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要旨 : 
需要家の品質要求の厳格化および限界サイズ拡大のニーズに応えるため，1995 年 5 月に
千葉製鉄所第 3 熱間圧延工場が稼働した。本工場における熱延ステンレス鋼板の寸法形状
品質，表面品質は，高精度高応答板厚制御，ORG を導入したペアクロスミルにおける高精
度クラウン・形状のセットアップ制御とダイナミック制御およびエッジシーム疵の制御に

より飛躍的に向上した。（1）高変形抵抗難圧延材のステンレス鋼板のサイズ拡大を図ると
ともに，全長にわたり高精度の板厚を達成した。（2）スケジュールフリーの操業下におい
ても，安定して低クラウンを達成するステンレス鋼板の高精度クラウン・形状制御技術を

開発した。（3）サイジング幅プレスの活用によりエッジシーム疵の回り込み量を大幅に低
減する技術を開発した。 

 
Synopsis : 
No. 3 hot strip mill in Chiba Works of Kawasaki Steel started its operation in May 1995. 
The mill meets the strict quality requirements of customers in recent years and expands 
the product size of stainless steel. The dimensional and surface quality of stainless steel 
at No. 3 hot strip mill further advanced by introducing highly accurate and 
high-response thickness gauge control, set-up and dynamic control for optimizing crown 
and flatness at pair cross mill, equipped with on-line roll grinder, and edge-seam control. 
(1) Product size of hard steel strips such as stainless steel has been expanded and high 
accuracy in longitudinal thickness has been achieved over the full length of hot rolled 
strips. (2) Low crown of stainless steel has been able to be obtained by developing highly 
accurate crown and flatness control. (3) Reduction of the edge-seam defects of stainless 
steel has been developed by using the sizing press. 
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