
まえがき＝近年の電子機器のコンパクト化に伴い，圧延
製品の薄物化や品質向上の要求がステンレス業界におい
て年を追うごとに高くなっている。さらに，そうした要
求を満足するために使用する圧延設備に対しても，必然
的に厳しい性能が要求されてきている。
　当社は，こうした要求にこたえるべく独自に開発した
12段圧延設備の実機1号機を1984年に納入して以来，極
薄ステンレス箔用冷間仕上げ圧延Ξ
ールはロールたわみが発生しやすいため，良好な形状を
得ることが難しく，ロールたわみを最小化できる構成の
圧延設備が必要である。
　これら極薄ステンレス箔圧延に対する要求 足難て。
　デ延設鉢でｘ鉢雄 須となるが諸ゑ件　夙ミ



る電子材料などの新規の用途が伸長し始め，薄物対応，
高精度の板平坦度（以下，板形状という）の達成が重要



変形を仮定した剛塑性FEMでは計算が不可能であった。
この原因は，Hitchcock の偏平変形は，ワークロールが
円弧変形することを前提としているため（図 2に示すよ
うな非円弧変形が起こらないため）ロールバイト全面で
フリクションヒルが発生し，圧延圧力が過大に計算され
る。さらにその過大な圧延圧力によりワークロールの偏
平変形が著しく大きく計算され，計算が発散する結果と
なった。この現象がまさに，Tong & Sachsの理論による
最小限界板厚計算が発散するメカニズムである。大径ロ
ールあるいは強圧下状態では非円弧変形領域が長くな
り，その部分の面圧が下がることによって憐





と中間ロールおよびバックアップロールの小径化によ
り，ロール偏平変形が小さくなったことによるものであ
る。






