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要旨 : 

水島熱延工場では，加熱炉と圧延ライン全体の綜合コストミニマムをめざした操業システ

ムを開発した。本システムは，加熱炉燃焼制御，圧延ピッチ制御およびディレーテーブル

からコイラーまでのダイレクトディジタル制御からなりたっており，各国有技術が有機的

に結びつけられている。本システムの導入により，粗ミル出側の鋼板温度は複雑な材料構

成にもかかわらず目標値の変化によく追従でき，鋼材・鋼板温度モデルを用いた場合の温

度精度も σ＝約 12℃であった。また，Ｆ１ミルインターバルも仕上設定替時で従来の平均

12 秒から，５秒まで短縮可能となった。 

 

Synopsis : 

Optimized operation system from furnaces to coilers has been developed at the hot strip 

mill of Mizushima Works. This system consists of furnace combustion control, mill 

pacing control and direct digital control from delay table to coilers and is well combined 

with various rolling techniques. By introducing the system, the accuracy of the 

temperature calculation model of a slab and sheet bar is greatly improved, i.e., σ=12℃, 

and sheet bar temperatures at the exit of roughing train follow closely changeable 

target values. Furthermore, the rolling interval time at No.1 finishing mill has been 

shortened to 5 seconds from previous 12 seconds, when the setting of finisher rolling 

speed is changed. 
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