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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　搬送テーブル上に並べられた複数の丸棒に照射光を照射する照射手段と、
　前記丸棒の表面から反射する反射光を撮影するデジタル撮影手段と、
　撮影された画像に含まれる前記反射光を複数の抽出感度で抽出する抽出手段と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数を、それぞれカウントする反射光カウント手
段と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数の最大値を、前記丸棒の本数と判断する判断
手段と
を備え
　前記照射手段は、前記照射光の照度を複数段階に変える照度可変手段を備え、
　前記抽出手段は、前記反射光の抽出時のしきい値を一定にし、前記照射光の照度を複数
段階に変えて撮影された複数の画像から前記反射光をそれぞれ抽出するものである
丸棒本数カウント装置。
【請求項２】
　前記照射光は、緑色光である請求項１に記載の丸棒本数カウント装置。
【請求項３】
　前記照射光は、非レーザー光である請求項１又は２に記載の丸棒本数カウント装置。
【請求項４】
　前記照射光の入射角は、３０°以下である請求項１から３までのいずれかに記載の丸棒
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本数カウント装置。
【請求項５】
　照射手段を用いて搬送テーブル上に並べられた複数の丸棒に照射光を照射する照射工程
と、
　デジタル撮影手段を用いて前記丸棒の表面から反射する反射光を撮影する撮影工程と、
　撮影された画像に含まれる前記反射光を複数の抽出感度で抽出する抽出工程と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数を、それぞれカウントする反射光カウント工
程と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数の最大値を、前記丸棒の本数と判断する判断
工程と
を備え
　前記照射工程は、前記照射光の照度を複数段階に変えて照射するものであり、
　前記抽出工程は、前記反射光の抽出時のしきい値を一定にし、前記照射光の照度を複数
段階に変えて撮影された複数の画像から前記反射光をそれぞれ抽出するものである
丸棒本数カウント方法。
【請求項６】
　前記照射光は、緑色光である請求項５に記載の丸棒本数カウント方法。
【請求項７】
　前記照射光は、非レーザー光である請求項５又は６に記載の丸棒本数カウント方法。
【請求項８】
　前記照射光の入射角は、３０°以下である請求項５から７までのいずれかに記載の丸棒
本数カウント方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、丸棒本数カウント装置、及び、丸棒本数カウント方法に関し、さらに詳しく
は、熱間圧延や冷間圧延などにより製造された後、所定の長さに切断された丸棒の本数を
自動的に、かつ、高精度にカウントすることが可能な丸棒本数カウント装置、及び、丸棒
本数カウント方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　鋼製の丸棒は、一般に角型のビレットを熱間圧延することにより製造される。ビレット
の断面を丸型に粗圧延した後、丸棒の直径が目的とする直径となるまで、段階的に熱間圧
延が繰り返される。所定の直径まで細径化された後、丸棒は、所定の長さに切り揃えられ
る。切り揃えられた丸棒は、搬送テーブル上に載せられ、冷却床で冷却される。
　このような丸棒の製造ラインにおいては、異材の混入を防止するために、切り揃えられ
た丸棒の本数をカウントすることが行われている。しかしながら、丸棒に曲がりがあった
り、丸棒が搬送テーブル上に斜めに載置されると、丸棒が部分的に重なり、計数誤差の原
