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業におけるエレクトロニクス制御
Electronics Controlfor SteelMakinglndustrY

九之近の鉄鋼業におけるプログラマブル ロジ･ソクコントロー1ラ化びマイクロ
コン

トロ∬ラなどのストアーード プログラム コントローラの応川は､シ】ケンスの松雄

化,現地調斗乍の?羊易化,ハードウエアグ)恍恥化の要求かご)急速に利鞘きれてきてい

る:)二の論文では,;与望鋼･転炉･[1三社など具体化きれた行ラインにおける応fヰ=列に

っいて述べ,ストアード プログラム コントローラに要求される性格を明確化する

ととい二,そのメり‥ノトについて論述した｡更に茸を近におけるシステム梢成上の問

題点,ソフトウェア上の問題点､ノ女びこれノブについて姑近の動向をもでナわせ説ロノほ

力‖えた｡

t】 緒 言

鉄鋼業においては,上i!一くからパワ】エレクトロニクス化,

及び制御のエレクトロニクス化が､他の業界に光がけて採り

入れJノれ急速に実用化されてきたが､更に従来からのワイヤ【

ド ロシソクによる制御を,人巾削ニストアート ロジック化す

る方向にある｡日立製作巾では,このため終種のハードウェ

アを開発準備し,フレキシビリティのあるストアード ロジッ

ク化と､更にマイクロ コンビュ此タの州税によるインチリン

ェント ターミナル化により,ソフト化に伴う諸問題を解決し

つつ1朽進中であるr､この論‾丈では,これらのエレクトロニク

ス化されたシステム構成の問題点と,その適用の具体例につ

いて述べ,諸賢の参考に供L/二い

同 エレクトロニクス化の動向と問題点

姑近のエレクトロニクスの1主足の進歩は,マイクロ コンピ

ュータなどの=_呪をみるにモり､まさにシステム構成のフィ

ロソフィについて 一変草期をもたらしたものと言ってよい｡

すなわち,従火の制御什nE‾J㌧計算機"HIDIC''シリーーーズなどに

加え,ワンチップ小央処fqも装荷(CPU)か⊥二)成るマイクロ コ

ントローラ"MINIDIC∴ プログラマブルロジックコントローー

ラ(以下,PLCと略す)(いHISEC∴山HSC-500''など),い

わゆるストアード プログラム〃Jじの樅一語注が二大々と汁.現した.｡

二れ/〕をどのように組ふでナメっせてシステムを構成すればよい

のか､ユーザーはもとよりメーーカーにと/ノても,システム
エ

ンジニアリングト当伸する課題と;iえる｡鉄鋼菜におけるr別

制システムの偶成を検占寸するにド祭して,そのシステムイ構成と

柑徽,_並びにソフトウェアの問題について考宅与する｡

2.1最近のシステム構成とその特徴

鉄鋼‾某に才一iいては,-L】l･くかご〕一正J′一.汁‡i二機がや人され,プロセ

ス コンピュータ(以下､ブロコンと川結す)ダイ レクト テ■イン

タル コントローール(以‾‾卜＼DDCと略す)がJム純川に才末川され､

コストパフオーーマンスの試い設備を偶成Lているが､また
一

‾ノブ,制御対象を駆動する.乍i;分については,†;捕i竹ミのドり卜をIl

指してエレクトロニクス化,標準化が促i旺されてきた(例えば,

"HILECTOL､■など)｡コ また----･ノ∴ ストアード プログラム方∫じ

のf刷御装胃が山一呪するにノ女んで,′.E十計算機,ワイヤーード
ロ

ゾ､ソク制御巷さi芹と叫銘朋グ)もとに,フレキンビりティのirごト､

システムをj■止供できるょうにな/-ノた.〕
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鉄鋼業における制御システムに課せJ⊃れた問題は､■㍍し､■1■∫】

′∈J壬の馳.ローをfた率よく,【-Lつ人手によらずに亡l二推することにあ

1て,二れらの課題に対しで拉近のエレクトロニクス機才三さが

どのような貢献をするかを表1にホした｡ド可表かJ〕秘めて拉二

い悲昧でのエレクトロニクス化が,′-j‾二荷作のr｢り卜に人きなL】く

一献をもた仁〕してし-ることが分かる.〕

また,図=､a),(b)は,これら叫幾詰≡さでシステムを偶成する

描†ナの‾ノナ法につし､てホしたものである｡すなわち,(a)は小才壬

符雌などをつかさどる_卜位一.i三十】汁許機かJ),順二欠,プロコン,

DDC,終駆動偶り御系と.いわゆるハイアラキ構成をとるり三

小形システムであり,(l〕)はマイクロ コンピュータの特上主を′仁

かLてロ【カル プロセリサにより制御装置,古J′.三木装置のディ

ジタル化,ノ女びソフトウェア化を進めることにより,いわい♪

るDistributedIntelligence System(以‾卜,DISと略す)

