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【未来に向けた線材加工圧延機の開発】
～熟練の加工技術を継承し新たな付加価値の創出へ～

圧延加工とは①

• ・圧延加工とは回転するロールの間に金属を通して、所定の厚みの板や

• 棒を形成、金属を希望の寸法に成形する加工法です。

• ・二本以上のロールで材料を挟み、圧力をかけることで材料を薄く延ばすこと

• ができ、ロールの間隔を変えることで材料の板厚を変えることができます。

• ・求める形状によってロールの本数や加工機も大きく異なります。。

• ・板材だけでなく棒材や異形材等、様々な種類があります。

圧延加工イメージ
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• ・力を加えて変形させた後、力を取り除いても元の
状態に戻す事が可能な最大の力を超えると材料
は永久変形を起こし元の形に戻らなくなります。

• ・元の形状に戻る性質を「弾性」戻らなくなる性質
を「塑性」と呼び塑性により変形することを「塑性変
形」と呼びます。

• ・塑性変形を活かして金属に大きな力を加え複雑
な形状の  
製品を作り出す技術を「塑性加工」と呼びます

圧延加工とは②

出典：http://www.iri.pref.niigata.jp/topics/R2/2kin6.html
新潟県工業技術総合研究所

http://www.iri.pref.niigata.jp/topics/R2/2kin6.html


YASUOKA CO., LTD.

ROLLING MILL since1932

【未来に向けた線材加工圧延機の開発】
～ 熟練の加工技術を継承し新たな付加価値の創出へ ～

・圧延加工は、大量生産には欠かせない
加工方法です。

・連続的な加工方法であり、高速に製品を製造でき
さらに製品精度が高いという特徴があります。

・加熱して柔らかくした金属を加工する熱間圧延と
常温で行う冷間圧延があります。
ヤスオカでは冷間圧延をおこなっています。

圧延加工とは③
熱間圧延参考画像

出典：
https://www.hitachi.co.jp/products/it/control_sys/steel_system/so

lution/control_system/hot_rolling.html

HITACHI 鉄鋼システム

https://www.hitachi.co.jp/products/it/control_sys/steel_system/solution/control_system/hot_rolling.html
https://www.hitachi.co.jp/products/it/control_sys/steel_system/solution/control_system/hot_rolling.html
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•     ・「冷」と入っているが冷やさずに常温のまま材料を圧延します。

• ・扱い易く、寸法精度が高い事が特徴です。

• ・薄い材料でも高精度な厚さ、品質で加工できます。

• ・表面がなめらかで光沢を出す事が可能です。

• ・加熱するための設備は不要です。

• ・加工硬化するので焼鈍（しょうどん）が重要となります。

冷間圧延とは
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• ・圧延機は大きく分けて

• 線材を作るもの、板材を作るもの、棒材を作るものに分かれます。

線材完成イメージ 板材完成イメージ 棒材完成イメージ

圧延機の種類
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線材用圧延概略
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•棒材用圧延機は上下左右４方向にロールを配置した圧延機でターク

ス圧延機（線材用圧延でも使用）と呼んでいます。

ロールの配置が固定の井桁組型とロールを横にずらす事で圧延サイ

ズを変えられる卍組型に分かれます。

• コイルで巻き取る方法と走行切断でカットする方法があります。
井桁組型 卍組型

棒材用圧延の構成
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卍組型
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【基本機能 ① ： 圧延条件設定】
【基本機能 ② ： 巻取機設定】
【基本機能 ③ ： 座標系一覧】

NC制御3Uタークス圧延機
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圧延ロールの組み方

選択中の材質（新機能）

走間厚み幅測定器からの
測定値

パスライン調整＆
スライド軸設定

圧延荷重表示

【基本機能 ① ： 圧延条件設定】
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巻取機のトルク制御
起動/停止

巻取材のサイズ入力

カウントアップ停止機能

巻取条件設定

【従来機能 ② ： 巻取機設定】
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KV-XD02機能呼出

ロール組み合わせ状態

各種閾値設定

座標系表示

【従来機能 ③ ： 座標系一覧】
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【新機能１：稼働監視】 下記状態の時間を計測し、右記画像の様に割合を円グラフとガントチャートで表示する機能

項目 装置の状態

稼働 ライン運転中

チョコ停 異常発生時

故障 異常発生が30分（変更可）継続した際

休憩 休憩ボタン

段取り・調整 段取り・調整ボタン

その他 上記いずれの状態でもない場合
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【新機能２：波形診断】 波形診断として登録されたデバイスの値に対して決められた閾値（注意、警報）を監視。
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【新機能３．アラーム解析】 設定したアラームが発生した際に情報として蓄積し発生頻度などを解析
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【新機能４．ドライブレコーダ】

アラームが発出される直前のラダーモニターの記録を取る事で保守解析の時間を短縮
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【新機能５．データベース】 PLCデバイスで取得したデータを、SQL Serverに蓄積するデータベース機能

材質一覧にて材質を登録し、選択された材質番号に対してのPLCデバイスデータを蓄積
ワーク実測設定値による圧延寸法だしの際のデータが蓄積される
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