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高炉プロセスにおける計算機制御
The Computer Contro】for thelron Blast Furnace

Hitachicont｢oIcomputerlOO series wasintroducedinto the blastfurnace of

NewJapan SleelCo..Y∂Wata SteelM=i什October.1971′for the purpose of

Stabilizlng furn∂Ce OPe｢ation bv equa】izing the supply of raw materials to the

furn∂C巳

To｢ealize such pu｢pose.the controIcomputer system carries out∂nalYSIS Of

Chemicalcompositionsofrawmate｢ials.calculalionoftheirmixingratio(servingas

anope｢ationguide)′highp｢ecisionweightcont｢0】′COntrOlofmainmaterialstor∂ge′

Plgandslagvo山mecont｢0しanddata10gglng.

ln designlng the system most attension was paid fo｢svstem reliabiIily.The

COnt｢OIcompuてe｢isused asasupe｢viso｢fo｢monito｢lng∂ndcont｢0=ng.w州esuch

dutiesascha｢gln9COntrOlandanaIvsisofmateriaIcompositions∂reaSS唱nedtothe

SeqUenCe｢and mini-Sized compute｢.Sinceinstaltation the†urnace has beenin

Satisfacto｢vope｢alionyieldingextremelv†avorableoilratioandpigratio.

田 緒 言

鉄鋼業におけるコンピュータの利梢はさまぎまな方面で進

められているが,現在最も活用されているのは生耗の自動化

における分野で,コンピュータ コントロ【ルがその主役にな

っている｡

鉄鋼業におけるコンピュータ コントロールは,電力,化苧

の分野とともに数多くの実施例を有し,その効果も高く評価

されている｡昭和33年にアメリカのMcLouth社のホット スト

リソ70 ミルに初めて実用化されて以来現在では,すでに世界

で400例以上のj導入がみられる｡それらの実例は千差ガ別であ

るが,大勢としては生産作業に深く浸透し設偶の自動運転お

よび生産管理の中心的手段として必要不可欠なものになって

いる｡

このような背景のもとで新日本製毒哉株式会社八幡製ま哉所八

幡高炉工場では,第4高炉を改佗し火入れ後,燃料比(銑鉄

1tあたり所要コ【クス量＋重油量)および出銑比(炉内容

積1m3あたりの1日出銑量)におし､て記録的な好結果を収め

順調に様(か)動中である｡

二の好記録には,制御用計算機HIDIClOOのう常人によると

ころが大きし-｡すなわち計算機により

(1)杵(ひよう)量の高度な自動化

(2)各原料のオンライン組成管群

などを行なうことによI)高炉への装入物の均一一化を実施する

ことができた｡またシステム開発にあたっては､安全性およ

び信頼性,特に誤操作および耐ノイズ性には留意した｡

以下,計算機制御システムの概要ならびに今回開発した制

御方式の中からいくつかの特徴的な点を中心に報告する｡

臣l システムの概要

2.1高炉プロセス

高炉70ロセスは,-一一言にしていえば鉄鉱石(酸化鉄が主成

分)を高熱のもとにコークスにより還元して不純物を除去し,

純度の高い銑鉄(Fe成分96%程度)を生産するものである｡

最近の高炉プロセスは,｢良い鉄をより安く+のスローガン
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のもとに,システム構成も権雉化する傾向にある｡図1は■∴i

炉プロセスの一
一例を示すものである｡

iミ■石炉設備は､(山て■古炉本体,(2)原料の貯蔵および杵f.i二設備(鉱

イ∴ コークスなど)(3)熱風炉設備,(4)オlス汀子持設蛸,(5)悦料

運搬などの総括制御設備などで純†戊されている｡.