構成をとるシステムである｡.ニのDISシステムは,ノヱこい範

川にソフト化 ノ之び計詩織化されてレわくことによってい人な

ソフトウェア彗望作の弊害を分散し,インテりジュント クーー一三

十ル化することによりソフトウエアの標唯化に‾とて献する..ま

たト小lい二拉も理想〔ⅠてJな縞い†‾こi勅i件と旭川ノ1三を才一さきて,プロセス

に対するサービスを可能とする方法である.､DISf掛戊にお

し､ては,みターミナルをデ【タ フリー-ウェイなどのデータ仁ミ

j_退化術の広川により,郎吻て脊以に協.弼を‾吋能とすることが

できる:_､二のDISシステムは,鉄鋼濃に一社いっず化ノア:,`【にプJ

などの分野におし-ても採用される‾ノブ山にある｡

UISシステムにおいては,制御盤は過当なブロリクごと

にまとめJ)れ,マイクロ プロセリサ,′i‾‾に上物機rl棚卸装置､バル

ブ
コントロMラ､ノ女びそれらの平川人･州力装置をlノ小鼓する

不日f州ラインテりジェント制御盤の形をとる｡

2.2 ソフトウェア

ストアード プログラム化の列内によって､ハードウェアの

標畔化が進むに伴い,システム コストの巾のソフト弓皆の湖†ナ

が大きくなl),､ノフトウェアの経榊牛が人作額の公､卜汁と川ま

/ノて人きな問題となっている〔つ これを解決するためには,従

水から行なわれてきたプログラムの標準化(1上ま/ノたプログラ

ム･のパターン化)を′推進するととい二,問題l｢】jこぅ‾.渋Problem

OrientedLangu哨e(POL)の開発が必貿である｡〉トト立射1三伸二

おいても圧延設術制御用言語すなわちMillOriented Language

*
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図】制御システム構成の進歩 従来のシステム構成が.■台の電子計算胤二豊中Lてし､るのに対Lて,

各制御盤がインテリジェント ターミナルとLて分散する.分散形システムヘ移行Lている

表l制御システムに対する顧客のニーズと実現手段 最近の制御システムの構成手段と,顧客ニー

ズとの関係を示す｡
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(以下,MOLと略す)の開発,ノ女びMOL佃淵による自動設

1汁システムの開発が進められている.二.ユーザーとの打ナナせに

MOLを用いて仕様決;こを行ない,MOLから直接コーチン

グL,システム設計より後の設計工程の機械化を可能として

いる｡制御仕様の茶になる逆転方案の記述には,山並を記一弓一

法を用し､て行なうことにより軋覚的に分かりやすく,誤晩

解釈のあいまいさが生じにくく,且つこの逆転方案かご)血才妾
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コ【卜化を‾吋能とする方法を使用Lてし､る〔この方法を,Sym-

bolic ControIDiagram(SCD)と呼んでいる｡図6参照〕｡

凶 鉄鋼各設備におけるエレクトロニクスの応用

3.1製鉄工程における応用例

雪空銑二｢程における応用例とLて,ペレット生望造設備につき

説叫をする_つ
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図2 1`HIS巨C”システム構成図 ;総括制御方式における各キ幾器,及び盤のヰ幾能分割を示す

ヘレソトノ∴八は,fノ仁火の焼結ノブノ(に代メ)るものとLてj‾1川J

されつつあるカ㍉
-､-1舛ミ,プラントの緑刺抑火に状/Jlくj甘虹ノJJ-〔

の変‾如も j二恕されるため,二れJJの坐‾出に.;蛙姓に対処するニ

ヒが訓御装i凱二安求される.-.ニグ)仰のプラントにおいては約

600了と丁ほどのモータがイむ川きれ それぞれのモー1タの迎虹条件

が舛な一-ンているたれ 絵描制御プブ∫しとすることが上l)ナナ川川てJで

あり,ノ＼-ドゥエアとLてはPLCが帖も∴さわLい.二J二の

制御法‾i言I一三のシステム柵戊は区12に′Jミす七おりであるか､二の

ようなシステムイ満城により,外仙J弓上紙の接続先がリミ約でき,

f従一-′て,ケー･-ブルの多心化が‾吋能七なり,二｢暮jtを拝めた･呪地

J+モ述虹其J川りの乍ミ硝六力川川巨となるL.