因になるという問題があった。
【０００３】
　そこでこの問題を解決するために、従来から種々の提案がなされている。
　例えば、特許文献１には、
（１）　搬送テーブル上に並べられた棒鋼に、棒鋼の長手方向に沿って斜め方向から一定
の線幅のレーザー光を照射し、
（２）　棒鋼表面に形成された三日月型のレーザー軌跡を、反射角側に設置された赤外線
フィルター付きＣＣＤシャッターカメラで撮影し、
（３）　画像処理により、三日月型のレーザー軌跡の個数を計測する
レーザー式本数カウント装置が開示されている。
　同文献には、
（ａ）　熱鋼からの輻射光とは異なる単一波長のレーザー光を用いると、レーザー光と輻
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射光とを区別することができるので、熱鋼であっても計数できる点、及び、
（ｂ）　棒鋼が重なっている場合であっても、棒鋼表面の三日月型の画像が分離するので
、棒鋼を計数できる点、
が記載されている。
【０００４】
【特許文献１】特開平９－３０５７３７号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　特許文献１には、一定の線幅のレーザー光を鋼製丸棒の斜め方向から照射すると、丸棒
表面に形成された三日月型のレーザー軌跡が分離するので、丸棒に重なりがあっても本数
を計測できる点が記載されている。しかしながら、レーザー光を斜めに照射した場合であ
っても、丸棒の重なり具合によっては、レーザー軌跡が完全に分離せず、計数誤差が生ず
るという問題がある。さらに、丸棒の重なり状態によって、丸棒表面への照明の当たり方
が異なるので、ある状態を正確に計測可能な条件で他の状態を測定すると、他の状態の計
数精度が低下するという問題がある。
　また、熱間圧延された鋼製丸棒の表面は、酸化スケールで覆われ、肌が荒れた状態にな
っている。さらに、加熱された丸棒の周囲には、大気のゆらぎがある。そのため、熱間圧
延された鋼製丸棒の本数を光学的に計測する場合において、直進性の高いレーザー光を用
いると、レーザー光が丸棒表面で拡散し、計数誤差の原因となる。
【０００６】
　本発明が解決しようとする課題は、丸棒が部分的に重なっている場合であっても、丸棒
の本数を正確に計測することが可能な丸棒本数カウント装置、及び、丸棒本数カウント方
法を提供することにある。
　また、本発明が解決しようとする課題は、丸棒の重なり状態によらず、丸棒の本数を正
確に計測することが可能な丸棒本数カウント装置、及び、丸棒本数カウント方法を提供す
ることにある。
　さらに、本発明が解決しようとする他の課題は、高温に加熱された丸棒であっても、丸
棒の本数を正確に計測することが可能な丸棒本数カウント装置、及び、丸棒本数カウント
方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記課題を解決するために本発明に係る丸棒本数カウント装置は、
　搬送テーブル上に並べられた複数の丸棒に照射光を照射する照射手段と、
　前記丸棒の表面から反射する反射光を撮影するデジタル撮影手段と、
　撮影された画像に含まれる前記反射光を複数の抽出感度で抽出する抽出手段と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数を、それぞれカウントする反射光カウント手
段と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数の最大値を、前記丸棒の本数と判断する判断
手段とを備え、
　前記照射手段は、前記照射光の照度を複数段階に変える照度可変手段を備え、
　前記抽出手段は、前記反射光の抽出時のしきい値を一定にし、前記照射光の照度を複数
段階に変えて撮影された複数の画像から前記反射光をそれぞれ抽出するものである
ことを要旨とする。
　前記照射光は、非レーザー光が好ましい。
【０００８】
　また、本発明に係る丸棒本数カウント方法は、
