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マイクロ コンピュータの圧延機制御への応用
Application of Micro-Computer to Rolling MillControl

ワンチップCPUを川いたマイクロ コンビュr-タの近年の先任引ま目覚ましいもの

があり,あらゆる帝業に利用され始めている｡鉄鋼制御,特に圧延機制御の分野で

も分散形システムの制御要素とLて悼われて圧延機用拉新総f淵j御システム(Motor

ApplicationControIComplexSystem MACCS-80システム1)),の重安な-一一発を担

っており,高渡に裡雉な制御を行なっている｡マイクロ コンビュ〉,タの機能としては

相当に裡雉な演算制御とシ椚ケンス制御が可能である｡二枚近,開発されたHIDIC O8S

は,この演算制御とシーケンス制御が別モーードで同時に処理可能で,連続鋳造設備

や,熱間圧延機,又は冷間圧延機,プロセッシング ラインなどに使用されており,

制御機能としては,自動位置決め制御,自動ノ阪厚制御,自動i成追悼止制御,あるい

はシーケンス制御に使われている｡本稿はHIDIC O8Sの仕様とその圧延機制御への

応用について述べる｡

t】 緒 言

ワンチップⅠ‾P火処理装置(以1∴ ワンナ､ソプCPUと略す)

を1f卜､たマイクロ コンビュ【タの急速な発展は,姥業のあら

ゆる分野に浸透しつつある｡鉄鋼設備の制御システムのよう

に不安嫌高性な制御分野においても,マイクロ コンピュータが

分散形システムの制御コンポーネントとLて使用されてきて

いる｡機能としては,計算機本来のかなり複雑な演算制御処

理機能と,シーケンス制御専用機能に大別されるが,ゾ泣近は

その併川機椎も開発されている｡鉄鋼設備へのI芯用ほi巧炉,

焼結,連続鋳造,熱間圧延,冷周圧延,プロセッシング ライ

ンとあらゆる分野に及んでいる｡制御機能としても,自動プ

リセット,自動板厚制御,自動減速停止;別御など,従来グ)ミ

ニ

コンピュータによる直接計算制御(以‾F,DDCと略す)の

分野から,トラッキング,シーケンス制御のように,従来の

､ド導体ロジックやリ レー一利御の分野まで多岐にわたっている｡

本稿ではマイクロ計算機及び方仁用についてできるだけ詳細に

述べる｡

臣l マイクロ コンピュータの圧延機制御への応用

2.1 マイクロ コンピュータの特長

マイクロ コンピュータは,いわゆる大規模集積回路(LSI)

によるワンチップCPUを中心に,記憶装置や入出力機器,

プロセス入出力装置を装備した計算機であるが,これを従火

の利子卸用計算機と比較した場f㌻次のような特長を持っている｡｡

(1)L SIのワンチップCPUを採朋しており小形,軽量,

かつ安価である｡

(2)計算機としての州別演算機能,記憶機能を備えているは

かに､マイクロ命令の組み■方によっては,入出力をビットご

とに論理音窮算するシーケンス制御寺川機能を持たせることが

できる｡

(3)上位計算機とのcompatibility(向丘性)を持たせることに

より,上位計算機とのリンケージが容易にできる｡

(4)硯ご状では,システム規模,処理適度の点で,ミニ コンピ

ュータにはまだ劣る｡

以上の特長を考えた場合,マイクロ コンピュータは,従米
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の制御用i汁算機によるDDC,半導体ロジ､ソクやリ レ【によ