高炉プロセスは以上の諸設備を川いて､鉄鉱了+焼結鉱ち､

どの主原料から溶銑を年二死するプロセスであり,ほぼ次に述

べるとおりであるとl)

(1)原料設備にて鉄鉱石などの主原料,村大前､り三(けい)イ｢

などの副原料,コークスを適切な1朴でナに触′ナしてil■】･iか小頂か

1､フ装入する｡

(2)事前に轍素苗化,蒸乞{添加きブLた?;モ1もを熱風炉で1,0000c

前後まで舛氾し,熱風にLて古紙i羽【_]から吹き込む｡

(3)高炉内での装入鉄鉱石は,炉下部から吹き込んだ熱風と

コ【クスが反応して牛じたCOにより還元きれる(つir紬iの_卜,

中,下部ではそれぞれ予熱,還元および桁解作J一円が行なわれ,

生成きれた銑鉄は高炉下部のrf一与銑L]を1立期的に1;削‾lLて川銑

きれる｡

(4)石灰石などの副原料は,炉下部で鉱咋(さい)となる｡そ

の道樟過程での反応により,溶銑成分を規定範昨=ノ勺にi‾消雪話す

る働きをする｡

(5)高炉か'スは,ガス清浄装置によりかlス小の含塵(じん)

壷をf成少きせ,熱風炉,発1琶所などの燃料として利汀】され

る｡

高炉70ロセスの操業に関する評価は,燃料比および汁i銑比

により評価され,燃料比が′トさく出銑比が大きいほど良いi;■古

炉プロセスの操業二状態といえる｡

高炉操業の其本はある意味では数汁午兼愛わっていない｡

すなわち,プロセス各部のマイナ ループのコントロールが主

体となっており,炉内状態のプロセス解析などはまだ圭だ不

明な点も少なくない｡

今回のシステムにおいても熱風炉の制御は,計器べ【スのマ

イナ ル【プのコントロールで行なわれ,制御凧汁算機HIDIC

*新日本製名栽株式会社製鉄部 **日立製作所大みか工場
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図l 高炉プロセスの一般説明図 全体は,高炉本体,原料設備,熱風炉,空気洗浄装置および総括制

御装置より構成される｡

Fig.1System Djag｢am of a Bぬst Fu｢nace P｢OCeSS

100では秤量制御を中心に原料の在庫量管主坦,貯鉄棒呈管理,

原料の成分管理,データ処月ミ,ロギングおよび各椎オペレ【

ションかlイドなど幅広し､制御システムを一夫現している｡

2.2 計算機システムの機能

高炉内での反応はきわめて榎雉であり,炉況制御を行なう

ために各椎変数間の関係を卜分な精度でモデル化することは,

むずかしい｡しかし,高炉操業者は経験的に炉況が炉熟(高

炉のもつ熱量)と1密接に関係していることを突き止めており,

炉熱をその高炉固有のある値に保てば炉音兄が安定化すること

を知っている｡炉況を安定化する二基本的な方法として次の∴

つのアプローチが考えられる｡

第一一一の方法は炉況をモデル化Lて炉内熱収支の定量化を主

とするものである｡すなわち,各種原料組成の変動などの外

乱に対して,送風温J空,湿度および重油吹込量など操作条件

を的確に変更,操作L,炉内反応を安定化するものである｡

第二二の方法は炉況に及ぼす外乱を極力除去する制御を主と

するものである｡すなわち,高炉への各種装人原料の組成の

引一測,これに基づく精度よい配でナ上ヒ,装入量の制御,さらに

送風量,重油吹込量などについても熱収支を 一一正化すること

により,炉況を安定化させるものである｡

今回の計算機システムでは,制御は主として,第 ‾▲の方法

によるものとした｡本システムの構成ブロック図は図2に示

すとおりである｡また,制御用計算機HIDIClOOで行なった

おもな処理項目は次のとおI)である｡

(1)主原料の入荷および在庫量管‡里

(2)主原料,副原料およびコークスの拝呈制御

(3)貯銑音宰量管理

(4)主原料,副原料およびコークスの成分管理

(5)データ ロギング

(6)各種オペレーション ガイド

なお,システム構成上,特に信束副生の向上に留意Lた｡す
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なわち,万一計算機ダウン時にも,高炉運転を停止すること

