
まえがき＝鉄，アルミ，銅などの圧延や，その他薄板生
産ラインにおいて板張力を計測する技術は，板形状の平
坦度の向上，安定した通板のために重要な技術である。
板張力を計測する手法 1），2）としては，接触式では，接触
させたロールの変動による距離法，ロードセルを内蔵し
たロールによるロール法，非接触式では，応力差を透磁
率や漏洩磁束から検出する電磁法，歪量を直接計測する
変位法などがあり，板固有振動数から求める振動法もそ
の中の一手法として研究が進められてきた。振動法は，
固有振動数と張力の関係から求める方法が基本となって
おり，非接触であることから板に疵を付けないこと，ま
た，計測装置の機器構成が他の手法に比べシンプルであ
ることなどの特徴がある。板形状（歪状態）に対する検
出精度を高めるために，各明細（板厚，板幅）に対する
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1 は 1 次モードの固有振動数を示す。板振動の代表
的な周波数応答も，図 2のように 1次モードから高次モ
ードまでがほぼ整数倍の周波数で現れ，張力を算出する
ための 1次モードの固有振動数を容易に特定することが
可能である。
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に張力分布が対称な場合の固有振動モード数は 1，非対
称な場合の固有振動モード数は 2となる。表 1の各固有
振動数から張力を算出した結果を図13，図14に示す。
また，それぞれの誤差を図15に示す。全ての歪状態にお
いて，対称，非対称ともにユニット張力値の算出結果と
設定応力との誤差は 10％以下であり，実用ヤ モ匭 手鍬




