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要旨 : 

水島製鉄所の５スタンド冷間圧延機に制御用コンピュータが導入され，1971 年 3 月より稼

働を始めた。このコンピュータシステムは，次のような特長をもっている。（１）冷延工場

の工程管理用計算機と直接結合し，情報処理の全自動化システムを構成している。（２）セ

ットアップ計算に圧延理論式を基本とした「絶対計算方式」をとり入れたため，材料サイ

ズの変動や圧延状態の変化に対して融通性を持っている。（３）従来の AGC では良好な制

御が困難な通板・加減速・尻抜き時にコンピュータより直接板厚制御信号を出力すること

によって AGC システムを補っている。従来の圧延機制御は，プリセット中心であったが，

（３）の機能により冷間圧延機固有の種々の圧延状態に発生する外乱を制御することがで

きるようになった。現在当システムは機能を十分発揮し，オフゲージの減少，圧延能率の

向上，作業人員の削減などの効果をあげている。 

 

Synopsis : 

The computer control system of 68" 5-stand cold tandem mill at Mizushima Works 

started its operation in March, 1971. The outstanding features of this system are as 

follows: (1) This computer is on line connected with the line computer of cold rolling 

plant and composes a full automatic system of data treatment. (2) This system adopts a 

"direct calculating method" based on Hill's equation for set up calculation of mill. This 

has much flexibility for the change of coil size and rolling conditions. (3) This system 

makes up the weak points of wire logic AGC system during threading, acceleration, 

deceleration and tailing out. Former computer control systems of cold tandem mill are 

mostly limited to data logging and mill set up. But adding the third function to the 

control system, it becomes possible to control noises peculiar process, obtaining 

increased yield decreased downtime, manpower saving and improved quality. 
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