るいわゆるワイヤード ロジック(Wired Logic)のシーーケンス

制御に代わって,鉄鋼設備の制御システムで,ローカルなイ

ンテリジ工ント ターミナルを構成して,i投降時の危険分散及

びワイヤード ロジックにない高い横算処理能力と柔軟性を発

揮することができる｡また,インテリジェント ターミナルと

して,上位計算機とデータ フリーウェイやプロセス入J【りJレ

ベルでのデー一夕 リ ンケmジが容易にとれることによって,プ

ラント仝イ本としての情報交換,あるいは故障時の早其朋夏肘や,

事前故障診断などで大きな威力を発揮できる｡

2.2 圧延設備制御への応用

鉄鋼設イ荷は,上流.より高炉･焼結･転炉などの巷望銑･尊堂綱

設イ胤 連続鋳造･分塊形鋼･線材棒鋼･厚板･ホット ストリ

ップなどの熱間柱延設備,可逆･タンデムなどの冷間圧延設

イ備,及び焼鈍･めっき･シヤMなどのプロセッシング ライン

と多岐にわたっている｡一方,制御自体は,材料の成分･温

J空･厚:み･形二伏などの品質制御,材料を駆動する機器の速J空･

位置の利子卸,あるいは材料の切断制御などに■大別される｡鉄

鋼設備芦別御の牛キ徴としては,

(1)材料の品乍乍言別御としては,非常に高し､精腰を安.満きれて

いるため,通常棲雄鳥度な1萌算処理が必要である｡

(2)材料が高速で動いているため,駆動機箸別二は非常に速い

応答性が二要求される｡

(3)材料の動きが,移送,加減速停JL,切断,巻耽りなど柏

雑であり,裡雑なシーケンス利子卸が要求される｡

これらの要請に対して,従来は,(1)に対しては｢P･′ト形制

御用一汁算機で一括処】聾する場fナが多く,これによって(2)のん仁

答性が追従できない場介は,アナログi嶺算を付加してこれを

補ってきた?また(3)に対しては,プラントにより,何千～何

力■という〔別御リ レーや半導体論理素-f▲にて対処してきた｡マ

イクロ コンピュータでは,その安価,小形軽量のために,各

制御機器,又は制御機能ごとに必要数設置して,これらの要

請に応ずることができる｡ハーードゥェアはトりじで,ソフトウ

ェアを変えるだけであr),保守の画一性,予備品の減少,放
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表lマイクロ コンピュータの圧延設備への設置状況 代表的圧

延プラントについて=旧-C O8ベースでの設置台数と制御機能を例示説明Lた｡

機能としては自動制御とシーケンス制御に大別される｡

No. 設 備 名 称 設置台数 制 御 機 能

l

2

3

連続鋳造設備

l

鋼管圧延設備

l分塊圧延設備

1ビレット圧延設備

冷間可逆圧延設備

j令間多基庄j垂設備

6台

(l)シーケンス制御

(2)自動位置決め制御

(3)一切断制御

(りシーケンス制御

(2)自動位置決め制御

(3)圧延機指令制御

=)シーケンス制御

(2)自動位置決め制御

(りシーケンス制御

(2)自動位置決め制御

(3)圧延機指令制御

(l)庄下位置決め制御

(2)自動板厚制御

(3)自動減速停止制御

=)シーケンス制御

(2)圧下位置決め制御

(3)自動位置決め制御

(4)自動板厚制御

(5)自動減速停止制御

12台

2台

2台

3台

5台

】
l

l

4

5

6

障時の危険分散など,ユ】サーの利点は大きいと思われる｡

表1には,最近のマイクロ コンピュータの使用瀬音兄を代表

的圧延プラントについて例示したものである｡機種は次章3.

