
(57)【要約】

【課題】

　厚板圧延の差厚鋼板の製造に際し、厚みの異なる先尾

端のクロツプ形状制御を実現する差厚鋼板の平面形状制

御方法の提供を目的とする。

【解決手段】

　長手方向の先尾端で板厚が異なる差厚鋼板の圧延にお

いて、幅出し圧延最終1パス前に異厚圧延を行い、幅出

し圧延最終パスにおいて圧延方向に、厚さ変化を与えて

、被圧延材のサイドクロツプを制御し、その後差厚仕上

げ圧延を行うことを特徴とする差厚鋼板の平面形状制御

方法。

【選択図】図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 長 手 方 向 の 先 尾 端 で 板 厚 が 異 な る 差 厚 鋼 板 の 圧 延 に お い て 、 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 に
異 厚 圧 延 を 行 い 、 幅 出 し 圧 延 最 終 パ ス に お い て 圧 延 方 向 に 、 厚 さ 変 化 を 与 え て 、 被 圧 延 材
の サ イ ド ク ロ ツ プ を 制 御 し 、 そ の 後 差 厚 仕 上 げ 圧 延 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 差 厚 鋼 板 の 平
面 形 状 制 御 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 は 、 差 厚 鋼 板 の 仕 上 げ 圧 延 時 に 、 厚 く な る 側 の
圧 下 量 を 多 く し て 、 他 方 よ り 薄 く 異 厚 に 圧 延 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 1記 載 の 差 厚 鋼
板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 は 、 噛 み 戻 し 圧 延 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求
項 1ま た は 2に 記 載 の 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 は 、 差 厚 鋼 板 圧 延 時 に 厚 み が 厚 い 方 向 に 噛 み 込
ま せ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 1か ら 3の い ず れ か １ 項 に 記 載 の 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方
法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 長 手 方 向 に 板 厚 が 変 化 す る 差 厚 鋼 板 に お い て 、 厚 肉 部 と 薄 肉 部 の ク ロ ツ プ 形
状 を そ れ ぞ れ 制 御 す る こ と を 可 能 に す る 、 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 厚 板 圧 延 に お い て 、 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 を 行 い 、 大 き く 歩 留 り を 向 上 さ せ る 技 術 と し
て 、 厚 鋼 板 を 圧 延 時 に 矩 形 に 制 御 す る MAS圧 延 法 が あ る 。
一 般 に 平 板 の 圧 延 に お い て は 、 断 面 積 が 減 少 し ,圧 延 方 向 に 長 く な る と 同 時 に 幅 方 向 に も
変 形 し 、 幅 拡 が り が 生 じ る 。 幅 拡 が り は 、 被 圧 延 材 の 先 後 端 で よ り 大 き く な る た め 、 圧 延
後 の 鋼 板 の 平 面 形 状 は 矩 形 か ら 外 れ た も の と な る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 MAS圧 延 法 と は 、 特 に 厚 板 圧 延 過 程 に お い て 圧 延 中 の 材 料 の 先 後 端 に お い て は 不 均 一 塑
性 変 形 が 生 じ 、 そ の 結 果 と し て 平 面 形 状 は 、 図 ３ (a)の よ う に 短 形 か ら 外 れ た も の と な る
現 象 を 解 明 し 、 図 ３ (ｂ )の よ う に 矩 形 に 近 づ け る 圧 延 制 御 法 を い う 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 す な わ ち 、 圧 延 終 了 後 の 鋼 板 の 平 面 形 状 変 化 量 を 、 個 々 に 予 測 し ,圧 延 初 期 の 段 階 で 、
