
JP 4677097 B2 2011.4.27

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
 単スタンド粗圧延機と、多スタンド仕上圧延機と、熱間鋼帯を冷却するための装置及び
前段及び後段に設けられた熱間鋼帯を巻き取るための巻取機を備えたランアウトテーブル
とからなる設備によって薄鋳片から熱間圧延板製品をエンドレス製造するための生産方法
において、
　５ｍｍ～１８ｍｍ厚に鋳造された鋳片が、前記単スタンド粗圧延機に達する前に、保護
ガス雰囲気のもとで制御下に冷却され、
　前記単スタンド粗圧延機のオーステナイト領域内にある圧延温度が、前記粗圧延機の前
で鋳片を可変制御下に冷却することによって調整され、
　前記粗圧延機の後方に設けられた、熱間鋼帯を制御可能に冷却し加熱し又は温度保持す
るための装置によって、前記多スタンド仕上圧延機前の圧延温度が選択的にオーステナイ
ト領域内、フェライト領域内又はオーステナイトからフェライトへの移行領域内で適切に
調整可能であり、
　粗圧延熱間鋼帯が、前記粗圧延機の後段に設けられた装置内で選択的に制御下に冷却さ
れ加熱され又は温度保持され、
　熱間鋼帯のエッジが再加熱され、
　フェライトエンドレス連続圧延熱間鋼帯、または混合オーステナイト・フェライトエン
ドレス連続圧延熱間鋼帯の場合は、フェライトエンドレス連続圧延熱間鋼帯、または混合
オーステナイト・フェライトエンドレス連続圧延熱間鋼帯が、前記多スタンド仕上圧延機
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の最終スタンドから進出直後に断熱巻取機においてコイルへと巻き取られ、コイル幅にわ
たって均質徐冷を施こされ、
　オーステナイトエンドレス連続圧延熱間鋼帯の場合は、オーステナイトエンドレス連続
圧延熱間鋼帯が、前記多スタンド仕上圧延機の最終スタンドから進出後にまず上から強制
冷却され、次に熱間鋼帯が適切に組織変化させて巻取温度に冷却され、
　これによって、エンドレス連続生産プロセスに基づいて熱間鋼帯が非可逆的に圧延され
ることを特徴とする生産方法。
【請求項２】
 圧延材とロールとの間の摩擦を減らすために、またそのことによってロール分離力と圧
延トルクを減少させ、圧延された熱間鋼帯の全長にわたって表面品質を高めるために、所
要の最終厚を圧延するための圧延間隙に前記単スタンド粗圧延機及び前記多スタンド仕上
圧延機の開口されたスタンドが接近する間に、既にロールが潤滑されることを特徴とする
、請求項１に記載の生産方法。
【請求項３】
 全圧延時間の間に圧延間隙の潤滑が行われることを特徴とする、請求項２に記載の生産
方法。
【請求項４】
 熱間鋼帯のエッジ品質及び断面精度を高めるために、薄鋳片のエッジが、エッジングパ
スを備えて前記単スタンド粗圧延機にフランジ締結された垂直スタンド内で、水平パスの
前で変形され、同時に薄鋳片が前記単スタンド粗圧延機に中心で走り込むことを特徴とす
る、請求項１に記載の生産方法。
【請求項５】
 エンドレス連続生産プロセスに基づいて前記生産設備が始動後に１回調整され、これに
より熱間鋼帯の全長にわたって熱間鋼帯の一定して高い品質が達成されることを特徴とす
る、請求項１～４のいずれか１項に記載の生産方法。
【請求項６】
 出発材料表面のスケーリング度とスケールの化学組成とが、保護ガス雰囲気のもとで鋳
片を制御可能に冷却することによって、第１ロールパスに至るまで適切に調整される、請
求項１～５のいずれか１項に記載の生産方法。
【請求項７】
 請求項１～６のいずれか１項又は複数項に記載された本発明による方法を実施するため
の生産設備であって、鋳片を製造するための鋳造機（１２）と、保護ガスのもとで鋳片を
冷却するための装置（２）と、前記単スタンド粗圧延機（３）と、前記多スタンド仕上圧
