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アメリカ･カリフオル=ア大学と
自律分散システムの共同研究開始

国産技術思想の輸出

コンピュータ開発の分野では,アメリ

カで生まれた設計思想を日本の技術者が

学び,応用して製品化するという図式が

一般的であったが,今回,国産の技術思

想を米国に輸出する運びとなった｡日立

製作所が開発した自律分散システムにカ

リフオルニア大学アーバイン校が着目

し,共同研究を日立製作所側に要請して

き･たのに対し,積極的にこたえる形とな

つたものである｡自律分散の概念を生ん

だ日立製作所システム開発研究所第一部

の森欣司主任研究員と,システムの実用

化を担当している大みか工場計算制御シ

ステム開発部の中西宏明部長に話を聞い

た｡

-共同研究にいたる経緯は｡
｢'88年に招待されて講演をして以来の

緑で,'89年には自律分散形コンピュータ

であるHIDICV90/25を3台納入｡出張

したり,こちらのスタッフを留学させた

りと,人材の交流を重ねてきました｡そ

しで90年5月に共同研究の正式契約を

結び,特許共同出願や年2回の定期交流

などを取り決めました｡アメリカは産学

共同の歴史が古く,また全米にコンピュ

ータネットワークを網羅していますか

ら,大規模な実験ができそうでこれから

が楽しみです｡+

自律的な部分=サブシステムの統合

-このような国際的な注目を集めて

いる自律分散の概念とは｡

｢14年前の1977年から研究課題として

l

(

ナノ)一一⊥,t･･㌧′二

ー1･′･シナノ/′7

シ
ス
テ
ム
開
発
研
究
所
第
一
郡
の
森
欣
司
主
任
研
究
員
(
右
)
と
大
み
か
工
場
計
算

制
御
シ
ス
テ
ム
開
発
部
の
中
西
宏
明
部
長

隻

ミミ【

､■1遥蔭=碧を窪羞
▲尽

J′‾滋+1-≠妄去もY`㌔

ト写～‾‾喜k､習
ーFコ■訂ざ∴-

塵′∴▲L

物納軸物

'90年Il月,カリフオルニア大学で行われた2回目の定

期交流会議(写真の前列中央は,同大学のキム教授)

取り組んできました｡当時,分子生物学

が台頭してきて,大いに刺激を受けたの

がきっかけです｡生物は同じ構造,同じ

情報を持つ均質な細胞で構成されてお

り,それらを統合して制御する親となる

要素は存在しない｡はやい話,クローン

ガエルはカエルの足の細胞を分裂させれ

ばもう一匹のカエルができる｡このよう

な部分イコールサブシステムから出発す

る発想で,コンピュータシステムを再考

したのです｡+

一生体システムのアナロジーから生

まれたこのような発想は世界的にも珍し

いのでは｡

｢初めてだと思います｡従来,コンピュ

ータのトータルシステムは異常のないこ

とを前提とした上でサブシステムの機能

が決定されてきた｡このような一元管理

的なシステムではどこかに故障が生じた

場合,柔軟に対応できずシステム拡張や

変更に際しても大がかりな構造や棟能変

更が必要になる｡ところが,生体をモデ

ルとする自律分散システムは,人間が頭

痛くらいならなんとか日常の業務をこな

せるように,どこかの部分に異常である

状態があっても,全体としては正常もし

くは通常と定義しているから,部分の故

障によってシステム全体は影響を受けな

い｡同時並列的に拡張,保守を繰り返し,

信頼性の高いシステムとして稼動し続け

ることができます｡+

情報サービス分野への広がり

一笑際には理論をどのように実用化

しているのか｡

｢細胞に例えられるのがソフトウェア

であり,自律したインテリジェンスが

ACP(オートノマス コントロールプロ

セッサ)であり,細胞間をつなぐ神経がデ

ータフィールド,つまりはネットワーク

であると言えばわかりやすいでしょう

か｡いち早く通用したのが鉄鋼を代表と

する製造業です｡この分野は,少品種多

量生産から多品種少量生産を経て,これ

からは個別顧客対応のニーズを満たしな

がら付加価値の高い製品を生産する変種

変量生産になると言われています｡その

切換に際して,稼動させながら製造プラ

ントの増設,改造ができる自律分散シス

テムは最適｡すでに6年前から計算機制

御システムHIDICV90/5を開発,3年

前に稼動を開始しています｡もっとも身

近な汎(はん)用形コンピュータとして

はオフィス内の情報システムHITAC

L-700シリーズがあり,情報サービス分

野への適用も進んでいます｡

カリフォルニア大学との共同研究で

は,人的交流をベースに,高信頼性コン

ピュータや分散システム基本ソフト,応

用ソフトの研究開発に取り組むことにな

つている｡
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世界最高速 の超大形コンピュータ
｢HITAC M-880プロセッサグループ+
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地球規模でリンクし始めたネットワー

