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要旨 : 

近年，ホットストリップミル製品のプロフィル・平坦度に対する需要家の要求は一段と厳し

さを増している。所望の板プロフィルを常に安定して確保するためには，大きなプロフィル

制御機能を有する仕上圧延機の導入が必要である。また，最終製品の平坦度を保証するため

には，仕上ミルだけでなく冷却過程も含めた平坦度制御が重要である。当社では，千葉，水

島の各ホットストリップミルに，それぞれチーパ付ワークロールシフトミル(K-WRS ミル)，

HC ミルを導入すると共に，ランアウトテーブルでの冷却過程まで含めた平坦度制御技術の

開発を行い，プロフィル，平坦度の優れた熱延鋼板の製造技術を確立したので操業実績を中

心にその概要を述べる。 

 

Synopsis : 

The traverse gage profile and the flatness of hot-rolled strip are important quality 

requirements reflecting user's demands growing ever more severe. The hot strip mill 

with a high capacity for profile control is required to consistently produce hot-rolled strip 

of good profile and flatness. Also, to guarantee the flatness of finished products, control 

at finishing mill alone is not sufficient and must cover the cooling process as well. 

Kawasaki Steel recently established a hot strip mill rolling technology that assures 

excellent profile and flatness by installing a tapered-crown work-roll shifting mill (K-

WRS mill), the company's own development, and HC (high crown control) mill at hot 

strip mills of Chiba and Mizushima Works respectively and by extending the flatness 

control process down to the cooling stage on the runout table. This paper outlines the 

technology, focusing on the results of operations. 
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