延機（５）と、前記粗圧延機（３）と前記仕上圧延機（５）との間で熱間鋼帯を選択的に
冷却し加熱し又は温度保持するための装置（４）と、熱間鋼帯をコイルごとに切断するた
めの剪断機（６）と、圧延熱間鋼帯を冷却するための装置（８、９）及び前記仕上圧延機
の後段に設けられた仕上鋼帯を巻き取るための前記巻取機（７、１０）を備えた前記ラン
アウトテーブルとからなる生産設備。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
本発明は、単スタンド粗圧延機と、多スタンド仕上圧延機と、熱間鋼帯を冷却するための
装置と冷却装置の前段及び後段に設けられた、熱間鋼帯を巻き取るための巻取機とを備え
たランアウトテーブルとからなる設備で薄鋳片から熱間圧延薄板製品をエンドレス製造す
るための生産方法及び生産設備に関する。
【０００２】
熱間圧延鋼帯を製造するために、厚さ１２０ｍｍ超のスラブ又は厚さ４０乃至１２０ｍｍ
の薄スラブが出発材料として使用される。個々のスラブの場合、圧延設備は一般に、スラ
ブを複数のロールパスで可逆操業において絞り込む単スタンド又は多スタンド粗圧延機と
、多スタンド仕上圧延機又はステッケルスタンドとからなる。熱間鋼帯の全長にわたるほ
ぼ均一な温度は粗圧延機と仕上圧延機との間のコイルボックスによって、又は仕上圧延機
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のスピードアップによって、又はステッケルスタンド前後のホットボックスによって達成
される。こうした場合これは不連続プロセスであり、即ち、粗圧延機と仕上圧延機は一般
に連結を解除して作動され、個々のスラブを圧延する。
【０００３】
欧州公開特許第ＥＰ７５３３５９Ａ１号公報により公知の設備では、粗圧延機で圧延され
た２つのスラブの粗鋼帯が粗圧延機と仕上圧延機との間で先端と後端とを加熱兼押付装置
によって溶接される。引き続き、粗鋼帯が仕上圧延機に走り込むよりも前に、両方の粗鋼
帯の間の溶接部が機械加工される。次に、仕上圧延機においてエンドレスで圧延され、他
方で粗圧延機は不連続式に作動する。プロセス安定性と溶接部の圧延部分の領域における
熱間鋼帯品質とに関し溶接部に結び付いた諸問題が欠点である。フェライト圧延又は混合
オーステナイト・フェライト圧延は、既に指摘した欠点を有する仕上圧延機において組織
変化を伴ってのみ可能である。
【０００４】
薄スラブの場合、厚さ４０乃至６５ｍｍの薄スラブを出発材料として使用する圧延設備と
厚さ６５ｍｍ超の薄スラブを出発材料として使用する圧延設備との間を区別しなければな
らない。
【０００５】
前者は多スタンド仕上圧延機と、熱間鋼帯を巻取温度に冷却するための装置及び熱間鋼帯
を巻き取るための巻取機を備えたランアウトテーブルとからなる。
【０００６】
薄スラブ＞６５ｍｍ用設備は、同じ最終厚において一層大きな変形仕事が不可欠なため、
複数のロールパスを備えた単スタンド又は多スタンド粗圧延機と、多スタンド仕上圧延機
と、熱間鋼帯を巻取温度に冷却するための装置と熱間鋼帯を巻き取るための巻取機とを備
えたランアウトテーブルとからなる。粗圧延機と仕上圧延機との間には粗鋼帯を加熱及び
／又は巻き取るための装置があり、この装置は仕上圧延機に進入する熱間鋼帯の所要進入
温度を熱間鋼帯全長にわたって保証する。
【０００７】
圧延設備は一般に、個々のパス内での塑性加工が完全オーステナイトで行われ、又は混合
オーステナイト・フェライトでも行われるように、設計され操業される。
【０００８】
オーステナイト圧延では、すべてのパス内で圧延温度は鉄・炭素系状態図のＧＯＳ線より
も上であり、仕上圧延機の最終スタンド内で最終圧延温度は微粒組織を達成するためにＧ
ＯＳ線のすぐ上でなければならないであろう。
