
2.　PFC の概要

PFC は，制御対象の出力（制御量）が，現在から将来
（制御周期の数ステップ先）にかけÅ恵　子
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モデル予測制御は，制御対象のモデルを利用してシステムの状態値を予測し，操作量を求める制御方式である．
もともとは，応答が遅いプラントシステムを対象として開発されたが，応答の速いサーボ制御システムに適用し
ても，高い制御性能を得ることが可能である．モデル予測制御には，幾つもの手法があるが，そのど憎の手能虫覇当能能イクッションの制御に適用したので紹介する．
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測ステップ先の時刻における制御量の予測値を求め，
予測値が参照軌道に一致するように現時刻以降の操
作量を決定する．操作量は，次の制御周期まで一定
値に保持する．

( 3 ) ステップ 3 - 3（第 2図 - ( c ) ）
次の制御周期になったら現時刻を 1ステップ先に進
めて，ス顔たら

，
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( 2 ) 外乱モデル
油圧シリンダの圧力は，操作量であるサーボ弁の
開度に関係なく，スライドに押し込まれると変動す
る．そこで，スライドを外乱モデルとして扱う．ス
ライドの位置や速度はプレス装置のセンサ値で推定
できる．油圧シリンダのピストンはスライドによっ
て強制的に押し下げられるので，ピストン位置はス
ライド位置，ピストン速度はスライド速度と等価で
ある．ピストン速度からシリンダの圧力変動を求め，
それを積分してクッション力を算出する．
また，スライド速度 ( Vslide ) は，クッション接触時
に，接触の影響で一瞬減速するため，速度の減速分
を指数関数で近似する．

3. 3　クッション用 PFC ( C-PFC )

以上のモデルを基にして C-PFC を設計する．( 1 ) 式は，
制御対象モデルと外乱モデルを用いてクッション力を算出
する数式である．PFC では予測ステップ ( h ) 先の状態で 

( 1 ) 式と参照軌道∵者先宍出ル宍出者測ス 宍出て
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第 4 図に C-PFC\ 第図
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