そ の 量 に 応 じ て 圧 延 中 素 材 の 厚 さ プ ロ フ ィ ル に 変 化 を 与 え 、 最 終 的 に 鋼 板 平 面 形 状 の 短 形
化 を は か る 方 法 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 図 ４ に 、 成 形 圧 延 時 ,圧 延 方 向 に 厚 さ 変 化 を 与 え て サ イ ド ク ロ ツ プ を 制 御 し 、 矩 形 化 を
は か る MAS圧 延 法 を 示 す 。
（ １ ） 平 面 形 状 予 測 モ デ ル よ り 、 サ イ ド ク ロ ツ プ の 形 状 変 化 量 を 求 め 、 こ れ を 成 形 圧 延 最
終 パ ス 時 の 圧 延 方 向 厚 さ 変 化 量 に 換 算 す る 。
（ ２ ） 成 形 圧 延 最 終 パ ス に お い て 、 圧 延 方 向 の 対 応 す る 位 置 で 、 所 定 の 厚 さ 変 化 を 与 え て
圧 延 す る 。
（ ３ ） 幅 出 し 圧 延 の た め に 90° 転 回 す る こ と に よ っ て 、 圧 延 方 向 厚 さ 変 化 が ,圧 延 に 直 角
方 向 の 厚 さ 変 化 と な る 。
（ ４ ） 次 の 幅 出 し 圧 延 で は 、 こ の 圧 延 と 直 角 方 向 の 厚 さ 変 化 に よ り 、 幅 方 向 の エ ッ ジ 部 か
ら 中 央 部 に か け て 圧 下 率 が 変 わ り 、 最 終 的 に サ イ ド ク ロ ツ プ 形 状 が 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 図 ５ に 、 仕 上 げ 圧 延 時 に 先 尾 端 に 発 生 す る ク ロ ッ プ 部 の 形 状 を 制 御 す る Ｍ Ａ Ｓ 圧 延 法 を
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示 す 。 す な わ ち 、 ト ッ プ と ボ ト ム の ク ロ ツ プ 部 形 状 を 制 御 し 、 矩 形 化 を は か る 場 合 に は ,
図 ５ に 示 す よ う に 幅 出 し 圧 延 最 終 パ ス で 所 定 の 厚 さ 変 化 を 与 え て 圧 延 す る 。
図 ４ 、 図 ５ に 示 し た 方 法 を 組 み 合 わ せ る こ と に よ っ て ,最 終 の 鋼 板 平 面 形 状 の 矩 形 化 が 達
成 さ れ る 。 こ の MAS圧 延 法 は 、 特 許 文 献 1に 開 示 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 し か し な が ら 、 歩 留 り 向 上 に 大 き く 寄 与 す る 前 記 厚 板 圧 延 に お け る 平 面 形 状 制 御 技 術 も
、 差 厚 鋼 板 製 造 に お い て は 、 先 尾 端 の 板 厚 が 異 な る 為 、 長 手 方 向 に 板 厚 を 変 化 さ せ る 為 の
制 御 は 行 わ れ て い た が 、 先 尾 端 の 平 面 形 状 制 御 は 実 施 さ れ て い な か っ た 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 差 厚 鋼 板 の 形 状 制 御 方 法 と し て は 、 特 許 文 献 2に 示 す よ う に 、 テ ー パ ー 鋼 板 の 圧 延 に 際
し 、 1パ ス 前 の 圧 延 時 に 実 測 さ れ た 圧 延 材 の 長 手 方 向 位 置 に 応 じ た 入 側 板 厚 偏 差 を 記 憶 し
、 こ れ に 基 づ い て 圧 延 ロ ー ル 開 度 を 制 御 す る こ と に よ り 、 圧 延 材 の 板 厚 を 自 動 的 に 自 由 に
制 御 す る 方 法 が 行 わ れ て い る 。 従 来 の MAS圧 延 法 で は 、 長 手 方 向 に 板 厚 が 連 続 的 に 変 化 す
る 差 厚 鋼 板 の 先 尾 端 ク ロ ツ プ 形 状 を 制 御 す る こ と は で き な い
　 ま た 、 特 許 文 献 3に は 、 厚 板 圧 延 に お い て ， 材 料 噛 込 み 中 途 で 下 ロ ー ル 位 置 を 下 げ る こ
と に よ り 、 そ の 時 点 の ロ ー ル バ イ ト 内 の 圧 延 材 料 を 上 反 り 傾 向 に し て 、 表 面 差 厚 ・ 裏 面 フ
ラ ッ ト な 片 面 差 厚 鋼 板 を 製 造 す る 方 法 が 、
　 特 許 文 献 4で は 、 厚 板 圧 延 で 圧 延 材 料 メ タ ル イ ン 中 途 で 噛 み 戻 し を 行 い 、 長 手 方 向 に 差
厚 を 生 じ さ せ る 圧 延 に お い て 、 そ の 圧 延 パ ス の み 下 ロ ー ル パ ス ラ イ ン を 前 後 テ ー ブ ル ロ ー
ラ 天 面 レ ベ ル と 同 等 あ る い は そ れ 以 下 と し て 圧 延 す る こ と に よ り 表 面 の み に 差 厚 を 集 中 さ
せ る 、 い わ ゆ る 片 面 差 厚 プ レ ー ト の 製 造 方 法 が 、
　 特 許 文 献 5に お い て は 、 異 厚 鋼 板 の 圧 延 に 際 し ， 厚 い 部 分 の 板 厚 に 全 長 を 圧 延 し た 後 、
ロ ー ル 開 度 を 薄 い 部 分 の 板 厚 に 設 定 し て 圧 延 し 、 圧 延 材 の 後 端 を 検 出 器 が 検 出 し た 時 点 で
一 旦 ロ ー ル の 回 転 を 停 止 し 、 そ の ま ま 逆 転 し て 圧 延 す る こ と に よ り 、 正 確 な 段 差 部 を 得 て
歩 留 ま り を よ く す る 等 、 差 厚 鋼 板 自 体 の 圧 延 法 の 開 示 は あ る が 、 い ず れ も 先 尾 端 の 板 厚 が
異 な る 為 、 先 尾 端 の 平 面 形 状 制 御 に つ い て は 、 開 示 さ れ て い な い 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 な お 、 本 発 明 に お い て 、 差 厚 鋼 板 と は 、 テ ー パ ー 鋼 板 、 片 面 差 厚 鋼 板 、 異 厚 鋼 板 と 呼 称
さ れ る 鋼 板 を 含 む も の で 、 仕 上 げ 圧 延 に お い て 、 長 手 方 向 先 尾 端 の 厚 み が 異 な る 鋼 板 を 総
称 し て 言 う も の で あ る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 公 昭 56-21481号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 昭 55-139108号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】 特 開 昭 59-107705号 公 報
【 特 許 文 献 ４ 】 特 開 昭 59-118204号 公 報
【 特 許 文 献 ５ 】 特 開 昭 60-61106号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 本 発 明 は 、 厚 板 圧 延 の 差 厚 鋼 板 の 製 造 に 際 し 、 厚 み の 異 な る 先 尾 端 の ク ロ ツ プ 形 状 制 御
を 実 現 す る 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 の 提 供 を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 （ １ ） 第 一 の 発 明 は 、 長 手 方 向 の 先 尾 端 で 板 厚 が 異 な る 差 厚 鋼 板 の 圧 延 に お い て 、 幅 出
し 圧 延 最 終 1パ ス 前 に 異 厚 圧 延 を 行 い 、 幅 出 し 圧 延 最 終 パ ス に お い て 圧 延 方 向 に 、 厚 さ 変
化 を 与 え て 、 被 圧 延 材 の サ イ ド ク ロ ツ プ を 制 御 し 、 そ の 後 差 厚 仕 上 げ 圧 延 を 行 う こ と を 特
徴 と す る 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 で あ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 （ ２ ） 第 二 の 発 明 は 、 前 記 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 は 、 差 厚 鋼 板 の 仕 上 げ 圧
延 時 に 、 厚 く な る 側 の 圧 下 量 を 多 く し て 、 他 方 よ り 薄 く 異 厚 に 圧 延 す る こ と を 特 徴 と す る
第 一 の 発 明 に 記 載 の 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 で あ る 。
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【 ０ ０ １ ３ 】
　 （ ３ ） 第 三 の 発 明 は 、 前 記 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 は 、 噛 み 戻 し 圧 延 で あ る
こ と を 特 徴 と す る 第 一 の 発 明 ま た は 第 二 の 発 明 に 記 載 の 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 で あ
る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 （ ４ ） 第 四 の 発 明 は 、 前 記 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 は 、 差 厚 鋼 板 圧 延 時 に 厚
み が 厚 い 方 向 に 噛 み 込 ま せ る こ と を 特 徴 と す る 第 一 の 発 明 か ら 第 三 の 発 明 の い ず れ か に 記
載 の 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 で あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 本 発 明 の 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 は 、 差 厚 鋼 板 の 厚 肉 部 と 薄 肉 部 の ク ロ ッ プ 部 形 状
を そ れ ぞ れ 制 御 す る こ と が 可 能 と な っ た の で 、 差 厚 鋼 板 圧 延 時 の 平 面 形 状 制 御 精 度 が 向 上
し 、 特 に 、 先 尾 端 の 歩 留 ま り 向 上 が 顕 著 で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 差 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 に 関 し て 、 先 尾 端 の 厚 肉 部 と 薄 肉 部 の ク ロ ツ プ 形 状 を そ れ ぞ れ 制 御
す る こ と を 可 能 に す る 本 発 明 を 図 を 用 い て 説 明 す る 。
ま ず 、 差 厚 鋼 板 の 先 尾 端 の ク ロ ツ プ 形 状 を 制 御 す る た め に は 、 長 手 方 向 の 厚 肉 部 と 薄 肉 部
で 異 な る 量 の 圧 下 量 を 付 与 す る 必 要 が あ る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 従 来 提 唱 さ れ る 先 行 文 献 １ 記 載 の MAS圧 延 法 に お い て は 、 図 ６ に 示 す よ う に 、 長 手 方 向
先 尾 端 （ ト ッ プ 側 お よ び ボ ト ム 側 ） は 同 一 の 厚 み の た め 、 最 終 幅 出 し パ ス に お い て 圧 延 方
向 に 厚 さ 変 化 を 与 え て サ イ ド ク ロ ツ プ を 制 御 す れ ば 、 粗 材 断 面 は 左 右 の 図 に 示 す よ う に 同
一 断 面 形 状 と な っ て 、 仕 上 げ 圧 延 時 、 先 端 （ ト ッ プ 側 ） お よ び 尾 端 （ ボ ト ム 側 ） 側 に 発 生
す る ク ロ ッ プ 量 の 制 御 が 可 能 と な る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 と こ ろ が 、 差 厚 鋼 板 の 圧 延 に お い て は 、 圧 延 の 途 中 で 先 尾 端 の 圧 下 量 が 異 な る 為 、 生 じ
る 先 尾 端 の ク ロ ツ プ 形 状 が 異 な り 、 図 ６ に て 示 す 粗 材 断 面 形 状 制 御 量 （ サ イ ド ク ロ ッ プ 制
御 量 ） も 先 端 （ ト ッ プ 側 ） と 尾 端 （ ボ ト ム 側 ） と で は 、 異 な る 値 と す る 必 要 が あ る 。 従 っ
て 、 差 厚 鋼 板 製 造 時 に は Ｍ Ａ Ｓ 圧 延 法 が 試 み ら れ る こ と は な か っ た 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 そ こ で 、 本 発 明 で は 、 差 厚 鋼 板 の 圧 延 に お い て 、 幅 出 し 圧 延 最 終 １ パ ス 前 に 異 厚 圧 延 を
行 う 。 こ こ で 異 厚 圧 延 と は 、 差 厚 仕 上 げ 圧 延 （ 差 厚 鋼 板 を 最 終 的 に 製 造 す る 際 の 幅 出 し 後
の 圧 延 を さ す ） 時 の 長 手 方 向 に 粗 材 に 厚 み 差 を 与 え る 圧 延 を い う 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 す な わ ち 、 差 厚 鋼 板 の 肉 厚 が 、 差 厚 鋼 板 圧 延 時 に 厚 く な る 側 の 、 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス
前 の 異 厚 圧 延 に よ る 圧 下 量 を 多 く し 、 差 厚 鋼 板 仕 上 げ 圧 延 時 に 肉 厚 が 薄 く な る 側 で は 、 幅
出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 で の 圧 下 を 中 止 、 あ る い は 厚 く な る 側 と 比 べ て 圧 下 量 を
少 な く す る 。 こ れ に よ り 最 終 幅 出 し 圧 延 パ ス に お け る 圧 延 方 向 に 与 え る サ イ ド ク ロ ツ プ 量
を 変 化 さ せ て 、 差 厚 鋼 板 の 製 造 に 際 し 、 先 尾 端 の 肉 厚 の 厚 い 側 と 薄 い 側 の ク ロ ツ プ 形 状 を
そ れ ぞ れ 制 御 で き る よ う に な る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 次 に 、 ク ロ ッ プ 形 状 制 御 に つ い て 図 １ を 用 い て 説 明 す る 。
図 ５ は 、 差 厚 鋼 板 と し て 一 部 に テ ー パ 部 を 持 ち Ｔ ， Ｂ 部 の 厚 み が 異 な る （ 段 付 き ） 差 厚 鋼
板 を 使 用 し た 例 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 図 １ （ a） は 、  幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 に 粗 材 に 異 厚 圧 延 を 施 し た 際 の 粗 材 側 面 図 で あ
る 。 粗 材 に は 、 厚 み ｔ １ と 厚 み ｔ ２ の 異 厚 部 を 形 成 す る 。 こ こ で 、 差 厚 鋼 板 仕 上 げ 圧 延 時
に 板 厚 が 厚 く な る 側 を 厚 み ｔ １ と し 、 板 厚 が 薄 く な る 側 を 厚 み ｔ ２ と す る 。 こ こ で 便 宜 上
、 厚 み ｔ １ 側 を ト ッ プ 側 （ 先 端 側 ） 、 厚 み ｔ ２ 側 を ボ ト ム 側 （ 尾 端 側 ） と す る 。 ま た 、 こ
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の 異 厚 部 は 、 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 に よ る 圧 下 量 を ト ッ プ 側 （ 先 端 側 ） を 多
く し 、 ボ ト ム 側 （ 尾 端 側 ） を 中 止 、 あ る い は ト ッ プ 側 （ 先 端 側 ） と 比 べ て 圧 下 量 を 少 な く
す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 図 １ （ a） に 対 応 し て 、 そ の 後 の 最 終 幅 出 し 圧 延 パ ス に お い て 、 圧 延 方 向 に 厚 さ 変 化 を
与 え て サ イ ド ク ロ ツ プ を 制 御 し た 例 が 図 １ （ ｂ ） （ ｃ ） で あ る 。 同 一 の 圧 延 ロ ー ル に よ っ
て 圧 延 方 向 に 厚 さ 変 化 を 与 え て サ イ ド ク ロ ツ プ が 制 御 さ れ る た め 、 図 １ （ ｂ ） に 示 す ト ッ
プ 側 （ 先 端 側 ： 厚 み ｔ １ 側 ） サ イ ド ク ロ ツ プ 制 御 量 は 小 さ く 、 図 １ （ ｃ ） に 示 す ボ ト ム 側
（ 尾 端 側 ： 厚 み ｔ ２ 側 ） サ イ ド ク ロ ツ プ 制 御 量 は 大 き く な っ て い る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 上 述 し た 圧 下 は 、 異 厚 部 分 に 施 す た め 、 粗 材 の 異 厚 部 分 に 加 わ る 厚 み プ ロ フ ィ ル が ト ッ
プ 側 （ 先 端 側 ： 厚 み ｔ １ 側 ） と ボ ト ム 側 （ 尾 端 側 ： 厚 み ｔ ２ 側 ） に お い て 異 な る こ と に な
り 、 こ の 差 を も ち い て 差 厚 鋼 板 の ト ッ プ と ボ ト ム 部 分 の ク ロ ッ プ 量 を 制 御 す る も の で あ る
。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 次 に 、 幅 出 し 圧 延 後 、 ス ラ ブ を ９ ０ 度 転 回 し て 仕 上 げ 圧 延 を 行 い 、 図 １ （ ｄ ） に 示 す 厚
み の 差 厚 鋼 板 （ ト ッ プ 側 板 厚 ｔ ３ 、 ボ ッ ト ム 側 板 厚 ｔ ４ ） に 仕 上 げ ら れ る 。 そ の 平 面 形 状
は 図 １ （ e） に 示 す 通 り で あ る 。 ト ッ プ 側 （ 先 端 側 ： 厚 み ｔ １ 側 ） の 仕 上 げ 圧 延 に お け る
圧 下 量 は 図 １ （ ｄ ） に 示 す よ う に 厚 み ｔ ３ と 少 な く 、 ボ ト ム 側 （ 尾 端 側 ： 厚 み ｔ ２ 側 ） は
厚 み ｔ ４ と 圧 下 量 が 多 く 必 要 で あ る 。 従 っ て 、 圧 延 後 の 鋼 板 の 平 面 形 状 は 、 最 終 幅 出 し 圧
延 パ ス に お い て 、 圧 延 方 向 に 厚 さ 変 化 を 与 え て サ イ ド ク ロ ツ プ 制 御 を 行 わ な い 場 合 、 矩 形
か ら 大 き く 外 れ た も の に な る が 、 そ の 外 れ 量 は 、 図 4で 示 す よ う に ト ッ プ 側 で 少 な く 、 ボ
ト ム 側 で 大 き く 発 生 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 こ の 先 尾 端 に 発 生 す る ク ロ ッ プ 量 制 御 は 、 最 終 幅 出 し 圧 延 パ ス に お い て 圧 延 方 向 に 厚 さ
変 化 を 与 え る サ イ ド ク ロ ツ プ 制 御 と 異 厚 圧 延 を 施 す 際 の 異 厚 量 決 定 で 自 由 に 制 御 す る こ と
が で き る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 次 に 、 図 ２ を 用 い て 異 厚 部 を 形 成 す る 異 厚 圧 延 の 方 法 に つ い て 説 明 す る 。
図 ２ は 、 異 厚 部 を 形 成 す る 異 厚 圧 延 の 説 明 図 で あ り 、 図 ２ 中 （ a） は 、 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ
ス 前 の 異 厚 圧 延 状 態 を 示 す 。 図 ２ （ a） （ b） は 、 粗 材 を 噛 み 込 ま せ （ 図 ２ （ a） ） そ し て
噛 み 戻 し （ 図 ２ （ b） ） を 行 い 、 異 厚 部 を 形 成 す る 例 で あ る 。 こ う す る こ と に よ り 、 図 ２
（ ｂ ） の 噛 み 戻 し 後 、 た だ ち に 粗 材 を ９ ０ ° 転 回 さ せ 幅 出 し 圧 延 を 開 始 す る 準 備 （ 図 ２ （
ｃ ） ） が 完 了 す る 。 シ ン グ ル ス タ ン ド の 厚 板 圧 延 で は 、 空 パ ス 発 生 が な く 最 も 能 率 的 で あ
る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 図 ２ （ ｄ ） ～ 図 ２ （ ｇ ） は 、 他 の 異 厚 部 形 成 方 法 で あ っ て 、 図 ２ （ ｄ ） に お い て 、 異 厚
形 成 の 為 の 圧 延 を 開 始 す る 。 途 中 、 圧 延 ロ ー ル 間 隙 を 制 御 、 圧 延 ロ ー ル 開 度 を 開 き 先 端 よ
り 厚 い 部 分 を 後 端 部 に 形 成 す る （ 図 ２ （ e） ） 。 そ し て 異 厚 部 を 形 成 さ せ る （ 図 ２ （ ｆ ）
） 。 そ し て シ ン グ ル ス タ ン ド で あ れ ば 、 一 旦 空 パ ス さ せ 所 定 位 置 に 粗 材 を 戻 し （ 図 ２ （ ｇ
） ） そ の 後 、 先 に 説 明 し た よ う に 、 図 ２ （ ｃ ） に お い て 粗 材 を ９ ０ ° 転 回 さ せ 幅 出 し 圧 延
を 開 始 す る こ と に な る 。 パ ス 回 数 の 増 加 が 生 じ る た め 、 好 ま し く は 噛 み 戻 し 圧 延 と す る の
が 良 い 。
な お 、 異 厚 圧 延 を 図 ２ 　 に お い て は 、 噛 み 込 み 方 向 が 薄 い 形 と し て 示 し て い る が 、 逆 方 向
に 異 厚 部 を 形 成 し て も か ま わ な い 。
パ ス 回 数 を 減 じ る な ど の 点 で 、 前 記 幅 出 し 圧 延 最 終 1パ ス 前 の 異 厚 圧 延 は 、 差 厚 鋼 板 製 造
時 に 厚 み が 厚 い 方 向 に 噛 み こ ま せ る こ と が 好 ま し く 、 ま た 、 所 定 位 置 で の 停 止 制 御 も 容 易
で あ る 。 さ ら に 異 厚 部 の 形 成 は 体 積 計 算 を 施 せ ば 、 厚 み ｔ １ と 厚 み ｔ ２ の 異 厚 部 の 境 界 位
置 は 容 易 に 求 め る こ と が で き る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】

10

20

30

40

50

(5) JP 2007-237205 A 2007.9.20



【 ０ ０ ２ ９ 】
　 本 発 明 の 平 面 形 状 制 御 方 法 に よ れ ば 、 差 厚 鋼 板 の 歩 留 向 上 に 寄 与 し 、 生 産 性 の 向 上 を 行
う こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ ０ 】
【 図 １ 】 従 来 技 術 の Ｍ Ａ Ｓ 圧 延 法 に よ る 平 面 形 状 の 矩 形 化 を 説 明 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 従 来 技 術 の Ｍ Ａ Ｓ 圧 延 法 に よ る 幅 方 向 ク ロ ッ プ 制 御 を 説 明 す る 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 従 来 技 術 の Ｍ Ａ Ｓ 圧 延 法 に よ る 先 尾 端 ク ロ ッ プ 制 御 を 説 明 す る 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 従 来 技 術 の Ｍ Ａ Ｓ 圧 延 法 に よ る 平 面 形 状 を 説 明 す る 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 差 厚 鋼 板 の 平 面 形 状 制 御 方 法 を 説 明 す る 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 異 厚 圧 延 に 関 す る 説 明 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ １ 】
　 ｔ １ 　 　 異 厚 圧 延 に お け る ト ッ プ 側 肉 厚
　 ｔ ２ 　 　 異 厚 圧 延 に お け る ボ ト ム 側 肉 厚
　 ｔ ３ 　 　 差 厚 鋼 板 ト ッ プ 側 板 厚
　 ｔ ４ 　 　 差 厚 鋼 板 ボ ト ム 側 板 厚
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】

【 図 ６ 】
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