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センジマーミルの計算機制御
Computer ControISYStem for Sendzimir M‖

The compute｢cont｢oIsystemsfo｢Sendzimけmi】lsa｢eexpl∂inedw托hadetailed

descrlPt10n Of direct digitalcontroIsvstem emploYed.Cont｢olfunctions of this

SySteminc山de∂UtOm∂tic g∂Uge COnt｢Ol′aUtOmatic slowlng down and stopplng′

OPeration g山de and productionlogglng.For automatic gauge controla feed

†0｢Wa｢d sc｢ew controlis adopted′Which usesa hvd｢∂山ic｢ollposjtion cont｢0】】e｢,

termed Z-Actu∂tOr.The∂UtOmaticslowlng down∂nd stopplng PrOCeSSiseffected

With a fairly hjgh accuracY Of ±50mm.As a｢la｢dware.川DIC-500 controI

COmPUte=s used.For m∂∩一m∂Chineinterface′∂CO10｢Cathode｢avpICturelubeand

∂tVPeW｢iter∂｢eP｢0Vided.

呵 緒 言

鉄鋼紫における.汁算機了刷御システムのや人は,放い蛙んで

いる分野の- 一つである｡rtIJ沖iかご〕枯整検燕ラインに1ミる圭で,

j仁子トの大きな鈍鋼プラントには計筒機削榔をや入する･のが常

識になりつつあるが,二れいitなる1t二耗管州や†指事托システム

に限J〕ず､従来のアナログ制御部シナを請卜筒俄による‾l白二接制御

に置き放えるものである｡､二のような場介,人形プラントにお

いては,′仁糀管f【11や情報処梓川の人形計算機♂)もとに,1白二様

制御川の小形㍍十算機を-ヰ巨のコントローーーラとLて仙川するハ

イアラキシステムにするのか池例である｡ 一‾方,鉄鋼プラン

トの小でも冷‖抑+▲逆圧延機のような小形プラントでは,什紬

_こti二も比車加勺少なく､直才那ilj御のループ数も少ないことかノJト

,言+のようなハイアラキンステムを噂入する二･とは経折紙に見
でナわずあまりや人されなかったし､しかL,制御性了指ク)向_卜の

山かご〕は,.汁貸機の偉人が強く安望され,二二に1子音の.汁算

慌でプラントの情報処押とrlテり御を行なうコンパクトシステム

叫与Hヲ邑が失地されるようになった｡二二ではこのよ-うな小形

プラントの怜報処乃至と■制御をl･r仙い二行なう.汁算機システムの

例として,i令‖り可逆仔延俄に過川L7ご例をあげ,吾北明するく,

臣l 自動化の背景

白亜小一巨用または′衷ノ】正品榔言}延鋼枇,ステンレス鋼,けい素

鋼枇など特殊鋼板を作る圧延設備において､近fl二∴汁算機によ

る厄接制御(Direct Dig主talControl以下,DDCと略す)

グー一;#人の利きには背Lいものがある｡

二の目的のひとつはrち占閂グ〕｢≠り卜であり､他の【1的は行プJ化

あるいは述一転員の負荷軽減にある｢_,

圧延設備に才一jいて■汀一宮帥J_卜の姑人の指標ほ,製-1‾i--板厚の精

性と形状である()fi一丁‾希に対してはこれまで,糾卓の日動根厚

Hiり経り装置(Automatic Gauge Control以下,AGCと略す)

が開発され賀川に供されているか,要求桁比のけり卜につれて,

制御系の‾乾過化,.卦応答性が要求され(たとえば､ん打答遅れ

ゼロの千測制御),DDCが導入されている｡一一プ了∴∴次元の板

厚別御ともし､える形状制御については,より稜椎な検出と演

算が要請きれ,ここでもDDCの必要惟がある〔〕ステンレス鋼

枇やけい黄銅板など,高価な材料を冷問可逆圧延機で圧延す

る場でナは,通常コイルの両端にリーダストリップと称する安

価な材料を溶接して,高価な材料が圧延きれずに残る部分を
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少なく Lよう としている｡二のためには各仔ノ旺(パス)ごと

