
1959年(昭和 34年) 1月第1高炉火入れ (1983年休止) 

B月第3棒鋼工場完成 (1984年休止) 

1960年(昭和 35年) 9月第4線材工場完成(1981年休止) 

1961年(昭和 36年) 5月第5録材工場完成 (1982年休止} 

8月第2高炉火入れ(1983年休止) 

1965年(昭和 40年) 6月第B線材工場完成 (1986年休止) 

1966年(昭和 41年)10月第3高炉火入れ

第1号連続鋳造盤情莞成 (1980年体止)

第2号進康調道世働完成 (1985年体止) 

1969年(昭和 44年)11月第7線材工場完成 

1981年(昭和 56年) 1月第3号ブルーム週緩鋳造股・完成 

1983年(昭和田年) 4月第3号高炉改修火入れ 

10月溶銑予備処理炉完成 

1984年(昭和田年) 4月俸鋼工場完成 

1987年(昭和田年) 3月第4号ヒUット軍鰐銅壷殴置完成(2006年体止) 

1999年(平成 11年) 1月第7線材工場新仕よ圧延ライン完成 

2002年(平成 14年) 4月神鋼神戸発.斯 1号舞習働 

2004年(平成 16年) 4月 神鋼神戸発.断E号慣樟勘 

2006年(平成 18年) 9月第5号ブルーム連続趨這般備完成

株式会社神戸製鋼所神戸製鉄所2010年9月
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合これ§の値畠 Iil.担エメー均一掴同E思適されてい1!t"O". 



特殊鋼ができるまで 神戸製鉄所
 

|戸発.所[抑制 戸畑(練)=当社 1∞%出費J

畏年培った自家発電の操業妓街、環境妓衡をもとに、敷

地内に麹股。2002年4月に� 1号鰻が稼働し、卸.力事雛

を開始しました。

更に、� 2004年4月1<:2号線力被動し(総出力� 140万kW)、

神戸市ピーク電力� (2002年実績)の約70%をまか砿う

ことができるように足よりました。神戸の冬の毘物情「ルミ

ナリ工」にも.電気を供給しています。

製造工程図
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製 銑J

鉄鉱石かう溶けた「銑鉄Jを造り出すL
粉状の鉄鉱石を焼き固めたペレットと、石炭を蒸し焼きにしたコークスを交互に高炉に装入し、

熱風を送り込んで「銑鉄」を製造します。

・原料貯蔵設備

ペレッ卜とコークスを新原料棒

に貯蔵し、ベルトコンベアで高

炉へ搬送しています。

石炭は、サイロに貯められた後、

粉砕し微粉炭として、高炉へ吹

き込んでいます。

.銑鉄生産 1トンに要する原料� 

(単位:kg)

鉄鉱石 コークス 微粉炭� 

1.500 300 200 

-高炉 
1200'Cの熱風を吹き込んで

コークス及び微粉炭を燃焼さ

せます。発生した熱とガスによ

ってペレッ卜を還元ー溶融し、「銑

鉄jが造り出されます。

原料の主tJ，験入先� f 

'ヘr -KJ
ft' 

1];/・

， 
F〆阻石・・P田� 〉の大菅吉国.・入量聖札てL明� .

-高炉断面図

シャフ 卜部

-第3号高炉設備仕綴

内容積 炉床径� 羽回数 出銑口数� 

(m') (m) 

2.112 6.9 25 2 
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A転炉

「銑鉄」を「鋼」に変える。
溶銑予備処理、転炉吹錬、取鍋精錬を効果的に組合せ、「鋼Jに変えていきます。� 

-溶銑予備処理
活銑刊諸処理炉で、リン(p)、イオウ� (8)