キングの流れは,今や,さまざまな複合

システムとの接続を急ピッチで進行させ

つつある｡この広域化し,複合化したネ

ットワークシステムを支えているのが,

中核となる超大形汎(はん)用コンピュ

ータである｡

日立製作所は,この超大形汎用コンピ

ュータ分野で,世界最高速級の処理性能

を持つ｢HITACM-880プロセッサグル

ープ+を開発した｡

そこで,開発を担当した神奈川工場開

発第一部の若井勝郎部長,同開発第二部

の小林二三幸部長の二人に話を聞いた｡

うトータルマネージメントサーバ

ー超大形コンピュータの今日の役割は｡
｢'90年代の超大形コンピュータシステ

ムは,ワークステーションとネットワー

クの普及と高性能化などにより,システ

ムの分散化と統合化がいっそう進んでい

ます｡このような中で,超大形機の主な

役割は,企業レベルの膨大な情報(デー

タ)の統合管理と,これに伴う高度なデー

タ処理サービスの提供となります｡

これが,｢トータルマネージメントサー

バ+というコンセプトですが,実現のた

めにソフトウェアとストレージサブシス

テムとを連携して｢システム強化+を進

めました｡+

-M-880の性能は｡
｢トータルマネージメントサーバとして

の役割を十分に果たせるように,16Tバ

イトもの巨大なデータ空間を備えた最新

のアーキテクチャ"M/ASA''(MSeries

AdvancedSystemArchitecture)を標

準装備するとともに,世界最高レベルの

超高速･大容量システムを実現しました｡

年率40%の性能向上ニーズがありま

すので,プロセッサ単体の性能アップと

同時に,最大4台までのプロセッサを同

時に並列に動作させるマルチプロセッサ

を実現しました｡また,主記憶容量最大

2Gバイト,拡張記憶容量最大8Gバイ

ト,入出力転送能力最大2.2Gバイト/s

など,先行機のM-680と比べると2～4

倍としたことや,日立製作所独自の内蔵

データプロセッサや18Mバイト/sの高

速光チャネルも大きな特長です｡+

超高速化を実現した

高集積半導体の実装技術

一超高速化のための技術的ポイントは｡

｢Mr880では1チップ1万2,000ゲー

ト,遅延時間70psの超高速論理LSIを使

用していますが,超高速化のためのポイ

ントは,半導体の微細化と超高密度実装

技術にあります｡M【680と比較すると,

LSIの外形を25mm角から10mm角へ

と大幅に小さくしました｡LSIの端子数

は160から528へ,また回路数は2,000か

ら1万2,000へと増えています｡

大量の情報信号を高速処理するために

採用したのが,高集積LSIチップ36個を,

新たに材料から開発した10cm角のセラ

ミック基板(モジュール)に載せ,ハン

ダ･バンプ(玉)を介して面で接続する実
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装技術です｡これだと,チップの4辺か

ら接続していた従来の方式に比べ,約3

～5倍も高速動作が可能になります｡M-

680のLSIは出入口が4辺しかないのに,

M-880のLSIはどこからも出入できる

わけです｡また高密度実装に伴う発熱を

処理するために,LSIの冷却には水冷方

式を採用しました｡モジュール1個で約

800Wも発熱しますが,LSIの温度は

50～600cに制御しています｡+

-M-880をベースに,次世代の超大形

コンピュータを展望すると｡

｢まず言えることは,マルチプロセッサ

の世界がさらに広がっていくことです｡

また,一つの半導体の中に``光''と"電

気”を同時に入れ込んでいくことが技術

的な課題になると思います｡+

起大形コンピュータは,まだまだ進化

する大きな可能性を残しているようだ｡
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光LANを応用した変電所の

