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要旨 : 
ウェブ薄肉圧延 H 形鋼の製造技術について検討し，以下の結果を得た。（1）ウェブ薄肉化

を達成するには，残留応力を軽減しウェブ波を発生させないこと，およびウェブの圧延に

おける温度低下を防止し材質劣化を起こさないことが必要である。（2）残留応力を軽減す

るには，粗・仕上ユニバ－サルミル間および仕上ユニバーサルミル後にフランジ水冷を行

うことが有効である。（3）ウェブ温度低下を防止するには，粗ユニバーサルミルのタソデ

ム化が有効である。これらの検討結果をもとに，当社の大形形鋼工場にフランジ水冷設備

を設置し，同時に粗ユニバーサルミルの 2 基タソデム化の設備改造を行った。その結果，

ウェブ薄肉圧延 H 形鋼の製造が可能となった。 

 
Synopsis : 
A process for manufacturing light-web rolled H-shape steels has been investigated. The 
results obtained are as follow: (1) To realize the light web, it is necessary to reduce the 
residual stress for preventing the web from buckling and not to decrease the web rolling 
temperature for preventing the material quality from worsening,(2) to reduce the 
residual stress, it is effective to cool the flange by water between the roughing and the 
finishing universal mills and also after the finishing universal mill and (3) not to 
decrease the web temperature, it is effective to carry out tandem rolling by roughing 
universal mills. Based on the above study, Kawasaki Steel Corp. has installed the 
water-cooling equipment and also revamped a roughing universal mill to the two-stand 
tandem universal rolling mills in the Wide Flange Beam Plant. As a result, it has 
become possible, as expected, to manufacture the light-web rolled H-shape steels. 
 
(c)JFE Steel Corporation, 2003 
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