で述べるHIDIC O8で考えたものである｡

田 HIDIC O8の特徴

HIDIC O8は日立制御用計算機シリーズ及び確業用計算機シ

リーズの中心機椎として新たに開発したHIDIC 80の下位機種

に位置し,マイクロ コンピュータの経析性とミニ コンピュー

タの件能を合わせもった本格的16ビット マイクロ コンピュー

タで,オンライン リアルタイム処理に適したハイ レスポンス

性と高信束則生を基本設計に,多彩なアプリケーションに的確

に答えられるシステム構成となっている｡

HIDIC O8には,内部マイクロ プログラムを変更Lたコン

ビュ】_タ ンーケンサ(HIDIC O8S)が姉妹機種として用意さ

れている｡HIDIC O8Sはシーケンス制御に最適な命令体系が

動作するシーケンス モードと,データ制御に適した命令体系

が動作するコンピュータ モードをダイナミックに切り替えて,

デMタ,情報処理及び制御ができる理想的なオンラインリア

ルタイム コンピュータ シーーケンサである｡以下,HIDIC O8

の主な特長について述べる2)｡

(1)高信頼性を保証するため,以下の各種施策と機構を準備

している｡

(a)スクリーニングとエージングを実施した部品を使用し

ている｡

(b)耐湿,耐塵ゴ夷性を｢riJ上させるためすべてのプリント板

はコーティ ングを施している｡

(C)‾交ラ充入力回路にはノイズ フィルタを標準装備して,特

26

殊な電源設備のない現場で佃川1する場でナでも,′融原から入

るノイズに対して装置を保推している(つ

(d)朽;加引謂以内の瞬時作電に対して､装置の正常動作を

保証する機構と自動子如Eイニシャル巾スタート機構を標叩ミ

装備Lている｡

(e)f温度異常検Jil機構を標畔装備して装置を保.i斐するとと

い二,外部に異常検山信一ぢ･を州力できる｡

(f)誤一-シたプログラム,又は入山プJ装置制御l口柑各の誤動作

により,主記憶装置の内谷破壊をl妨止するため｢メモリ プ

ロテクト機構(オプション)+を準備している｡

(g)ソフトウェア及びハードウェアのエラーを検出し,外

部に出力するための｢ウオッチ トソブ タイマ機構(オプシ

ョン)+を準備している｡

(2)超′J､形,コンパクト実装を実現している｡

(a) ワンボードC P U

CPUは1枚の70リント溝板に収納LVECTOR判込機構l)

だけでなく,DMA(Direct Memory Access)を含めた入

ノJインタフェ【スまで内蔵している｡

(b) コンパクト実装

C PU,記憶装置,電き憤､デバイス カード及びプロセス

人Jllカカードをコンパクトにまとめたシステム ユニットを

採ノ召Lている｡

(3)_lニイ.､才二機種との命令体系,入出力インタフェーースの統一化

上イ立機種であるHIDIC 80と互換件を持たせてし､るので､

HIDIC 80で開発したハードウェア,ソフトウェアリソ【ス

をそのまま利用できるとともに,データ フリーウェイ(DFW)

や旭信【口J線制御装置を介してHIDIC 80と組みfナわせ,ト一夕

亀
奨′

CPU,PI/0

CPUコンソール

図I HIDIC O8の外観 HIDIC O8を庄下位置制御装置"HYROP-F･･に適

用したものの外観を示す｡
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表2 HIDIC O8/08S仕様一覧表 代表的マイクロ コンピュータHIDtC O8/08Sについて主要部の仕様を

表形式にてまとめて示Lた｡

機 種 H旧IC O8 HIDIC O8S

項目 仕様

語長16ビット

主記憶装置最大容量64K語(忘忘よ蒜:よぎフ工‾ス■川)
サイクルタイム0.55/ノS(lCメモ1‖,l.2/`S(コアメモリ)

基本47種

Cモード仕様 Sモード仕様

16ビット

48K語(ただし,メモリインタフェースl/0使用Lない場合は64K語)

0.55/∠S(lCメモリ),l.2〟S(コアメモリ)

基本38種基本14種

命 令 数
〉

オプション 4種 オプション10種

2 l

ファームウエアMAX.96種

演算レジスタ 2

演 算 部

一く一スレジスタ
3

インデックスレジスタ 3

アドレス修飾 二重修飾機能あり

;-Cメモリコアメモリ

演算時間加算3.1〃S3.5/`S

3 6

3

二重修飾機能あり 一重修飾

lCメモリコアメモリ

3.1〃S3･5〃S基本命令約4〃S

･悪霊 言呂:… ;呂:;
30JJS 30/`S

40/ノS 40/`S l
･ 【

転送速度(DMA) 400K語/秒MAX･

l

Ll

;408K語/秒MAX･l400K語/秒MAX･
2K語/秒MAX.

20K語/秒MAX.

