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住友金属工業（株）鹿島製鉄所向け新冷間圧延設備   

近年の冷間圧延設備は，省力化，歩留り向上に加え製品品質の  

向上が脚光を浴びてきており，その中でも特にストリッ70両端部  

の板厚精度向上は最重要課題となってきている．   

当社が，住友金属工業（株）鹿島製鉄所に納入した最新鋭の新冷  

間圧延設備は平成5年4月から営業運転を開始し，9月には公称  

能力10万t／月の生産を達成するなど，順調な稼働状況となって  

いる．本冷間圧延設備は前段3スタンドに世界初のペアクロスミ  

ルを導入し，ストリップ両端の板厚精度向上を画期的に向上させ  

るとともに，高圧下圧延による覿品品質向上も狙っている．当社  

はこの新冷間圧延設備のほぼ仝ラインを製作納入したのでここで  

その製品の概要を紹介する．   

1．設備の主要日  

本設備は一般冷延鋼板，自動車用鋼板，ハイテンを中心に，ス  

テンレスも圧延可能なシートゲージ用タンデムミルであり，その  

主要目を表1に示す．   

全体ラインの構成を図1に示す．冷間圧延機は5スタンドタン  

デムミルであり，当社は前段3スタンドにペアクロスミルを納入  

している．   

2．主要設備の特徴  

2．1ペアクロスミル   

当社は熟間圧延設備として，当社独自のペアクロスミルを開発  

以来，50スタンドという多数の納入実績を誇り，この分野での  

確固とした地位を築いている．さらに熟間厚板圧延機にもすでに  

ペアクロスミルを導入しており，今回の冷間圧延機へのペアクロ  

スミルの導入により，板圧延機におけるペアクロスミルの一つの  

時代を確立したと言える．   

実機の写真を図2に示す．   

冷間圧延機としてのペアクロスミルの特徴は主として，ストリ  

ップ両端部の板厚精度向上（エッジドロップ低減）及び高圧下庄  

表1新冷間圧延設備主要目  

取扱材料  

コイル寸法   

人側板厚   

出側板厚   

板  幅   

内  径   

人側外径，重量   

出側外径，重量  

ライン速度   

ペイオフリール～ルーバ   

ルーパ～ミル人側   

ミル出側  

通常圧延時  

走間切断時   

ルーバ入出速度差   

ルーバ有効貯蔵量  

熱間圧延炭素鋼，高張力鋼，（ステンレス鋼）   

2．0－6．Omm  

O．35～2．4mm  

600－1880mm  

610 mm 

長大2590mm，最大33t  

最大2800mm，最大46．5t  

長大700m／min  

貴大300m／min  

最大1300m／min  

最大400m／min  

長大400m／min  

約630m  

No．1  

ぺイオフ  
リール  

、 、ミ、 、  
こゝ、No．2  

6ストランド  
ループカー  

No．1スタンド  
ベアクロスミル  

N0．2スタンド  
ベアクロスミル  

No．3スタンド  
ベアクロスミル  

No．5スタンド  

インスベタション  

設備  図1新冷間圧延設備レイアウト  
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かもそれがクロス角度によって制御できる．この光沢向上効果   