絵師制御‾方J二〔におし､て,システムのイ‾しi射けトを山卜させるこ

とほ縦めて屯紫なことであるが,Jj川ミ～連判の逆転モーードを

設け,逆転モードの--りJ絶えによりPLCがIli女Ij√こモLた場ナナでも

J【上小山-ミ必饗な槻語注のう公転を･汀能･とするととい二,-ト■∠生糸統ご

とにPLCを分維させ,1モ設帖を数セリトク)f)L Cにより制

御し,如にPLCのili帥:り引火】の′光叫]を市城にさせるたれ バ

りティ ナエソク､Watch Dog Timer(プログラムの歩進機

能出一失グ〕横川),チエ､ソク プログラムな･ど終柿の綴能を具備

きせている_

3.2 車云炉設備における応用例

ごき望細工暢における代表例とLて松竹りこおける応川について

,述べる｡
3.2.1 概 要

転炉でほ,LINZ-DONAWITZ(LD)法と呼ばれる｢純椴

素卜吹き転こ一か+の解毒も年々大形化の似r｢りをたどり,300tクラ

スのものも.呪われている｡二うした機械的な規位が船人され

る▲一方で,逆転や制御の自上靴化が推進され,告プJ化と′仁耗効

ヰ三のl｢り_卜かj+≡成されている､⊃

転炉設備における主な柿成安素は,二欠に述べるとおりである.-)

(1)州原料,†ナ1モ鉄などのJ如㌻=献呈系統

(2)レベル計や純一繹制御による炉_lニホッパグ)J九イ【三三‡_捕二即

(3)外与一抑川…りとフィーーダによる†石(料投入系統

(4)転り二†i似土的などの転小本休舶刺系統

(5)純舷去をロ別+‾するランスグ)一川祥,放び恨素･i令+三11水グ)朋

工､汀j系統

(6)クレーーン,機1廷J中によるプチ子銑の装人･州鋼･,;韮塊鈍j生,

ノ之び肘鉄･スラグなどのう世搬系統

(7)転小かスの処.叩系統(燃焼丈は非燃焼‾‾ノブJい

(8)リリ軸機などの什爪一言貨備

ここでは十_一言Lの(1ト(3)をシステム化L,PLC,ミニコン

ヒュー一夕をf.1川して,ほほ-仝【1土的化をl‾lざlった側について薙7り卜

する√ニ.

図3に,転帆三川iiにおける,悦料輸j_追･才没入系統の制御シ

ステムゾ)ブロックトズ1をホす.ン

3.2.2 原料輸送系統

転小生望鋼法で仙J‖されるJ占(利･は,｢州仰利一_+と｢ナナ1‡鉄+に人

別され,それぞれにヤ川の貯臓･輸送系続か作手成さ才Lる.､.‥川

J州叶鮒ま,L詫帥芸i汁二上/ノて規侃 綿実f(とい二㌢-をなるが,′トイけ/く､

鉄鉱イ+けいイ｢ち･ピグトl一致柁柄で地上バンカが30～40f粍 ソニノi

トホリパが転仰1J占rllたiトト数榊で,3J,!‡分でほ40柑j狂しl規

似になる_､†㌻うモ鉄は,フェロマンカ'､ン,アルミニウムなどの

卜放紺柄で,地トバンカ20槽,炉トホ･ノバ16f■さウ×3J.t壬で約50

州jせいものが代プ壬例とLて挙げノブれる｡ノ

1モ日劇う逆転では,か_トホッパの硯ん立ヒをレベル指ホ.汁でノバもー

帖符ユ≡111L,終ホッパのlノづ子羊去主が数千ャー｢ジ分を切るまでに減

少Lたき納ノjについて,順次,日射川勺に輸送を行なう｡そジ〕制

御の人紫は二大に述べるとおりであるしつ

(1).呪/L 空†‾.チリ一の山ている結納に対L,輸送の似先川帥?二を

選1よする.､

(2) 卜り･ソパの走行ノルjの川1上,各停_ll二位置の検川を｢1娃加′1リ

に了-ナない,臼自勺の炉トバンカグ)阜卜に停+卜させる(-

(3)ベルト コンベヤを炉トホ､ソパ捌から順げ始刺させ,†叶号さ

び〕紺仙ク‾)人一-ノたJ也レヾン力までの愉送ルrトを形成するL-,
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tF=インタフェース磐