　照射手段を用いて搬送テーブル上に並べられた複数の丸棒に照射光を照射する照射工程
と、
　デジタル撮影手段を用いて前記丸棒の表面から反射する反射光を撮影する撮影工程と、
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　撮影された画像に含まれる前記反射光を複数の抽出感度で抽出する抽出工程と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数を、それぞれカウントする反射光カウント工
程と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数の最大値を、前記丸棒の本数と判断する判断
工程とを備え、
　前記照射工程は、前記照射光の照度を複数段階に変えて照射するものであり、
　前記抽出工程は、前記反射光の抽出時のしきい値を一定にし、前記照射光の照度を複数
段階に変えて撮影された複数の画像から前記反射光をそれぞれ抽出するものである
ことを要旨とする。
【０００９】
　（削除）
【発明の効果】
【００１０】
　搬送テーブル上に並べられた丸棒の本数を光学的に計測する場合において、丸棒に部分
的な重なりが生じているときには、反射光の個数が、抽出感度に応じて変化する。そのた
め、丸棒表面の反射光を複数の抽出感度で抽出し、各抽出感度における反射光の個数を、
それぞれカウントすれば、各抽出感度における反射光の個数の最大値から丸棒の真の本数
を知ることができる。また、丸棒の重なり具合によらず、丸棒の本数を正確に計測するこ
とができる。
　さらに、丸棒に照射する照射光として非レーザー光を用いると、反射光の拡散を抑制す
ることができるので、丸棒が高温に加熱されている場合であっても、丸棒の本数を正確に
測定することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１１】
　以下に、本発明の一実施の形態について詳細に説明する。
［１．　丸棒本数カウント装置］
　本発明に係る丸棒本数カウント装置は、照射手段と、デジタル撮影手段と、抽出手段と
、反射光カウント手段と、判断手段とを備えている。
【００１２】
［１．１　照射手段］
　照射手段は、搬送テーブル上に並べられた複数の丸棒に照射光を照射するための手段で
ある。
　本発明において、丸棒の材質は、特に限定されるものではない。すなわち、丸棒は、金
属材料（例えば、鉄鋼材料）であっても良く、あるいは、非金属材料であっても良い。ま
た、丸棒の温度も特に限定されるものではない。すなわち、丸棒の温度は、室温であって
も良く、あるいは、数百℃～千数百℃の高温であっても良い。本発明に係る丸棒本数カウ
ント装置は、特に、高温に加熱された金属製の丸棒の本数を測定するための装置として好
適である。
【００１３】
　丸棒に照射する照射光の色（波長）は、丸棒の材質や温度に応じて、最適なものを選択
する。例えば、冷間の丸棒を計測する場合、照射光にはあらゆる色の光を用いることがで
き、赤色光であっても用いることもできる。一方、熱間の金属製丸棒を計測する場合、丸
棒から赤色の輻射光が放出されるので、赤色以外の照射光を用いるのが好ましい。熱間の
丸棒を計測する場合、照射光は、特に緑色光が好ましい。緑色光を用いると、熱間の丸棒
から輻射される赤色光に影響されることなく、丸棒の本数を計測することができる。
【００１４】
　照射光は、単一の波長を持つレーザー光であっても良く、あるいは、複数の波長の光が
重畳された非レーザー光であっても良い。特に、非レーザー光は、大気のゆらぎの影響が
少ないので、熱間の丸棒を計測するための照射光として好適である。
　熱間の丸棒の計測に適した非レーザー光を放出可能な照射手段としては、例えば、ＬＥ
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Ｄ照明、ハロゲンランプ、蛍光灯、白熱灯などがある。
【００１５】
　照射光の入射角は、特に限定されるものではなく、目的に応じて任意に選択することが