は不可なので,計算機は監視および制御のスーパバイザーと

して用いるよう構成し,ローカルな意味での装入制御および

成分分析機能は,図2に示すようにそれぞれシーケンサおよ

び別のミニコンビュ耶タに分糾させる方式をとった｡

g 制御方式の特徴

以下,本システム処理機能の中から,いくつかの特徴的な

制御技i去について述べる｡

3.1 ビン在庫量管理

原料の在J重量を把(は)握することは,原こ料の補充,他銘柄

への一切替えなどにおいて,非常に重要なことである｡在J奉呈

は,その入荷,出荷量の管理によ暮)求まる｡出荷量は自動秤

量を行なっているため,自動的に容易に把握できるが入荷量

はいろいろ困雉な問題があI),従来設定盤から設定する方式

が採用されていたが,自動秤量システムを開発し実用化でき

たグ)でその‾万上(について以‾F■に述べる｡

ハードウェア構成とタイムチャートは匡13に示すとおりで

ある｡該当高炉川ビンと他高炉用ビンは同一一場所に並んでお

り,｢･+じ搬入ベルトコンベヤにより原料の投入は行なわれる｡

キ回の入荷管三哩の方式としては,

(1)原料の投人は,同時に∴つ以上のビンには行なわない｡

(2)該当高炉用ビン上でのトリ ッパは1台以内とする｡

(3)投入原料､投入ビンを変更する場合には,-一定時間(約

15分程伎)だけ投入を中断する｡

以【卜,二つの条件のもとに,ロード セル信号が該当高炉の

ビンに投入中であると判断したときに,コンベヤ スケールか

らのパルス信･弓-の積算値を重量変換して入荷量とし,トリッ

パ位置信号により投入ビンに加算する方式を]采用し,原料の

雨天によるストップ,銘柄などの合理性チェックなど,し､く

つかの問題を解決し所期の目的を達成Lた｡
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3.2 秤量制御

秤量は銘柄ごとに自動的に行なうもグ)として,副原料のよ

うに秤量値が少ない錦柄は,2錦柄を
一つの秤量ホッパにて

秤量することもある｡図4は秤量関係の制御系統図を示すも

(乃である｡

(1)計算機より各銘柄別に切出L設フ三伯を自動設1王する｡

(2)ビンより切l)州された原料は,秤量ホッパにたくわえ⊥lJ

れロード セルにより秤量値が計i則される｡また磁1も∫じ比較演

算器は実測秤量値と切出L値設1三倍とを比較するもので,秤

量値が設完三倍の95%に達したときイ言号を出しJ京料供給フイ【

ダを減速するようにしている｡

(3)また100%に達Lた信弓･により供給フィーーーダを停止すると

ともに,計算機に満信号として割込みを入れる｡計算機はこ

れを†ナ図に秤量値を取り込む｡

前述Lたように/卜川のシステムではあ⊥lブかじめi汁芹によリ

紙テープパンチ (PTP)

磁気ドラム(M/ノD)64kW

原料秤量装入シーケンサ

t
◆--→

紙テープリーグ(PTR)

l

∫
計き盤

求めJ〕れた所完三塁の原料を止碓にセリり出すように杵局別御を

行なうことが特徴の 一つである｡以下､/卜回採用した七州-1L

伯設定法あるし､は補jt法のいくつかについて述べる｡

(1)切けiし設延値変‾変

一肌上iし設延仙変‾史は,高炉推業肴が必要に応じて一肌L††三暮≧を

変更するとき､または原料ロットが変化したときなどに行な

う切出L左i:そのものの変恕でオペレ【タ コンソールから乾二どfi二

依として設定される｡このとき計許機では,卓乞昌仙を払三二王‾.と仙

に変根Lて切出L設宝器に設定するr,

(2)水分補j下

水分補jtとは,(1)による(右二量切出Lを行なっても原料中の

水分の変上靴によりその乾量値が変動することを補j仁するもの

である亡〕方法とLて水分値が変動するごとに,乾員イ直を提言丘

他に変授LなおLて切,L†iL設1三器に設定する｡二れにより水

分値が変動Lても,乾呈とLてみると均
一壷の切出し制御を

万能入出力装置(ASR)

