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要旨 : 
川崎製鉄は 1989 年より，外法一定 H 形鋼（スーパーハイスレンド H）を製造している。
建築構造物の高層化および大空間化にともなう構造部材のさらなる大型化に対応すべく，

このたびウェブ高さ 1 000 mm と 950 mm の大断面外法一定 H 形鋼「スーパーハイス
レンド H 1000 および 950 シリーズ」を開発した。スーパーハイスレンド H は優れた形
状寸法精度で製造され，厚鋼板と同一の板厚系列のウェブおよびフランジよりなる熱間圧

延 H 形鋼である。その断面寸法は，厚鋼板を溶接組み立てするビルトアップ H 形鋼と同
一の形状とすることができ，建設分野において経済施工の実現が可能である。 

 
Synopsis : 
With the recent trend toward higher and larger sizes in height and width of buildings, 
H-shapes for structures have been desired to have higher strength and toughness 
quality, and to have a larger variety of sizes. Kawasaki Steel developed Super 
HISLEND H 1000 mm series in April 1999. Additionally, in May 2000, Super 
HISLEND H 950 mm series were developed and the size variety of 1000 mm series was 
enlarged. Hot-rolled fixed outer dimension H-shapes (Super HISLEND H) are 
once-in-a-decade hit products which greatly simplify the structural designs and the 
execution of construction work, provide superior dimensional accuracy and offer far 
better economy than welded H-shapes. Produced using a revolutionary new flexible 
manufacturing system, the fixed outer dimension H-shapes outperform both 
conventional fixed inner dimension H-shapes and built-up H-shapes. 
 
