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- 電縫管の異なる曲げ方式のシミュレーションについて-
StudyofComputationalSimulationMethodofColdRollFormingProcess･5thReport
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1. ま え が さ

本研究において開発された汎用シミュレータの応用と

して,基本的な成形方式であるエッジベンド,センタベ

ンド,サーキュラベンドの各曲げ方式について検討を行

った.特に,電縫管の成形において基本的でかつ重要な

因子である長手方向膜歪に着眼し,歪の発生に関する各

曲げ方式の優劣について調べ,ロール設計への指針を与

えた.

2.各曲げ方式および使用記号

図1は各曲げ方式の概要を示す.各方式の内容につい

ては周知であるので説明は省略する.なお,理解を深め

る目的で概念図を併記した.

*AO#i:#i-1～#iスタンド間における曲げ角度増分
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図1 各曲げ方式の概要
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*(Exo)品まⅩ:#i-1～#fスタンド間での素材長手方向

膜歪の最大値

*n:スタンド間での素材の変形曲面形状を近似する
形状関数 S(X)のパーラメータで,エネルギー法により最

適化される.寓2のようにnが大きいほどスタンド直前

で急激な変位が起こり,nが小のとき,ゆるやかになる.

*nop:パラメータnの最適値
*E｡geB,CentB,Ch･cB:エッジベンド,センタベンド,
サーキュラベンド

3.検討方針および計算条件

(C.ro)#Z'MAXを各スタンド間において均一化するAO#t
の最適配分を求め, (EJO)#lMAXの平均値 (CEO)MAXを算出

し,評価の基準として各曲げ方式の優劣を検討する.な
浴,最適化処理の詳細は第3報を参照されたい.表1に

は今回の計算条件を示す.

4.計算結果および考察

4,1 長手方向膜歪(cx｡)#fMAXの均一化の過程

図3,4,5は1例 として,t4.5×476.3のE｡geBの

』β#J配分の最適化処理の過程を示したもので,初期配分
から4回程度の繰返し処理で効率よく(E.ro)がMAXが均

一化されていることが判る.以下,同様にして,他のサ

イズにもAO#l配分の最適化を行う.図6は各サイズの
最適化した結果を曲げ方式別に整理したものである.

Edg｡BではAO好古の配分は,各サイズとも#1スタンドを
除きゆるやかな漸減形の配分となっている.Clr｡Bでは

ゆるやかな漸減形から漸増形へと移行する.また,CentB

S(X)-Sin(7T/2(X/L)n)
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図 2 形状関数S(X)
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