【０００９】
炭素含有量が０．０１５％を超える鋼の混合オーステナイト・フェライト圧延では、仕上
圧延機の最終スタンド内で圧延温度はＧＯＳ線より下の約８１０乃至８９０℃の領域内で
ある。これは、同じ最終厚において、スラブの炉出口温度を下げることによって達成する
ことができ、これにより、溶存する微量合金元素の割合が減少し、熱間鋼帯の品質が低下
する。スラブの炉出口温度を下げることなく圧延速度を下げることも可能であり、これに
より圧延材の一層強力な冷却が行われる。しかしこれは生産低下の欠点をもたらす。既に
指摘した欠点を有する両方の措置を組合せることも可能である。
【００１０】
フェライト圧延では、混合オーステナイト・フェライト圧延の箇所で既に指摘した、それ
らの欠点も含む措置によって、最終圧延温度が最低７２０℃に下げられる。フェライト領
域は最後２つ乃至３つのロールパス内ではじめて達成され、これによりこの領域内での圧
下率は少ない。変態点は仕上圧延機の内部（中心）にあり、スタンド間の温度影響によっ
てシフトし、そのことからフェライト温度領域内で材料の変形抵抗が低いためロール分離
力の低下が生じる。これは、熱間鋼帯の厚さ、断面、輪郭及び平坦度を保証するためのロ
ール曲げ系及びロール調整系にとって不利である。というのも、これらの系は測定された
ロール分離力を出発信号として利用するからである。
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【００１１】
ドイツ公開特許第ＤＥ１９６００９９０Ａ１号公報では、熱間鋼帯を仕上圧延機のスタン
ドの間で３０°Ｋ／ｓを超える冷却速度でフェライト変態のために冷却することが提案さ
れる。組織変化と、コアと表面との間の温度補償が時間を必要とするので、冷却区間から
次のスタンドまでに数メートルの補償区間が必要である。しかしこれは、最終圧延温度が
８９０℃を超えるオーステナイト圧延にとって不利である。というのも、スタンド間距離
の増大が熱間鋼帯の温度損失を高めるからである。
【００１２】
欧州公開特許第ＥＰ０７６１３２５Ａ１号公報では、ランアウトテーブルと熱間鋼帯を冷
却するための装置とオーステナイト圧延熱間鋼帯を巻き取るための後段に設けられた巻取
機とを備えた多スタンド圧延機の後方に、熱間鋼帯のフェライト圧延用に後段に設けられ
る第２の単スタンド又は多スタンド圧延機が提案される。第１多スタンド圧延機内でまず
オーステナイト変形熱間鋼帯は、両方の圧延機の間に設けられた、フェライト温度領域内
に冷却するための装置によって冷却される。後段に設けられる単スタンド又は多スタンド
圧延機は専らフェライト圧延に役立ち、これにより事実上２つの圧延機が必要であり、こ
れは高い設備技術上の支出を意味する。
【００１３】
欧州公開特許第ＥＰ０７６１３２６Ａ１号公報では多スタンド圧延機と熱間鋼帯を冷却す
るための装置及び後段に設けられた巻取機を備えたランアウトテーブルとからなる生産設
備が提案され、この生産設備では少なくとも第１スタンドが可逆スタンドとして構成され
ており、その前段及び後段に少なくとも各１つのホットボックスが設けられており、前置
されたホットボックスと後続の可逆スタンドとの間には制御可能な冷却装置が設けられて
いる。熱間鋼帯をオーステナイト温度領域内で圧延後、熱間鋼帯は制御可能な冷却装置に
よってフェライト温度領域に冷却され、ホットボックス内で巻き取られる。組織変化はホ
ットボックス内で起きる。引き続き、ホットボックスの後段に設けられた圧延機によって
可逆的にフェライト温度領域内で圧延される。オーステナイト圧延では冷却されない。熱
間鋼帯は圧延機の間で加熱装置によって加熱することができる。スタンドとホットボック
スとのさまざまな配置が提案されている。いずれにしても可逆操業が特徴であり、これに
