の厚鋼板は、前記
切断装置で所定の寸法に切断することを特徴とする厚鋼板の切断方法。
【請求項２】
　前記切断装置は、切断機と当該切断機の上流側で、搬送ラインの左右で対向する位置に
、搬送ラインを搬送中の厚鋼板までの距離を測定する非接触式距離計、搬送ラインの上方
から前記厚鋼板の長さを測定する長さ計を有する計測装置を備え、
前記非接触式距離計は、搬送ラインを挟んで、対向する位置に一対として配置し、厚鋼板
の全長を、少なくとも３個所で測定できるように、搬送方向に少なくとも三対が配置され
、
前記少なくとも三対配置される距離計と前記長さ計は、切断機で厚鋼板を切断する前に、
厚鋼板の形状と搬送ライン上での載置状態が計測可能なように配置され、
圧延ラインから搬送ラインに搬送され、搬送中の厚鋼板を切断する際は、前記少なくとも
三対の非接触式距離計で得られる距離情報から幅形状と搬送ライン上における載置状態（
回転、斜行）を求め、搬送を停止して、最初に、厚鋼板先端部から製品採取可能な位置に
おいてＣ方向に、切断し、次に、搬送を開始して、搬送しつつ、製品寸法幅でＬ方向に切
断し、最後に、搬送を停止して、厚鋼板後端部で製品採取可能な位置においてＣ方向に、
切断することを特徴とする請求項１記載の厚鋼板の切断方法。
【請求項３】
　圧延ラインと剪断ラインを結ぶ搬送ラインに設置される切断装置であって、以下の装置
を備えていることを特徴とする厚鋼板の切断装置。
　　　（１）搬送ライン上を搬送中の鋼板の平面形状（幅、曲がり）、斜行量、回転を測
定する計測装置
　　　（２）（１）記載の計測装置の下流側に配置される、幅方向（搬送ラインセンター
に対して直角方向）および長手方向（搬送ラインセンター方向）に位置制御可能なガスプ
ラズマまたはレーザ切断機
　　　（３）鋼板の長さ測定装置
　　　（４）切屑処理装置
　　　（５）ノロ取り装置
【請求項４】
　請求項１または２で、切断装置が搬送ラインとは別に設けられたラインに設置されるこ
とを特徴とする厚鋼板の切断方法。
【請求項５】
　請求項３で、切断装置が搬送ラインとは別に設けられたラインに設置されることを特徴
とする厚鋼板の切断装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、厚鋼板の切断方法及び切断装置に関し、特に、剪断装置で切断できない厚鋼
板を切断するものに関する。
【背景技術】
【０００２】
　特許文献１は、厚鋼板の製造方法に関し、オンラインの剪断機で剪断出来ない厚鋼板（
剪断荷重が剪断機能力を上回る鋼板）を所定の寸法に切断する場合、一旦、搬送ライン上
からオフラインへ卸し、専用の架台上へ鋼板を配置しガス切断機やレーザ切断機により切
断を行うことが記載されている。
【０００３】
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　上記、記載の方法の場合、（１）搬送ライン上からオフラインへの卸しや、専用の架台
上への鋼板配置のためクレーンによるハンドリングが多くて作業能率が低く、また、ハン
ドリング時に鋼板にキズが発生しやすい。
【０００４】
　（２）所定の製品を切断し採取するため、人が直接罫書きを行ったり、ガスまたはレー
ザ切断に切断経路を記憶させる作業等が必要なため作業能率が低い。（３）切断完了後、
再び架台上からクレーンで払出す作業が必要等の問題点が指摘されていた。
【０００５】
　ガス切断作業の作業能率を向上させるため、幾つかの提案がなされている。特許文献２
は、鋼板のガス切断方法に関し、載置台上に載置された鋼板を切断予定線に沿ってガス切
断する際、平面形状認識装置により、鋼板形状や載置台上の位置を検出し、切断予定線を
決定し、ガス切断することが記載されている。
【０００６】
　特許文献３は、複数本のトーチを備えた自動ガス切断機を用いて、厚鋼板から所定寸法
の成品を能率的に採取する方法に関し、複数本を３本以上として、同時に複数の切断を行
うことで、作業能率を向上させ、熱変形による品質低下を防止することが記載されている
。
【特許文献１】特開昭６４－５６１９号公報
【特許文献２】特開平１－９５８７２号公報