に被Jt延柑端部■をjl二確に仲_tLきせるほど､歩どまりがIrりl∵手‾

ることになる｡二れを機才城の側に配置さズLたオペレ】タがそ

ク)付二置を確認しながら,い♪っく り逆転Lていたのでは圧ノ旺能

率は什も‾卜するグ)みなノブず,重た,そのためのlこ字川の逆転妄iを

必要とする(つ これは_1r二碓な自動】域連作止別御が′夫.呪されれば

一一挙に解†央され,二二にも計算機フ導入の要何がある｡二の他

コイル途小グ)きず部分での自動減速や,圧延スケジューールの

み所への表ホ､オペレータに代わっての日報作成(オフゲr

ジの分類やJ上進仕様,製品tt様)などもオペレmタまたは_‾I二

桂岡係薪の負荷軽i成,省力化につながる｡

本稿では11上のこ状況にかんがレち,制御川請十算機HIDIC500

を用いたセンジマー†主延ラインのDDCc7)一例について一述べる〔,

田 計算機制御自動化の特長

圧延設備の制御用計算機による自動化は,その制御対象を

含む工場全体のハイアラキンステムの巧】での機能,あるし･は

イiンニ置づけを明確にL,ニ将来の拡張またはトータルシステムや

入時に対応Lうるような一一貫一性ある設備計[句を立案し′なけれ

ばならない｡池常,センジマーミルにおいては,ユーザーの

椎々の逆転三卜のノウハウがあり,操作上の手順とか旧習はす

べてが同 一とは‾テラ■いかたいが,概Lて北越Lた手順も多く,

その結末.日動化の指向もほぼ共通Lているものと見なすこ

とができる｡}

二うした共通の問題凶-ナを取りあげ,設計製作を経て舶幣

完了したセンジマ【ミルにおける計算機制御システムの期待

効果を示Lたのが表1である｡表1におし､て,芥椛機能はな

んらかの形ですべての期待効果に;話き響を使ぼすが,二二でごま

一盲三として顕著な項目のみに限二左してホすことにする｡

従来のシステムに比較して本システムにおける特壬壬を要約

すれば､次の4項目にまとめることができる｡

(1) 性および精度､性能の向_.卜が指ドjJきれた二.と｡

(2)簡潔な操作件が実ナ見されたこと｡

(3)信束別件の増大が図られたこと｡

(4)保勺二件の向上に寄与Lたこと｡

これらは表1に示した期待効果かJ〕,DDCシステム全体グ)

特長とLての集約結果でもあぁ｡

*【--†本分屈1二葉株式会社衣浦ち望j左所 **Fl､ンニ磐望作一昨人.んか二｢j湯
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表l 制御寸幾能に対する期待効果 DDCシステムの各種制御機能によ

ってもたらされる冠頁著な期待効果を示Lたものである｡

TablelExpected Effects fo｢Cont｢oIFunctions

期待効果

制御機能

ロロ

質

向

歩

ど

ま

り

向

能

率

向

省負

力廿

化何

圭軽

信

頼

性

向

保

守

性

向

上 上 上 は減 上 上

自 動 板 厚 制 御 ● ● ●

自 動 減 速 ● ●

中 間 減 速 ● ●

定 位 置 停 止 ● ● ●

情 報 処 理 ● ●

オペレーション･ガイド ● ●

日 報 作 成 ● ● ●

【】 システム構成と制御j幾能

4.1 システム構成

センジマーミルにオブけるJ｢算機制御は,_iミとして日劇枇厚

制御,自動逆転および情事掟処f【lもに人別される｡二れノブの制御

に不‖∫火の要作は,■ll石速かつ止確なDDC処‡里と高度の仁浦川三

に央付けきれた′左芯なシステム偶成にある｡二の希求に対L

ハード的には,二の柁の規校で最も高速機であるHIDIC500

図l システム構成の一例

センジマーミルの計算機制御シス

テムの典型的な構成の一例であ

る｡

Fj9･lTypicalDDC System

for Sendzjmir M川
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を過川し,ソフト的には,多くの実績を有するプログラム千