‡
中央処理装置(CPU)

川DIClOO 8kW

‡
プロセス入出力装置(PIノ0)

‡
設 定 監

図2 計算機システムの構成 シーケンサおよぴミニコンピュータを使用して機能の一部を分担させているn

Fi9- 2 System St｢uct=｢e Of the Computer SYStem
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近接せp G9_ 近接
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コンベヤストル由 _皿…-
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｢
士
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｢
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図3 ビン投入のシステム構成とタイムチャート 入荷管理を行なうための秤量システムである｡

Fig･3 Wejght ControISystem of Raw MateriaIs and Time Chart

タイプライタ1出銑澤作業表

タイプライタ2装入原料作業表

タイプライタ3日報他

タイプライタ4メッセージ印字

成分分析用計算機

コンベヤスケール

.几mL

搬入ベルトに載っている原料量に
比例したパルスを発振

該当高炉に原料投入時のみオンと
なる｡

トリッパが,上にあるビンの近接

スイッチ信号のみオンとなる(ナニ
だし,信号のみ)｡
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L+
秤量ホッパ

ピン

秤量ホッパ

非常停止 105%

原料供給フィーダ停止 100% 満信号

′′ 減速 95%

l

ロードセルーーーー mV′′･Ⅰ一 法算喜一一習羞一覧
設定パルス(上汗)

フィードバック値

秤量値

非常停止 105%

B原料供給フィーダ停止 100% A＋B満信号

A満信号

′′ 減速 95%

弄常停止 105%

A原料供給フィーダ停止 100%

′′ 減速 95%

ロード セル→ mV/工

て
比 較

演算器

1Il
比 較
訂
●･･････-

A切出し値

設定器

B切出し値
演算器

T
【

設定器

設寛パルス(上.下)

フィードバック値

設定パルス(上下)

