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論文内容の要旨

第 l 章は，序論であり本研究の位置づけについて述べている。

第 2章では， H形鋼素材として従来の鋼塊に対し連続鋳造スラブを用い，これを幅方向に圧下しスラブ両端部の厚さ

を増大させることにより H形鋼用の粗形鋼片を造形する方法を鉛スラブ，熱間鋼による実験と座屈応力計算により検

討し， JIS 規格 H形鋼全サイズ (33 サイズ)を数種類の連続鋳造スラブより造形できることを明らかにしている。

第 3章では，新たに開発した幅可変ユニバーサル水平ロールを用いたユニバーサルミルで圧延材のウエブ高さを縮小

圧延する方法をアルミニウム，熱間鋼を用いた実験より検討しウエブ高さ縮小量と寸法形状の変動状況の関係を明ら

かにしている。これにより圧延ライン内で H形鋼のウエブ高さを約 100mrn の範囲内で高精度変更でき， H形鋼サイ

ズ数制約の撤廃・外法一定化・高寸法精度化が可能であることを明らかにしている。

第4章では，エッジャーロール孔型でのフランジ幅圧下限界を鉛 H形材による実験で求め，新たに開発した幅可変エ

ッジャーロールではフランジ幅圧下限界が大幅に改善され，数十rnm の製品フランジ幅の変更が可能であることを明

らかにしている。

第 5章では，ブレイクダウンミルの孔型圧延において圧延材のフランジ造形と H形鋼孔型形状の関係を3次元剛塑性

有限要素法により検討しブレイクダウンミルとユニバーサルミル群の圧延能力バランス変化に伴う H形鋼孔型変更

において，上記有限要素法で H形鋼孔型設計が可能であることを明らかにしている。

第6章では，ユニバーサル粗ミル (UR)，エッジャーミル (E) ，幅可変ロールを適用したユニバーサル仕上げミル (UF)

を近接配列し， 3台のミルで往復圧延を行い，かっ最終ノ守スで圧延材ウエ 7"高さを変更することにより最小のミル台数

とロール数で従来法に対し高精度・高能率の H形鋼圧延が可能であることを鉛 H形材による実験で明らかにしている。

第7章では，以上の研究結果を実生産に適用した結果について述べている。即ち，高寸法精度 (JIS 規格の 1/2以下)

で多サイズ(JIS 規格 33サイズ→ 204 サイズ)の外法一定 H形鋼の商品化を実現し，更に， 1990年世界ではじめて

UR -E -UF ミル配置を H形鋼ミルに適用し従来圧延法に対し 35%以上の高能率化を達成している。

4
 

n
O
 

FtO 



論文審査の結果の要旨

建築・土木分野における主要鋼材である H形鋼は従来から大部分圧延により製造されているが，近年多サイズ・高

寸法精度の高級 H形鋼の需要が急増しつつある。この要求に対応するには圧延ライン内でロールの交換なしに H形鋼

の寸法を任意に変更でき，かっ高能率・高寸法精度で製品を製造できるサイズフリー圧延技術の確立が不可欠となって

いる。本研究は，圧延素材として連続鋳造スラブから出発し， H形鋼のビームブランク圧延並び、にユニバーサル圧延を

サイズフリー化するための圧延技術を開発し，これを実現したもので，その主な成果は次の通りである。

(1)連続鋳造スラブを幅圧下圧延することにより H形鋼の素材となるビームブランクを造形する新たな圧延法を考案

し，モデル圧延実験並びに剛塑性有限要素解析によりその有効性を実証し，同一スラブから容易に多サイズのビー

ムブランクを製造し得る圧延技術を確立している。

(2) ビームブランクから H形鋼のユニバーサル圧延については，ロール幅をインラインで即座に変更できる水平ロー

ルを開発し，これを用いて H形鋼のウエブ高さを大幅に縮小する圧延技術を確立している。この方法によりウエ

ブ高さのサイズフリー圧延を実現すると共に，従来のユニバーサル圧延法では不可能であった外法一定 H形鋼の

製造を可能にしている。

(3) ユニバーサル圧延中に H形鋼のフランジ幅を強圧下することにより，座屈なしにフランジ幅を大きく，かっ高精度

で変更できる幅可能ユニバーサルエッジャーロールを考案し，フランジ幅のサイズフリー圧延を実現している。

(4) 幅可変エッジャーミル (E) 及び仕上げユニバーサルミル (UF) をユニバーサル粗ミル (UR) に近接配列した

UR-E-UF タンデムレバース圧延を考案し中型H形鋼に適用して，従来の圧延法に比べ圧延能率が約50%向

上し，かっ高寸法精度の H形鋼を生産できることを実証している。

以上のように本論文は圧延 H形鋼のサイズフリー化と高寸法精度化，生産の高能率化を実現し安価な多サイズ高級

圧延H形鋼を市場に供給し得る圧延技術を確立したものであり，材料塑性加工学特に圧延工学の発展に寄与するところ

が大きい。よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。

- 565 ー