64(ただし,PCMA,DMA方式)Pl/02048点(ただLMl方式)

2 なL

VECTORING(ハードウェア)

タイマ

転送速度(PCMA) 2K語/秒MAX･

入出力制御

転送速度(Ml) 20K語/秒MAX･

入出力装置数 64(ただL,PCMA.DMA方式の装置)

レベル数
2

割

込声要表¶判定 VE｡,｡｡.N｡(ハ_ドゥェア)

タイマ

イリーカリレ アドレス チェック イリーカリレ アドレス チェック

メモリ プロテクト メモリ プロテクト

オプション機構 ウォッチドグ タイマ ウォッチドグ タイマ

lPL ,PL

浮動小数点演算 【 乗晩倍長演算

ファームウェア

温 度 0～50□c

環境条件 i昆王求300c以下

0〈一500C

10～95%(湿球300c以下結露なL)

AC柑0V±柑%,l≠,50/60Hz

湿 度 10～95%

】
結露なL

電 源 AC100V土10%,l≠,50/60Hr(標準)

ル システムでのターミナル コンビュuタとして晴J‾f】できる｡

(4)豊苗なソフトウェア サポート

強力なマクロ アセンブラによるプログラミングは,もとよ

り,コンパイラ〔高級制御用言語(PCL)〕によるプログラミ

ングが可能で,かつオンラインで7Dログラムをチェックする

ためのMan-Machine Communication System(MCS)が準

備されているため効率の良いデバッグができる｡

(5)コンパクトなオペレーティング システム

各種アプリケーションにマッチしたモジュール構造になっ

ており,ハードウェアの;判込削御機構と木‖まってDDCシー

ケンス制御などの単純な専用制御システムから,複数プログ

ラムの同時言別御を必要とするマルチ タスクまで,ユーザーの

システムに鼓過なオペレーティング システムを提供できる｡

(6)高級コンピュータ シーケンサ(HIDIC O8S)として

(a)セルフ デバッギング機能を内蔵し,文法チェック及び

実機での模寺綻運転が可■能である｡

(b)複雑なシーケンスを容易に実現できる｢多重括弓瓜論理処

理+ができる｡

なおHIDIC O8及びHIDIC O8Sの仕様を表2に,HIDIC O8

の外観を図1に示す｡
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切 マイクロ コンピュータのシーケンス制御への応用

4.1概 要

マイクロ コンピュータのシーケンス制御への適用例として

連続鋳造設備へ適用Lた場合について述べる｡

本連続鋳造設備は,シーケンス制御のほかに,自助切断制

御,位置決め制御などの,いわゆる計算機制御が含まれてし､

る｡ここに着目して,計算機機能を持つシーケンサ,すなわ

ち､HIDIC O8Sの適用を考えた｡

今回の連続鋳造設備は,2ストランド
マシンが2て与と精察

設備で構成されており,マイクロ コンピュータはレイアウト

トより,連続鋳造設備の終ストランドに各々1台,精華さ設備

に2≠‡,合計6台を配置し,6グループに分け簡単な演算処

理及びシーケンス制御を行なうようにLた()