保護捕 システムを実用化
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電力の安定供給を支える

保護･制御システム

東京電力株式会社新坂戸変電所(275

kV/66kVの超高圧変電所,将来は500

kV変電所に昇庄の予定)は,世界で初め

て光LANを応用した屋外分散形全ディ

ジタル保護･制御システムを導入し,

1990年5月から実運用に入った｡

このシステムは,変電所運用の鍵(か

ぎ)となる保護･制御システムの信頼性

と,運転･保守性の向上,建設コストの

節減,建設工期の短縮などを目的として

開発された｡今後,超高圧変電所や都心

の地‾F変電所での保護･制御システムの

新しい在り方を示すものとして,注目さ

れている｡

東京電力株式会社ならびに株式会社東

芝および三菱電機株式会社の関係者とと

もに,本システムの開発に参加した日立

製作所国分工場送変電システム設計部の

佐野和i王主任技師,日立電線株式会社電

線研究所第二部の曽根文樹主任研究員の

二人から,開発の経緯を聞いた｡

--保護･制御システムとは｡

｢送電線,母線などの電力系統や設備に

発生した事故を検出して,瞬時に事故区

間を遮断,その影響の波及,拡大を防ぐ

のが保護リレー装置です｡これに対して

制御装置は,電圧調整,潮流調整,設備

の使用･停止など電力系統の日常操作や

事故発生時の復旧操作などに必要な機能

を受け持っています｡保護システムはま

ったく人間の介在しないフルオートマチ

ックなシステムです｡それに比べ,制御

システムのほうは,ある程度人間の判断

を必要とするシステムといっていいでし

ょう｡いずれも電力の安定供給を支える

きわめて重要なシステムです｡+

装置の分散配置と光+ANの構築

-なぜ光LANが必要になったのか｡

｢快適な生活環境や情事馴ヒ社会の進展

とともに,電力の量と質に対する社会の

ニーズは年々強まるばかりです｡このた

め変電所の保護･制御システムについて

も,高度な情報処理機能を備えたディジ

タル装置が次々に導入されてきました｡

しかしこれらの装置は,従来装置を個別

にグレードアップするものであるため,

変電所の大規模化とともに制御ケーブル

の加速度的増加を招き,信頼性の確保が

難しくなってきました｡その上,運転･

保守の複雑化,建設コストの増大などさ

まざまな問題が生じてきました｡

そこで,これらの問題を解決するため

にシステムを簡素化して,従来,建屈の

中に集中配置していた保護･制御装置を,

屋外の開閉器周辺に分散配置し,各装置

間と中央のコンピュータとを,光LAN

で結ぶ方法が検討されたのです｡+

超高圧の新設変電所に適用

一本システムのいちばん大きな特徴
は｡

｢伝送方式を標準化して異メーカー装

置間の相互接続を可能にしたことです｡

具体的には,工業用LANの伝送方式で

ある"MAP灘)''に用いられている米国電

気電子技術者協会の規格(IEEE802.4ト

ークンバス)を,変電所用に修正したもの

で,光伝送の採用や,電圧電流の瞬時値

を各ステーションで同時に測るサンプリ

ング同期の開発など,"MAP”にない機

能を備えています｡+

一美用化へのステップは｡

｢上尾変電所で行ったマイクロコンピ

ュータや光部品の而摺影身性検証が目的の
部分フィールドテスト,この経験を踏ま

えて実施した3社試作品による相互接続

試験の後,1987年11月から新秦野変電所

で約1年半の総合フィールドテストを行

い,今回の新坂戸変電所への導入となっ

たものです｡きわめて息の長いプロジェ

クトで,上尾変電所の耐環境テストから

数えて,実用化までに約6年かかってい

ます｡+

一今後の見通しは｡
｢東京電力株式会社殿から,今回の実績

をもとに,新山梨変電所500kVおよび

154kVヤードの保護･制御システムを受

注しており,1991年3月の工場完成を目

ざして鋭意製作に励んでいるところで

す｡今後,275kV以上の新設超高圧変電

所や都心部地下変電所にこの方式が採用

される見通しです｡+

※)MAP:米国GM社の提唱した製造自動化用通信規

約,ManufacturingAutomation Protocol
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屋外に設置された全ディジタル保護･制御システム

(東京電力株式会社新坂戸変電所)
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新しいディジタル伝送システムの開発
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情事馴㍍土合の進展とともに,通信網の

