
 
川崎製鉄技報 

KAWASAKI STEEL GIHO 
Vol.28 (1996) No.2 

 

 
ステンレス BA 鋼板のゼンジミア圧延における表面高品質化技術  
High Quality Cold Rolling Technology in Sendzimir Mill for Bright Annealed Stainless 
Steel Strips  
 
渡辺 裕一郎 (Yuichiro Watanabe) 神丸 秋信 (Akinobu Kamimaru) 狩野 裕隆

(Hirotaka Kano) 

 
要旨 : 
鏡面光沢を有するステンレス冷延鋼板の表面品質の向上，および，品質不良削減による生

産能率の向上を図るにはすり疵を防止し，びびりと称する鋼板表面のうねり模様を防止す

る必要がある。すり疵発生の主な原因は光輝焼鈍炉内でのカヌーイングと称する鋼板の平

坦度不良である。そこで，有限要素法を用いて炉内部における鋼板の応力を解析して炉内

安定通板に有効な炉入側における鋼板の最適形状を求めた。さらに，第 1 中間ロールテー

パの最適化によりゼンジミアミルにおける圧延形状を改善し，カヌーイングを防止してす

る疵を低減した。またびびりを防止するため，ゼンジミアリング圧延における振動の測定

および解析，ロール周速およびトルクの変動を測定し，びびりの発生原因を解明し，ミル

の中間ロールの表面粗さを最適化して防止技術を確立した。 

 
Synopsis : 
To produce a high quality bright annealed stainless steel strip, scratches due to contact 
of the strip with inside walls of the bright annealing furnace, caused by poor strip 
flatness which is called canoeingm, must be prevented. The desirable strip flatness was 
determined by a thermal elastic stress analysis using a finite element method, and was 
improved by optimizing the first intermediate roll profile of Sendzimir mill. Meanwhile, 
chatter marks were placed during cold rolling and deteriorated surface quality of the 
strip. The cause of the chatter mark was made clear by measuring and calculating 
vibration frequency of the rolling mill and by measuring rotation velocity and torque of 
each roll. And the chatter mark was prevented by optimizing the surface roughness of 
intermediate rolls. 
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