【特許文献３】特開平４－２３１１７５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、上述したように、厚鋼板を搬送ライン上からオフラインし、ガス切断を
行うことは種々の問題を生じ、また、特許文献２，３記載のガス切断方法によっても、こ
れらは、厚鋼板は停止状態とし、ガス切断トーチを移動させて切断作業を行うため、オフ
ラインによる次工程への搬入遅れを挽回するものではない。
【０００８】
　そこで、本発明は、剪断荷重がオンラインに配置した剪断機能力を上回り、オンライン
で切断できなかった鋼板を搬送ライン上で切断することにより、厚鋼板の切断作業能率を
向上させる厚鋼板の切断方法および装置を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明の課題は以下の手段で達成可能である。
１．圧延ラインと剪断ラインを有し、圧延後の厚鋼板を圧延ラインから剪断ラインに搬送
する搬送ライン上に切断装置を有する厚鋼板製造ラインにおいて、所定の寸法に厚鋼板を
切断する切断方法であって、前記剪断ラインの剪断機で剪断できない板厚の厚鋼板は、前
記切断装置で所定の寸法に切断することを特徴とする厚鋼板の切断方法。
２．前記切断装置は、切断機と当該切断機の上流側で、搬送ラインの左右で対向する位置
に、搬送ラインを搬送中の厚鋼板までの距離を測定する非接触式距離計、搬送ラインの上
方から前記厚鋼板の長さを測定する長さ計を有する計測装置を備え、
前記非接触式距離計は、搬送ラインを挟んで、対向する位置に一対として配置し、厚鋼板
の全長を、少なくとも３個所で測定できるように、搬送方向に少なくとも三対が配置され
、
前記少なくとも三対配置される距離計と前記長さ計は、切断機で厚鋼板を切断する前に、
厚鋼板の形状と搬送ライン上での載置状態が計測可能なように配置され、
圧延ラインから搬送ラインに搬送され、搬送中の厚鋼板を切断する際は、前記少なくとも
三対の非接触式距離計で得られる距離情報から幅形状と搬送ライン上における載置状態（
回転、斜行）を求め、搬送を停止して、最初に、厚鋼板先端部から製品採取可能な位置に
おいてＣ方向に、切断し、次に、搬送を開始して、搬送しつつ、製品寸法幅でＬ方向に切
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断し、最後に、搬送を停止して、厚鋼板後端部で製品採取可能な位置においてＣ方向に、
切断することを特徴とする１記載の厚鋼板の切断方法。
３．圧延ラインと剪断ラインを結ぶ搬送ラインに設置される切断装置であって、以下の装
置を備えていることを特徴とする厚鋼板の切断装置。
【００１０】
　　　（１）搬送ライン上を搬送中の鋼板の平面形状（幅、曲がり）、斜行量、回転を測
定する計測装置
　　　（２）（１）記載の計測装置の下流側に配置される、幅方向（搬送ラインセンター
に対して直角方向）および長手方向（搬送ラインセンター方向）に位置制御可能なガスプ
ラズマまたはレーザ切断機
　　　（３）鋼板の長さ測定装置
　　　（４）切屑処理装置
　　　（５）ノロ除去装置
４．１または２で、切断装置が搬送ラインとは別に設けられたラインに設置されることを
特徴とする厚鋼板の切断方法。
５．３で、切断装置が搬送ラインとは別に設けられたラインに設置されることを特徴とす
る厚鋼板の切断装置。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、鋼板搬送ライン上に平面形状測定装置、幅方向に位置制御が可能なガ
スプラズマまたはレーザ切断機、切断屑を処理する装置を配置し、オンラインで切断でき
なかった鋼板（剪断荷重が剪断機能力を上回る鋼板）を搬送ライン上で切断できるように
したので切断作業能率が向上する。また、以下の作用効果が得られる。
【００１２】
　（１）クレーンによるハンドリングが削減でき、ハンドリングキズの発生が防止される
。
【００１３】
　（２）切断中の鋼板の斜行、回転を複数の幅計測定結果よりリアルタイムに把握し、切
断トーチの位置をコントロールするようにしているので精度よく切断することが出来る。
【００１４】
　（３）切断トーチは、長手方向にも位置制御可能に構成されているので、搬送ライン上
