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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】Ｈ形鋼等のフランジを有する形鋼の寸法精度、
特にフランジ厚さを均一にすることができる製造方法を
提供する。
【解決手段】ブレイクダウン圧延機で粗形鋼片に圧延し
た後、粗ユニバーサル圧延機群で、ウエブ厚さと、フラ
ンジ厚さ及びフランジ幅を圧延し、その後、仕上げユニ
バーサル圧延機で仕上げ圧延を行ってフランジを有する
形鋼を製造するに際し、粗ユニバーサル圧延機群を構成
する粗ユニバーサル圧延機１１に、外周面１１ａａの形
状を円弧状とした垂直ロール１１ａと、垂直ロール１１
ａの外周面１１ａａと相対する側面部分１１ｂａを円弧
状とした水平ロール１１ｂを使用する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ブレイクダウン圧延機で粗形鋼片に圧延した後、粗ユニバーサル圧延機群で、ウエブ厚
さと、フランジ厚さ及びフランジ幅を圧延し、その後、仕上げユニバーサル圧延機で仕上
げ圧延を行ってフランジを有する形鋼を製造するに際し、
　粗ユニバーサル圧延機群を構成する粗ユニバーサル圧延機に、外周面の形状を円弧状と
した垂直ロールと、垂直ロールの前記外周面と相対する側面部分を円弧状とした水平ロー
ルを備えたものを使用することを特徴とするフランジを有する形鋼の圧延方法。
【請求項２】
　粗ユニバーサル圧延機における垂直ロールの前記外周面の円弧半径を、垂直ロールのチ
ョックの長さの０．８～１．２倍としたことを特徴とする請求項１に記載のフランジを有
する形鋼の圧延方法。
【請求項３】
　粗ユニバーサル圧延機群を構成するエッジャー圧延機におけるエッジャーロール側面の
、前記粗ユニバーサル圧延機で粗圧延した粗形鋼片のフランジ内面に当接する部分を、前
記粗ユニバーサル圧延機における水平ロールの前記側面部分と略同半径の円弧状としたこ
とを特徴とする請求項１又は２に記載のフランジを有する形鋼の圧延方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、Ｈ形鋼などのフランジを有する形鋼を、粗ユニバーサル圧延機群を用いて圧
延する方法に関するもので、特にフランジ厚さの精度向上を図るものである。
【背景技術】
【０００２】
　Ｈ形鋼などのフランジを有する形鋼は、図４に示すような圧延ラインで、以下に述べる
ようにして製造される。
　１は鋼片を圧延温度まで均一に加熱する加熱炉で、この加熱炉１で加熱された鋼片をブ
レイクダウン圧延機２でＨ形断面の粗形鋼片に圧延する。次に、粗ユニバーサル圧延機群
３を構成する粗ユニバーサル圧延機３ａとエッジャー圧延機３ｂで、所定の断面寸法にな
るまで、前記粗形鋼片のウエブ厚さ方向とフランジ厚さ方向及びフランジ幅方向に複数回
繰り返し圧延する。その後、仕上げユニバーサル圧延機４で最終製品に仕上げる。
【０００３】
　前記粗ユニバーサル圧延機３ａは、図５（ａ）に示すように、上下一対の水平ロール３
ａａと左右一対の垂直ロール３ａｂが同一の鉛直面上に軸芯が存在するように構成されて
いる。そして、例えば図６に示すＨ形鋼５のウエブ５ａの厚さ方向には水平ロール３ａａ
で、フランジ５ｂの厚さ方向には水平ロール３ａａの側面と垂直ロール３ａｂによって圧
下する。
【０００４】
　一方、Ｈ形鋼５のフランジ５ｂの幅方向には、前記水平ロール３ａａと同様、図５（ｂ
）に示す上下に配置した一対のエッジャーロール３ｂａで構成された、粗ユニバーサル圧
延機３ａと対で用いられるエッジャー圧延機３ｂによって圧下する。
【０００５】
　ところで、前記粗ユニバーサル圧延機のロール間のギャップは、セットアップ制御と呼
ばれる方法によって設定されることが多い。この方法は、ある圧延パスにおいて圧延後に
目標とする厚さまで圧延する場合の圧延反力を予測し、その圧延反力による圧延機の弾性
変形分を考慮し、ロール間のギャップを決定するものである。
【０００６】
　一方で実際の圧延においては、被圧延材の断面寸法のバラツキ、温度不均一、圧延機設
定のバラツキ、機械的ガタなどが存在する。従って、Ｈ形鋼５の両フランジ５ｂの図６に
おける紙面上下の端面厚さ、或いはフランジ５ｂの上下方向における厚さを均一なものと