ディジタル化が急速に進んでおり,国際

標準化に対する要望も強い｡こうしたこ

とから,CCITT(国際電信電話諮問委員

会)では,将来の広帯域ISDN(サービス

総合ディジタル綱)を可能にするUNI

(ユーザーネットワークインタフェース)

の標準化に先駆け,ネットワーク構造の

基本となるNNI(ネットワークノードイ

ンタフェース)の標準化について研究を

進めてきた｡

1988年11月にまとめられた新しい同

期インタフェースSDH(シンクロナスデ

ィジタルノ､イアラーキ)がその成果で,こ

れまで1世界に3種類あったディジタルハ

イアラーキが一つに統一されることにな

った｡

日本電信電話株式会社(以‾F,NTTと

言う｡)の指導で日立製作所が開発した

新しいディジタル伝送システムは,この

国際標準に準拠したもので,現在NTT

が進めているネットワーク再構築の核と

なるものと期待されている｡

このシステムの開発に携わっている戸

塚工場伝送設計部の宮野吉彦主任技師,

中
央
研
究
所
第
五
部
の
中
野
幸
男
研
究
員

光技術開発推進本部開発部の長野克之主

任技師,および中央研究所第五部の中野

幸男研究員は,開発の背景やシステムの

特長について次のように語っている｡

同期インタフェースの実現

-ネットワークの再構築が必要なわ
けは｡

｢情報通信の高度化に対応してネット

ワークの高機能化や,保守運用性,信頼

性の向上などが必要とされ,新しい同期

インタフェースの標準化を契機に,再構

築を進めることになったものです｡

従来の電話を主体とした時代の伝送路

網やノード(局)の配備では,ネットワー

クの効率的な運用を図ることも広帯域

ISDNの導入を進めることも難しくなり

ます｡このため,光伝送のインタフェー

スとし,伝送装置のコンセプトもモジュ

ール化 遠隔制御,故障時の自動切換な

ど,保守運用に重点を置いたものとなっ

ています｡+

-システムを支えている基本技術は｡

｢この装置は,複数の既存インタフェー

ス低速信号(2Mビット/s,8Mビット/s,

TCM-1形多重変換装置

父

換

磯

既 存

ハイア
ラーキ
装 置

2Mビット/s

8Mビット/s

1.5Mビット/s

6.3Mピット/s

既
存
イ
ン
タ
フ
ェ
ー
ス

多

重

変

換

部

S
D
H
イ
ン
タ
フ
ェ
ー
ス

監視制御部

光ファイバ

伽
S
D
H
餉
悶

52Mビット/s

156Mビット/s

TCM-1形多重変換装置を用いた伝送システム

1.5Mビット/s,6.3

Mビット/s)をSDH

インタフェースの52

Mビット/sおよび156

Mビット/s信号に飛

び越し多重化し,光フ

ァイバを用いて伝送す

るものです｡開発にあ

たっては,高速長距離

伝送を担う光伝送回路
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のモジュール化が,ハードウェア面での