フィードバック億

.秤量値

図4 秤量制御システム ブロック図 上はl銘柄を一つの秤量ホッパで計量するシステム,下は2島名

柄を一つの秤量ホッパで計量するシステムである｡

Fig.4 矧ock Diag｢am of Wejght Cont｢01System

打ち･うことができた｡

(3)累積偏差補iE

累枯偏差補正とは,毎回の杵占圭で発生する若干の偏差が帖

ととい二累積するのを補正するものである｡すなわち,秤量

に水分補止Lた湿圭達設二道値に一枝づき秤量を行なっても,フィ

ーダ,排出ゲートなど位糊機器の動作精J空により設定値と拝

呈占値に偏差を生じ,それが累積されると設延装入量とかなり

追ってくる｡そこで杵竜ごとに設㍍他と秤量他の偏差を積算

し,その積算他が-･三七値を越えると瑚.在の設て右値に累積偏差

納11二【災界分だけ力‖書き二(またはi成節)した伯を-り+出L設三占器に設

左L補j上する｡､

(4)†允れ込ふ補+ヒ

流れ込み補止とは,A,8の2銘柄を一一つの秤量ホッパに

おいて秤量する場†㌢に関するものである｡すなわち,二の場

でナまずAの秤量,そしてBの秤量とシーケンシャルに行なわ

れるが,Aの秤量終了時Bの秤量設延値を補正Lておかねば

Aの設定値と秤量他の偏差が,Bの秤量に宗き饗するのでそれ

を補二iEするものである｡Aグ)秤量が完了したときに,Bの設

定値にAの秤量誤差を減算(または加宴巨)した値をBの切出し

設定器に設定し補正する｡

上記各種補正方式の採絹によI),自動杵壷における精度を

著Lく向上させることができた｡

3.3 秤量処理

原料の自動秤量から由かへの楽人までの‥辿のシーケンス

制御には､HIDIClOOとシーケンサとが処理を分担Lて,こ

れを行なう｡

秤量系は,原料とコークスの2系に大きく分かれる｡主原

料,副原料は3.2で述べたように各銘柄ごとに秤量ホッパにて

拝呈され,設定値になると満信号が計算機に割込イ言号とLて

′受け付けら才し,そのときの秤量他が読み込まれる｡計算完に
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なった原料は,鉱石類を入れるサージ ホッパがからになりし

だい川貞次排出ゲート開となり,サージ ホッパに送られる｡こ

のときホ､ノバ ゲート開イ言号が割込信号として人力される｡か

らになった秤量ホッパは,順次秤量を開始される｡--一方,コ

ークスはコークス秤量ホッパで秤量され,満信号によりその

秤量値は読み込まれる｡高炉に鉱石を装入する空間ができる

と,コークス秤量ホッパおよぴサ【ジ ホッパの排出ゲート

は,シーケンシャルに開かれ高炉に送られる｡からになると

排出ゲートを閉じコークスの秤量および鉱石秤量ホッパより

サージ ホッパへの移動が始まる｡

ニのような一連のシーケンスにおいて満信号によi)得られ

た鉱石やコークスなどの秤量偵は乾量に変換され,秤量ホッ

パ開信号およぴサージ ホッパ開1言号によりI京料の移動と同様

に計算機内のデータエリアを移動し,高炉に装入されるタイ

ミングに合わせてこれらの拝呈値は装入J京料作業表に記≦録さ

れるデータとなる｡さらに,3.5に述べる各原料ごとに管理さ

れている成分値をもとに生成できる銑鉄鉱捧呈が計算により

算出される｡

3.4 貯銑量および貯i宰量の管理

高炉内に存在する銑鉄および鉱捧呈を把握することは,出

銑作業などの準備のため重要である｡そこで3.3で述べたよう

に,生成銑鉄,鉱梓量は算出され,-一方,出銑時にはその出

銑量を計量計により計量されるので,容易に高炉内における

貯銑量および貯樟量を把握することができる｡さらに出銑時

にも単位時間あたりの出銑量をi成算していくなどにより正確

な貯銑量および貯音宰量の管理を行なっている｡

3.5 成分管理

各棟科･銑鉄などの成分組成を把超することは,

(1)高炉への装入物の均一化

(2)生成銑鉄,鉱捧呈計算
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信号名

データ送信信号

データ信号

データ受信信号

データOK信号

データ再送信号

信号方向

分析用→制御用

制御用一>分析用

データ1 データ2 データ3

匡】5 成分分析用計算機と制御用計算機とのリンケージ右よぴタイムチャート データ送信信

号,データ受信信号,データOK信号およびデータ再送信号を割込みとし,データ信号をレベル信号とする.-J

Fig.5 Time Cha｢t andJinkage betweerlC11emicalCompositiorlAna‡yzer and Process

Compute｢

(3)切出し設う立値変掛峠の副信輔卜切出L値の盲汁算

(4)オペレーション オ､イド川.汁芹

(5)銑鉄,鉱一宰の.与占閂管雌

などを行なうために必二安であF),ノナ州のシステムにおいても

･‾托要なテーマとされてし､る｡二れ⊥'〕すべての成分は,成分分

析川計算機よりHIDIClOOに送⊥'⊃れる｡図5はそのリンケー

ジおよぴタイムチャートを示すものである｡成分分析JIJ計算

機より送⊥ゝ)れたデータは,蛋糾l勺別にノ担ムいくつかのバッチ分

についてのデータをバンキング･テ㌧一夕と!ノて管J三ILとされ,その

拉所の成分デーータが､瞬時伯または二､l乙均仲ニセLて処即され芥

柿_卜記積算に仙朋されるr)