できる。一般に、入射角（丸棒表面の法線方向と照射光の入射方向とのなす角）がゼロに
近づくほど、強い反射光が得られるので、計測精度を高めることができる。入射角は、具
体的には、３０°以下が好ましい。入射角は、さらに好ましくは２０°以下、さらに好ま
しくは１０°以下である。
【００１６】
　照射手段は、一定の照度の照射光のみを照射可能なものでも良く、あるいは、照射光の
照度を複数段階に変える照度可変手段を備えているものでも良い。照度変更手段を備えた
照射手段を用いると、後述するように、抽出感度を複数段階に変えて反射光を抽出するの
が容易化するという利点がある。照度変更手段は、照射光の照度を変更可能なものであれ
ば良く、周知の手段を用いることができる。
　また、照明手段は、丸棒の全体に照射光を照射可能なものでも良く、あるいは、丸棒の
一部分を照射可能なものでも良い。丸棒の一部分を照射する照明手段としては、例えば、
一定の幅を有するスリット光を照射可能なものなどがある。
【００１７】
［１．２　デジタル撮影手段］
　デジタル撮影手段は、丸棒の表面から反射する反射光を撮影するための手段である。
　「デジタル撮影手段」とは、撮像素子（例えば、電荷結合素子（ＣＣＤ）、相補性金属
酸化膜半導体（ＣＭＯＳ）など）を用いて画像を電気信号に変換可能なものをいう。デジ
タル撮影手段としては、例えば、ＣＣＤエリアカメラ、ＣＣＤラインカメラなどがある。
　デジタル撮影手段は、照射手段に対して反射角側に設置される。反射光の撮影に支障が
ない限り、反射角（丸棒の法線方向とデジタル撮影手段の撮影方向とのなす角）は、特に
限定されるものではなく、入射角と一致している必要もない。デジタル撮影手段と照射手
段の位置関係が同軸（入射角＝反射角＝０）に近づくほど、強い反射光が得られるので、
計測精度を高めることができる。
【００１８】
［１．３　抽出手段］
　抽出手段は、撮影された画像に含まれる反射光を複数の抽出感度で抽出するための手段
である。
　丸棒表面に照射光を照射すると、反射光の照度は、丸棒の頂部が最も高くなり、丸棒の
側面に行くほど低くなる。従って、所定のしきい値以下の照度を持つ反射光をカットする
と、丸棒の本数にほぼ対応する不連続な反射光が得られる。
　反射光の抽出は、例えば、
（１）撮影された画像から、照射光に対応する色の反射光成分のみ（例えば、照射光とし
て緑色光を用いたときには、反射した緑色成分のみ）を色抽出し、
（２）色抽出された色成分について、所定のしきい値でカラー２値化処理を施す
ことにより行うことができる。
【００１９】
　また、反射光を複数の抽出感度で抽出する手段には、
（ａ）照射手段から照射される照射光の照度を複数段階に変えて複数の画像を撮影し、し
きい値一定の条件下で複数の画像からそれぞれ反射光を抽出する第１の手段、
（ｂ）照射手段から一定の照度の照射光を照射して１枚の画像を撮影し、しきい値を複数
段階に変えて１枚の画像から反射光を複数回抽出する第２の手段、
（ｃ）照射手段から照射される照射光の照度を複数段階に変えて複数の画像を撮影し、し
きい値を複数段階に代えて複数の画像からそれぞれ反射光を抽出する第３の手段（第１の
手段と第２の手段の組み合わせ）、
などがある。本発明においては、いずれの手段を用いても良い。特に、第１の手段は、制
御が容易であるので、抽出手段として特に好適である。
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【００２０】
［１．４　反射光カウント手段］
　反射光カウント手段は、各抽出感度における反射光の個数を、それぞれカウントする手
段である。
　反射光のカウントに用いる画像は、色抽出・２値化処理された画像であっても良く、あ
るいは、色抽出・２値化処理後の画像に対して収縮・膨張処理を行った画像でも良い。色
抽出・２値化処理後の画像に対してさらに収縮・膨張処理を行うと、丸棒の本数とは無関
係な領域が塗りつぶされるので、計数精度が向上するという利点がある。さらに、反射光
のカウントに用いる画像は、収縮・膨張処理を行った後、さらに計測領域を特定の領域に