重要技術でし7ご｡また,新ハイアラーキ

の高度な保守運用性を引き出すため,複

雑な論理機能をコンパクトに実現する大

規模CMOS LSIもキーテクノロジーと

言えます｡方式面では,新ハイアラーキ

の信号から低速信号を取り出し,誤り率

劣化の監視などを行った後に,既存イン

タフェースのフォーマットに変換するア

ルゴリズムがポイントでした｡+

半導体技術で

装置の小形化を実現

一開発にあたって特に苦労した点は｡
｢国際標準に準拠した世界最初の伝送

システムにもかかわらず,1年で実用化

する計画で開発が進められたことです｡

この間にシステムの検討からLSI,光モ

ジュールの開発,装置の組立,システム

評価を行ったわけです｡そのために,研

究所,工場,推進本部が一体となって目

的を達成できるよう努力しました｡+

一装置としてのいちばん大きな特長は｡

｢従来,複数の装置で構成されていた機

能を,30品種ものLSIに詰め込み,一つの

装置で実現したこと｡また,装置を保守

するのに装置の前まで行って調べたもの

が,遠隔で試験できるようにしたこと｡

装置内部に試験機能を付与し,自動診断,

自動切換機能を持たせたことなど,LSI

やソフト技術を駆使して実現した点で

す｡日立製作所の従来装置に比べ,大き

さで約÷,消費電力で約‡となっていま
す｡今後は,これらの新しく開発した技

術を,さまざまな伝送装置に適用してい

きたいと考えています｡+
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21世紀に通用する圧延設備を

ここ数年来の内需拡大による自動車,

電気機械,建材などの生産増を受けて,

鉄鋼関係の設備投資が増加している｡日

立製作所ではこのような背景の中で,世

界最高クラスの性能を誇る完全連続式冷

間圧延設備を,新日本製鉄株式会社八幡

製鉄所へ納入した｡普通鋼や特殊鋼を大

量生産する同設備の特長は,多種多様の

材料を高品質･高精度･高効率に圧延す

る点にある｡

同設備の機械関係を担当した日立工場

重機設計部･圧延機計画の鈴木隆司主任

技師と,電気･制御関係を担当した大み

か工場電機制御システム設計部の上金良

博主任技師に話を聞いた｡

一設計上もっとも重視したことは｡

｢21世紀に通用する圧延設備を造ると

+.1■■■■■表絹｢H

ぎ
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召 恕

.′､し大画面,CRTによるヒューマンフレンドリーな運転室

式冷間圧延設

いうことでした｡世界的に見ても最新鋭

の技術をふんだんに投入しています｡

高品質･高精度鋼板の望ましい条件は,

幅方向の断面形状が正確な矩(く)形で,

しかも長手方向の板厚が均一であるとい

う点にあります｡この新しい圧延設備で

は,幅方向の断面形状を高精度に制御す

るために,UCミルを圧延設備の全スタ

ンドに採用しました｡同ミルの作業･中

間ロールの有する形状修正機能により,

鋼板中央部からエッジまでの厚み誤差

を,従来圧延機に比べ大幅に抑えられる

ようになっています｡

一方,長子方向の板厚制御には,上下

ロールの間隔調節を目的とする,高応答

油圧庄下装置を採用しました｡同装置と,

鋼板厚み誤差劉舜時に感知あるいは予測

し修正する板厚制御ソフトにより,高精

度な板厚が得られております｡+

-⊥普通鋼だけでなく,ステンレスや電

磁鋼板などの特殊鋼も圧延するというこ

とだが,多種多様生産に対応する技術は｡

｢製品の高品質化に伴い,表面仕上げも

重視されています｡圧延条件のひん繁な

変更,および製品高品質化に伴う表面仕

上げを重視し,従来の考えから脱皮した

構成の圧延潤滑油システムが採用されて

おります｡

また,ロールの自動組み替えもくふう

されています｡多種多様の鋼板を効率的

に生産するには,当然のことながら,ロ

ール交換を合理化する必要があります｡

ロール組み替えそのものは自動化されて

いますが,私たちはロール組み替えのた

めのロール搬送(供給)部分の自動化の

一端を担いました｡+

EIC統合システム

ー電気や制御の面での特徴は｡

｢最大の課題は,高品質な圧延を安定に

操業するために,制御面でタフなシステ

ムにする,という点にありました｡その

課題を実現するため,電気関係(E)･計装

関係(Ⅰ)･コンピュータ関係(C)を合体さ

せ,EIC統合システムを構築しました｡

圧延機操作に閲し,あらゆる情報を一

元化したのが,この統合システムです｡
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どこが異常か直ちにわかれば対応も早

く,さらにタフさを実現するためには,

設備全体と各部に関する情報を瞬時に掌

握できなければなりません｡

運転中の全データは,すべてプロセス

コンピュータに吸い上げられます｡これ

らのデータに基づいて,AI技術を応用し

た表示も行えるようになっています｡+

『感性の運転室』

｢さらに新日本製鉄株式会社殿のコン

セプトに沿って,操業監視を行いやすい

ヒューマンフレンドリーな運転室を目ざ

しました｡私たちはこれを『感性の運転

室』と呼んでいます｡操業面では高精細

大画面を導入し,圧延設備の操業状態を

一つの画面で表示しました｡その画面を

見ながらCRTでのタッチオペレーショ

ンが行えます｡

監視面では,新しく開発したMICA

(ModularIntegratedConceptArchi-

tecture)システムの運転方案モニタ機能

により,従来,制御状態の異常が発生し

た場合など,専門の保守員に依存してい

た異常の情報解析も,コンピュータによ

りわかりやすく,しかもCRT画面にすば

やく表示して,操作員の判断で種々の応

用動作のできるようにしています｡

これらにより21世紀に通用する圧延

設備として,ワンマンオペレーションの

実現に大いに貢献していると自負してお

ります｡+



⑳
高電圧･大電流のワンチップ

三相インバータICの開発

チ､仁王二子ゞを
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日立研究所第七部74研究室の森睦宏研究員