に進行方向から斜目に載置された鋼板の長手切断も精度良く行うことが可能で、製品の直
角度も確保出来る。
【００１５】
　（４）計測装置を鋼板の両サイドから板厚方向にスキャンして測定する方式とした場合
、断面プロフィールも把握可能である。
【００１６】
　（５）そのため、鋼板の上下面または、厚さ中央部で圧延による伸び差によるずれが発
生し、断面が斜め、凹型または凸型になっている場合でも、良品部より製品を採取するこ
とが出来る。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１７】
　本発明は、搬送ライン上または搬送ラインとは別に設けたライン上を搬送中の厚鋼板の
形状とこれらいずれかのライン上における回転、斜行などの載置状況を求め、これらいず
れかのライン上に配置した切断装置により所定の寸法に切断することを特徴とする。以下
、切断装置を配置するラインを搬送ラインとして説明する。
【００１８】
　図１は、本発明に係る切断方法において搬送ラインに設置する切断装置の構成の一例を
説明する図で、図において１は切断装置、２は架台、３は計測装置、４は搬送ローラ、５
は厚鋼板（点線で図示）、７はノロ除去装置、８は切屑処理装置、９は切屑用ボックス、
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１０は切屑、２１は切断トーチ、３１、３２、３３は距離計、３４は長さ計を示す。
【００１９】
　切断装置１の切断手段は、切断トーチ２１と切断トーチ２１が取り付けられる架台２か
ら構成され、切断トーチ２１は厚鋼板を製品幅の左右の切断線で同時に切断可能なように
２本とする。
【００２０】
　夫々の切断トーチ２１は、搬送ラインのラインセンターの方向（Ｌ方向）と当該ライン
センターに直交する方向（Ｃ方向）に移動可能に架台２に取り付ける。切断方法はガスプ
ラズマ切断またはレーザ切断が望ましい。
【００２１】
　切断トーチ２１の上流側は、搬送ラインの左右で対向する位置に、距離計３１，３２，
３３と長さ計３４を有する計測装置３を配置する。
【００２２】
　距離計３１，３２，３３は各設置位置から厚鋼板５までの距離を測定するもので、搬送
ラインを挟んで、対向する位置に一対として配置し、厚鋼板５の全長を、少なくとも３個
所で測定できるように、搬送方向に少なくとも三対を配置する。
【００２３】
　このような配置とすることにより、距離計３１，３２，３３の距離情報から、厚鋼板５
の、形状と搬送ローラ４上における載置状態（回転、斜行）を求めることが可能となる。
【００２４】
　距離計３１，３２，３３を厚鋼板５の両サイドから板厚方向にスキャンして測定する方
式とした場合、断面プロフィールも把握可能で、厚鋼板の上下面または、厚さ中央部で圧
延による伸び差によるずれが発生し、断面が斜め、凹型または凸型になっている場合でも
、良品部より製品を採取することが出来る。
【００２５】
　本発明では、距離計３１，３２，３３は、搬送ローラ４上を、厚鋼板５が搬送中にその
形状が測定可能なように非接触式距離計とする。
【００２６】
　搬送ローラ４の上方には、厚鋼板５の長さを測定する長さ計３４を設置する。長さ計３
４は接触式、非接触式のいずれでも良い。
【００２７】
　距離計３１、３２、３３と長さ計３４は、切断トーチ２１で厚鋼板５を切断する前に、
厚鋼板５の形状と搬送ローラ４上での載置状態が計測可能に切断トーチ２１の上流側に配
置されれば良く、本発明では具体的に規定しない。図２に上述した切断装置１の模式的な
斜視外観図を示す。
【００２８】
　搬送ラインで、切断装置１の上流側には、ノロ除去装置７が配置され、切断前にノロを
除去する。切断トーチ２１による切屑１０は切屑処理装置８で切屑用ボックス９に投入さ
れる。
【００２９】
　尚、切断トーチ２１で厚鋼板を切断する場合は、厚鋼板を移動させると斜行等が生じ、
計測結果を反映することができない場合があるので、切断トーチ２１を移動させる。その
ため、前述したように切断トーチ２１は架台２に移動可能に取り付けられる。
【００３０】
　また、切断は、最後に配置された一対の距離計で、鋼板尾端が検知されたら開始するよ
