
まえがき＝近年，線材製品の顧客では，生産性の向上や
コスト削減を目的として，工程省略への動きが活発化し
ている。これを実現するために，素材の寸法精度，機械
的性質，表面形状といった品質特性について，従来の技
術では製造困難と思われていた厳しい要求が高まってい
る。
　本稿では，上記要求品質の中で高寸法精度を確保する
ために導入した張力制御圧延技術について報告する。

1．精%

われるルーパなどの張力制御はループを形成することで

ミスロールをまねく恐れがあり，使用できない。

　その上，ブロックミルとサイジングミル間の張力は水

冷による温度低下の影響を受け，シミュレーションによ

っｈ く糾ヰの

ぷ い使薬

　その上ングミル間の張ブ
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ている（本号 p.14，線材のサイジング圧延における 3次
元変形解析技術参照）。
2．4　速度測定方法

　速度を測定する方法として，後方散乱式のレーザドッ
プラー速度計を利用した。測定の設置方法を図 5に示
す。レーザドップラー速度計では，レーザを測定対象に
当て，その散乱光を受光する必要がある。ａ̙ ㇿ
の場合，断面ㇿ
♯るａ嬙乱光の強度は大ぐㇼ違ってｉる。影響を低減す
‰方法として，信号処理に散乱光から得ら♯た頔号に基
準周波数をミキシングしてドップラー周波数を導出する
トラッカ方式を採用した