4.2 制御内容

マイクロ コンビューータとしてのHIDIC O8Sにより,連続

鋳造設備を次に列記する制御を行なっている｡

(1)鋳造機匝】りシーケンス制御

(2)カッタ及び搬出回リンーケンス制御

(3)精整1可I)シ【ケンス制御

(4)鋳片の自動切断制御及び鋳片の全長表示

(5)精整設備のテーブル及びクーラク

め制御

(6)精整設備の材料トラッキング

(7)レオナ【ド制御装置の速度設延

レオナード速度制御

鋳造回りシーケンス制御

鋳片全長表示

モ
ー
ル
ド

ピ
ン
チ

ロ
ー
ル

PJG ダミーバー

レMン カ】のイ立;宣ブ央

自動切断制御

カッタ前
テーブル

(8)上位計算機とのデ】タリンケージ

以上の制御のうち,(1)～(3)はマイクロ コントローラのシー

ケンス制御モⅦドであり,(4ト(納ま計算機制御モードである｡

図2に本設備での連続鋳造機1ストランドのマイクロ コンビ

ュ【タによる制御ブロックを示す｡同図にホすように1≠iのマ

イクロ コンビュ【タにより全体が総括的に制御されている｡

マイクロ コンピュータとLてのHIDIC O8Sの主な仕様は

次のとおりである｡

(1)コア メモリ:16K語

(2)‾1棚生み:4レベル8要因

(3)シ,【ケンス モ【ド人山力:450∴!､-二

(4)計算機モード人J11力:24語

(5)バス入ノJ:16語

(6)コンソール人出力装置:〟能人エーiリブ装置

4.3 インテリジェント指令制御盤の特徴

マイクロ コンピュータを装イ偏したインテリジュントな指令

制御盤(Intelligent Director盤以下,ID盤と略す)の特長を

列丁子上すると次のとおりである｡

(1)マイクロ コンビュ【タのPI/0(ProcessInput/Output)の

放l特診断機能の付加吋能

(2)総括システム構成の一部として,マイクロ コンビューー一夕

占引苛時の手動バックアッ70機能を持1ている｡

(3)寺川バッケ【ジ(リレー バッケーーージ,速度設延パッケー

ジなど)を大幅に採用し,制御盤のインテリジェント化,標準

化を芙.現した()

･･紳l･tl…抑シーケンサ制御モード

●→計算機制御モード

レオナード速度制御

搬出回りシーケンス制御

PLG
ダミーバー

PLG

カッタ下

テーブル及び

昇降口ール

かソタ後 払1搬出
テーブル テーブル

注:図は連続鋳造機1ストランドの例を示す｡

図2 連続鋳造設備制御ブロック図 マイクロ コンピュータを中心とLた連続鋳造設備の制御ブロッ

ク図を示す｡
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日 マイクロ コンピュータの自動制御への応用

5.1自動位置決め装置(APC)

r`佃カイ立2郁夫め装こ凱よ｢i三ノ妊機の拝て妊lコール叫-i帥生,サイドサ

イト■グ川削空などをはじオ〉と Lて,終帥機1城の付二道をチ叶望のF‾l

樗享†､ンニ眉に仲止させる装こ芹であり,二♂)装置に対Lて外部から

は卜†標位置(指令作りと位置り上め1j卜ほ台タイ ミ ングをケえること

が必要である｡

日動付二置決め装置山身グ)機能･とLては,

け)外部から与え⊥:Jれる位芯指･令仙を′之イi子する樅了氾

(2)制御対象の機1滅位置を検山する機能

(3)指令伯と検川伯との†j■右左を算=する機能

(4)偏芹(距維のディ メンジョンを持一-ノた†∴--リ▲)を速比イこ言号に

密漁Lて位置f火め制御イ[iぢ･として山リノする機能

とが必要である｡これJノの｢ごⅠ剖位置f火め装置の機能のうち,

f､ンニi馴剣】1機了氾を隙く他の機能はマイクロ コンビュ【タに分抑

させることができ,仙二置仙占芹の汗Jll,も∵iiう:山占善かノブ位置決め

油性への盤根はソフトウェアによノーノて処月旦するぐ〕如に位置検

ftl旨詩のオフセ､ソト エラーの納+t(ゼロ【洞)もソフトウェアによ

ノノて処理させることができ,J九イナのマイクロ コンビューータで

はこれらすべての処f里を数ミリ秒以内です-fなうことが可能で

ある｡,Lたかって,位置:i-ため相性をどの程比に収めよう とす

るかに人きく影竿苧されるが現在 一般に行なっている普過程性

の位.置決め制御では,位置プ火め制御4ルーブないL16ループ

位
置
指
令
記
憶
回
路

＋

＋

ミル定数
制 御

定圧制御

BCD-B変換

〔飽和処理命令〕

＋ ＋丁

＋

＋
-ト

〔変換命令〕

』ぶβ

_』ぶⅣ

BCD-B変換

位置検出器(WS)

ゲ イ ン

(DS)

スピード

バランス

ゲ イ ン

(WS)

