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ステンレス鋼ホットコイルのクラウン制御 

Crown Control of Hot-Rolled Stainless Steel Coils 
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要旨 : 

熱延鋼板のクラウン(幅方向板厚偏差)に対する需要家要求は年々厳しくなっており，特にス

テンレス鋼板などの特殊鋼については一段と厳しい。この要求に応えるため，1983年 6月，

千葉製鉄所No.1熱延工場に片台形ワークロールシフトを主体としたKawasaki Steel-Work 

Roll Shifting mill を，1983年 9月には水島製鉄所熱延工場に中間ロールシフトおよびワー

クロールベンダーを主な制御手段とした HC ミル(High crown control mill， 6-high)を導

入しステンレス鋼板に適用した。その結果，従来の 4 段圧延機に比べてクラウン制御能力

を大幅に向上させることができ，断面形状がほぼ矩形に近いステンレス熱延鋼板の製造が

可能となった。 

  

Synopsis : 

User's demand for the decrease in the traverse gauge deviation of hotrolled strip is 

becoming more serious year after year, especially for the stainless or other special steel. 

To satisfy this demand, K-WRS (Kawasaki Steel-Work Roll Shifting) mill, which controls 

the strip crown by shifting a tapered work roll, was applied to Chiba No.1 hot strip mill 

in June 1983. And HC mill (High crown control mill, 6-high), equipped with the IMR 

shifting device and work roll bender, was installed in Mizushima hot strip mill in 

September 1983. As a result, the capability of controlling the strip-crown has been 

improved to produce the stainless steel hot coil with a smaller strip crown and square 

cross section by applying the respective control methods used in K-WRS and HC mills. 
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