制限する処理を行った画像でも良い。計測領域の制限は、演算時間の短縮に有効である。
　反射光のカウントは、具体的には、必要に応じて各種の処理を施した画像を粒子解析し
、その個数をカウントすることにより行うことができる。
【００２１】
［１．５　判断手段］
　判断手段は、各抽出感度における反射光の個数の最大値を、丸棒の本数と判断する手段
である。
　搬送テーブル上に複数の丸棒を載置した場合において、側壁に丸棒が乗り上げたり、あ
るいは、複数の丸棒が折り重なると、丸棒の一部が影となり、各丸棒からの反射光に強弱
が生じる。そのため、抽出感度を変えて反射光を抽出すると、抽出感度に応じて、反射光
の個数が増減する。本発明においては、各抽出感度における反射光の個数の最大値を、丸
棒の本数と判断する。
【００２２】
［２．　丸棒本数カウント方法］
　本発明に係る丸棒本数カウント方法は、
　照射手段を用いて搬送テーブル上に並べられた複数の丸棒に照射光を照射する照射工程
と、
　デジタル撮影手段を用いて前記丸棒の表面から反射する反射光を撮影する撮影工程と、
　撮影された画像に含まれる前記反射光を複数の抽出感度で抽出する抽出工程と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数を、それぞれカウントする反射光カウント工
程と、
　前記各抽出感度における前記反射光の個数の最大値を、前記丸棒の本数と判断する判断
工程とを備えている。
　照射工程、撮影工程、抽出工程、反射光カウント工程、及び判断工程の詳細は、それぞ
れ、上述した照射手段、撮影手段、抽出手段、反射光カウント手段、及び判断手段と同様
であるので、説明を省略する。
【００２３】
［３．　丸棒本数カウントプログラム］
　図１に、本発明に係る丸棒本数カウントプログラムのフローチャートを示す。
　まず、ステップ１（以下、「Ｓ１」という）において、照度変更の繰り返し回数ｎに初
期値「１」を代入する。次に、Ｓ２において、ｎ番目（この時点では、１番目）の照度を
設定する。Ｓ３において、照射手段に、搬送テーブル上に並べられた複数の丸棒に、設定
された照度の照射光を照射させる（照射手段）。Ｓ４において、デジタル撮影手段に、丸
棒の表面から反射する反射光を撮影させる（撮影手段）。さらに、Ｓ５において、撮影手
段により撮影された画像をコンピュータに入力する（入力手段）。
【００２４】
　Ｓ６では、抽出感度の変更数ｍに初期値「１」を代入する。Ｓ７において、ｍ番目（こ
の時点では、１番目）の抽出感度を設定し、Ｓ８において、撮影された画像に含まれる反
射光を設定された抽出感度で抽出する（抽出手段）。反射光を抽出した後、必要に応じて
、膨張・収縮処理、あるいは、計測範囲を決める処理などを行っても良い。さらに、Ｓ９
において、設定された抽出感度で抽出された反射光の個数をカウントする（反射光カウン
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ト手段）。
【００２５】
　Ｓ１０において、抽出感度の変更数ｍがあらかじめ定められた最大値（ｍmax）に達し
たか否かが判断される。抽出感度の変更数の最大値（ｍmax）が２以上である場合、この
時点では、１回目の抽出が行われたのみである（Ｓ１０：ＮＯ）ので、Ｓ１１に進み、変
更数ｍに１を加える。さらに、Ｓ７に戻り、ｍ番目（この時点では、２番目）の抽出感度
を設定する。そして、抽出感度の変更数ｍがあらかじめ定められた最大値（ｍmax）にな
るまで、上述したＳ７～Ｓ１１の各ステップを繰り返す。
【００２６】
　抽出感度の変更数ｍが予め定められた最大値（ｍmax）に達した場合、Ｓ１２に進む。
Ｓ１２においては、照射光の照度を変えて反射光を撮影するか否かが判断される。照射光
の照度を変えて複数の画像を撮影する場合には、Ｓ１３に進み、照度変更の繰り返し回数
ｎがあらかじめ定められた最大値（ｎmax）に達したか否かが判断される。この時点では
、１回目の照度設定が行われたのみである（Ｓ１３：ＮＯ）ので、Ｓ１４に進み、繰り返
