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厚板圧延における新平面形状制御方法（MAS 圧延法） 
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要旨 : 

厚板圧延では，所定の寸法を得るために，スラブを長さ方向だけでなく幅方向にも圧延し

ている。したがって，鋼板は不均一塑性変形を受け，クロップロスが長手方向および幅方

向の先後端に生じる。筆者らは，合成写真法によりこの塑性変形を測定し，鋼板平面形状

予測モデルを作成した。その結果，MAS 圧延法と呼ぶ新圧延法を開発し，平面形状がほぼ

矩形の鋼板を製造することに成功した。MAS 圧延法は水島製鉄所第 2 厚板工場で工程化さ

れ，3.4％のロスの現象となり，昭和 54 年 1 月には注文歩溜り 93.8％の世界新記録を達成

している。 

 

Synopsis : 

In plate rolling, slab is solled not only in longitudinal but also in transverse directions 

so as to get required dimensions of plate. Plate rolled in this way, however, develops 

unequal plastic deformation, making crop losses increased in top and bottom portions of 

both sides. The autors have developed a new method to measure the plastic deformation 

behavior during rolling by the composite picture method and formulated equation to 

estimate plate plan view pattern. A new plate rolling method called MAS rolling has 

been established, making it possible to prevent the unequal plastic deformation and 

manufacture almost rectangular plan view pattern plates. By MAS rolling, total product 

yield of plate has been improved by 4.4% to a new wold record of 93.8% in Jan. 1979 at 

No.2 Plate Mill of Mizushima Works, Kawasaki Steel Corporation. 
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