世界で初めてワンチップIC化に成功

日立製作所は,商用の交流100Vを直

接受電してモータの回転数を制御する高

電圧,大電流(250V,1A)の三相インバ

ータを世界で初めてワンチップIC化す

ることに成功した｡このワンチップ三相

インバータICは,家電品などによく使わ

れている50W級のブラシレスモータ内

に組み込むことを目的として開発したも

の｡可聴周波数を超える20kHzの高周波

駆動機能,過大な電流に対する保護機能

なども集積化されており,小形モータ応

用製品の小形化,静音化,高信頼度化に

大きく寄与するものとして関連業界の注

目を集めている｡開発を担当した日立研

究所第一部の恩田謙一主任研究員と,同

第七部74研究室の森睦宏研究員の話を

問いてみよう｡

-まず開発の背景から｡
｢一触創生や高機能化省エネルギー化に

対する消費者意識を反映して,家電品を

はじめとする小形モータ応用製品の分野

では,ここ数年急速にインバータによる

可変速制御への子-ズが高まってきまし

た｡例えi£ インバータエアコンなどは

よく耳にすると思います｡ところが,個

別部品をプリント基板上に実装した従来

のインバータは,モータとほぼ同じ大き

さで,システムの小形化を妨げていまし

た｡そこで,モータ内に搭載できるもの

とすること,ユーザーにとって使い勝手

のよいものであること,より信頼性の高

〃淡｡月山一山
▼_過

掛

率

､顎喝

ワンチップ三相インパー列Cのチップ写真を前に日立研究所第一部の恩田謙一主任研究員

いものであることの3点をターゲットと

して,1988年から検討を始め,1989年9

月に開発を完了しました｡+

一世界に先駆けて成功したというこ

とだが｡

｢ワンチップIC化はだれもがすぐ思い

つくことですが,世界のどこにも前例の

ないものだけに,技術的な障害も多く,

ユーザーと開発者のコミュニケーション

がよほどよくないとそこまではなかなか

踏み込めません｡その点,私どもは家電

品や半導体の製造工場と関係が深く,日

立研究所の中に回路･システムを専門と

する第十郎とプロセス･デ′ヾイスを専門

とする第七部があるといったことで,ニ

ーズの把握と研究開発の対応が早かった

わけです｡日立製作所の企業環境から生

まれた理想的なケースだと考えています｡+

チップ面積を大幅に縮小

-ワンチップIC化するときの最大の

問題点は｡

｢5V,15Vといった低い電圧で動く

制御回路と,200V以上の高耐圧を必要

とするパワー素子を,いかに一つに集積

化するかという問題です｡これまでワン

チップICがなかなか実現できなかった

理由もそこにあったわけです｡日立製作

所にはこれらの素子を電気的に分離する

誘電体分離方式という要素技術の蓄積が

あり,この技術を使うことによって問題

を解決しました｡+

-その他の新開発の技術は｡

｢パワー素子の高耐圧化と低損失化を

実現するため,横形IGBT(Insulated

Gate Bipolar Transistor)という新し

い素子を開発しました｡この横形IGBT

は,同じ発生損失で比較すると,従来の

パワーMOSFETに比べて,面積を÷に
することができ,チップ面積の大幅な縮

小が可能になりました｡また,横形IGI∋T

と同じプロセスで実現できる新構造の高

速ダイオードも開発しました｡このダイ

オードは高速ソフトリカバリーダイオー

ドと呼ばれるもので,従来のダイオード

に比べ,逆方向の電流を阻止する瞬間に

生ずる不要な電流による損失を÷に低減
しています｡そのほか,IC内部に電源回

路を設けて,外部の駆動用電源を1個に

したり,パワー素子の駆動回路にノイズ

電流のバイパス回路を設けて,ノイズに

よる誤軌作の発生を防ぐなど,使い勝手

や信頼性の面でも新しいくふうを凝らし

ています｡+

今後は,これを突破口として,さらに

技術開発を進め,高耐圧パワーICの応用

展開を図る予定だ｡

ワンチップ三相インバー列Cの外観
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人にやさしい｢快適･静音+ 計｡