より、提案された生産設備はエンドレスで連続圧延することができない。単数又は複数の
付加的に必要となるホットボックスが設備技術上の支出を高める。
【００１４】
薄スラブから熱間鋼帯を圧延するための生産設備も公知であり、それらでは冷却装置と加
熱装置が単スタンド又は多スタンド粗圧延機の後段に設けられている。これらの装置の後
段には、ランアウトテーブルと冷却装置と熱間鋼帯を巻き取るための巻取機とを備えた多
スタンド仕上圧延機が設けられている。一般に粗圧延機内では、複数のスタンドにおいて
連続操業か又は単一のスタンドにおいて可逆操業のいずれかで、オーステナイト温度領域
内で少なくとも２つのロールパスが行われる。フェライト圧延又は混合オーステナイト・
フェライト圧延では、粗圧延機と仕上圧延機との間の冷却装置内で熱間鋼帯が各温度領域
の温度に冷却され、引き続き仕上圧延機内でフェライト又は混合オーステナイト・フェラ
イトで仕上圧延される。オーステナイト圧延では、オーステナイトでも仕上圧延機内で仕
上圧延することができるようにするために、粗圧延機と仕上圧延機との間の加熱装置内で
熱間鋼帯が中間加熱され、又は同じ温度に保たれる。個々の薄スラブが圧延され、又は長
い薄スラブに鋳造された溶鋼が圧延され、長い薄スラブの重量は単一の薄スラブの倍に一
致し、即ち、両方の場合に圧延プロセスが中断される。
【００１５】
公知の又は提案されたすべての生産設備に共通する点として、厚さと幅にわたって加熱し
又は温度を補償し又は圧延前に出発材料を均質にするために出発材料が炉又は誘導加熱設
備を通過する。
【００１６】
公知の生産設備は、第１パスの前と仕上圧延機の前とに出発材料をスケール除去するため
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の装置を必要とする。第１パスの前で出発材料をスケール除去する必要は、出発材料が予
熱炉、均熱炉、均質炉又は誘導加熱設備を通過する間に出発材料の表面がスケーリングす
ることから生じる。仕上圧延機の前でスケール除去する必要は、粗圧延機の領域内、及び
粗圧延機と仕上圧延機との間の領域内での熱間鋼帯の二次スケーリングから生じる。
【００１７】
公知の又は提案された生産設備における生産プロセスは不連続的であり、若しくは粗圧延
後に熱間鋼帯を溶接する場合仕上圧延機内でのみエンドレスに連続的である。
【００１８】
公知の又は提案されたすべての生産設備では、粗圧延機若しくは仕上圧延機のスタンドに
出発材料を初パスする間、粗圧延機で圧延された熱間鋼帯を仕上圧延機に初パスする間、
そして仕上圧延された熱間鋼帯が巻取機に走り込む間に、プロセスの不連続性に基づく不
利な負荷衝撃が共通しており、これにより設備部分の摩耗が高まり、それらの寿命が低下
する。
【００１９】
圧延間隙の潤滑は、公知の生産設備の粗圧延機、仕上圧延機のスタンドでは各スタンド内
での出発材料若しくは熱間鋼帯の初パス後にはじめて開始することができる。というのも
、さもないとかみ込み条件が保証されていないからである。圧延間隙の潤滑に伴って圧延
材とロールとの間の摩擦が減少することで変形抵抗が低下し、またこれによってロール分
離力、圧延トルク及び所要動力が低下する。しかしこれらの利点は、圧延後に熱間鋼帯の
長さのかなりの部分を占める熱間鋼帯のダミーバーには生じない。しかも、これらの生産
設備は圧延間隙を潤滑しない負荷状態用に設計されねばならない。
【００２０】
最後に、公知の又は提案されたすべての生産設備ではプロセスの不連続性に基づいて、ス
ラブ、薄スラブ又は熱間鋼帯の各初パス後に生産設備を新たに調整しなければならないの
で、圧延された熱間鋼帯の全長にわたる不利な品質制限が共通している。
【００２１】
この先行技術において本発明の課題は、前記欠点及び問題が取り除かれ、前記３つの技術