マイクロコンピュータの圧延機制御への応用 717

を1fTのマイクロ コンビューータで一一書占多重処‡里させることが

でき,位置決め制御のループ数の多いプラントへの適用が有

利であるr,

5.2 日立油圧庄下装置(HYROP)

=二進機グ〕圧‾卜装置は■て1し､応答油性を柑るために,油圧で駆

刺されるものが多くなっている｡ここで用いられる油h三サーー

ポ系を小11YROP■■(Hydraulic RollPosition Controller)と

呼んでおり,20～30HzのJ芯答速度を持つ高速の制御系である｡

また,ニグ)制御系は位置別辞りのはかに,サーボ弁のり〉¶クの

仙イ`主て,山側の口三卜系の油性バランス,圧力柵イ笛などの制御を

升んでおり,F刷御装置の規帳も大きい｡

この(ような"HYROPIlの制御装置に対し,′ト形化のために

｢フィクロ コンピュータHIDIC O8によるDDCをi汁画Lたが,

ここで姑も人きな課題になるのは,"HYROP'､の裡雉な処理

を制御系♂〕応答適性で決める時間内で尖+乱することである｡

我々はHIDIC O8のJ応用にl祭し,次の_∴つの手段を才采用Lて岳

油化を回ることにlノた｡

(1)HIDIC O8の特上主であるファームウエアを桜梼紬小二活用L,

DOC輔の特殊命令を準伯する｡

(2)高速性を要求される位置制御ルーrプを他の処理から分離

L,特殊なOS(′operating System)を介して多重化する｡

荊満については,`-HYROP”だけにとどまらず,同じように

高速性を要求きれる他のDDCも含めて検討Lたが,特殊命

令は一汗辿の命令を用いて同じ処理を′実行Lた場合に比較Lて,

圧力信号(DS,WS平均)

位置検出器(DS)

圧力検出器(DS)

十Ⅴか

十

＋

V好

十

差圧補償

(DS)

差庄補償

(WS)

【平方根命令〕

圧力検出器(WS)

リーク補償

(DS)

リーク補償

(WS)

Ⅴぷ

V舟

Vム

注: 内が上位処理レベル

S｡:ロール位置指令

L｡:ロール傾き指令

DS:DRIVE SIDE

WS:WORK SIDE

サーボアンプ サーボパルプ

サーボアンプ サーボパルプ

ニモニック 処 理 内 容 ニモニック 処 理 内 容

CZ ゼロ点検出処理 ADS Satl(A,Q)＋(EA,EA＋1)トA,Q

SA
sat(EA=(A)トA

SDS Satl(A,Q)-(EA十1)トA,0

AS satj(A)十(EA)トA CSR √(耳)■→ A

SS sa=(A)-(EA)トA CBCD (A･0)BCD-B変換A･Q

区13 "HYROP-F”制御ブロック区l``HYROP-F''についてH旧IC O8内の演算処‡里を中心にブロック図的

に示Lた｡
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5～10倍の高速処理が可能である｡

図3にいHYROP''の制御装置の構成と,"HYROP''の中で

使われたDDC用特殊命令を示す｡特殊命令ほ人山カデuタ

の変換,オーバフローの防止,関数の発生など,DDC特有

の処理に効果的に使われている｡また,多重化した場′ナの処

理レベルは同国にホすとおりであり,油圧系の駆動にl和姦関

係するマイナ ループを上位レベル,シーケンス制御,ロ∽ル

位置の自動零調,コンソール機能などを‾F▲位のレベルとLた｡

このような形を採用することにより,"HYROP''の応答をノ実

現するために実用上差し支えないサンプリング周期を得てい

る｡

図4は以上のようにして,HIDIC O8を中心に構成された"HY-

ROP''制御装置の外観であるが,この装置は従来のように寺

川ハードウェアで構成した場合に比較して妬に小形化されて

いる｡

5.3 自動板厚制御装置(AGC)