3.6 データ ロギング

炉内状態のプロセス解析などまだまだ‾イニ叩な点も少なくな

くデーータグ)収躾は炉況の二状態を把寸握L,かつこ仔米の解析用デ

ー･-タとして位絹するために必要となるし)また■1一方炉プロセスに

おいては原料装人∴Il銑梓など特殊なロギングも必要であり,

/=[りのシステムでも次のような作表を行なっている｡

(1)日 報

.【1i銑量,燃料比などの高炉成績関係データ,送風量,送風

圧力などの高炉操業関係のデータ,州銑拝呈,州銑抒成分な

どの炉前作業関係のテ㌧一タ､さらに高炉への米人物の切=食

紅など高炉を管理するうえに必要なJム範1川のデータをまとめ

て印′‾㌻記蝕する(｡

(2)装入原料作業表

lナ純一iへの鉱了丁,コークスの装入り三績を.言亡録するもので､装

入ごとに装入時刻,装人回数,鉱イイ､コ【クスのプ三拝呈(乾

壬違),コⅦクス水分伯などを印′j=二する(｡なお切Jl_1L設三立位,水

分伯が設定変更されたときに,その変艇内字音を印て}:する｡

(3)Hl鉄山梓作業表

J‾rl鉄山淳二状態を記錨するもので出銑ごとに山銑番り･,出銑

l;臼始,向終了時別,肘鉄呈,出樟量,銑鉄成分､鉱Y宰成分な

どを印ノユー二記録する｡また鉱樟の塩共度,棲でナ塩基性を鉱作成

分により求め印下記録する｡

(4)記録計への記録

高炉操繋上,特に必要と思われる+刀Ll前確論燃焼f温度,羽

l+風速,CO炉Ji了ガス利用ヰくなどのデータを計算により求め記

録計に連続記録する｡

サム チェック用

デ…タ

(5)設)工盤のリクエストによる記録

設立盤からの操作により,各ビンについてビン名称,柄納

穿名柄,在嘩呈について印下記鈷する存樟呈印字,ビン名称,

柄納銘柄,切出し遥(乾最),水分伯を印二i,二記蝕する切川L値

印ノjノニ,ビン名称､イ祁内銘柄,成分ごとのデータを印r了二記録す

る使用分析他印!j′:およぴJ戊分バンキング デ椚タより銘柄別に

成分データ1‾Fj勺伯を印′j′二記釦卜㌻るJI(j勺分析佃印ノトなどがある｡

3.7 オペレーション ガイド

従来机_LにてF汁算していた装入計算などを,設左磐か/〕の

接作により子宗易に行なうなど次のような処理を行なっている｡

(1)オフライン装入㍍十算

設左磐より垂名柄ムよび切rす1L値を設立した後,リクエスト

により設滋された銘柄から成分バンキング データの二乍J勺伯を

佗用して装入計算を行なし､,そのときの銑鉄および鉱梓など

必要データを印′j一二記錨する｡その他オンライン装入i汁算,セ

ミオンライン装入計算などがある｡

(2)在嘩1刀れ三石竿吉

原料の存唾量が残り放バッチ分になったときに原料の補充

をア竿告する｡

(3)州銑1蒜竿一三!チ

貯銑主丘が_1一二限伯を越えたときに,山銑を行なうことを1守一工!子

する｡

(4)人ノバ…ニこ視

各アナログ人力について_トト限チェックを行ない,その範

I珂を越えたとき苧芋告する｡

3.8 チェック機能

制御を[川勺とLているため安全性と信頼件､特に誤操作防

_lLと耐ノイズ作に注意Lている｡特にシMケンサとの信号の
授′乏において割込信号が多く,ノイズなどの試き苧巨で計算機処

⊥哩の誤接作も心内已された｡二のための対策とLて信号のタイ

ミングをチェックし,刀工常な信一弓-と判断したときのみ処手堅を

行なうような判断機能を具備させ信頼性の向上を期Lた｡)ま