(c)JFE Steel Corporation, 2003 
 
 
 本文は次のページから閲覧できます。 
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要旨

　川崎製鉄は１９８９年より ，外法一定Ｈ形鋼（スーパー ハイスレン

ドＨ〕を製造している 。建築構造物の高層化および大空間化にとも

なう構造部材のさらなる犬型化に対応すべく ，このたびウェ ブ高さ

１０００ｍｍと９５０ｍｍの犬断面外法一定Ｈ形鋼「スー パーハイスレ

ンドＨ１Ｏ００および９５０シリーズ」を開発した 。スー パーハイスレ

ンドＨは優れた形状寸法精度で製造され ，厚鋼板と同一の板厚系

列のウェ ブおよびフランジよりなる熱間圧延Ｈ形鋼である 。その

１断面寸法は ，厚鋼板を溶接組み立てするビルトアッ プＨ形鋼と同

…一の形状とすることができ ，建設分野において経済施工の実現が可

能である 。
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１緒　　言

　近年 ，建築構造物の高層化および犬空間化が進み ，構造用鋼材に

対して高強度化や犬断面化およぴ経済性が求められている 自川崎製

鉄の熱間圧延Ｈ形鋼では ，新ＴＭＣＰ極厚Ｈ形鋼「ｍＲＴＯＵＧＨ」

を開発することにより５９０ＭＰａ までの引張り強さを実現し ，高強

度化をはか ってきた
１〕

また大断面化への取り組みとして ，桟用Ｈ

形鋼として断面効率に優れる「Ｈ７００×５００シリーズ」犬断面極厚

Ｈ形鋼
２・

刮を開発した 。

　一方 ，梁の用途に供するＨ形鋼としては外法一定Ｈ形鋼（スー

パーハイスレンドＨ：ＳＨ）を１９８９隼１１月に販売開始し ，以降製

造範囲の拡大を繰り返し ，１９９３年６月にはフランジ幅３５０ｍｍお

よび４００ｍｍ ，ウェ ブ高さ７００ ，７５０ ，８００ ，８５０ ，９００ｍｍのｊｌ１崎製

鉄独自の断面寸法よりなる外法一定Ｈ形鋼を開発し 、サイズ構成

を充実させるとともに大断面化の要求に応えてきた 。

　発売開始より１０年を経た現在 ，内法一定Ｈ形鋼に比べ断面効率

および形状寸法精度に優れ大断面化にも対応したスー バーハイスレ

ンドＨは高層建築などの市場で着実に普及してきたが ，需要家か

らのさらなる大１断面Ｈ形鋼の要望に応えるために国内初のウェ ブ

高さ１０００ｍｍの熱間圧延による外法一定Ｈ形鋼「ＳＨ１０００シリー

ズ」を開発し ，１９９９年４月より販売を開始した
竈

　ウェ プ高さ１０００ｍｍのＨ形鋼の製造は ，川崎製鉄水島製鉄所の

形鋼工場のリフレッシュ］二事（１９９６年６月）による中間圧延機の

能力増強と孔形圧延枝術の進展によって実現された 。

　さらに２０００年５月には「ＳＨ１０００シリーズ」のサイズ拡大と

「ＳＨ９５０シリーズ」の追加によりサイズ構成の拡充をはかり ．多サ

イズの外法一定Ｈ形鋼で ，より幅広い需要家要求に応えられる熱

間圧延Ｈ形鋼の供給体制を確立した 。本報告では ．犬断面外法一

定Ｈ形鋼「スー パー ハイスレンドＨ１ＯＯＯおよび９５０シリー ズ」の

開発について述べる 。

２　熱間圧延による大断面Ｈ形鋼の二一ズ

土平成１３年５月８日原稿受吋

　建築構造用鋼材の犬断面化の二一ズは構造物の高層化や大型化に

ともない急速に高まり ，Ｈ形鋼についても例外なく ，超高層建築な

どでは犬断面化による経済的に有利な施工が求められた 。

　一方 ，熱間圧延で製造可能なＨ形鋼は ，国内ではウェ ブ高さ９００

ｍｍまでで ，９００ｍｍを超えるウェ ブ高さのＨ形断面材が必要な場

合は ，切断した厚鋼板を溶接により組み立てるいわゆる「ビルトア

ップＨ形鋼」が用いられていた 二しかし ．ビルトアッ プＨ形鋼は

切断および溶棲工程が必要なことから経済施工が困難である 。
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超大型外法一定Ｈ形鋼１０００ ，９５０ｍｍシリーズ １２９

　こうした背景から ，使用者側からは経済性に優れる熱間圧延によ

る犬噺面のＨ形鋼を望む声が高まった右川崎製鉄はこれらの要望

に答えるため 、超大型の外法一定Ｈ形鋼「スー パーハイスレンド

Ｈ１０００シリーズ」を開発した 。その後さらにウェ ブ高さ１０００ｍｍ

と９５０ｍｍのサイズを追加し ，最犬寸法Ｈ１０００×４００ｍｍまでの

３９シリーズ ・２７０サイズの外法一定Ｈ形鋼の生産体制を確立した
。

３　大断面Ｈ形鋼の製造工程と圧延設備

　当杜水島製鉄所は ，ほとんどすぺての鉄鋼製品の生産が可能な一

貫製鉄所である 。この中で大断面の連続鋳造製スラブとハイパワー

の鋼片圧延機が使胴できることで当製晶の製造が可能となった
。

　製造工程をＦｉｇ．１に ．形鋼工場の圧延ラインのレイアウトを

Ｆｉ２．２に示す。形鋼工場に受け入れられた素材は再加熱後に粗圧延

機（ブレークダウンミル〕で孔形圧延され ，次いで巾間圧延機（粗

ユニバ ーサルミル）と仕上圧延機（仕１ニユニパーサルミル）を経て

最終的な製晶寸法に圧延される 。

３． １　中聞圧延機の能カ増強

　当社では１９９６年６月に中間圧延機（粗ユニバーサルミル）を更

新、 耐荷重を噌大させ大断而のＨ形鋼の製造に適するようにした
。

合わせて機械的なクリアランスやガタを極小化し ，かつ水平 ロール

と垂直 ロールに湘圧庄下機構とＡＧＣ制御を導人し ，高剛性化と高

寸法精度化をはか った 則白 丁田ｂ１ｅ１に更新前後のミルの主仕様を比
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較する 。製造範囲もウェ ブ高さ３００ｍｍから１０００ｍｍまで同一の

スタンドでの対応が可能である 。

　特に連統鋳造スラプからの犬断面Ｈ形鋼の製造は ，圧延長さ方

向の寸法の変動が大きくなりやすいため ，長さ方向にわたっての制

御が有効である 。Ｆｉｇ３と４に油圧圧下によるＡＧＣ制御の適馴列

を示す、またこれらの能力増強は製造条件や圧延温度の制御範囲も

拡大させ高強度化や高靱性化など材質面の改善にも寄与した 、

Ｅｌｅｃｔｒｉｃ

Ｓｔａｎｄ－ｃｈａｎｇｅ

　（０作１ｉｎｅ）

３． ２粗形鋼片の造形技術

まず断面寸法が３１０×１８００ｍｍの連続鋳造製スラブを用い鋼片

一２７一 川崎製鉄技報Ｖｏ一．３３Ｎｏ．３２００！
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Ｆｉｇ．５ Ｂｅａｍ１〕１ｍｋ　ｆｏｒ　ＳＨ　ｇＯＯ ，９５０．１０００ｍｍ　ｓｅｒｉｅｓ

