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要旨 : 

水島製鉄所ホットストリップミルに強力な巻取機を設置し，極厚熱延コイルの製造技術の

開発を進めた結果，構造用は板厚 25mm まで，ラインパイプ用は板厚 16mm までの製造技

術を確立した。これまでに得られた結果は次のとおりである。(1)実際に製造した板厚 25mm

の構造用（DIN RST37-2）および板厚 16mm のラインパイプ用（API-X60，X-65，X70）

ホットコイルの品質はいづれも均一であり規格値を十分満足した。(2)制御圧延によって高

靱性の極厚コイルを製造する場合，未再結晶オーステナイト領域での合計圧下率を 66％と

高めると，API-X70 で BDWTT の 50％SATT が-40℃以下の良好な成績が得られた。(3)厚

さ 16mm の低 C-Nb-V 鋼ホットコイル素材を使って製造したスパイラル鋼管 API 5LS-X60

の品質特性は良好であった。 

 

Synopsis : 

The installation of a powerful down-coiler on the hot strip mill at Mizushima Works has 

proved to be contributable to the development of rolling technique for heavy gauge hot 

rolled coils. A summary of the results is as follows: (1) 25mm thick hot rolled coils for 

structural use (DIN RST37-2) and 16mm thick hot rolled coils for line pipe (API-X60, 

X65, X70) sufficiently satisfy specifications, with their quality very uniform. (2) In 

rolling heavy gauge coils of high toughness by controlled rolling, an increase in a total 

reduction rate to 66% in austenitic non-recrystallizing range results in a good 

performance of a 50%SATT in BDWTT (less than -40℃) in API-X70.(3) Good quality is 

obtained of spiral-welded pipe (API 5LS-X60) manufactured with low-C, Nb-V steel, 

16mm thick hot rolled coil. 
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