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することが難しい。
【０００７】
　そこで、特許文献１では以下の方法が提案されている。この方法では、先ず、粗ユニバ
ーサル圧延機に近接配置した熱間寸法測定器によってフランジ厚さを測定する。次に、測
定したフランジ厚さから粗ユニバーサル圧延機の水平ロールのロール軸方向位置の偏差、
垂直ロールにおけるロール開度の偏差、及び水平ロールのロール隙間中心の、垂直ロール
のロール胴中心位置に対する偏差を演算する。最後に、これらの偏差を０若しくは許容範
囲に収める各ロールの位置変更を行い、この位置変更後に粗ユニバーサル圧延機で圧延す
る。
【特許文献１】特開平６－１５３２７号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　しかしながら、特許文献１で提案された方法であっても、圧延機の機械的ガタに起因す
るフランジ厚さの不均一さを解決することは困難である。特に、垂直ロール３ａｂのクラ
ンプ機構にガタがある場合、垂直ロール３ａｂは、圧延前の図７（ａ）に示す状態から、
圧延中には図７（ｂ）に示すようにハの字状に傾き、その結果として紙面上側のフランジ
厚さが下側のフランジ厚さよりも厚くなる。
【０００９】
　また、水平ロール３ａａの側面は、図５（ａ）に示すように３～１０°程度の角度θが
付与されている。従って、前記機械的ガタにより、図７（ｂ）に示すように垂直ロール３
ａｂが傾いた場合、水平ロールの側面部分と垂直ロールの外周面のギャップが紙面上下方
向で変化し、フランジ厚さが不均一になる。
【００１０】
　本発明が解決しようとする問題点は、従来の圧延方法では、圧延機の機械的ガタに起因
するフランジ厚さの不均一さを解決することが困難であるという点である。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明のフランジを有する形鋼の圧延方法は、
　圧延機に機械的なガタが存在してもフランジ厚さを均一に圧延することを可能とするた
めに、
　ブレイクダウン圧延機で粗形鋼片に圧延した後、粗ユニバーサル圧延機群で、ウエブ厚
さと、フランジ厚さ及びフランジ幅を圧延し、その後、仕上げユニバーサル圧延機で仕上
げ圧延を行ってフランジを有する形鋼を製造するに際し、
　粗ユニバーサル圧延機群を構成する粗ユニバーサル圧延機に、外周面の形状を円弧状と
した垂直ロールと、垂直ロールの前記外周面と相対する側面部分を円弧状とした水平ロー
ルを備えたものを使用することを最も主要な特徴としている。
【００１２】
　本発明の圧延方法は、粗ユニバーサル圧延機における垂直ロールの外周面と、この外周
面と相対する水平ロールの側面部分を共に円弧状に形成するので、圧延中に垂直ロールが
ハの字状に傾いても、フランジ厚さが不均一になることはない。
【００１３】
　本発明の圧延方法では、粗ユニバーサル圧延機における垂直ロールの外周面の円弧半径
を、垂直ロールのチョックの長さの０．８～１．２倍とすることが望ましい。
【００１４】
　垂直ロールの外周面の円弧半径が垂直ロールのチョックの長さの０．８倍未満の場合に
は、垂直ロール下側のギャップが大きくなり、その結果下側フランジの厚さが厚くなるか
らである。反対に垂直ロールの外周面の円弧半径が垂直ロールのチョックの長さの１．２
倍を超えると垂直ロール上側のギャップが大きくなり、上側フランジ厚さが厚くなるから
である。
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【００１５】
　また、本発明の圧延方法では、粗ユニバーサル圧延機群を構成するエッジャー圧延機に
おけるエッジャーロール側面の、前記粗ユニバーサル圧延機で粗圧延した粗形鋼片のフラ
ンジ内面に当接する部分を、前記粗ユニバーサル圧延機における水平ロールの前記側面部
分と略同半径の円弧状とすることがより望ましい。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明では、粗ユニバーサル圧延機における垂直ロールの外周面と、水平ロールの側面
部分を共に円弧状に形成することで、Ｈ形鋼等のフランジを有する形鋼の寸法精度、特に
フランジ厚さを均一にすることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１７】