　４００

昌３５０

冒
〕３００
｛
ヨ２５０
姜
　２００

国
　　ＳＨ１ＯＯＯ，９５０ｍｍ　ｓｅｎｅｓ

　　Ｋａｗａｓ且ｋ１Ｓｔｅｄ　ｏ日ｇｍａ１ｓｅｎｃｓ

　　Ｃｏｍｍｏｎ　ｓｅｎｅｓ

　　　４００　４５０　５００　５５０　６００　６５０　７００　　７５０　８００　８５０　９００　９５０１０００

　　　　　　　　　　　　　　　Ｄｅｐｔｈ｛ｍｍ）

Ｆｉｇ．７　Ｓｉｚｅ　ｖａｒｉｅｔｙ　ｏｆ　Ｓｕｐｅｒ　ＨＩＳＬＥＮＤ　Ｈ　ｉｎ　Ｋａｗａｓ割ｋｉ　Ｓｔｅｅ１

’　 ＃　　→

Ｔａｂｌｅ２ Ｃｏｒｒｅｓｐｏｎｄｉｎｇ　ｓｔａｎｄａｒｄｓ

Ｓｐｅｃｉｆｉｃａ廿ｏｎｓ

ＪＩＳＧ３１３６

Ｆｉｇ．６ Ｒｏｌｌｉｎｇ　ｍｅｔｈｏｄ　ｏｆ　ｂｒｅａｋｄｏｗｎ　ｍｉ１１ ＪＩＳＧ３１０６

ＪｌＳＧ３１０１

圧延機で中間ビームプランクに造形する 。中間ビームプランクの断

面寸法はＨｇ００×４００シリーズのＨ形鋼用と同一（Ｆｉｇ．５）とした
。

　次に形鋼工場のブレーンダウンミルで 、各種孔形を用いてウェ ブ

高さの拡犬 ・縮小とフランジ幅の縮小圧延を組み合わせて成形す

る。 これによりウェ プ高さは９５０ｍｍと１０００ｍｍ ，フランジ幅は

２５０ ，３００ ，３５０ ，４００ｍｍのそれぞれあわせて８シリーズの成形を

可能とした 。特にウェ ブ甚さに関しては 、孔形圧延で従来以上の拡

犬圧延を行 った後にウェ プ高さを制御するパスを入れることによっ

て寸法精度の向上をはかったことが特徴である 。孔形圧延方式の一

例を冊ｇ．６に示す
。

ＪＩＳＧ３１１４

Ｋ…ｉｗａｓ固ｋｉ　Ｓｔｅｅｌ

ｓｐｅＣｉｉｉｃａｔｉｏｎｓ

ＪＩＳ

ＳＮ４００Ａ，Ｂ，Ｃ

ＳＮ４９０Ｂ，Ｃ

ＳＭ４００んＢ，Ｃ

ＳＭ４９０Ａ　Ｂ，Ｃ

ＳＭ４９０ＹへＹＢ

ＳＭ５２０Ｂ，Ｃ

ＳＳ４００

ＳＭＡ４００ＡＷ，ＡＰ

ＳＭＡ４００ＢＷ，ＢＰ

ＳＭＡ４９０ＡＷ，ＡＰ

ＳＭＡ４９０ＢＷ，ＢＰ

ＳＮ４００Ａ－Ｆ民Ｂ－ＦＲ，Ｃ－ＦＲ

ＳＭ４００Ａ－Ｆ尺Ｂ－ＦＲ，Ｃ－ＦＲ

ＳＮ４９０Ｂ－ＦＲ，Ｃ－ＦＲ

ＳＭ４９０Ａ－Ｆ民Ｂ－ＦＲ，Ｃ－ＦＲ

４　製造可能範囲

川崎製鉄の外法一定Ｈ形鋼（スー パー ハイスレンドＨ）の製造

可能範囲をＦｉｇ．７に示す。ウェ プ高さ１０００ｍｍと９５０ｍｍの８シ

リーズを加差て３９シリーズ ・２７０サイズとしている 。製造規格は

Ｔａｂ１ｅ２に示すように 、■建築構造用圧’延鋼材「ＪＩＳＧ３１３６：ＳＮ規格」

をはじめとする多様な規格に対応している 。形状およぴ寸法の許容

差は ，従来から製造していたスー パーハイスレンドＨと１司様に高

さ， 幅， ウェ ブの芯ずれなどの主要項目は士２．ＯｍｍというＪＡＳＳ６

「鉄骨精度検査規準」を 一ト分満足する品質としている
。

Ｔａｂ１ｅ３ Ｓｉｚｅｓ　ａｎｄ　ｓｅｃｔｉｏｎ　ｐｒｏｐｅｒｔｉｅｓ
