


テーブル上で切板にシヤー切断されラインオフに至る。









果がミルセッティングに反映される。図10は，ミルセッ
ティングに用いた予測圧延荷重と実圧延荷重の比較を示
したものであるが，荷重比（実測値／予測値）のばらつ
きは合金系によらず標準偏差でほぼ5％以内に収まって
おり，良好な荷重予測精度が得られていることが明らか
である。

むすび＝アルミ厚板の板厚制御技術開発の一環として，
圧延温度，圧延荷重予測モデルを新たに構築した。これ
らのモデルは，リバース圧延機のミルセッティングに用
いられ，板厚精度の向上に寄与している。今後は，圧延
材の温度と板厚の計測設備を導入し，温度・荷重予測モ
デルに学習機能を持たせることによってモデル精度の維
持とさらなる向上を図っていく予定である。
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