をすべて実現することのできる、エンドレス連続プロセスで薄肉熱間鋼帯をオーステナイ
ト圧延、混合オーステナイト・フェライト圧延及びフェライト圧延するための生産設備を
提供することである。
【００２２】
この課題の解決は、冒頭に指摘した種類の生産設備でもって本発明によれば、５乃至１８
ｍｍ厚の鋳造された鋳片が、単スタンド粗圧延機に達する前に、保護ガス雰囲気のもとで
制御下に冷却され、粗圧延熱間鋼帯が、粗圧延機の後段に設けられた装置内で選択的に制
御下に冷却され加熱され又は温度保持され、熱間鋼帯のエッジが再加熱されることによっ
て達成される。
【００２３】
この生産方法は、３つの可能なすべての技術による、即ちオーステナイト圧延、オーステ
ナイト・フェライト圧延及びフェライト圧延による、薄鋳片の圧延用に特に構成されてい
る。薄鋳片から、厚さの小さい鋼帯材料はオーステナイトでもフェライトでも混合オース
テナイト・フェライトでもエンドレスで連続的に、設備全体に関して少なくとも６５％の
総圧下率で製造することができる。
【００２４】
作業ロール径３００乃至９００ｍｍの２段式、４段式又は６段式スタンドに応じて、厚さ
、断面、平坦度、素材技術的性質及び機械的性質に関して適切に温度を管理し所要の仕上
製品公差を保証するための、熱間圧延プロセス及び冷間圧延プロセス時に一般的な操作部
及び制御回路が必要であるにすぎない。
【００２５】
本発明によれば、単スタンド粗圧延機のオーステナイト領域内にある圧延温度は粗圧延機
の前で鋳片を可変制御下に冷却することによって調整される。制御可能な保護ガス雰囲気
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のもとで厚さ５乃至１８ｍｍの完全凝固鋳片を適切に冷却することで、技術的に必要な特
性量である温度、オーステナイト初期結晶粒度、スケーリング度、スケールの化学組成は
第１ロールパスの前で調整される。
【００２６】
好ましくは、炭素鋼と低合金鋼と低炭素鋼と微量合金鋼が、オーステナイト領域内で可変
調整可能な圧延温度と塑性加工に続く冷却、加熱又は温度保持とに関連して単スタンド粗
圧延機内での素材に依存した４５乃至７０％の圧下率によって、多スタンド仕上圧延機に
進入するまで再結晶化され、鋳片の出発結晶粒度が僅か１回のパスで強く縮小され、しか
し少なくとも半分にされるようになっている。
【００２７】
本発明の他の１構成では、粗圧延機の後方に設けられた、熱間鋼帯を制御可能に冷却し加
熱し又は温度保持するための装置によって、多スタンド仕上圧延機前の圧延温度が選択的
にオーステナイト領域内又はフェライト領域内又はオーステナイトからフェライトへの移
行領域内で適切に調整可能となっている。
【００２８】
熱間鋼帯の適切に調整可能な圧延温度に関連して多スタンド仕上圧延機内での素材に依存
した５０％超の総圧下率によって、本発明によれば、ＤＩＮ５０６０１に定められた結晶
粒度等級６乃至１０の微粒組織が生成される。
【００２９】
冷却によって可変調整可能な圧延温度と単スタンド粗圧延機内での素材に依存した４５乃
至７０％の高い圧下率と熱間鋼帯の可変制御可能な冷却、加熱又は温度保持とによって、
熱間鋼帯は仕上圧延機に進入前に再結晶しており、鋳片の出発結晶粒度は著しく減少して
いる。
【００３０】
更に、フェライトエンドレス連続圧延熱間鋼帯と混合オーステナイト・フェライトエンド
レス連続圧延熱間鋼帯が、多スタンド仕上圧延機の最終スタンドから進出直後に断熱巻取
機においてコイルへと巻き取られ、コイル幅にわたって均質徐冷を施こされるようになっ
ている。
【００３１】
オーステナイトエンドレス連続圧延熱間鋼帯を、多スタンド仕上圧延機の最終スタンドか
ら進出後にまず上から強制冷却し、次に熱間鋼帯を適切に組織変化させて巻取温度に冷却
するのが好ましいと判明した。