ざ去を人lい耐二採川L,システムの簡i繋化とプログラムのパック

化を進めた｡さらに板厚制御のように過i度応答が制御結果に

著Lい第三三野を枚ぼすものについては,きめ細かいオンライン

デー一夕グ)分析と制御1こ数の選定に注意を払い,システムの†i言

輸性IJりトグ)ためには,入｢fりJ機器のf‖在バックア･ソプや異常

ミ古竿報の多桶化を試ふた｡

図】は,センジマ一三ルに才一jける請十算機制御システムの
一

例を､また表2は,ハードウェア構成をホしたものである｡

図2にはセンジマーミル計算機宅における計算機設置二状況を

ホLてある｡

4.2 AGC(l)

4.2.1AGCの構成

AGCの制御手i去を大別すると,圧延によって発七した枇厚

偏差をロ】ルrll側に設けた厚み計により検州し,その偏差を

ゼロにするよう負帰還rlてJに制御する方i去と,前もってロール

人側に設置された厚み計によって偏差を認識し,ニの検出値

からロールH脚Jに発生する板J享偏差を推定することにより,

予測的に庄下帽止する予測馴御子法とがある｡前前において

は急Lレpんな枇厚変動や短周期でく り返えす板厚偏差に対す

る追従性はイこ卜分で,特に可逆圧延機の範1パスなどに見ら

れる著Lい田村二変動や,ロール偏心による根J亨偏差に対して

はほとんど制御効果のないのが恩情である｡･一方,後者は制

御の件宮子吾__卜糊ループ制御となるが,適正な利得設定により負

帰還制御系ではl吸収することのできなかった既述の板厚偏差

に対Lて著Lい効果がある｡したがって,仙名の良所を組み

でナわせて適.1[な利和配分でイ】一機的に結で卜することにより著L

い音別御効果の向上が期待できるため,双方のモードが準備さ

速度制御盤

リール
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表2 ハードウェア構成 センジマーミルの計算機制御におけるシステ

ムの主要ハードウェアの構成を示すものである｡

Table 2 0ut=ne of Hardwarein This System

機 器 構 成

C P U

HIDtC500

コア

l

28k言吾

l割込レベル

コンソールー/0

ASR

PTR

l

l

外 部 記 憶 なL(将来ドラム増設可)