　以下、本発明を実施するための最良の形態について、図１～図３を用いて説明する。
　図１（ａ）は本発明の圧延方法に使用する粗ユニバーサル圧延機のロール構成を説明す
る図、（ｂ）は同じくエッジャー圧延機のロール構成を説明する図である。
【００１８】
　１１は本発明の圧延方法に使用する粗ユニバーサル圧延機であり、その垂直ロール１１
ａは、半径Ｒが垂直ロール１１ａのチョック１１ｃの長さＬの例えば０．８倍の円弧状に
外周面１１ａａを形成している。
【００１９】
　一方、水平ロール１１ｂは、前記垂直ロール１１ａの外周面１１ａａと相対する位置に
ある側面部分１１ｂａの形状を、前記外周面１１ａａと前記側面部分１１ｂａの間のギャ
ップ分だけ前記外周面１１ａａの円弧より大きい円弧状に形成している。なお、前記ギャ
ップは、例えばセットアップ制御と呼ばれる方法によって決定される値である。
【００２０】
　このような構成の粗ユニバーサル圧延機１１で、ブレイクダウン圧延機で圧延した粗形
鋼片１３を、ウエブ厚さ方向とフランジ厚さ方向に圧延した場合には、圧延中に図２のよ
うに垂直ロール１１ａがハの字状に傾いても、フランジ厚さが不均一になることはない。
【００２１】
　すなわち、本発明では、垂直ロール１１ａの外周面１１ａａと、水平ロール１１ｂの側
面部分１１ｂａを共に円弧状に形成するので、垂直ロール１１ａが傾いても、前記外周面
１１ａａと前記側面部分１１ｂａとの間のギャップが均一に保たれるからである。
【００２２】
　上記本発明では、粗ユニバーサル圧延機１１の垂直ロール１１ａの外周面１１ａａと、
水平ロール１１ｂの側面部分１１ｂａを共に円弧状に形成するので、その下流に配置され
たエッジャー圧延機１２のエッジャーロール１２ａを以下の形状とすることが望ましい。
【００２３】
　すなわち、エッジャーロール１２ａの側面の、前記粗ユニバーサル圧延機１１で粗圧延
した粗形鋼片１３のフランジ内面に当接する部分１２ａａを、前記水平ロール１１ｂの前
記側面部分１１ｂａと略同半径の円弧状とするのである。
【００２４】
　このような形状のエッジャーロール１２ａを使用した場合には、フランジ５ｂの内面が
エッジャーロール１２ａの当接部分１２ａａに合致するので、Ｈ形鋼５のフランジ５ｂを
幅方向に圧下する際に、フランジ５ｂが変形することを防止できる。
【００２５】
　次に、図１に示したロールを備えた粗ユニバーサル圧延機群を使用した本発明方法によ
り、Ｈ５８８mm×Ｂ３００mm×ｔ1１２mm×ｔ2２０mmのＨ形鋼を製造した例を説明する。
なお、Ｈは両フランジ間の長さ、Ｂはフランジ幅、ｔ1はウエブ厚さ、ｔ2はフランジ厚さ
を示す（図６参照）。
【００２６】
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　本発明方法を実施する際に使用した粗ユニバーサル圧延機は、垂直ロールのチョックの
長さＬが１８３５mmで、垂直ロールの外周面の円弧半径は１８００mm、水平ロールの側面
部分の円弧半径は１８００mmであった。また、エッジャー圧延機のエッジャーロールの側
面の、粗ユニバーサル圧延機で粗圧延した粗形鋼片のフランジ内面に当接する部分の半径
は１８００mmであった。
【００２７】
　圧延中に粗ユニバーサル圧延機の垂直ロールが図２に示すようにハの字状に傾いた場合
の水平ロール側面と垂直ロール外周面のギャップ変化を図３に示す。図３より明らかなよ
うに、本発明では、フランジ厚さは一様に厚くなるが、ギャップ変化は一様なものとなっ
て厚さの不均一は生じないことが分かる。なお、フランジの厚さを変える場合は、垂直ロ
ールの開度を補正することにより容易に修正することができる。
【００２８】
　比較として、水平ロールのロール傾斜角が５°、垂直ロールの頂角部の面取り半径を３
００mm、水平ロールの側面部分の形状を直線状とした、従来の粗ユニバーサル圧延機を使
用して図３を得たのと同様の条件で実験を行った場合の結果を図８に示す。
【００２９】
　図８に示すように、従来の粗ユニバーサル圧延機を使用した場合は、水平ロールの側面
部分と垂直ロールの外周面のギャップが変化してフランジ厚さが不均一になることが分か
る。
【００３０】
　下記表１に、前記Ｈ形鋼を本発明による圧延方法で圧延した場合と、従来方法で圧延し
た場合の、フランジ厚さの測定結果を示す。フランジ厚さは、フランジの先端から１０mm
ピッチでマイクロメータを使用して測定した。
【００３１】
【表１】