【００３２】
本発明によれば薄鋳片がダミーバーを備えているので、このダミーバーを単スタンド粗圧
延機及び多スタンド仕上圧延機の開口されたスタンドに、変形させることなく圧延方向に
通過させ、剪断機で残りの鋳片から切断することが提案される。
【００３３】
好ましくは、粗圧延機及び多スタンド圧延機の開口されたスタンドは、剪断機による薄鋳
片ダミーバーの切断後、所要の最終厚を圧延するための圧延間隙に接近させられ、この接
近過程の間に圧延された熱間鋼帯部分は剪断機によって剪断されるか又は巻取機によって
巻き取られる。
【００３４】
圧延材とロールとの間の摩擦を減らすために、またそのことによってロール分離力、圧延
トルク及び動力を減少させ、圧延された熱間鋼帯の全長にわたって表面品質を高めるため
に、本発明の他の特徴によれば、所要の最終厚を圧延するための圧延間隙に単スタンド粗
圧延機及び多スタンド仕上圧延機の開口されたスタンドが接近する間に、既にロールを潤
滑することが提案される。
【００３５】
本発明によれば全圧延時間の間に圧延間隙の潤滑が行われるので、作業ロールの摩耗が減
少し、そのことで熱間鋼帯全長にわたって厚さと断面が向上し、ロールの寿命が長くなる
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。
【００３６】
本発明によれば、所要の最終厚を圧延するための値に単スタンド粗圧延機及び多スタンド
仕上圧延機の圧延間隙が接近後に、そして接近過程中に圧延された熱間鋼帯部分を剪断機
によって剪断後に、薄鋳片の連続エンドレス圧延の定常状態が達成されており、オーステ
ナイト圧延熱間鋼帯、混合オーステナイト・フェライト圧延熱間鋼帯又はフェライト圧延
熱間鋼帯が剪断機によってコイル長に切断される。
【００３７】
好ましくは、熱間鋼帯のエッジ品質及び断面精度を高めるために、薄鋳片のエッジは、特
殊エッジングパスを備えて単スタンド粗圧延機にフランジ締結された垂直スタンド内で、
僅かな圧下率で水平パスの前で変形され、同時に薄鋳片は単スタンド粗圧延機に中心で走
り込む。
【００３８】
エンドレス連続生産プロセスに基づいて出発材料若しくは熱間鋼帯が非可逆的に圧延され
ることによって、反復する初パスとそれに伴う負荷衝撃が省かれる。
【００３９】
エンドレス連続生産プロセスに基づいて生産設備が始動後に１回調整されるので、熱間鋼
帯の全長にわたって熱間鋼帯の一定した高い品質は達成することができる。
【００４０】
最後に本発明では、出発材料表面のスケーリング度とスケールの化学組成が、保護ガス雰
囲気のもとで鋳片を制御可能に冷却することによって、第１ロールパスに至るまで適切に
調整される。
【００４１】
熱間鋼帯を製造するための３つの可能性、即ちオーステナイト圧延と混合オーステナイト
・フェライト圧延とフェライト圧延、をすべて可能とする連続エンドレス圧延プロセスを
最適な仕方で実現することのできる総設備構想が本発明で得られる。
【００４２】
薄鋳片からエンドレスで連続的に厚さの小さい鋼帯材料をオーステナイトでもフェライト
でも混合オーステナイト・フェライトでも設備全体に関して少なくとも６５％の総圧下率
で製造することのできる生産設備が、単一の図面に示してあり、以下に説明される。この
生産設備は、薄スラブ鋳造設備１２と、保護ガスのもとで鋳片を冷却するための第１装置
２と、単スタンド粗圧延機３と、多スタンド仕上圧延機５と、粗圧延機と仕上圧延機との
間で熱間鋼帯を選択的に冷却し加熱し又は温度保持するための第２装置４と、熱間鋼帯を
コイルごとに切断するための剪断機６と、圧延熱間鋼帯を冷却するための装置８と仕上圧
延機５の後段に設けられた、仕上鋼帯を巻き取るための巻取機１０とを備えたランアウト
テーブルとからなる。
【００４３】
