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耐時効性に優れたエキスパンド缶用素材の開発 

Development of the Material Suitable for Expansion  after Aging

JFE技報 No. 12（2006年5月）p. 11–12点があった。　本報告では，エキスパンド缶において，従来法である歪

取り焼鈍を省略する方法について検討を重ね，成功した事
例について紹介する ｡

2.　バッチ焼鈍省略のための方法

　エキスパンド缶におけるバッチ焼鈍省略を検討するにあ
たり，いくつかの方法が考えられた ｡
　まず，極低炭素鋼を用いれば，耐時効性を改善すること
は容易であるが，極低炭素鋼の場合，低炭素鋼と比較して
異方性が著しく異なるため，加工後の缶栗
た。
　その結果，エキスパンド缶が従来の塗装ではなく，フィ
ルムラミネートにより製造されるため，製缶時の熱負荷が
低いことに着目し，鋼板にフィルムラミネート相当の熱負
荷を与えた際の降伏伸びが一定値以下であれば，拡缶後の
ストレッチャーストレインが問題にならないことを見出し
た（Fig. 1）。また，製缶後のストレッチャーストレイン

Photo 1 Outline of expanded can

Photo 2 Stretcher  strain  of  expanded can
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Fig. 1 Yielding point elongation  necessary for expanded can
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発生状況を予測する簡便な方法として，上記熱負荷後にエ
リクセン試験を実施し，観察することが有効である知見も
得ることができた（Photo 3）。

4.　まとめ

　以上のように，エキスパンド缶に求められる性能を明ら
かにした上で，鋼成分，熱間圧延，冷間圧延などの製造諸
条件を最適化することにより，工程的にバッチ焼鈍を省略
することが可能になった。
　バッチ焼鈍省略前後の製造リードタイムは Table 1に
示すとおりで，約 10日の短縮により，お客様の好評を博
することができた。
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Photo 3 Stretcher strain  after elixen test


