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要旨 : 
千葉製鉄所のステンレス新冷延工場は，1991 年３月に，冷間圧延機（ＳＣＭ），冷延焼鈍酸

洗ライン（ＣＡＰ）リコイリングライン（ＲＣ）各１基が操業を開始し，引き続き 1992 年

３月にスリッターライン（ＳＬ），シャーライン（ＬＳ）各１基，９月にコイル立体倉庫が

稼働した。ＳＣＭの特徴は，（１）広範な形状制御機能と新規開発のソフトによる良好な形

状，（２）各種ＡＧＣの導入による高板厚精度，（３）自動操業による高労働生産性である。

ＣＡＰの特徴は，（１）高精度板温制御炉，高品質高生産性対応の電解酸洗法の採用，（２）

スキンパスミル，テンションレベラー，トリマー設備の直結化，（３）各製品質保証機器の

採用によるお客様への品質保証でる。各設備は稼働以降順調に立ち上がっており，冷延ス

テンレス鋼板の供給体制を確立した。 

 
Synopsis : 
Stainless Steel Cold Rolling Plant, which was newly built in Chiba Works, started 
operation. A cold rolling mill (SCM), a continuous annealing and pickling line (CAP) and 
a recoiling line entered into operation in March 1991, a slitting line and a shearing line 
successively in March 1992, and finally a vertical type coil storehouse in September 
1992. The SCM features (1) wide range shape control and good shape by newly 
developed software, (2) the introduction of various automatic gauge control systems to 
attain high accuracy of plate thickness, and (3) the automated operations. The CAP 
features (1) the employment of a high quality and efficiency annealing furnace and 
electrolytic pickling method, (2) the inline setup of a skinpass mill, tension leveler and 
trimmer, and (3) the utilization of some kinds of quality assurance equipment. Each 
facility has been running satisfactorily since its start up and upgraded the quality of 
stainless steel products. 
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