MCC=コントロールセンタ

OP=操作･監視盤

図3 転炉設備の制御系統回 転炉制御システム中,原料の輸送系統と投入系統の全自動運転システムの

ブロック図を示す(_

㈲
㈲
や
㈲

所要の緒柄の人1た地_トバンカかごフ原料を切り山す㌧

地トバンカで卜可一一緒納の不な放朽に対する日動巡還切出L

他トバンカがγニウの場でナの子二1三ちロー川】緒の山一抑1-1Lを行なう.｡

コンベヤ スケMルかノブ輸送量のパルス仁子号をミニコンピ

ユータに送り,輸送品が.i貨1ヒ仙に退Lたかどうかを判フ己L,

輸送を付:l卜する.｡

(7)捜人系統からの投入昌の杵岩イ,‡サと,前項グ)申糾主局二の突

き†ナわせによる,糾Ji__トホッパの視れ三量を管用ける｡二の視

力Ⅰ二冒二はレベル指示計により,件屯暗にも州法される._,

こうした一姫の制御は,一わりニホッパの現在量背理以外はす

べてPLCで制御される.)特に輸送系では,バンカやホッパ

の緒柄変更､他用原料の変幻に伴うシーケンスの変‾虹がかな

りあり,PLC導入の人きなメリ､ソトになる｡

妃にこの制御の特上主は,炉トホッパの現在員をミニコンピ

ュータによる演算制御で計数管押していることである｡
3.2.3 投入系統

転炉r勺の溶銑に,吹錬前と途中において所要の原料を授下

する制御を行なう.｡転ルil展三1たり甜=京料札 ナナ令鉄用介わ

せて30槽ある炉上ホッパを,5～8グルMプに分ける｡その

ブル【プごとにホッパ スケ【ルを設け,拙作盤又は_卜位電ナ

話卜待機から指示された銘柄を,順次その.提起他に超するまで

りJりI■11し,杵毒する｡拉人は,1芽名柄の秤量を完了するたび

に転帆勺に投下するものと､rい縦ホッパに数件の宕糾内を個々

に秤量したものを蓄え,一斉投下や連続切rHLを行なうもの
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HS

RH

VF

VF

MCC

LM

｢
∈軋+

上位大形

電子計算俵

とがあるく)

同村グ)拉‾FとといニランスによI)恨素が吹き込まれ,か｢勺

の伝心は性は,1,500～2,0000cに達する′_.従って,みホッパ

やシュートのゲートの開閉を十分確認L,またN2パージを行

ない,J'丈応ガ､スや火炎の吹卜げをl;か卜Lている｡_,

3･2･4 エレクトロニクス化の要点

転ルーi一対帝におけるPLCや入の理由は,一一肘巾な特上主によ

る採用のほかに,次の点が挙げられるL_)

(1)転机言近情全休が膨大なシステムとなるため,仕様のまと

めに…･fを賛するか,火入れの設;主に巡れないためにも,ハー

ドウェアの光作l)ができるPLCが穀適である｡

(2)転炉は二11袖2某設;正し,更に1去l淵設するのが過例であ

るが,Jてり設･政道時にもあまり停止時｢削がとれない｡PLCで

は,人･山力′〔一丈数の仲川口さえ行なえば,シーケンスの変更は

テープの読lみ込みだけで完了し,スムーズに移行が行なわれる｡

(3)輸送･拙人の終系統問や,芳郎内による各稗インタMロッ

クの姿如か,ウニ存する鋼の椎類や原料の変如に伴い行なわガL

るがPLCでは,ソフトウェア(プログラム)の変更だけで完

了する｡

ところで,このシステムでは自重か運転のデータ処理にミニ

コンビュータ,又は人形花十i汁算機が仕われ,その下にPLC

がつながり,ハイアラキ(階層)システムを偶成している｡二

れは′i‾に-j′▲計尉幾,PLCそれぞれに過′ナする内容の制御を行

なわせ,7J二いにその機能を十分発揮させ､コストパフォーマン
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図4 位置三夫め制御構成図

フトフローチャートを示す｡

シンクロ

発偉息

電動機

制御系 -.電動壌

(a)ハード構成図

機械系

素地-プ転勤苧′

_l.Y
_第桃-プ後置

∴大力

､l位義窺差より
出力速度計薮

l.′
′琴符ル､-プ逮庶
出カ

l
‾ 位置編集ニ8?