チ ャ ネ ル

システムチャネル

8>く16

9セット

夕絹β割込要因

カウンタ

コミニュケーショ ンチャネル

9点アナログ入力

ディジタル入力 l16点

アナログ出力 3点

ディ ジタル出力 65点

周 辺 機 器
タイプライタ l

l組カラーディスプレイおよびキイボード

リ ン ケ
ー

ジ盤 (lC化キユーピクル) 3面

電 ;原 電動発電機付,39ら440V 60Hz

l～･叫山一､鞄

;鞄転で

伽㌣へ叫∨テ 退こ

卿

亨1声質ミdン､誉伽琴造言､

区12 計算機設置二状況 空調された計算機室に設置されたH旧IC500

CPU.Pl/0,コンソールタイプライタなどの設置)伏ン兄を示Lたものである｡

Fig･2 HIDIC500 ControIComputer and Data Typewriter Used

in This System

れている｡圭た,AGCc7)制御対象には.汁算恍rlポ=抑のや人に伴

いサMボバルブを川いた■l▲さi速卜王三下;別御装荷が選ばれた｡AGC

には,二のはか純々のすフラインあるし､はすンライン入力を

椚いて,行仲立をき繁係数や所要利子三上を算1上する-‾r備演節モード

が併置されている(,以_I二述べた各制御モードは,_ヒ推作デス

ク_卜に仙別の投入スイッチおよび処f町ノミ行表ホ灯を有し,被

圧延材および圧延条件左･どによって､什店の制御モーードの組

でナせを可能とするほか､各モ【ドの利和をキ【ポ”ド人力に

よって,外部的にきわめて布端に佗jtあるいは胡蝶すること

ができるようなハード偶成とLてあるrJ以‾Fに終モードにつ

いて詳述する｡

4.2.2 予備演算

=三卜AGCク‾)り三行にl祭IJノこは,口三卜rliり御王■i二に対L,それに対

応したり三縄松野二埜化王t-i二を_】卜しく把(は)肘L,制御系.1テリtに

遡不妃が発_′卜Lないようにl巧山占Lち.1ければな⊥､〕ち･い 油ノ.甘,

ロールf州;第(げき)磐化グ)枇ノウにノ之ほ一 グ)比√ナいは†l三卜

呈jをう竿1三係;放とLて-リーえ⊥',れるが,二れは圧く蛙機の仲什係数〟と,

｢仁吐恍の咋川三係放〟グ〕例数彬としてよく加⊥､〕れている｡け祉

機の仲件係数は,｢[包王イ甘卜下二のl娃J放形として帥々グ)り三川データ

グ)分析かご)放∫〔l′1てJに‾求めた.-ノ†工イ妊荷巾を求めるためグり【i与ぷ汀,ぺ

±してはBland&Fordク)+叩.…'后Jで2),Hillに.上る世代⊥･し(‥り,St()ne

グ)∫(などが 一般に.よく-ウニlい'〕れてし､るが,二れJ)ク‾)うナノで｢土Hill

グ‾)J二じが泣い小､やすいたれ これを川いている｡･ノ∴†i三社

粍の咋H乍係数とIJては､†一仁祉策什,卜とLて川人側触り二.没1L

†れ 枇帖,埜仲川∈抗,り一クロール､卜往,山人仰舶ノJなどを

榊J′一としてノノーえご〕ゴLた荷巾ノじ叫†1作り枇吋に1～さける仙微分彬を

川いたr)木モートグ)慨泊巨はJl‾ミノ妊スケンユー′しごとこれ⊥'ノの係

数をi如符L汰1上するニヒにある′｢

4.2.3 予測庄下制御

f=･.1}述ノブJ･〔のAGCでは州ヒiljf抜け:を州1上Lて,それに紹紙す

る材料J一･;=Ⅰ;分を仁亡卜制御するた･め,什F命的に州1Lr刊Hま州.rい=糾■粥

とはち･⊥ゝ〕ず如†▲判別グ)仲村似咋変助などキト分に制御一子｢ること

かできない.っ 十洲J拝卜制御はニク､)上うな肘j糾‖社･上界を山川iし,

枇厚偏プ別!り岩肌 即,制御′たという,泣言十観ノ小二カニち,枇Jチ制御

机性ク)l叶卜を才帥りするもグ)である.こ､イニモート㍑.■11人仰リノ■J(ム.ぎl

のうち人仰+にf】卜1_H▲るP≠Lろl一汁より人側枇†乍変仙を11★り′iム.ち,

ニク)公判に対L‾じするト叶安J一仁‾卜制御一三＋ミニを揃鞍後,人側デフレク

タロ【ルに純′干されたPLG(パ′しス了己1宣恍)グ)イ.チリ･でタイ ミ

ング的ちl仙川Jをとって,ト仁‾卜制仔‖†∴リ▲を,リ=Jするく+J叶■脚1二‾卜

制御芯』5は,人側枇†引扁ブ仁が』〟グ)城†ナ,(1)J･(〝〕モデルでり▲え

11Jれる‥

』S=一昔』〃‥‥‥ …(1)

次に庄卜同†明のとり‾方について述べる〔つ被圧延機の氾跡

は,J.!壬本｢小二は人側巧‡､み.汁とT7-¶クロール】Jりを什止に乃1こづi分

L,その一一分捌をサンプリンブピッチとLて1Lめ,そノ)ピ､ソ

ナ心行ごとにチェリク′手‾るブナJ･(をとる｢〕ニグ)ノJiノHま,Jゾん.汁

JiL上びJl三‾l､`制御系の応答j埋れが1モくち･い場†トキ恕1上している

が,
一寸陀には†ジム.汁で50～100msの11､トL放がr～i)り,け

おいても比較的■1■Ti速のサ=ポパ′レブを川し､たJ湯′ナて

～20msグ)応芥j埋れが存/1三する｡ノ_L糾;チ､センソマーーミ

るふ打方庄ノ吐逆性は600mpmf■.り空であl),二の域√十,約0.

