
まえがき＝冷間タンデム圧延機におけるパススケジュー
ルは，各スタンド出側板厚を定めるものである1）。パス
スケジュールが不適切であると，圧延荷重が過大または
過小となり，圧延材の蛇行や形状不良を生じる。また，
モータ電流が過電流となり，最悪の場合には圧延停止と
なる。さらに，これらを防止するために手動介入を行う
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　まず，良好な圧延状態が得られるようなパススケジュ
ールを経験的に決定する方法

2）がある。この方法では，
年々厳格化する板厚精度や高生産性を達成するための多