板厚精度向上の山場要求は栴めて強い｡近年,先後端部と

加i成達郎分の完全な補1f三によるオンゲuジ率向.卜の希求は特

に顕著である｡同時に,_惣古な適用実績と言別御の一括幹をなす

従来技術を踏襲した機能の要求も依然とLて根弓負い｡

こう Lた背景に立って,マイクロ コンピュータを用いた自

動板J享利子卸装置(以‾卜,AGCと略す)では,次の機能を備え

ている｡すなわち,ゲージ メ【タAGC,予測AGC,モニ

タ,加減速補正,端末補正などがそれである｡)更に,これら

の圧‾卜主体制御のほかに,_スタンド間,又はリールとロ∽ル

l†りの張力を調整するヴ土主力AGCを備えて,全機能を制御盤-･向

に実装した｡ニのAGCは可逆式単共圧延機をその制御対象

とするばかりではなく,制御スタンド数に対応して橡数個列

済
捌
弼
済
拭
済
済
憾
済
済

∃

図4 "HIROP''制御装置の外観 HIDIC O8を中心に構成Lたl･HYROP-

F-'制御装置の盤外観を示す｡
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磐他成することにより,熱川丈は一冷糊タンデム圧延機にも適

用か可能である｡そのため,特に作二･ユのスタンド庄▼卜帽jl二に

作う__1二流側リ1ミプJ変化の佗正を臼的として適性補正機能を備え

ている.〕

マイクロ コンビュ【タの適用によって,このAGCはiて■さi墟､

僅実装とl‾斤川与に.フロント アクセス主体の保勺:件のIrり_l二を指･

1JりL,盤表【巾コンソールによるチェック機能の充実を図った｡

また,以上の機能はすべて圧延埋.言論式に準拠した予備拭算機

能を背景に作動し,スケジュールごとの適正うjをき響係数絨算な

どを適して,該材料,該パスに対する殻過化制御が可能である｡

5.4 自動減速装置(ASD)

L′1動†成辿装置は,圧延北態にあるj妓圧延材の辿性を自助的

に減過させ,所定の位置に停止させる装置である｡自動減速

させるには,一一方で停止二させる所定位置までの被圧延村の残

り良さが幾らあるかを知り,他方で現在の速度からi成越させ

て停_りこするまでにどの程J空の長さを走行するかを予測し,1山j

者を比較してi成速タイ ミングを見つける｡残り長さを知る方

法としては,

(1)あらかじめ被圧延柑全長が分かっていて,進んだ上ミさを

計i別して残り長さを求める方法

(2)コイル状に巻かれた被圧延材のターン数が分かっていて,

巻もどしターン数を計測し残りターン数を求め,残りターン

数から残り長さを算出する‾方法

(3)コイルニ状に巻かれた被圧延材の巻もどしターン数と進ん

だ距離との両‾許を占十測して,両者の関係からコイル径を算出

し,コイル往から残り良きを求める方法

などが考えられる｡ニれら各種の演算処理は,従来は演算榔

帖許などを用いてアナログ演算を行なっているが,演算精度

I二弓推∴f､】二があり,レンジ切替などを行なって演算精度の向上を

図っている｡

-∴方,マイクロ コンピュータは演算能力の点などからみて,

これらの演算を行なうのに最適で,更にアナログ回路の場f㌢,

簡略化､又は省略せざるを得ないような演算も理論式どおリ

i寅算させることができ,ディジタル減算であるため当然のこ

とながらアナログ演算に比較し演算精度が向上する｡また各

種演算のために個々にアナログ演算器を持つのに対し,マイ

クロ コンビュ【タ1台で全音寅算を行なわせることができるグ)

で,ディジタル化によるコスト アップはなく,装置小形化の

メリ ットがある｡

l司 結 首

位近のマイクロ コンビュ【タの鉄鋼設備への応用について

概説した｡本稿では特に触れなかったが,現状ではOne-Chip

CPUは,その演算処理速度の点で鉄鋼設備のような高い応

答性を要求される分野では,まだまだ不十分て､ある｡しかし,

現在マイクロ コンピュータは,急速な発展途上にあり,既に

2倍,3倍の処理速度のOne-Chipが登場しており,近いこ将来

高速アナログ演算の分野にまで進出することが予想,期待さ

れる｡)
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