卜
第印･≠8ヤプ起動り軒ソ_ト

絶=左､

(b)ソフト フロー

全ループ練りセット
7‾

卜
.END.′

`MINlr〕lC''を使用Lて,位置決め制御を実施する場合のハード構成,及びソ

スのJト山'主ノ､くを門=ていることかf削丈珊暮1の-･つである この山

川例に対しては,1†_立ニモータ群制御川PLC"HSC-500'1を施用

しているくJ

二のPLCは人･け.ソノ〝‾)_1モノ∴】二放に丈小心lノて土仙作表′+ミキ;丁貨け

⊥､ノれているグ〕で,シ〉-ケンスの1†ポ■イントグ)此附爪音一之が吋能

となり,タトたⅠ;とのイi言り▲仲之け氾Lとノ維.ばできる._､また,ハー

ドウ_Lアの安巾に対し】′tし⊥放柿横山機能キもたせ,柑榊抑叶

のヲ己妃を7盲妨にLている､山二,チェック モードにおける1こジミ

拙人プJ†.チリ･碓叶.機能も似11:1イ!I仙ちlTイ貨を-リーえ,ダウン タイ

ムを帖小にするょうぢ▲指されているので,J)丁‡苦言.榊馴川附け卜とL

ての.1-7i†.摘州三を川こている′.従ノノて,ノ】にJ′-‖卜符機がダウンした

上鵠ナナも､､卜【-'-け山)廿虹‾丈はんJJ■引='け山越虹のバリク7･ソプがP

LCで･り‾能になるノブけである.もちろん,利鞘汁ごされiiり山j甘虹

亡ユPLCを介さず,_i三jl■川待望詰(コントロー′し センタち･ビ),‾丈

はインタフェースリレー丑諾で【l′り削■11格をイ偶成L,帖小【立上のバ

lソク7･ソブがl】j一能でご手〕る.土うに他心することか比､蝶であるノ

ニグ)上うな鵬j去システムとホ､ソパ叫勺?羊‡.捕り‥lttは,すべて

〝)Iヰ主菜分柑にイーj▲仙であるが,iti(与川り榔.耶1ナにご土,/｢子壬,マイ

クロ コントローーラもげ丈り人れJJれ,システムか∵山二仙収Lや

すくなり終1ナ至押に盲ノ立ノ女してい〈Lグ‾)とノ山わメLる

3.3 圧延ライン及び精整ラインにおける応用

ト†三ノ旺ラインは鋼塊かご)拉終製■■‖'■である鋼枇,組付,什ラ卦･ほ-

どを′卜推するラインで,柵そめてその柑架f貢が多く,什つ;出■l‖'一打)

斗1㌣.∫さ1二村まで斤〆)ると‾出に人規1こ‾災となる‥ニニではエレクト

ロニクスグ)応川例とLて､J-†三ノ旺ラインにおし､てけ三′吐機の=三卜

ニーiミロール叫むJ虹サイド ダイドなどの1′1刺化に什/-ノて必‾懲ヒ

する位-L乙fHノモめ制御尊王i凱二村するマイクロ コンヒュークい几1INI

UIC､､ゾ)応ノーJ一札‾舵びじ甘=仙ニノ旺,枚び村iリ.亘さラインに才汁㌢るコ

イル叫■中人､収外し作文,いか〕)るコイル ハンドりングに対

するP LC▲◆HISEC■1グ)LいIJ例とにつき述べる..

