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要旨 : 

熱延鋼板や冷延鋼板に要求される最も重要で基本的な品質に形状とプロフィルが挙げられ

る。筆者らは 4 段圧延機による冷間と熱間の薄板圧延における形状とプロフィルの制御方

法について理論的かつ実験的な検討を行った結果，以下に示すような制御技術を確立でき

た。(1) 冷間圧延において，形状やプロフィルを制御するためには，熱延母材の内部性状や

プロフィルの適正化が最も重要になる。これらの適正化を行ない，さらにロールキャンバ，

圧延スケジュール，ロールベンディング力などの冷間圧延条件を適正化する方法を示した。

(2) 熱間圧延において，圧延の進行とともに仕上圧延機の圧下率配分を変更することによる

形状修正も考慮したクラウンの制御技術と台形クラウン付作業ロールによるエッジドロッ

プの改善技術を開発した。 

 

Synopsis : 

One of the most important and principal qualities required of hot-and cold-rolled steel 

strip is good flatness and profile, Practical and theoretical studies into control systems 

on flatness and profile of the strip and their applications in full scale 4-high mills have 

led to the following conclusions and to the establishment of control method. (1) A 

hot-rolled strip having such uniformed internal property as that from continuously cast 

steel is desirable to get a cold rolled strip with good flatness. And a hot-rolled strip 

having convex crown of 30～60μ  without surface abnormalities leading to ridge 

(so-called high spot) is suitable to get a good flatness and profile of cold -rolled strip. 

Furthermore, some cold rolling conditions are discussed in order to optimize work-roll 

camber, rolling schedule and roll bending force in cold rolling. (2) In hot rolling process, 

the crown control method using on-line draft distribution change among finishing 

stands and the edge drop improvement method by use of trapezoid-cambered roll have 

been developed successfully. 
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