し回数ｎに１を加える。さらに、Ｓ２に戻り、ｎ番目（この時点では、２番目）の照度を
設定する。そして、照度変更の繰り返し回数ｎがあらかじめ定められた最大値（ｎmax）
になるまで、上述したＳ２～Ｓ１４の各ステップを繰り返す。
【００２７】
　一方、照度変更を行わない場合（Ｓ１２：ＮＯ）、又は、あらかじめ定められた回数の
照度変更、並びに、照射光照射、画像撮影、画像入力、反射光抽出及び反射光カウントが
行われた場合（Ｓ１３：ＹＥＳ）には、Ｓ１５に進む。
　Ｓ１５においては、各抽出感度における反射光の個数を対比する。そして、各抽出感度
における反射光の個数の最大値を、丸棒の本数と判断する（判断手段）。
【００２８】
　なお、抽出感度の変更は、上述したように、
（１）照射光の照度を変えて撮影したｎmax枚（ｎmax≧２）の画像から、一定のしきい値
（ｍmax＝１）で反射光を抽出する第１の方法、
（２）１枚の画像（ｎmax＝１）から、しきい値をｍmax段階（ｍmax≧２）に変えて反射
光を抽出する第２の方法、
（３）第１の方法と第２の方法の組み合わせ、
のいずれを用いても良い。
　従って、第１の方法を用いる場合には、反射光の抽出は、画像の数に相当する回数（ｎ

max回）だけ繰り返される。また、第２の方法を用いる場合には、反射光の抽出は、抽出
感度のしきい値の数に相当する回数（ｍmax回）だけ繰り返される。さらに、第１の方法
と第２の方法を組み合わせる場合、反射光の抽出は、画像の数としきい値の数の積に相当
する回数（ｎmax×ｍmax回）だけ繰り返される。
【００２９】
［４．　丸棒本数カウント装置、丸棒本数カウント方法、及び丸棒本数カウントプログラ
ムの作用］
　丸棒を製造する過程において、切り揃えられた丸棒は、搬送テーブル上に乗せられ、本
数がカウントされる。しかしながら、丸棒に曲がりがあったり、丸棒が搬送テーブル上に
斜めに載置されると、丸棒が部分的に重なり、計数誤差の原因になる。
　図２に、丸棒の重なり状態の模式図を示す。搬送テーブル上に並べられた丸棒の重なり
状態は、側端の丸棒が搬送テーブルの側壁に乗り上げるケース（図２（ａ））と、複数の
丸棒が折り重なった状態（ダンゴ状態）となるケース（図２（ｂ））に大別される。
【００３０】
　図２（ａ）に示すように、搬送テーブルの側端において丸棒が側壁に乗り上げた場合、
側壁に乗り上げた丸棒１からの反射光と、これに隣接する丸棒２からの反射光とは、重な
り気味となる。このような状態において、抽出感度を「大」に設定すると、丸棒１の反射
光と丸棒２の反射光とを分離できなくなり、丸棒１と丸棒２を合わせて１本としてカウン
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トする。従って、丸棒１と丸棒２を分離するためには、反射光の抽出感度を「小」に設定
する必要がある。
　一方、図２（ｂ）に示すように、複数の丸棒が折り重なった場合、上に乗り上げた丸棒
３、５からの反射光は強いが、これらの下にある丸棒４からの反射光は、丸棒３、５から
の反射光によって弱くなる。このような状態において、反射光の抽出感度を「小」に設定
すると、丸棒４からの反射光を検出することができない。従って、丸棒４からの反射光を
検出するためには、反射光の抽出感度を「大」に設定する必要がある。
【００３１】
　そのため、丸棒の製造ラインにおいて、抽出感度を「大」に維持したまま、丸棒の本数
をカウントすると、図２（ｂ）のケースについて丸棒の本数を正確にカウントすることは
できるが、図２（ａ）のケースについては丸棒の本数に計数誤差が生ずる場合がある。
　一方、抽出感度を「小」に維持したまま、丸棒の本数をカウントすると、図２（ａ）の
ケースについては丸棒の本数を正確にカウントすることはできるが、図２（ｂ）のケース
については丸棒の本数に計数誤差が生ずる場合がある。
【００３２】
　これに対し、抽出感度を変えて反射光を複数回抽出し、各抽出感度における反射光の個
数を、それぞれカウントすると、丸棒の本数を正確に把握することができる。