3.3.1位置決め制御への応用

-MINIDIC''に_=よりr､ンニiiぎ亘り七夕)制御をり三他するj‾拉†ナの一一例を図4

に′Jけ｡･-MINIDIC■◆はト川言り七･め放ルーーフをJIJ=L､その指1ナ

は卜r-､ウニノ.に｢一.汁号令二機,丈｢士ディジタルスイ‥/十乙･どに上りノノ･え

⊥ゝJれる_.r_､ン∴馴針l川;,辿J生.■lりJr'糾ま†1川量り上め1′し--7■■ごとに

必安であり,仙述の位置;火めrl抑抑､ゾ=1ク)インテリジュント タr‾

ミ十ル(PIO)である_.山MINIDIC､■のソフト処州とLて｢士,

トン二捌剣11溺.より人ノJLたトンニこF子と指令†_､ンニ;‾言′壬との一肘二･上り油化キ

盲tF{辞し,州プJしている､

こク)システムを帖収する域†ナ,(1)ルーブ放がJ‾｢川】けると処

J二l【川川‖(サンフ､リングビリチ)か1壬くなるたれトンニi;∠こり上め柑■と

が悠〈ち･る.(2)1丁こ丁の--MINIDIC､■で幸日放ルー〉フ処即する域ナナ､

ダウンLてい創立ニに上抑ないイi帥事二1グ)ルーーナ放にする必-∫訟がある.

吏たこの†Jンニii▲こ決め▼を妄;貰ぃ.士,従火の`心的機制御潔諾に朴LJち込む

二.とに上り,い/ンそう維i糾てJに仙Jkできる..また`1Lこ上仙傑制御

系も`､MINIDIC■'と】rl二接接続･け能なる､上う純成するニヒに上り

"MINIDIC'､をタトして,卜f_､‡′.にJ′一.汁羽場覧で-1f抑;1三.こ‾今晰などの一心川

が7羊妨ヒなる-.

3.3.2 コイル ハンドリングへの応用

･･HISEC''に.より,コイル ハンドリングをり三池する均r㌣亡二
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A点

コンペヤ

③(前進)

コンベヤ位置

LS

②

(上昇)

一ノ■

○

一_十一‾｢､､

コイル カー

(∂)動作説明図

幅調心
バイオフリール位置

⑤(前進)

礫

ペイオフリール

コイル

④

(上昇)

LS

高さ調心

高さ調心位置

①(後退)

LS

待
期
位
置

S.L

⑦(後退)

LS

畏降)-ト(三プ1ヲ;深;ざぎ㌔'㌫)
しS

⊂-′㌔(蓋善言岩沼琵貨聾)

(b)操作順度(SCD)法

図5 コイルハンドリング概略図 コンベヤで所定位置(A点)に置かれたコイルは,コイルカーで高さ
及び幅方向を合わせて,ペイオフリールに挿入する｡下部にSCDによる表記を示す｡

ついて述べる.-,図5にこのシステムの対象となる機械の概略,

ノ之びコイル か一の助作について示す｡同何で④及び⑤の動作

引二jてき,他の刺作はリミット スイッチにより停止一たを検出し

ているL｡(軌ま砧さ朗ノL､,すなわちペイオフリールの指さにコ

イルの中心をでナわせるもので,別に洲㍍したコイル行より柊

刺すべき高さを計算しておき,二の仙と(彰でのカウント仙1

すなわち移動量の比較によlり享Jl∴たを決延する.っ また(勤ま､

けミ延ラインのセンタにコイルのセンタをでナわせるため,幅方

ド小二胡蝶を行なうもので(l帖t澗心),これもあらかじめ帖ガトrり

に格動すべき呈を計算Lておき,④と同様に停けこさせる｡

二れらの動作を"HISEC''で行なう場合,①～⑦に対九日する

‾酎‡=〕IOを用いる｡"HISEC''のソフト処理とLては,これ

らの専用PIOに起動信号を与え,終了仁子号を′受け取り､こ

れを順序に従って選択することであり単純なプログラムとな

る｡

田 結 言

二の論‾丈では,拉近のPLC,及びマイクロ プロセッサの

応J【jにJ.モミ∴ミくをおき湖明を加えたが,二のほか､鉄鋼業におけ

るエレクトロニクスの応用は輌めて+L範凹にわたっており,

30

今[-†圭で我が円経捕の病性成1ミを支えた鉄鋼設備の什助化,

打力化はもとよi),製ん】Ⅰ精度の向+二,勺二床件のr｢り

エレクトロニクスに負うところが極めて人である

過言ではない｡駁に/卜子妾,大規模岱横川路(L SI

歩とともに,新しい素J'･,新しい手法が開発され,

卜も,この

と言っても

)技術の進

出にi;'い､

機能の｢1iり御装置の開発が期待されるが,メーカーノ女びユーザー

の当細ける問題,すなわち日大なソフトウェアの問題,致f∴

保r､1:体制,サービス体制などすべての袖において協朗をとり

ながら前進したいと考えている｡

終わりに,御協力をし､ただいた関係各位に対して悍くお礼

を申Lあげる二大節である｡
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