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要旨 : 

水島ホットストリップミルでは，寸法精度の向上を目的として，仕上圧延機張力制御システ

ムの更新を実施した。後段スタンドでは従来のルーパを，張力検出機構を具備した低慣性電

動ルーパに変更した。制御装置はルーパ高さ制御のみならず，張力制御も可能であり，これ

ら 2 種類の制御の非干渉化システムを構成している。前段スタンドでは機械系の変更を実

現せず，ルーパレス制御を導入した。また，これらの制御装置は制御精度を向上させるため

ディジタル制御である。この結果，良好な操業成績を発揮しており，その一例として，板幅

制御では余幅 2.5 mmの削減を達成している。 

 

Synopsis : 

At Mizushima Hot Strip Mill, the tension control system in the finishing mill was 

replaced to improve dimensional accuracy of strip. In latter stands, conventional loopers 

were renewed to low-inertia electric loopers with a tension measuring device. The control 

system has not only a looper height control function but also a strip tension control 

function, and is constructed as an anti-interference system of these two functions. In 

former stands, a looperless control system was introduced without new loopers. A direct 

digital control system was also applied for improving control accuracy. As the result of 

this refreshing, good operational performance has been achieved; for example, in width 

accuracy, we have reduced excess width by 2.5 mm. 
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