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要旨 : 
川崎製鉄千葉製鉄所では 1995 年 5 月に第 3 熱延工場を稼動させた。これは世界初の完全連

続仕上ミルである。需要家からの厳しい品質要求に応えるために，本ミルは以下の特長を

有している。粗ミルでは板幅精度の向上，曲がりの防止，温度降下の抑制を目的として油

圧圧下式エッジャー，長尺サイドガイド，高速圧延を採用した。仕上ミルでは板厚，板幅，

クラウン，形状の向上を目的として高応答性交流モータ，高速油圧圧下装置，ペアクロス

ミル，低慣性ルーパ，スタンド間板厚計，板幅計，クラウン計を導入した。ランアウトテ

ーブルでは巻取り温度の精度向上を目的として水冷ゾーンを細分化し精密に冷却制御でき

るようにした。これらの装置を高精度に制御することにより，板厚，板幅，クラウン・形

状，仕上出側温度，巻取り温度の精度を従来より飛躍的に向上させた。 

 
Synopsis : 
Kawasaki Steel started the operation of No.3 hot strip mill in Chiba Works in May 1995. 
This is the first fully continuous hot strip mill in the world. To satisfy customer 
requirements for the improvement of product qualities, the mill has the following 
features : (1) A high skid button was installed in reheating furnace to remove skid 
marks. (2) High speed processing, hydraulic edgers and long side guides were 
introduced in rougher mill. (3) A pair cross mill, a hydraulic screw down, an AC 
motor-drive and a low inertia looper were installed in finisher mill. (4) Subdivided 
control valves were installed in water cooling zone. These arrangements are controlled 
precisely and thus, improved product accuracy in strip gauge, crown and width and the 
quality of the material. 
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