ビル用マルチエアコン新シリーズ
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近年のビル空調は,都市の再開発,オ

フィスや店舗のリニューアルなどを脚央

して,多様化と高度化が進んでいる｡な

かでも個別空調化の進展に対応したマル

チエアコンの需要が伸びている｡

そこで日ニカニ製作所では,｢快適環境の創

造+｢省エネルギー+｢省工事イh という

開発コンセプトに基づき,ビル用マルチ

エアコン｢セットフリーFXシリーズ+を

新たに製品化した｡

このシリーズの開発･製品化を担当し

た機械研究所第六部の小国研作主任研究

員と,清7K工場空調機設計部の寺田浩清

副技師長から話を問いた｡

冷暖同時運転

-FXシリーズの特色は｡

｢第一番目は,同一サイクル内の冷暖同

時運転を可能にしたJ烹です｡室外機1≠i

に最大8台までの案内機が接続可能で,

室内機側は,冷房でも暖房でも自由に選

べます｡lい間李の運転や,冬季冷房の必

要なビルなどで使い勝手(フレキシビリ

ティ)が大幅に向上し,合わせて冷房が必

要な部屋から暖房が必要な部屋へと熟回

収が図れ,省エネルギーとなります｡

冷暖同時運転の臆理は,おのおの室内

ユニットを暖房が必要なところは凝縮器

として,冷房が必要なところは蒸発器とし

て作用するように冷i束サイクルを制御し,

さらに冷凍サイクルに対応するよう庄

縮機のl叫車云数を制御する点にあります｡+

10

人にやさしい静音化設計

｢第二の特徴は,IGBT(Insulated

GateBipolarTransistor)インバータ,

低騒音ラミネートフアンなどを導入し,

室外機の騒音を50dB(圧縮機出力3.75

kWの場合｡従来機は56dB,当ネ址ヒ),夜

間運転時は45dBと,業界でもトップク

ラスの静旨化を実現したことです｡

IGBTというのは,高速スイッチング

素子のことで,この素子の採朋により,

従来のインバータ特有の高周波音を低減

したものです｡また低騒音ラミネートフ

アンは,羽根の形状にくふうを凝らして

羽根にi‡iって流れる空気の乱れが少なく

なるようにしたものです｡

また,室内機側では主力機種である天

かせ(4方向吹き出し大理めカセット

形)をモデルチェンジし,新形ハイストリ

ームフアンの採用によって,急風時40

dB,弱風時は33dB(厄縮機汁一力2.2kW

相当室内ユニットの場合)という静音化

を実現しています｡

一快適性についてはどんなくふうが

されているか｡

｢第一番目として,ファジィ推論を採用

してよりきめ細かな空調管理を行いま

す｡すなわち室温と設定温度以外に,壁

の軸(ふく)射温度のデータを加え,体感

温度に基づく快適線にすばやく近づける

ように,ファジィ制御によってコントロ

ールします｡
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第二番目として,止縮機の回転数と膨

張弁の開度をより精密に制御し,快適な

温度制御が行えます｡例えば圧縮機出力

3.75kWの室外ユニットでは,ワイドレ

ンジインバータにより,圧縮棟の回申云数

制御を20～130Hzと拡大させ,その間で

の能力を連続的に滑らかに変えられるよ

うにしてあります｡従来,オン･オフ制

御しかできなかった小容量タイプの室内

ユニットでも,50～100%の容量制御が

可能ですから,オン･オフ切換に伴う不

快感は解消されます｡+

省工事化,省メンテナンス化

一工事や保守の面からみた特色は｡

｢まず冷媒配管の設置条件の許容値を

広げてあります｡ちなみに,冷媒配管実

長は最大100m,室内外ユニット間の高

低差は50m,そして室内ユニット開高低

差は15mと,設置位置の選定や工事の自

由度を向上させました｡また室内ユニッ

トの号機設定を自動アドレス設定としま

した｡従来は各ユニットに番号を付けて

手動でアドレス設定を行っていました

が,自動アドレス設定によって手間のか

かる設定作業を簡珂糾ヒしました｡+

今回,製品化されたFXシリーズは,室

外ユニットは圧縮機出力3.75,6,7.5

kWの3タイプ,室内ユニットは11タイ

プ全73機種と品ぞろえも豊富で,多様な

ニーズに対J心できる点も特色の一つにな

つている｡
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構内無 電話システム
｢日立コードレスオフィスシステム+
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東京～横浜間をつないだわが国で初め