うにすると、切断精度が向上して望ましい。切断装置を搬送ラインに設けた場合、生産性
が低下すると判断される場合は、搬送ラインとは別に設けたライン上に切断装置を設置す
る。
【００３１】
　次に、本発明に係る切断方法の切断手順を、厚鋼板５から製品６を切り出す場合につい
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て図４（ａ），（ｂ），（ｃ），（ｄ）を用いて説明する。尚、図４において矢印は厚鋼
板の搬送方向（Ｌ方向）を示す。
（１）厚鋼板５を搬送しながら長手方向の３箇所で距離計３１，３２，３３により幅を測
定する。厚鋼板５の先端部から製品採取可能な位置である、先端の切断線ａを決定する（
図４（ａ））。
（２）先端の切断線ａを切断トーチ２１の位置に合せて厚鋼板５の搬送を停止し、切断ト
ーチ２１をＣ方向に移動させて切断線ａを切断する（図４（ｂ））。
（３）次に、製品６の幅となる切断線ｂを決定する。切断トーチ２１を切断線ｂの位置に
移動させ、切断トーチ２１を移動させながら幅切断を実施する。この際、厚鋼板５の長手
方向３箇所で距離計３１，３２，３３により測定された幅測定位置情報により厚鋼板５の
搬送ライン上の載置状況である、回転、斜行を把握し、切断位置を適時補正する（図４（
ｃ））。
（４）最後に、厚鋼板５の後端部における製品６が採取可能な切断線ｃを切断トーチ２１
の位置に合せて厚鋼板５を停止させ、切断線ｃで切断することで製品６を得る（図４（ｄ
））。
図３に、上述した切断手順をフローチャート図を示す。
【実施例】
【００３２】
本発明により、製品厚７０ｍｍ、製品幅３０００ｍｍ、製品長さ７０００ｍｍの製品６を
、図５に示す圧延後の厚鋼板５から切断採取した例を示す。
１）鋼板５を切断装置まで搬送する途中で、搬送ラインに設置した複数の距離計３１，３
２，３３により幅形状を測定し、鋼板５の先端からｌ２：１５４ｍｍで製品６が採取可能
と判定。
２）１）で決定した製品６の採取位置が切断機下になるように搬送し鋼板５を停止する。
３）鋼板５が停止した時点で、採取予定の製品６のセンタＣ２と搬送ラインセンタＣ１の
角度差θを、複数の幅計３１，３２，３３の測定結果より計算し、傾き２°と判定した。
４）２本の切断トーチ（図５では省略）でそれぞれ鋼板５の両サイドから幅方向に切断を
開始。傾き補正のため長手位置３４．９ｍｍ／幅１ｍの位置補正をしながら切断実施。幅
切断時間７ｍｉｎ。
５）先端切断屑処理。所要時間１ｍｉｎ
６）２本の切断トーチを間隔Ｗ：３０１０ｍｍ（＝切断幅）で切断開始位置に設定。
７）鋼板５の搬送開始。搬送速度２４０ｍｍ／ｍｉｎ。
８）傾き補正のため幅方向位置３４．９ｍｍ／長さ搬送１ｍの位置補正をしながら切断実
施。今回鋼板の回転は無し。切断時間３０ｍｉｎ。
９）長さ搬送距離ｌ１：７０１５ｍｍ到達で搬送停止。
１０）切断屑処理。所要時間１ｍｉｎ。
１１）幅方向に切断開始。傾き補正のため長手位置３４．９ｍｍ／幅１ｍの位置補正をし
ながら切断実施。幅切断時間７ｍｉｎ。
１２）製品払出し。払出し後切断クズ処理。
以上の手順で、切断したところ、先端切断開始～製品払出しまでの所要時間４６ｍｉｎで
あった。
【図面の簡単な説明】
【００３３】
【図１】本発明に係る切断方法において搬送ラインに設置する切断装置の構成の一例を説
明する図。
【図２】図１に示した切断装置の模式的な斜視外観図。
【図３】本発明に係る切断方法の切断手順を示す図。
【図４】本発明に係る切断方法の切断手順を説明する図で、（ａ）は幅長さの計測状況（
ｂ）は先端部幅方向の切断状況（ｃ）は長手方向の切断状況（ｄ）は後端部幅方向の切断
状況を説明する図。
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【図５】実施例
【符号の説明】
【００３４】
１　切断装置
２　架台
３　計測装置
４　搬送ローラ
５　厚鋼板（点線で図示）
６　製品
７　ノロ除去装置
８　切屑処理装置
９　切屑用ボックス
１０　切屑
２１　切断トーチ
３１、３２、３３　距離計
３４　長さ計

【図１】

【図２】

【図３】
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