【００３２】
　表１より明らかなように、本発明方法によれば、垂直ロールのクランプ機構のガタに起
因するフランジ厚さの不均一が従来方法に比べて略半分に減少している。
【００３３】
　本発明は上記した例に限らないことは勿論であり、請求項に記載の技術的思想の範疇で
あれば、適宜実施の形態を変更しても良いことは言うまでもない。
【００３４】
　例えば、上記の実施例では、垂直ロールの前記外周面の円弧半径を、垂直ロールのチョ
ックの長さの０．９８倍のものについて説明したが、０．８倍未満或いは１．２倍を超え
ても良い。但し、この場合、フランジ厚さの不均一さは上記実施例に比べて若干悪くなる
。
【００３５】
　また、上記の実施例では、エッジャーロール側面の、粗形鋼片のフランジ内面に当接す
る部分を、水平ロールの側面部分と略同半径の円弧状としたものについて説明したが、必
ず水平ロールの側面部分と略同半径の円弧状としなくても良い。
【産業上の利用可能性】
【００３６】
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　本明細書では、Ｈ形鋼の圧延方法について説明したが、フランジを有する形鋼であれば
、Ｔ形鋼などの圧延にも適用できることは言うまでもない。
【図面の簡単な説明】
【００３７】
【図１】（ａ）は本発明の圧延方法に使用する粗ユニバーサル圧延機のロール構成を説明
する図、（ｂ）は同じくエッジャー圧延機のロール構成を説明する図である。
【図２】本発明において、垂直ロールクランプ機構にガタがある場合の圧延中における垂
直ロールの位置変化を説明する図である。
【図３】本発明の圧延方法による粗ユニバーサル圧延機の水平ロール側面と垂直ロール外
周面のギャップ変化を示した図である。
【図４】フランジを有する形鋼を製造する熱間圧延ラインを模式的に表した図である。
【図５】（ａ）は従来の圧延方法に使用される粗ユニバーサル圧延機のロール構成を説明
する図、（ｂ）は同じくエッジャー圧延機のロール構成を説明する図である。
【図６】Ｈ形鋼の各部の名称を説明した図である。
【図７】（ａ）はユニバーサル圧延機の非圧延時の状況を示す図、（ｂ）は垂直ロールク
ランプ機構にガタがある場合の圧延中における垂直ロールの位置変化を説明する図である
。
【図８】従来の圧延方法による粗ユニバーサル圧延機の水平ロール側面と垂直ロール外周
面のギャップ変化を示した図である。
【符号の説明】
【００３８】
　２　　ブレイクダウン圧延機
　４　　仕上げユニバーサル圧延機
　１１　　粗ユニバーサル圧延機
　１１ａ　　垂直ロール
　１１ａａ　　外周面
　１１ｂ　　水平ロール
　１１ｂａ　　側面部分
　１１ｃ　　チョック
　１２　　エッジャー圧延機
　１２ａ　　エッジャーロール
　１２ａａ　　フランジ内面と当接する部分
 



(7) JP 2010-89118 A 2010.4.22

【図１】 【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】

【図７】



(8) JP 2010-89118 A 2010.4.22

【図８】


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings

