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熟間板圧延におけるワークロールシフトミル
"HCW-MILL”の適用と効果
Application ofWork RollShift M‖"HCW-MILL”

to Hot Stripand円ate Rolling

鉄鋼業界で,省エネルギー,製品品質の高級化及び歩留まり･生産性向上を目指

した既設熱間根圧延設備のリフレッシュの要望が高まっている｡この実現には,省

エネルギー効果が大きい直送圧延を可能にするスケジュールフリー圧延,また品質

の高級化と歩留まり向上を達成できる木反クラウン制御能力拡大技術が不可欠であ

る｡日立製作所が発明･開発したHCW-MILLは,これらの課題を一挙に解決できる

圧延機として大きくクローズアップされ,この3年間に急速に実機に適用されるに

至った｡

本報告では,HCW-MILLの基本特性をシミュレーションと操業データをもとに

明らかにし,ホットストリップミルだけでなく,厚板ミル,ステ､ソケルミルへの応

用など,熱間板圧延設備全般への適用性について述べる｡

ll 緒 言

近年,熟間根圧延設備で,省エネルギー,製品品質及び歩

留まり改善を目的とLた設備のリフレッシュが相?欠いで行な

われている｡特に連続鋳造機と直結し直送圧延やホ､ソトチャ

ージは省エネルギーの効果が大きいが,この実現のためには

鋼種,板幅などの圧延上の制約をなく して,任意の圧延鋼種

が自由自在に生産可能(一般にスケジュールフリー圧延と呼

ぶ｡)とすることが不可欠である｡一方,品質･歩留まり改善

として,根クラウン(板幅方向の厚さ分布)精度向上及びエッ

ジドロップi成少が望まれている｡日カニ製作所の開発したワー

クロールシフトミル(HCW-MILL)は,上記を目的として,昭

和57年稼動を開始Lた新日本製≦哉株式会社八幡製餓所納め新

熱間圧延仕上ミルの6段圧延機に実機1号機として併用され

た｡以来,その画期的な性能が認められ かつ上記課題を解

決できる圧延機として大きくクローズアップされ､表1に示

すように,わずか3年の間に国内18ホットタンデムストリッ

プミルの50%だけでなく,厚根ミ/レ,ステッケルミルへと熟

間板圧延全域にわたって12プラント(38スタンド)に採用され

るに至っている｡

以■F,これまでの多数の納入実績の経験をもとに,HCⅥr-

MILLの基本特性とその応用及び効果について述べる｡

同 HCW-Mル+の基本特性

2.1 HCW-MILLの運用と効果

HCW-MILLの基本特性を匡11に示す｡HCW-MILLの基

本構成は,4段ミルで,軸方向にシフト可能なワークロール

をもち,かつワークロールベンダをもつことである｡

HCW-MILLでのワークロールの軸方向シフト方法は,そ

の目的とする効果により,次の3種類に分けられる｡

(1)サイクルシフト法

サイクリックにワークロールをシフトし,ロール摩耗とサ

ーマルクラウンを分散平滑化する｡
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(2)根クラウン制御法

ワークロールシフトにより,ワークロールとバックアップ

ロールの胴部軸方向接触長さの調節によ1),板クラウンを制

御する方法である｡

(3)片テーパロール位置制御法

ワークロール胴端部片側に設けたテーパを根端部に当て圧

延し,その幾何学的形状により主にエッジドロップ改善を行

なう1)･2)｡

後述する理由により,HCW-MILLでは,その目的に応じた

シフト方法を採用する必要がある｡例えばロールJ肇耗の激し

い鉄鋼材の場合は,同時に二つの目的〔例えば,上記(1)と(2),

又は(1)と(3)など〕を達成することは困難である｡以下各シ

フト法の特徴について述べる｡

2.l.1サイクルシフト法(CS法)

従来の4段ミルでは,ワークロール組替え彼の圧延順は,

鋼種については同一又は類似のものに限定せぎるを得ず,か

つ広幅材から狭幅材へと移行する,いわゆるコフィンスケジ

ュールがとられており,連続鋳造機と連結して,直送圧延や

ホットチャージ圧延を実現する上での制約であった｡

この制約の理由の一つは,圧延機の板クラウン制御能力の

不足であー),更に大きな障害は,図2に示すようにロールの

段付摩耗が圧延材の本数に比例して増加するため,狭幅から

広幅への圧延の移行は板プロフィル(根幅方向の厚さ分布)に

段差又は突起が発生し,品質上許されなかったためである｡

また,同一幅の連続圧延には,板端部と接触するロールが局

部摩耗し,これが板端部のプロフィルを異常隆起(エッジビル

トアップ)させ,次工程での圧延を困難にするため,その数量

に制限があった3)｡

図1,2のCS法は,このロールの段付摩耗と局部摩耗を解

消する方法である｡すなわち,上下ワークロールを点対称に

1コイルごと(もしくは2コイル)に定められたシフト量』S

だけ動かL,シフトストローク内で規則的に往復させること
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表l ワークロールシフトミルの納入実績 主として既設ホットストリッ7ミル,仕上ミルのリフレッシュ化に採用されている.また厚板ミルやステッ

ケルミルなど熱間板圧延全般に適用拡大されつつある.･

(a) タンデム仕上圧延機

No. 納 入 先 適 用 稼動開始 区分
ロール面長

(mm)
圧延速度
(m/mln)

圧 延 木オ 圧延機形式
作業ロールシフト

ストローク(mm)
目 的 と 効 果

1
新日本製鉄株式会社

八幡製紙所
昭和57年

2月
新設 1,680 1､438

普通;洞

ステンレス鋼
電石益‡綱

HCW(Fl,F2)

HCMW(F3～6)
:±75

(1)スケジュールフリー圧延

(2)省エネルギー

●小径ロールによる後J設

強圧下及び温度低下匡方

+上

●バー厚増大と出炉温度

億.下

(3)高品質製品

●板クラウン･形状の改

2
日新製鋼株式会社
呉製鉄所第2ホット

昭和57

10月
改造 1,810 1.148

普通鋼

ステンレス鋼

HCW(Fl～3)

HCMW(F4～6)

±100

3 川崎製餅株式会社 昭和58年 改造 2.300 1,485
普通三洞 HCMW ±100

水島製新王所 5月 合金 鋼 (F5～7) (将来±150) 善

4
川崎製妄…･与株式会社

千葉製釦t所第1ホット

昭和58年
5月

改造 1,422 684
普通舗

ステンレス鋼
電石益鍋

HCW

(F3～5) 0～275

(1)スケジュ】ルフリー圧延

(2)板クラウン･形状改善
(3)エッジドロップ改善

5
日本鋼管株式会社 昭和59

改造 1,780 1,470 普通鋼 HCW
±200

(1)スケジュールフリー圧延

福山製鉄所第2ホット 11月 他 (F4～7) (2)板クラウン･形状改善

6

7

8

9

川崎製鉄株式会社
千葉製釘t所第2ホット

新日本製毒鼓株式会社

含苦言
9

昭和60年
8月

昭和60年

改造

改造

改造

改i賀

2､032

2,286

1,780

2､400

1,090

1,400

1,310

1,627

普通鋼
他

普通鋼

普通鋼

HCW

(F5～7)

HCW

0～-450

ニヒ150

0～400

:±150

(1)スケジュールフリー圧延

(2)板クラウン･形状改善
(3)エッジドロップ改善

(1)スケジュールフリー圧延

君津製釦i所

住友金属株式会社

8

管

9月

昭和60年

(F4～7)

HCW

(2)板クラウン･形二伏改善

(りスケジュールフリー圧延

(2)板クラウン･形状改蓋
鹿島製鉄所

新日本製毒鶏株式会社

○

吉富宣言害含

12月

昭和61年

他

普通て綱

(F5,F6)

HCW

(3)エッジドロップ改善

(りスケジュールフリー圧延

大分製余熱所 2月 合 金 鋼 (F4～7) (2)板クラウン･形〕犬改善

(b)リバース式仕上圧延機

No, 納 入 先 適 用 稼動開始 区分
ロール面長

(T†1m)
圧延速度

(m/mln)
圧 延材 圧延機形式

作業日ールシフト

ストローク(mm)
目 的 と 効 果

1 アセリノックス社
(スペイン) (ステッケル圧延機)

昭和60年
6月

新設 1.750 600 ステンレス HCMW ±100
(1)スケジュールフリー圧延

(2)板クラウン･形ノ伏改善

2 日本金属工業株式会社
(ステッケル圧延機)

昭和60▲

8月
改造 1,580 400 ステンレス HCW 0～275

(りスケジュールフリー圧延

(2)板クラウン･形状改善

(3)エッジドロップ改善

3
日本鋼管株式会社 9 昭和60年

新設 4,700 386 普通鍋 HCW 0～1,000
(1)スケジュールフリー圧延

福山製鉄所 占(厚板圧延機) 11月 合金鋼 (2)板クラウン･形状改善

記号説明‥‡HCMW(脚一ル及びワークロールシフトミル)･号
により,ロール摩耗の幅方向へ分散ができ,同時にサーマル

クラウンの分散を図る圧延方法である｡

このCS法によr),i欠の冷間圧延工程での部分的な条伸びの

原因とされるハイスポットとエッジビルトアップが減少し,

従来に比べて同一帽の圧延本数制限は,飛躍的に向上した｡

例えば,表1No.4では,同一幅圧延本数は従来の50本に対し

て,100本可能となり1),同表No.1では従来23kmの圧延長さ

ワークロールシフト

強力ベンダ

ワークロール

シフト ミル

HCW-MルL

サイクルシフト法

ヾ′J一ヾり

く-

(〔
.ゞ法)

(〃('♂法)

板クラウン制御法

博♂

HCW(ワークロ【ルシフトミル)を示す√二.

に対し90kmが可能となった4)｡

図2下は,CS法によって分散されたロール摩耗とサーマル

クラウンを示し,ロール摩耗は方形状摩耗から台形二状摩耗と

なr),サーマルクラウンは四次曲線から滑らかな台形状と

なるため,互いに相殺しスムーズなロールクラウンが得られる｡

これにより,従来の4段ミルでは不可能とされた狭幅材か

ら広幅材への同一ロールサイクル内での幅逆転圧延が可能と

ワークロール

局部摩耗防止

平滑な

っ一クロール摩耗

サーマルクラウン

平滑な作業ロール

表面プロフィール

板幅相当郡での

ロールクラウン減少

;1諾エ[アップ防止

[直垂垂車重:二]

幅逆転圧延
(狭幅一広幅)

匝亘二]

スケジュールフリー

圧延の実現

片テーパロール位置制御法

俸
(T.4法)

巨亘亘空車司 [亘亘頭

図I HCW-MIL+の基本特性 HCW-Ml++

は3種類の代表的なシフト方;去があり,その目

的･効果により使い分けが必要である｡
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図2 HCW-MルLによる摩耗とサーマルクラウン分散効果(サイク

ルシフト法) HCW-MILLの採用により,エッジビルトアップ,ハイスポッ

トが解消され,スケジュールフリー圧延を可能にした｡
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図3 サイクルシフト法による板クラウン変動(日新製鋼株式会

社呉2ホットの一例) 従来4段ミルでの板クラウン変動は約100′州あ

つたが,サイクルシフト法の‡宗用により±15/∠m程度に乙成少できる(中間口【ル

シフトなし)｡

なり,圧延スケジュール上の板幅に関する制約を一挙に取り

払うことができるようになった｡例えば,表1No.1のミルで

は,狭幅圧延後350mmの板幅拡大の圧延を可能としてい

る4)｡

更に,CS法により,ロール摩耗の生成とサーマルクラウン

の生成とが互いに相殺するため,1圧延サイクル内でのロー

ルクラウンの変動が小さくなり,そのサイクル内での根クラ

ウンをほぼ一定の目標値に保つことが可能となる｡例えば,

従来の普通鋼圧延では,圧延サイクル内での板クラウンは初

期コイルの120JJmから最終コイル(約100本目)の20/川ュ程度

までと,その変動量は約100/∠mもあった｡一方,CS法を採用

した表INo.2の操業データの一例を図3に示す｡圧延本数

103本に対して,根クラウン変動は,±15/Jm程度に抑えらj‾L

ており,CS法によりロールクラウンの変動が小さくなること

が実証された｡また,他の設備でも圧延本数100本にわたって,

±15/Jmに抑えられた例が報告されている1)｡

2.l.2 板クラウン制御法(HC♂法)

アルミの圧延のように,ワークロールの摩寿毛がほとんどな

いか,あるいは問題とならぬほど少ない場/告には,摩耗の板

クラウンヘの影響が皆無となるためワークロ】ルのシフト位

置は圧延材が胴部から外れない範囲で自在に設定することが

できる｡これにより,図4(a)の理想HC-MILLで得られるの

卜土+1
板幅二β 〃〔'♂

(a)理想ミル (b)ワークロールシフトミル

図4 HCW-MILLの荷重(線圧)分布 り【クロールシフトにより,理

想ミルの荷重分布に近づけることができ,板クラウン制御能力が拡大できる｢.
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図5 板クラウン制御法(〃C♂法)による単スタンド板クラウン制

御能力 ワークロールのシフトを〃C♂法で便用した場合,従来の4段ミルの

約2倍の板クラウン制御能力をもつ.+

と同様な効果が期待できる｡すなわち,同国(b)のように,板

端から外側の部分でのワークロールとバックアップロール間

の荷重分布を取り除き,ワークロールにかかるむだな曲げモ

ーメントの発生を抑えると同時に,ワークロール〈こンダを有

効に作用させることができ,板クラウン制御能力の拡大が期

待できる｡図5は,単スタンドの根クラウンの制御能力のシ

ミュレーション結果の一例を示すものである｡板端とワーク

ロール胴端の距離を示す〟C♂カゞ,〃C(Fminのこ状態では,ワー

クロールベンダ効果は,〟C♂max(従来4段ミル相当)ご状態の

約2倍程度となっている｡

2.1.3 片テーパロール位置制御法(TA法)

熟j娃板のクラウンは,中央部のボディクラウンと板端部の

エッジドロ､ノブから成り,このうちエッジドロップが,板厚

精度,歩留まりに大きな影響を及ぼしている｡

図1のTA法はワークロールの胴部の片側だけテ【パを設

けた片テーパワークロー/レを上下点対称に配し,このテーパ

部が板端部よりも内側に位置させ,圧延柑の板厚,板幅など

に応じて,板幅方向に最適位置にシフトし,特にエッジドロ

､ソプの減少によr)板クラウンの改善を図る圧延方法である｡

図6にTA法による板クラウンの改善効果のシミュレーショ

ンの一例を示す｡計算に使用Lた胴端部テーパ形状を国中に

示す｡テーパの起点と頼端間の距離を且上値と定義すると,左上

値が大きくなると,板クラウンは直線的に減少Lている｡1､A

法の圧延ではEL値を最適値にし,圧延サイクル内では,ほぼ

一定値にするため,CS法のようにロール摩耗とサーマルクラ

ウンの相殺効果はなく,コフィンスケジュール圧延が基本と

なる｡Lたがって,狭幅柑から広幅材への幅逆転圧延には工

夫を要するが,本圧延法を開発した川崎製織株式会社で,表

INo･4の設備で,特殊鋼80本の連続コイルに対して±15ノノm

以内に板クラウンを制御でき,実操業での効果は大きい1)｡

以上,HCW-MILLの3種類の使い方について特徴を述べ

たが,重要なことは,それぞれの特徴を生かすように,使用
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目的によって使い分ける必要があるということである｡

一方,ホットタンデムミ/レに最初に採用されたワークロー

ルシフト,ワークロールベンダと中間ロールシフトを同時に

もつHCMW-MILL(6段HC-MILL)は,スケジュールフリ

ー圧延と根クラウン改善を同時に達成できるという特徴をも

つ｡これはワークロールシフトのf肇耗,サーマルクラウン分

散平滑化効果によりスケジュ【ルフリー圧延ができ,かつ中

間ロールシフトとワークロールベンダにより板帽に応じた根

クラウン制御ができるという機能分担が可能であるからであ

る3)｡新設ミルあるいは改造ミルでも,寸法的制約がない場合

にはHCW-MILL以上の機能を発揮する｡

2.2 HCW-MILLのホットタンデムミルへの適用

2.2.1 HCW-MlJLの必要台数

スケジュールフリー圧延及び奇反クラウン精度向上を臼的と

する場合に,サイクルシフト圧延が非常に有効であることを

_上述した｡ホットストリ､ソプ仕上ミルは通常6又は7スタン
ドタンデムで構成されており,理想的にはHCW-MILLは仝

スタンドに導入するのが望ましい｡しかし,投資効率を考え

た場合,必要最小限の台数を把握する必要がある｡図7は,

普通鋼圧延,7スタンドの場合のロール段差摩耗の製品根厚

段差への転写率を示すものである｡αはロ【ル組替え後100本

のコイル圧延後の各スタンドのロールの直径摩耗量を示す｡

ワークロール材質は前段Fl～F3スタンドがアデマイト,後

段F4～F7スタンドがニ‥ノケルグレンである｡Fl,F2グ)ロール

は果皮生成のためほとんど摩耗はみられず,後段ニッケルグ
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図6 片テーパワークロールの根クラウン制御能力(F6単スタン

ド効果) テーパ起点の板端からの距離亡⊥値が増すほど,板クラウンはほぼ

直線的に減少する.

圧延本数100本当たりに換算
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拙
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ドロール摩耗量の
転写幸:β

④
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製品に転写さ れる
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④
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図7 ロール一芸差摩粍のスト
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(
州
ミ
∈
ヱ
n
X
ミ
Q

400
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100

F4 F5 F6 F7

+ スタント心

ニッケルグレンロール

リップヘの転写率 後段スタンド(F

4,F5,F6,F7)でのロール摩耗が大きく,幅逆転時板に転写する｢したがって,

スケジュールフリー圧延ではHCW-M事LLを少なくとも4スタンド採用するのが

望ましいn

lO

レンロールの才筆耗が大きい｡

βは実験的に求めた各スタンドごとのロール段差摩耗の製

品板厚への転写係数を示し,α×βはロール段差摩耗の転写に

ょる製品板厚の段差を示す｡製品板厚での局部的許容段差は

10/パTlと仮定すると,図7は以下のように説明できる｡

ケースⅠ:F5,F6,F7スタンドにHCW-MILLj采用

F4ス､タンドは従来の4段ミルのため,同一狭幅材を連続し

て100本圧延後,F4ロールには350/Jm(A点)の直径段差摩耗

が生じ,1()1木目に広幅材庄二娃を行なった場合,その製品に104

〟m(B点)の段差が生ずることを示す｡したがって,許容段差

が1叫mであるから,広幅材に移行前の狭幅柑の許容連続圧

延本数は10本となる｡ニれはスケジュールフリー圧延には大

きな制約となる｡

ケースⅠⅠ:F4,F5,F6,F7スタンドにHCW-MILL採用

ケースⅠと同様な計算を行なって,狭帽材の許容連続圧延

本数は110本となる｡

Lたがって,7スタンドの場合には,最小限後段4スタン

ドにHCWミルを採用することが望ましく,6スタンドの場

合には前段3スタンドがアデマイトロール,後段3スタンド

がニ､ソケルグレンロールであることから,少なく とも後段3

スタンドにHCW-MILLを採用するのが望ましい｡

2.2.2 サイクルシフト法の最適シフトパターン

CS法により,ロールの段付摩耗,局部f肇耗の分散ができ,

スケジュールフリー圧延が可能となることを述べた｡しかし,

CS法により段付摩耗は解消するものの,局部摩耗は完全に解

消することは難しい｡ここでは幾つかのシフトパターンによ

r),この局部摩耗が,どの程度まで小さくできるかを,計算

モデルによってシミュレーションした｡

以下,その結果について述べる5)｡

(1)計算モデル

コイ′レ1本庄延後のワークロールのf肇耗プロフィルは,一

般に図8のように表わすことができる｡

板中央部での摩耗量を批ノ(･とすると,

"･(･=A･孟･妄･‥‥………･
また,板端での摩耗量比･｡は,

～i,｡=ゐ･乙〃｡‥‥‥

ニこに,上式及び図8中に示す記号を説明すろ｡

A:摩耗係数

β:コイル幅

上:コイル長さ

P:圧延荷重

/｡:接触投影長さ

β:ワークロール半径

ゐ 二乙t∫(.に対する増加係数

〝,∂:板端部での摩耗形二状係数

∬:ロール中心からの距雛

これら係数α,∂,ゐ,』は各スタン

･(1)

･(2)

ド及び上,下ワークロー

ルについてf肇耗プロフィルの実測値からi央められる｡

パス中心

月

+ 一_α

ム

-ル中心

た･び亡

β:板幅,S=作業ロールシフト位置,祉,∴中央摩耗量,α,い

図8 ワークロールの摩耗プロフィルのモデル化

純量が大きく,中央部に比べ(〟==.l～l.3倍となっている｡

エッジ郡摩耗係数

板端部での摩
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以下のシミュレーションでは,実測データを基にブ央められ

たF記値を使用する｡

〝=1011ヽm,∂=50mm,ゐ=1.3

また,簡単のため,コイル1本当たりのワークロール中央

摩耗量れ,rとして,下記値で代表させる｡

～t-｡=2/J′乃/半径

(2)シフトパターンとロール局部摩耗量の関係

シフトパターンを決定する因子は,シフト振幅(シフトスト

ロークの十)5α.1コイル当たりのシフトピッチ』S,同一シ

フト位置5でのコイル本数』7などがある｡図9はシフト振幅

ふ7=100mm,板幅=1,000mm,圧延サイクル本数140本とし

た場合のシフトピッチ』5,及び同一シフト位置5でのコイル

本数』オを変えたシミュレーションである｡ロール局部J肇耗量

』l鴨は,ピークノ肇耗量†略とパス中心部での摩耗量lサニ丁との差

(ロールギャップ検算)で定義する｡ケースAは,シフトをLな

い場合であり､局部摩耗量はコイル本数の増加とともに増大

し,10本庄起すると,ほぼ許容限界と考えられる局部摩耗率

』l%=10ノノmを生じている｡ケースBはシフトピッチ』S=2()

mnl/コイルの場合の例で,最終コイル近傍では,』tlノ;=25ノ∠m

程度にまで減少し,許容限界内では約50本の圧延が可能であ

る｡ケースCは同一-一一シフト位置5でコイル本数』/を変えた場

合の影響をみたものである｡シフト振幅中心付近でコイル本

数を増すことにより,14()本仝コイルにわたって許容限界

d恥=10〟m以‾Fと種々のケースの中で最も小さくなってお

り,シフトパターンとして最適となる｡

更に図9には示さないが,シフトj辰幅は大きいほど局部摩

耗量は′トさくなる傾向は当然であるが,このシフトj辰幅(シフ

トストロークに対応)は,設備の構造上の制約,用途を考慮し

た上で適切な値に決定している｡

2.2.3 タンテ'ムミルでの板クラウン制御!特性

ここでは,後段3ないL4スタンドにHClV一九1ILIノを壬采用

Lた場合の板クラウン制御特性のシミュレーション結果につ

いて述べる｡スタンド数は7台,圧延機の仕様及び圧延スケ

ジュールは表2に示すものを用いた｡シミュレーションの方

i去は日立製作所が開発した圧延柑の幅方向のいわ畑る横流れ

を考慮した3i大元モデルにより計算Lた｡またHCl九r一九ⅠILL

は,CS法によるシフトを行なうものとL,ワークロールの摩

耗と1デーマルクラウンの相殺効果も加味した｡

図9 サイクルシフト法による局部摩耗

分散効果 板端部エッジ摩耗による局部摩耗

量』ん%は,最適なシフトパターンにより従来4段

ミルの場合の七以下に低減できる｡

現川にHClV-MILLのj采用台数と強力ベンダの採用の組合

せによる根クラウン制御範囲の関係を示す｡

なお実機での円才骨な操業という観点から､

通根上の板形.状の限度は急しゅん度3%以下,

スタンド間では

また最終スタ

ンドでは形状がフラットであるとした｡

仝スタンド従来ミル,強力ベンダなしでは圧延サイクル内

で板クラウン変動が85/Jm発生する｡HCW-MILLを3スタン

ド採用Lた場合には,圧延サイクル内で板クラウン制御範囲

に共通範囲をもち,したがって,J主延サイクル内で所望の一

定板クラウンに保持することが可能となる｡HCW-MILL台

数が多いほどこの共通範囲がノ三くなり,圧延の自由度が増す｡

なおHCMW-MILLを使用した場合には,更に板クラウンと

形状制御能力が向.Lし,各種根幅に対しても,常に共通範囲

を広く とることができる｡特に狭幅柑でHCW-MTLI一との差

が大となる(図11)｡

田 HCW-MルLのホットレバースミルヘの適用

3.1 厚板ミルへの適用

最近,厚板ミルでは,製品品質向上を目的とした低温圧延

や高圧‾F圧延の要求が増している｡低温圧延時,従来どおり

表Z 板クラウンシミュレーション用圧延機仕様と圧延スケジュール

既設圧延設備ての一角告的仕様と圧延スケジュ…ルを用い,シミュレーションを行なった

〔a:･圧延機仕様

平ニJナ 4H,HC＼V

ワ ー ク ロ ー ル
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図10 HCW-MルLと強力ベンダ才采用台数及び板クラウン制御能力

従来ミルでは,サーマルクラウンの影響により板クラウンは約85/∠m変動する.-.

HCW-MIL+を後j設3～4台才采用することにより,圧延サイクル内ノ板クラウン一定

制御が可能となる｡
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図Ilワークロールシフト化ホットストリップミル全景 日本鋼

管株式会社福山製鉄所の既設仕上圧延機の後段4スタンドに採用されたHCW-

MlJ+全景を示す｡

のパススケジュールでは,圧延荷重が増大し,従来4段ミル

では,板クラウンやエッジドロップが大きく,形状も悪化す

る｡このため,生産性を犠牲にしても,形状を確保するため

最終の5パス程度軽庄下庄延せぎるを得ないのが現状であ

る｡更に,スケジュールフリー圧延のニーズも高まっている｡

加えて,既設ミルには,ハウジングの強度,ロールネック

強度,軸受負荷容量,モータパワーの制約もあり,設備更新

の気運が高まっている｡

日本鋼管株式会社福山製鉄所では,昭和57年から厚板圧延

設備更新の検討を開始し,種々のミル形式を比較検討の結果,

昭和59年1月その高圧下高荷重圧延下での板クラウン制御能

12

力,スケジュールフリー圧延の優位性を認め厚板HCW-

MILLl号機の導入を決定した｡以下,その主な仕様を示す｡

ロールサイズ:¢1,230mm/¢2,200mmXエ4,700mm

圧延荷重:最大9,000tf

庄下方式:強力油圧庄下 HYROP-F

主電動機:2×DC6,500kWX40/100rpm

圧延速度:最大386m/min

現在,鋭意製作中であi)昭和60年11月稼動予定である｡厚

栃ミル用HCW-MILLの適用と効果については,?欠回に譲り

たい｡

3.2 ステッケルミルヘの適用

年間30万～50万tf程度の中規模熟問板圧延設備として,最

近各国でステッケルミルの導入検討が行なわれている｡ステ

ッケルミルは,ステンレス鋼のほか,普通鋼,電磁鋼の圧延に

も壬采用されている｡ステッケルミルでは,仕上ミル前後にコ

イラファーネスをもち,可逆圧延中の材料の温度低下を防い

でいるが,コイル先後端は巻取ドラムとの接触及び外気にさ

らされる時間が長いことから,中央部に比べ温度低下が大き

くなり,通常コイル先後端での板厚が厚くなるという問題点

があり,板厚精度から歩留まりの低下を来している｡

日本金属工業株式会社相模原製造所では,昭和59年6月ス

テッケルミルとして初めてHCW-MILLの導入を決定した｡

その導入の主な目的は,ロールの局部摩耗分散対策と同時

に板クラウン制御能力を向上させることにより,先後端部を

根の形二伏を悪くすることなく,強圧下し,板厚精度を上げ歩

留まり向上を図ることである｡以下,主な仕様を示す｡

ロールサイズ:¢575mm/¢1,250mmX上1,5SOmm

庄下方式:強力油圧圧下 HYROP-F

主電動機:DC5,000kWX125/250rpm

ピニオンスタンド

圧延速度:最大400m/min

本設備は昭和60年8月改造を完了し,営業運転に入る予定

である｡

田 結 言

ワークロールシフトタイプHC-MILL(HCW-MILL)は,

スケジュールフリー圧延を可能にし,板クラウン精度向上,

エッジドロップ改善能力という点で,従来の4段ミルに比べ

格段に優れた特性をもち,既設設備の改造には特に有効であ

ることを述べた｡既にホットストリップ仕上ミルでの操業実

績により,HCW-MILLの性能は遺憾なく発揮,証明されてい

るが,今後は厚板ミル,ステッケルミルなど新分野での本ミ

ルの特性･効果を,実操業データをもとに明らかにしてゆき

たい｡終わi)に,本HCW-MILLを新設,既設ミルの改造にj采

用いただいた関係各社に対し深謝申し上げるi欠第である｡
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