等の不純物を取り除きます。

・転炉吹錬
転炉で脱炭田昇温処理をおこなし� 1、晶

質の優れた「鋼」を造り出します。

-転炉工程 

b=w 
湾銑予備処理 転炉吹錬

-設備仕機

湾銑予備処毘� . 90t i!I1P x 1 

転 炉� 90tx2基

-取鍋精錬
スラグ除去後、取鋼精錬装置で加熱、脱ガス、

インジ工クション(粉体吹込)を行い、品質

ニーズに応じた「鋼」に仕上げます。� 

4取鍋精錬設備

-取鍋精錬装

-設備仕様� 

NO.l取鍋精錬読書

加罪事・脱ガス護軍 2萎� 

インジェクション議置� 2基� 

NO.2取鍋摘錬護置
加熱 脱ガス インジェクション 加勲 脱ガス装置� 1墓
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tz-CAt¥Iトλ08--仏 AN いo
線材圧延�  

v仕上圧延縄(サイジングミル)
V仕上圧延樋(ブロッヲミル) 低温圧延が可能1.>M性の圧延楊で菅� ..円置の高い寸法

量寸法嗣揖)IJllff(串.橋贋で仕上げることがで苛苦官低温圧延が可健TJ.高爾性の圧延楓です.(相岡田圧延)

ビ、レッ卜を圧延し、「線材」を造る。
第7線材工場では、制御圧延制御冷却技術を駆使し、 φ5.5mm~φ22.0mmの特殊鋼線材が圧延できます。
お客様のと要望や用途に応じて、熱処理や酸洗いを施します。

-線材圧延
特残鋼・材� !こ6いて� I<I:.a')奮繊の加工位向上

のために� .強度寸法をきめ細白、くコントロー� 

j "~る必穫があります.
そのため� .眼新鋭の圧延徳冷却l!!舗を飽使し、

目御圧延・制御冷却を行っています� .

凋{カリパー� }を加工した・� mのロールの中にm・� (1固

闘したピレット}聖.置に遣し n .
俄鋼i草カリバーの彫吠にnし断面司tJ.小宮く.\j;~・ 

Mとして息遣古� n草す

-盟・仕

a7・叫 Z.，. 1・

由"a. 日}'l'νト� 

q・拘lDt圃� 12J.. 

咽腕珊�  4:1-; 

仕上底且阻� '7ロッヲミ11>'� 8}'空ンド

此土*~冊 3:1-~ 

仕上底...，ワイジyヲミ I~I 4}.'; 

1!!!iI*琳柵 4:1-. 

~岨コンベア 90m 
E修..(曹..力} 自� 3001

&潤列圧延・.中鷹J¥I圧延楓

濁を付� 11たロー� IUO)中に".を過し .覇也欄を'I
'
さく� U事官

立体・m砂

観届モ冷却コ� yベア白色合� . 

E停・.I~雌入しま曹.~いに
甑触しTJ.いよう保・し� fをす� 1
~~両止し宮曹

ー
11L
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棒鋼圧延

ビ、レッ卜を圧延し、� r*奉鋼� J
棒鋼工場では、 φ18mm~φl08mmまでの幅広い製品サイズの特殊錫俸鋼が圧延できます。

お客様のご要望や用途に応じて、熱処理や表面きずの除去加工を施します。制� 17mm-ゆ55mmの線材も臨

-律錆圧延� 
.大の符慣は . 仕上E延縄(ブロックミ J ~) le 

三方ロール式~I!i!用し‘関円Mの高い洞窟圧延 

b可能なことです。� 

を造る。

できます� a

.m・仕撮

".工・
/00"oa. 
噂‘JOml・
仕上拘lHl・

仕上庄..(:m-.t? ~/~，

.棒鋼加工� 

1・� 
8;1.タント� 

4スタンド� 

4;1.タント� 

5スタンド

裏面管 ~の除去や. 内I!I!&\賓の線道を行って

いま.，-.

・傾倒仕掴

II1II・ t画面ー内掴� l

置理掴.'11圃圃匝・� 101

勘a圃趣� E・曹・1同畠� 1

・lElI!II� 
Eロ-l1>li周正圃

書� IJ-Mtail'・ 

3・� 
2・
4. 
1・

仕上圧延慣� (ブロッヲ主� Jレ)企惨

三万ロー� Iltit聖顔用し� .

調同慶の高~ \珊理 o聖行い事す. 

E 
'宮
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