圧延プロセスの経過は制御可能な保護ガス雰囲気のもとで厚さ５乃至１８ｍｍの完全凝固
鋳片の適切な冷却をもって始まり、これにより、技術的に必要な特性量たる温度、オース
テナイト初期結晶粒度、スケーリング度、スケールの化学組成は第１ロールパスの前で調
整することができる。
【００４４】
薄鋳片のダミーバーは単スタンド粗圧延機３及び多スタンド仕上圧延機５の開口されたス
タンドを、変形されることなく圧延方向１１に通過し、仕上圧延機の後段に設けられた剪
断機６で残りの鋳片から１回又は複数回の切断操作によって切断される。その後、単スタ
ンド粗圧延機３及び多スタンド仕上圧延機５の開口されたスタンドは所要の最終厚を圧延
するための圧延間隙に接近させられ、接近過程の間に圧延された熱間鋼帯部分は剪断機６
によって剪断され、又は巻取機７又は１０によって一緒に巻き取られる。
【００４５】
圧延間隙の潤滑は、所要の最終厚を圧延するための圧延間隙にスタンドが接近する間に既
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するのでかみ込み条件は保証されているからである。
【００４６】
出発材料は単スタンド粗圧延機３において、炭素鋼、低合金鋼、低炭素鋼及び微量合金鋼
用に素材に依存した４５乃至７０％の圧下率によって、オーステナイト温度領域の水平パ
ス内でエンドレス圧延される。
【００４７】
鋳片のエッジは水平パスの前で、単スタンド粗圧延機３の前でフランジ締結された垂直ス
タンド内で、特殊エッジングパスによって僅かに変形され、これにより鋳片は同時に単ス
タンド粗圧延機に中心を同じくして走り込む。
【００４８】
粗圧延機後、熱間鋼帯は制御可能に冷却し加熱し又は温度保持するための装置４を通過し
、これにより熱間鋼帯の温度は多スタンド仕上圧延機５に進入する前にオーステナイト領
域内又はフェライト領域内又はオーステナイトからフェライトへの移行領域内で適切に調
整可能である。
【００４９】
冷却装置２で可変調整可能な圧延温度と、単スタンド粗圧延機３内での素材に依存した４
５乃至７０％の高い圧下率と、制御可能に冷却し加熱し又は温度保持するための装置４で
可変調整可能な熱間鋼帯温度とによって、熱間鋼帯は仕上圧延機に進入する前に再結晶し
ており、鋳片の出発結晶粒度は著しく減少している。
【００５０】
多スタンド仕上圧延機において熱間鋼帯は素材に依存した５０％超の総圧下率で薄熱間鋼
帯へと圧延され、これにより、適切に調整可能な圧延温度と合わせて圧延後には微粒組織
が存在する。
【００５１】
フェライトエンドレス連続圧延熱間鋼帯と混合オーステナイト・フェライトエンドレス連
続圧延熱間鋼帯は、仕上圧延機の直後に断熱巻取機７内でコイルへと巻き取られる。
【００５２】
オーステナイトエンドレス連続圧延熱間鋼帯は、仕上圧延機５から進出後まず上から強制
冷却する冷却区間８を通過し、次に、熱間鋼帯を巻取温度に冷却するための装置を通過し
て適切に組織変化する。
【００５３】
この生産設備は始動後に１回調整され、これによりエンドレス連続プロセスにおいて熱間
鋼帯の全長にわたって熱間鋼帯の一定した高い品質が達成される。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明による生産設備を示す説明図である。
【符号の説明】
１　　薄鋳片を圧延するための生産設備
２　　鋳片を冷却するための装置
３　　垂直スタンドをフランジ締結した単スタンド粗圧延機
４　　熱間鋼帯を冷却し加熱し又は温度保持するための装置
５　　多スタンド仕上圧延機
６　　剪断機
７　　断熱巻取機
８　　強制冷却区間
９　　熱間鋼帯を冷却するための装置
１０　巻取機
１１　圧延方向
１２　薄板鋳造設備
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