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要旨 : 
川崎製鉄水島製鉄所の 4 スタンド 6 段圧延機からなる No.2 冷間圧延設備において，片テー

パ付きワークロールシフト圧延法を適用し，ワークロールプロフィルを最適化することに

より，冷間圧延において鋼板の板幅方向プロフィル制御範囲を拡大した。さらに熱延鋼板

のクラウンの大きさに対応したワークロールシフト位置を制御するエッジドロップのフィ

ードフォワード制御，ミル出側に配置したエッジドロップ計を用いたエッジドロップのフ

ィードバック制御を確立した。これら冷間圧延におけるエッジドロップ制御システムを構

築したことにより，薄物難圧延材の板幅方向の全長，全幅にわたり，定常部で 0.5％以内，

非定常部で 0.8％以内の高い板厚精度を達成した。 

 
Synopsis : 
At No.2 tandem cold rolling mill, consisting of four 6-high stand mills, in Mizusima 
Works of Kawasaki Steel, by applying a one-side tapered work roll shifting method 
(K-WRS) and by using suitable taper profile of the work rolls, edge drop control range in 
cold rolling has been expanded. Furthermore, a feed-forward edge drop control system, 
corresponding to the amount of crown of hot-rolled material, and a feed-back edge 
control system using an edge drop sensor, have been established in the tandem cold 
rolling mill. Consequently, thickness accuracy in transverse derection has been 
achiebed within 0.5% in a steady rolling state (at a middl part of a strip) and within 
0.8% in a non-steady rolling state (at lead and tail ends of a strip) over the full length of 
the thin hard steel strip product. 
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