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３６１ ．８

３９２ ．５

３８７ ．１
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　　■：ＳＨ９５０ｍｍ　ｓｉｚｅｓ

　　○：Ｃｏｍｍｏｎ　ｓｉｚｅ畠

　９０００００

〔８０００００

冒
芭７０００００

‘６０００００

｛
ｏ５０００００

０４０００００

看
ｏ３０００００
昌
○

暑２０００００

　１０００００

　　　０

●：ＳＨ１０００ｍｍ　ｓｉｚｅｓ

△：Ｋ邑ｗａｓａｋｉ　ＳｔｅｅＩ　ｏｒｉ巴ｉｎヨｌ　ｓｉｚＥｓ

５０　　　　　　　　　　　　　　　　　　５００
　　　Ｓｅ〔ｎｏｎ固１ａｒｅａ、ス（ｃｍう

Ｆｉｇ ．８　Ｓｅｃｔｉｏｎ　ｐｒｏＰｅｒｔｉｅｓ

　Ｆｉｇ．８には各サイズの断面積と断面２次モーメントの関係を示

す。 新たに開発したＳＨ１０００およびＳＨ９５０シリー ズは ，従来のサ

イズと比較して同程度の断面穂でも断面２次モーメントが大きく
．

断面の効牽が高いことがわかる 。一例としてＴａｂ１ｅ３にＨｇＯＯ×

４００とＨ９５０×４００ ，Ｈ１０００×４００の断面性能を比較して示す竈た

とえばＨ９００×４００×１９×４０では断面櫨は４７８．６ｃｍ！ で断而２次モ

ーメントは６８４０００ｃｍ』 であるのに対しＨ９５０×４００×１９×３６の断

面横は４５７．６ｃｍ２ で断面２次モーメントは７１４０００ｃｍ“ ，Ｈ１０００×

４００×１９×３２では断面積は４３６．６ｃｍ呈 で断而２次モーメントは
７３６０００ｃｍ・ である 。すなわちＨｇ００×４００×１９×４０と同程度以上

の断面２次モーメントを確保するためにはＨ９５０×４００シリー ズな

らぱフランジ厚は３６ｍｍ ，Ｈ１０００ｘ４００シリー ズならぱフランジ厚

は３２ｍｍでよく 、それに応じて断面積も滅少し ，質量もそれぞれ
４・４％ ，８・８％軽減される 。したがって ，合理的で経済的な設計と鋼

材選択が可能に底る
。

５　結　　言

Ｐｈｏｔｏ１　ＳＨ１０００ｓｅｒｉｅｓ

　川１■奇製鉄は錐築櫛遣物の高層化や大空問化に対応した新湘品を１崩

発した
。

（１）口１１内では最大級のウェ プＩ｝さ１０００ｍｍの熱閉ｒＥ鉦外法 一北

　　Ｈ形鋼を開琵した
。

（２）　ウェ ブ高さを拡大することで１断而性能を飛蹄揃に向 ．ｌ１

させ
，

　　合瑚的かつ経済的な構造設肘と鋼材逮択を可能にした
。

　製姑の 一ｆ列をＰｈｏｔｏ１に示す
。

　Ｈ１ＯＯＯ×３００とＨｌＯＯＯ×３５０シリー ズは１９９９牢４月より ．他の

６シリーズは２０００年５月に販売を開始しており ，今後の超１舳４挫

築をはじめとする構遣物への適川が舳寺される
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