は冷間圧延機はもちろん，今後はスキンパスミル，ステンレス   

鋼圧延，さらにはアルミ圧延への適用といった将来的な展開が   

期待できる．  

（5）走間クロス角変更  

新冷間圧延設備は連続ミルであるため，走間クロス角変更の   

機能が必要である．ベアリングのころが扇状に配置されたフラ   

ットベアリングをペアクロスミルに世界で初めて採用し，圧延   

中の滑り抵抗を小さくして走間クロス角変更を可能とし，現在   

順調に運転中である．  

（6）新型ミルフード  

21世紀にふさわしい新設備として，図2の写真に示すよう   

な，当社デザインセンタによる新型ミルフードを採用した．   

2．2 人側設備   

連続形冷間圧延設備の人側設備は，当社は新設及び改造を含め   

て多くの実績を誇り，これらを集大成した設計となっている．   

ライン人側の2台のペイオフリールのコイル挿入，コイル先端   

口出し等はすべて，全自動化対応の設備となっている．   

2．3 出側設備   

連続操業のためのロータリシヤ，通板ガイド，リールを含めた   

出側設備は，人側設備と同様，多数の実績を集大成した設計とな   

っている．リールは当社独自のカローゼルリールによる2リール   

である．   

インスベタションラインは，通板，検査等，すべて全自動対応   

設備となっている．さらに2階位置の捻合管制室内のオペレータ   

が検査できるようストリップを2階位置まで通板するための竪  

（たて）型ルーバが設置されている．  

2．4 全自動チョッタリムーパ   

ワークロールとそのチョックとの着脱作業はロールショップで   

の頻度の高い重要な作業であるが，従来人手を要していた作業で   

ある．今回，・全自動でこの着脱作業をする全自動チョッタリムー  

バを初めて製作納入したことは，ペアクロスミルでのワークロー  

ルクラウン統一によるワークロール本数低減効果とともに，新冷  

間圧延設備用ロールショップの大幅自動化と大幅な人員削減達成   

に大きく寄与している．   

このチョッタリムーバは前段ミルのワークロールと後段ミルの   

ワークロール及び中間ロールをすべて全自動でハンドリングする．   

多機能全自動ロボット型のチョッタリムーバである．   

3．今後の展望  

ストリップのエッジドロップ低減は最近の冷間圧延の趨勢とな   

っており，連続圧延での走間変更が常識となっている今，走間ク  

ロス角変更によるエッジドロップ低減が可能なペアクロスミルは，  

その高圧下能力とも合わせて，今後の冷間圧延設備の主流となる   

ことが期待できる．   

さらには，入出側設備を含めた仝ラインの自動運転化のニーズ  

は，省力化のため，今後とも増加することが予測される．  
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図2 ベアクロスミル外観  

延であるが，以下にそれを説明する．  

（1）ストリップ両端部の板厚精度向上（エッジドロップ低減）  

板厚の比較的厚い冷間圧延の前段パスでクロス圧延を行うと，   

ストリップ両端部のエッジドロップが発生せず，逆にエッジア   

ップが起こり，しかもこの量を制御できるので，5パス圧延後   

にエッジドロッ70のないく形断面の板プロフィルを得ることが   

できる．  

ペアクロスミルはフラットベアリングの採用により，走間ク   

ロス角変更が非常に容易であり，ベンダとの組合せによりどん   

な板仕様のものも連続的にエッジドロップのないストリップに   

圧延することが可能である．  

（2）高圧下圧延  

製品の品質向上，さらにハイテン材の薄板化，広幅化に対応   

するため高圧下圧延ニーズは高まっている．ペアクロスミルは   

基本的に4Hiミルであり，最近の各種6Hiミルと比べ，ロー   

ル間接触面庄が低いので高圧下圧延に適している．  

（a）6Hiミルのワークロールが小径の中間ロールと接触する  

のに比べ，ペアクロスミルは大径のバックアップロールと平   

行に接触するため，平均のロール間接触面圧を低くすること  

ができる．  

（b）6Hiミルではロールワークと中間ロールとの接触状態が  

不均一であるため，局部的にロール間接触面庄が高くなるの  

に比べ，ペアクロスミルはワークロールとバックアップロー  

ルが平行で均一に接触するため，ロール間接触面庄が均一で  

全体的に低くすることができる．  

（3）ワークロールクラウン統一  

ペアクロスミルは広範囲のワークロールクラウン制御機能を   

もっており，各種板仕様の圧延条件に必要なクラウン，サーマ   

ルクラウン，きらにはエッジアップのための必要なクラウン量   

も含めて，すべてペアクロスによりクラウン量が制御可能であ   

る．このため，ワークロールのクラウンを統一することができ   

たので，ワークロールの保有本数も少なくすることが可能とな   

った。これはロール原単位を向上させるだけではなく後述のロ   

ールショッ70の大幅自動化達成の大きな要因ともなっている．  

（4）製品表面の光沢向上  

冷間でペアクロス圧延を行うと製品表面の光沢が向上し，し  
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