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要旨 : 

川崎製鉄（株）千葉製鉄所 80″ホットストリップミルの計算機制御システムの開発は，1964

年に開始され，1970 年３月完成した。本システムの機能は，加熱炉出側からコイラーまで

のスラブトラッキング，ミルパーシング，粗圧延機および仕上圧延機の自動設定，捲取り

温度制御およびデータロギングである。このうち仕上圧延機の自動設定は，最も重要な機

能であり，これに必要な圧延荷重の予測計算方法の開発に努力が集中された。この結果，

Sims の式にもとづく簡単で精度の良い方法が得られた。圧延荷重の予測精度は σで５％で

ある。計算機設定で圧延されたロット１本目の板厚精度については，±50μ以内に 95％の板

が収まる結集が得られている。システムの効果としては，生産能率向上，歩止まり向上，

省力化，操業の安定化などがあげられる。 

 

Synopsis : 

The development of a computer control system of 80" hot strip mill at Chiba Works 

began in 1964, and successfully completed in March, 1970. The function of this system 

covers slab tracking from the furnace delivery to the coilers, mill pacing, roughing and 

finishing mill set up, coiling temperature control, and data logging. Finishing mill set 

up is the most important one, and strenuous exertion has been made toward developing 

the method of predicting roll force. A method based on R.B.Sims' equation, which is 

simple and that with good accuracy, has been obtained. Standard deviation of roll force 

prediction is 5%. As for the gauge accuracy, 95% of the first bars of lots, which ware 

rolled by computer set up, fell within ±100μ of gauge deviation at the leading end of 

strip. Advantage of the computer control is reflected on 15t/h productivity improvement, 

0.1% rolling yield improvement, 0.15% inspection yield improvement, 12 men saving 

and more stable operations. 
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