た成分分析用計算機との情報の授′妥についてもサム チェック

を行なうとともに,存成分について上下限値チェックを行な

うなビデータのイ言頼性の向_卜を期している｡

3.9 マン マシン コミュニケーション

オンライン制御におけるマン マシン コミュニケーショ ン
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ノ)巾要件についてはいうまでもない｡この機能♂)大きな部分

をオペレータ コン､ノー1ルが分碑Lており,その機能耳主口のい

くつかをホすと下i了亡のようになる｡

(1)咋一L11L表ホ

(2)設1王変更

(3)カ1イl三一切=L設1と仙印′i′:

(4)イ〃奉呈印乍

(5)平出J分析伯印′i■:

(6)イか即l‾一分析他〔iり:

(7)日章即三r】′1i二

(8)オフ ライン装入.汁算

(9)オン ライン装入計算

(1¢)システム異常表ホ

(11)悦料関係の状態表ホランブ

(1勿 帖別表ホ

ニのほか印′ト音言亡錨,ト レンド.言亡真読一汁への記録機能ち･どによ

り税ご伏のプロセスニ状態が把柑できるなど,オペレータにとり

きわめて仲いやすいシステムになっている｡

口 計算弓幾制御による効果

すでに述べたような話｢算慌シ.ステムの機能に.よりり三J丸でき

た,汁号1二機制御システムの効果について以下に述べる｡

4.1 燃料の低…成

砧如プロセスの件能の.汁佃尺性の

れほijも†よ亡11銑妄‡主あたり消イ皆Lたコーク

′トさいほどよく/千川のシステムでは,

左トt叶札言+鉄を桔トンニすることがて･きた.〕

つに燃料比がある｡ニ

スー左ヒ十二窮油i辻グ〕ことで

437kg/tとし､うj驚興的

なお新日本製募削1こ士(仝

什では椚糾4的二1JJにも43‾8,9kg/tのl言+鎚を作ったが､乍山

二れを山師L/二Lのである._.
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4.2 生産量の増大

他の一一つの塙炉プロセスの件能評価尺度に山銑上与があげ⊥lJ

れるrJこれは単位答桔あたりの1日の出銑量で,/卜凶のシス

テムでは2.5という好記録を亡夫現することができた｡従来は2.0

柑性(2)であり,非常に効率の山し､牛虎を行なったことになる｡

4.3 省 力 化

押韻二r別例の自動化および路柚オペレーション ガイドの′太地

ち･どにより,従火のトj椎プラントに比べて一寸貨と■∴り空な†㌣雌

化ができた.,

4.4 管理面での効果

必紫に応じて設1立盤グ)操作により,プロセスのこ状態を把捉

するデータを従火のfi書手きi_寸話類に代わってJ｢算機かごフ止碓

で妃やすい情報が迅速に子-【トゝ)れるなど,伯二才妾1‡純｢】勺に換算し

キミよち･し､対J米も人さい｡

■】 結 言

折口木製壬裁株∫じ会社/し幡製≦栽f叶八幡工場で実施した縞炉プ

ロセスの.汁算制御システムについて述べた｡本システムの完

成によりi･.一紬iプロセスにおける杵遥二制御なJ〕ぴにJ京料の在J車

Et主管即,成分管押など帖拉こいFl州卸システムを1こ成Lたが,さ

⊥､〕に如拙Fiiり御,熱風J上J瑚J御など 一連のこ別御を包含Lて,より

1こ1モなトータル システムをリミ瑚▲Lていくことが,/卜子妾の課題

ヒ考▲えている..
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