卜rl棚卸に

‾‾jr⊥'〕約10

ルにJiけ

5～1.Om

f=さ二【1上ミグ)1主‾ドrliり別系のJ心答掘れが存/1三する‥二叫蛙れは=プJタ

イ ミングをソフト｢伽ニンフトLて抑止されるが,=j`逆Jiて･妊俄に

J=､ては,次パス以降の‾i二i州仁王‾卜制御効りさい別行‾‖+▲能である′_､

4.2.4 モ ニ タ

Jl､Lレゎんな人仰け奴厚蜜刺の修11三に効肘】勺ち･干洲†l三‾卜制御で
は,rliり御の仲田卜朋/し-プ制御となり∴l棚卸純米のJ上田伐能,

すなわナノf=i†‡還ループをイJ‾していない｢,その純米さわ少)て徴

′トながご〕圧トタイ ミングのずれやわずかなトl三ノ旺栄作グ〕変化に

よって制御迎不他宗二をブ邑′卜する.､本モ【ドは,ニグ)よう乙Ii二

測卜仁下制御における制御過‾ィニ足韻をJ=側枇J‾剖,.iノ1′モク梢そ分に.よ

って油紙的に圧下情‾1仁Lようとするものである｡帖分捕ち?二は

【く分求枯の手ぎ去によるもので､サンプリングタイ ミングごと

に.【=側枇厚化石差の代数朴をとって処一印する.-,一一般に村を分別榔

系では帖分崎㍍放が制御系グ)門を/.ニイ.-するが,イニノナノ〔では山

側板悍〃】盲フ仁のサンプリングピッチがその間放とち･るし｢.十川Jl三

下制御とモニタを何時に投入する場で㌢にあっては,二つの
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モードは相関関係を有するため,適切な利得の配分が必要で

ある｡

4.2.5 加減速補正

圧延ラインの加i成過とともに,'ロールと被圧延材間の摩擦

係数の変化および四苺圧延機などにおいては､軸′安部油膜†亨

みの変化によるロール開度の変化などがよく知られている｡

本モードは,ニれらの変化量を補iE除去し､加減速による板

厚外乱を減少することにより,AGCの負担を軽減し,より■亡石

棺度の板厚制御の実現を期すことを臼的として準備きれてし､

る｡

機能は人別Lて,プリセット帽1トパターーンを川いるノブ法と

‾■ir逆性延の節1パスに才jいてパターンを作成し,以降のパス

で過J心修1｢二Lつつ旭川する方法とがある｡‾前名▲はあ仁)かじめ

遡上の加i械辿による所要補]卜呂二の′左横溝与果またはt真俄におけ

るてj三測仙を純正十的に処f■1とした枝.辿性と1:1対応にデータ

テープ/レヘ格納Lておき,圧延通性の1現数としてこの怖納仙

を検索Lてぃ力する一一椎のプログラム制御の形態をとる｡後

一再は予測斥下,モニタなどのAGCを切とL,庄‾卜制御装吊を

操作しない状態で被圧延柑の 一ノ･∴り二ついて追跡する〔,その検

山された山人側板厚偏差を』ん,』〃とすれば,加速または減速

峠の析電圧下修j下品』Sドは(2)式で与えJ〕れる｡

』Sv=旦妄咋加一一昔』〃=‥‥…(2)

l心･加速またはi戚速帖における』Svを-･;上∴1く以__卜算1上すれ

ば､統占｢的手段によって補.Ⅰ仁パターンを作成することが可能

である｡二の補i‾[パターンは鋼椎,ロrル半径などが著しく

変化Lないかぎり大幅に変化することはない｡また以降のパ

スにおけるそク)制御過不足量はアダプティブに修正すること

が吋能であるから,プリセットパターン方式に比べ,よI)一呪

布の被圧延村に適合した袖止が実現できる｡

4.2.6 ロールギャップ補正

初期庄下設定に設て右誤差を含むと,出側板惇偏差信号に,

設定誤差柑当量のH=則板厚偏差が含まれ,そのため,AGC(主

としてモニタ)による所要制御量が増人し,AGC機能の迅速

な追従効果を期待できない｡本補正モードはパスの初期にお

いて圧下設定誤差を的確に把握し,ロールギャップを修正す

ることによリAGCの負抑を軽i成し,成品の歩どまりの向_Lを

寸旨向するものである｡補止量は披圧延柑の任意の 一点の丁字み

偏差を左オナ厚み計によって測定L,その測定結果から算定す

る｡すなわちロール庄下設)正誤差に和当する修正量d5-Gは,

既述の(2)式の』Svを』5cで置換した山人側板厚偏差の開放形

として与えられる｡したがってこのような点を何点か才由出す

ることによって.よl川二確なロール庄下初期設定誤差を把握

することができ,所望の設定修止が可能となる｡

4.3 自動運j転(4)