　例えば、図２（ａ）のケースにおいて、抽出感度を変えて反射光の抽出・カウントを行
うと、抽出感度「小」での反射光の個数は、抽出感度「大」での反射光の個数より多くな
る。そのため、抽出感度「小」での反射光の個数から、丸棒の本数を正確に把握すること
ができる。
　同様に、図２（ｂ）のケースにおいて、抽出感度を変えて反射光の抽出・カウントを行
うと、抽出感度「大」での反射光の個数は、抽出感度「小」での反射光の個数より多くな
る。そのため、抽出感度「大」での反射光の個数から、丸棒の本数を正確に把握すること
ができる。
【実施例】
【００３３】
（実施例１）
［１．　試験方法］
　本発明に係る丸棒本数カウント装置を用いて、熱間圧延された鋼製丸棒の本数をカウン
トした。照明には、緑色のＬＥＤ照明を用い、搬送テーブル上に並べられた丸棒のほぼ真
上（入射角≒０°）に設置した。デジタル撮影手段にはＣＣＤカメラを用い、ＬＥＤ照明
とほぼ同軸上（反射角≒２０°）に設置した。
【００３４】
［２．　結果］
　図３に、撮影された丸棒の画像を示す。図３（ａ）は、ＣＣＤカメラによる取り込み画
像である。緑色照明により自発光（赤外光）をカットしているため、鋼材の上面部位が強
く反射していることがわかる。図３（ｂ）は、反射した緑色成分のみを抽出し、カラー２
値化処理を施した画像である。図３（ｃ）は、図３（ｂ）の画像に対して膨張＋収縮処理
を行った後の画像である。丸棒の表面のみが白くなっていることがわかる。図３（ｄ）は
、反射光の個数をカウントするための計測範囲を決める処理をした後の画像である。丸棒
のほぼ中央の白い部分が計測範囲である。計測範囲の処理が行われた画像は、粒子解析に
共され、反射光の個数がカウントされる。
【００３５】
　図４（ａ）に、抽出感度「大」で反射光を抽出した画像を示す。左端の丸棒が側壁に乗
り上げているため、左端の丸棒とその隣の丸棒の反射光が分離していないことがわかる。
図４（ａ）の条件下では、丸棒の本数は、１９本とカウントされた。
　一方、図４（ｂ）に、抽出感度「小」で反射光を抽出した画像を示す。抽出感度を「小
」とすることにより、左端の丸棒の反射光が分離していることがわかる。図４（ｂ）の条
件下では、丸棒の本数は、２０本とカウントされた。
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　図４より、抽出感度を変えて反射光の数をカウントし、その最大値を丸棒の本数とすれ
ば、丸棒に部分的な重なりがあっても、丸棒の本数を正確に計測できることがわかる。
【００３６】
　以上、本発明の実施の形態について詳細に説明したが、本発明は上記実施の形態に何ら
限定されるものではなく、本発明の要旨を逸脱しない範囲内で種々の改変が可能である。
【産業上の利用可能性】
【００３７】
　本発明に係る丸棒本数カウント装置及び丸棒本数カウント方法、並びに丸棒本数カウン
トプログラムは、熱間加工又は冷間加工により製造される鋼製丸棒を製造ライン中におい
てリアルタイムで計測するための装置及び方法、並びに、これをコンピュータに実行させ
るためのプログラムとして用いることができる。
【図面の簡単な説明】
【００３８】
【図１】本発明に係る丸棒本数カウントプログラムのフローチャートである。
【図２】図２（ａ）は、側端の丸棒が搬送テーブルの側壁に乗り上げた状態を示す模式図
、図２（ｂ）は、複数の丸棒が折り重なった状態（ダンゴ状態）を示す模式図である。
【図３】本発明に係る丸棒本数カウント装置で撮影された丸棒の取り込み画像（図３（ａ
））、色抽出＋カラー２値化処理後の画像（図３（ｂ））、収縮＋膨張処理後の画像（図
３（ｃ））、及び、計測範囲の処理が施された画像（図３（ｄ））である。
【図４】図４（ａ）は、抽出感度大で抽出した反射光の画像であり、図４（ｂ）は、抽出
感度小で抽出した反射光の画像である。

【図１】 【図２】
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