4.3+ 自動運転の構成

運転操作の自動化は作業者の負担を著しく軽i成し,間接的

には品質の向上に寄与する｡本システムにおける自動運転は

きずあるいは溶接点部分の中間i成速と,コイル尾端の自動減

速,定位置停止モードから構成される｡特に,ステンレス鋼

のように端部にリーダストリップを有する材料では,定位置

停止機能が事実上製品の歩どまr)の良否を決定する｡運転操

作は手動を一最優先とし,任意のタイ ミングでその介入を可能

なシステム構成とした｡

4.3.2 中間減速

圧延過程では,被圧延村中の溶接点やきず,耳割れ部分は

特異点として圧延速度を減速して圧延される｡ニの減速部分
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図3 中間三成速に関する速度コーンの時間的変イヒ 中間減速時に

おける速度コーンの時間的変化と減速対象点との相関を示Lたものである｡

Fig.3 Explanation Diag｢am fo｢lnte｢mediate AutomaいC S10W

Down

ガ

∫′ミ､漸､‡′

､､､､､､､タ搬1､､､､

′､′が準
ミ

β7･尺＋2･〃打･〟

図4 中間減速点ターン数と現在値ターン数の関係

始タイミングをターン数の観点から示す説明図である｡

む.7J月＋2･Ⅳ〃

中間減速開

Fiq.4 Explanation Diag｢am fo｢lnte｢mediate Automatic S】0VJ

Down

の相克は第1パス暗に,押しボタシによって行なわれる｡指

1王と同時に巻‡枚り側ターン数はあらかじめ準備された記憶テ

ーブルヘ格納きれる｡巻取り側リールターン数は圧延開始時

リセットされ,巻1枚りとともに積算される｡そLて第1パス

の圧延が終了し第2パスが開始されると,センジマーミルの

ように可逆圧延機では巻j放り側リールは巻戻し側となるから

巻戻しとといニターン数はi成算され,第1パスで記憶したタ

ーン数が,ちょうどrP間i成遠点となるよう減速点を演算して

制御信号を出プJする｡

上述の関係を図3および図4について詳述する｡一般に圧

延速度が図3のように帆,で与えられたとき,Ⅴルーから予定減速

速度Ⅴ｡までi成達し,溶接点Ⅳに言至るまでに走行するコイル長

は(3)式によって与えられる｡

上5Ⅳ=β(警)＋エβ……‥…(3)

ここに,β:先進率補正係数 α:減速度

上β:中間i戒速達J空で溶接点まで走行するコイル長

図3より明らかなように(3)式の右辺第1項は図3の台形

ABFEの面積を,第2項は長方形BWGFの面積を示している｡

-一一方,現ターン数Ⅳから音容接点部のターン数ⅣⅣに至るコイル

良は,図4により(4)式で与えられる｡
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ん～〝=m〈Ⅳ(刀T〝＋Ⅳ･斤卜ⅣⅥ′(か川十ⅣⅣ･叫･･･(4)
二二に,♂:コイル断向.1描i率,庁:コイルニ平月J枇厚

したがって,一一定時間間隔で(3),(4)J‥(を演算L,エ5Ⅳ≧上月1γ

の成+工かご〕図3上のA点を認識しi成速を開始することによっ

て自動的に中間i成速が実行される｡二のとき,A∴lこり二達する5

秒前および一客接点通過後,再加速開始までのWC間はブザー

を嶋刺させる｡ち･お,付加姓r.土(4)Jじと1モくいJ柑≡グ〕発想によっ

て処Jりをされるr､

4.3.3 自動減速,定位置停止

=H_些圧延機における迎恵三_卜,ふ之もr托紫な問越ク‾)ひとつは磐望

一丁亡■柿比よ;よび歩ど重りの山_卜と,二れにi排出して1卜締なJ毛端

イ手_】Lにある｡〕

木モmドは止碓にご干左位置に枇垣三ノ旺柑を仲l卜きせうる泣叫

U､川目を見込レみ､被圧ノ旺材の†1i妊適性を自動r小二I叶聖油比重で

降‾卜させるなどして停止させる機能を比価する`コ

尾苅詣1立位i2三仲山ま,図5にホすABS'の辿比コーンを経て,

仲止させるノブ‾法と,ABCSを経ていったん速度を保持した後,

停止させる方i去に人別されるが,付:11一端引文の見地かJ)一般に

は綾‾二芹が採J】Jされている〔,

図5にホすi械適条件では減速l一朋古山AかノJ仲止ノ､くSにj上す

る圭でに走行するコイル上主エゴ〃は(5)∫じでノブーえご〕れる｡

エゴ〃=β(監十陥れ十上5)･(5)

二二に,β:先進率補+1二係数,エゴ:什山に一柴する余裕1主

他方,リー-ルの残コイル1_主エ〃は,図4c7)場でナにⅣ1l′=0とお

き,(6)ナ(で求めることができる(ノ すなわち,

エ〟〟=打グ壬Ⅳ(か7甘＋Ⅳ･斤)～ ･(6)

ニニに,Ⅳ:税才1三のターン数

畑えに､(5)J℃と(6)プ=じ‾を1ヒ糊的に比較することによIj,r二l刺

i成速の開始点Aを認識できる｡川様に滋位置停止については

図5のCSFについて巧▲文書すればよく,二の域†ナ,(5)式は(7)⊥(

のように苅き換えることができる｡

上5〟,=β(--一票十上(､)･･(7)

二のほか,枯性を.より仙卜するためにfユ､タrン数ど_二かえ

てリーール軸に紙でナされたPLGの.汁放パルス放そのものを川い

〃町

拙
僧
甜
也

且 t･r-1

S' Fl
l

Tln▼→1

時間

区】5 自動三成速,定位置停止の速度コーン 定位置にコイル尾端を

停止させるための速度コーンと制御の手三去に関する説明図である｡

Fiq.5 Explanatjon Diagram for Automatic S10W Down and

Stop

る‾力■法がある.､ち･お,リーダストり､ノブをイJIするステン レス

鋼などにおいては披口てノ延挑.との接でナ曲が溶接のため背し く肉

塊されるため,二の溶接点を;上イ_､川モ=字止.の=樵とするノバ去が

′ぢ▲え↓▲Jれる｡二のノ∴】二〝〕桧山には悼みぶ-が川いJ)れたが,本Jノ

J〔においても∴l■綿l汁空で′左1上ち･検山と仰_ll二処舛が碓認された′_+

4.4 情報処理

近勺二,制御jiJ,汁許伐と管⊥叩川.汁筒憐珊l/川りの†朋批ミj圭一寸言貨

のひとつグ)ステップとして帖糀の機イ城化処一叩は不叶火の紫什

となりつつある｡｡他ノ∴ 圧ノ吐された成【汀∫の什トナ学級グ).沖仙作

紫(クラシフアイ)をデイジタ′し｢小二,【′寸土附】りに処I】】とさせよ

う とする紫求い撞い｡､1ゞ機能はこのようなユmザ【の紫求に

対処Lて畔備されたもので,おもな標畔機能と処J=11州?iを/Jミ

したのが表3である｡表3における各モートの衷ホr】りJには

カラーーディ スプレイ装置を,印`1二‾i子己簸いこはデーークタイプライ

タを川いている｡ノ 帖幸｢i源･とLての人プJにはすンライン†朋l之と

オフライン怖報とがあり,肋満ほ｢=馳的,油紙的に.汁洲人プ+

L,後満▲はキrポーードや芥柿スイ･ソナに上り人よ抑Jに人プJデ

ーータを与えるシステム偶成であるL,

8 計算機制御システムの成果と動向

自動化の効果についてはすでに述べたか,二二では トとL

てり三轟か戊斗とについて述べる‥ 図6はステンレス糾〝)｢i三社り三紙

チャート♂〕-･例を′J七すものである.｡被tt′旺柑は6.Ommク)い上付か

⊥､)3.Ommの成11エーに拝粧する途中パスにおけるむグ)で,すでにこ

のパスで成■1ご一厚の±0.3%の粍比にはいってし､る｡,図6におけ

る特筆カはけ柑の急変郎で千川Jヰ三下制御がきわめてイJ-効に此

什しておI),その効果は尾端摺;分におしlて付柑の急変をうこ1モ

に収収しオンゲージ化Lている∴lいこある(〕オンゲージやを肌

‾卜させる拉人の原【ノこ1はう1亡緒方J/.iにおけるけ材の枇厚桃比1こ山に

あるか,二れご)に対Lては予測性‾卜制御とロMルギャップ抑

止で卜分な佗汁二が‖†f拒であることが確認された.〕図7は臼1的

迩虹1‾-∴立位置停_1rニモードにおけるノj三結件‖∴たグ‾)=拙イ【如二村す

る分散をまとめたも･のである.十1什を除き全数が=杷ミ仲ニグ)±

50mmの範囲内に+トニ確か一+lヰ域件をもって仲止することが碓.乙監

きれた｡卜述のように自利化システムは件能改i■】盲と†.浦川ミr｢り

卜に1てfl-Lているが,告ブJ化においてL著しい効一粧がある._､

表4はセンジマーミルにおける符プJ化ノj三綴の･例である‥

表3 情報処理モード別イ幾能一覧表 情報処理のモードとその処王里項

目,内容を示すもので,出力機器にはカラーティスプレイ装置とデータタイプ

ライタを用いている｡

TabIe 3 Funcい0nS Of Data Processjng

モ
ー

ド 処 王軍 内 容

圧延情報表示

下記の表示および作表

●圧延年月日,直,圧延開始終了時間

●被圧延材仕様(コイル仙,素木オ,成晶厚.プ仮幅など)

●圧延情報(圧延速度,荷重,出入側張力など)

●ロール仕様(ロールNo,,ロール径,形状など)

日 報 作 成

クラシフアイ

●鋼種によるクラシフアイ基準値の選定

●【定長ごとの基準値に対するクラシフアイ

板厚偏差記重責 ●一定長ごとの板厚偏差記錦

異 常 警 報

●非常停止時の圧延情報印字および表示

●圧延情報異常警告と表示

●被圧延材異常警告と表示
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出側板厚偏差(設定3.98mm)
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図6 ステンレス鋼の圧延実測記富豪の一例 出側板厚3.98mmにおけ

る実〉別記錦の【例を示すもので,すでにこのパスにおいて大部分が仕上厚の±

0.3%にはいっている｡

Fl(1.6 0sc州Og｢am fo｢Feed Fo｢wa｢d AGC Effect

表4 センジマーミルにおける省力イヒの一例 センジマーミルに計

算健制御が導入された場合の省力化の実態の一例を示すものである｡

Tabl()4 Numbers of Ope｢ato｢with and w化hout This DDC

SYStem

＼-､＼､人員

区分､＼-＼-､＼
運 転 員 運転補助,記毒責昌 横側作業員

自動化導入前 l l 2

自動化導入後 l 0 2

フ1･Jj,壮r卜姑い副題にきれてしlる-j叫‡のひとつにAGCと一対

;坐してロール偏心がある._.ロ】ル帖ノい二ついては何々の考察

か㌧-されてし､るが5)∴i‾ミとLて川中圧延他に本システムを適き-1J

‾･1‾る揚/†にあってほ,トウナな■1抑J検.汁が望ましいし)･方シス

テム｢小二は近帖, ▲旭の自動化と機器木‖TJ二㈹の有機的な連係

をとることにより.仝k三社ラインの-･元的集中管月与が進めら

れている｡+軋場圧延二状況の′迅速かつ過jl二な把捉と娘過化手i去(6)

グ);轄人によって,克之も効果的な圧づ蛙占十画指令をラインに什一与一

L､｢t延能率の巾J卜を阿るニヒが,作能およぴイi絹則竹子り卜と

と い二,/ト子妥における姑も:市費な課題のひとつになろう′つ

30

件数

-60 -50 -40 -30 -20 〟-1010 20 30 40 50 60

以下
停止精度(mm)

図7 定位置停止実績結果 30例の実測結果に基づく定位置精度のば

らつきをまとめたもので,約90%が±30mmの精度にはいった｡

Fiq.7 Accu｢acy Dist｢ibution fo｢Automatic SIow Down and

Stop

団 結 言

センソマーミ/レのDDCに悶L,枇r引iり亨卸,臼刺減速仲【卜,

小=り械辿､怖糀処Jllい川川三成などを丹む比較的コンパクトな

システムについて紹介Lた｡こグ)システムは椋(か)刺状況も

きわめて良く∴て川り叶逆圧ノ延髄のDDCの興プ叩l勺な作りをホすも

のであるが,きノブに自動化,省力化を進めるうえでは枇厚制

御ヒ形北制御の閏嬉を巧▲t鼓したシステムおよぴミルのセ､ソト

ア･ソプを考旛Lたシステムにすれば,より1こ1†にj狂いものに

なろう｡またこ将水は,二れノブの諸機能を持ったDDCシステム

が各圧延機ごとに設備され,r二場全体のハイアラキシステム

グ)巾で端末汁｢算伐とLて竹三能_L,拉も市費な部分をlトiめるも

グ)となろう〔
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