ての電話開通以来100年｡電話は空間を

瞬間に飛び越えて,離れた2省間を結ぶ

画期的な情報通信技術として,｢いつで

も,どこでも,だれとでも+を目ざして

きた｡こうした利便性の追求を重ねる中

で,ここ数年,ハードとしてのコードレ

ス化と,ソフトとしてのパーソナル化が

大きな流れとなっている｡'90年代末に

は,電言耕幾全体の50%はコードレス化さ

れるとの予測もあるほどである｡

このような市場動向にこたえたのが,

事業所朋の構内無線電話システム｢日立

コードレスオフィスシステム+である｡

開発にあたった情報通信システム事業部

システム部のう曳川久之主任と,戸塚⊥場

情報通信第二設計部の小川洋一主仔技師

の二人に話を聞いた｡

■PBXと内線電話の接続を無線化

-まず構成はどのようになっている
のか｡

｢日立コードレスオフィスシステムは,

ディジタルPBX(構内電話交換機)

｢CX2000シリーズ+と｢CX5000シリー

ズ+に付加されるもので,有線の一般電

話機との混在が可能です｡

システム全体は,"RC(Radio Con-

troller)''と呼ばれる無線制御ユニット,

``RT(RadioTelephone)''と呼ばれる

無線電話機,RCを接続するためのCXシ

リーズにおけるインタフェース回路,

PBX内のコントロールソフトウェアで

ふ;
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構成されます｡

RCとRT間は免許が不要な小電力無

線で接続され,送信周波数はRCが380

MHz帯,RTが250MHz帯です｡それぞ

れの周波数帯域内では,12.5kHzごとの

89尉波数(チャネル)が使用可能で,制御

用の2チャネルを除く87チャネルが通

話用として割り当てられています｡した

がって,同一の無線サービスエリアl勺で,

同時に通話に使えるチャネル数は最大

87となります｡無線l叫線の制御方式は,

MCA(マルチチャネルアクセス)と呼ば

れる方式で,複数のチャネルのうちの空

チャネルを自動選択していきます｡+

RT(子機)の位置を自動登録

一一特徴的な機能は｡
｢家庭用などの一般の単独コードレス

電話は,親機,子機が1対1で,通話可

能エリアは見通しのよい所で親機から約

100m以内が通常ですが,このシステム

はRCとRTの関係が裡数対複数のため,

例えばビル内にRCを適宜配置すること

によって,すべてのRCのサービスエリ

ア内のどこからでも,同じRTで通話で

きます｡

このサービスを支える機能の一つが,

位置登録管理機能と呼ばれるものです｡

RTの位置はPBX内に登録され,着信

があればその位置にあるRCを通して信

号が送られます｡位置登録の操作はRT

に設けられた｢位置登録+ボタンを押す

だけのワンタッチ操作です｡またワンタ

ッチの登録操作を忘れても,周期的(3

～5分間隔)に位置登録ができる自動位
置登録機能も設けられています｡+

スペースの節約化と配線工事の簡略化

一設置先はどのような所か｡

｢例えば,ホテルのバンケットホールに

このシステムを設置すると仮定してみま

しょう｡ここは臨時電話を設置すること

が多い場所ですが,設置するには配線工

事や取付作業が必要となり手間や費朋は

無視できないものです｡このシステムな

ら,そうしたコストは不要です｡それに,

呼び出しのたびに館内電話のある所まで

走っていって,それから改めて連絡を取

り合うというようなことも,その場で解

決できるようになるわけです｡

スペースを取らず,配線工事も簡単な

のがこのシステムの特徴の一つです｡レ

イアウト変更がひん繁なデパートの特設

会場,山､スペースを持った工場や倉嵐

それにインテリジェントビルなどには最

適と言えます｡+

｢日立コードレスオフィスシステム+

は,今後は常時携行を吋能とするための

小形化や,秘諦性の向上など使い勝手の

向Lを図っていく方針だ｡

もJ
fl

ヨ笥

召実習
ニヨー亘)

甲ロ8日

RT(無線電話機)(上)と

RC(無線制御ユニット)(下)の外観
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⑳

10形が新登場｡
期待されるTFT

ヾl一■澄官f･

′
㌢
′

し

生活者の視点で開発を

小さな子どもたちでも,その良しあし

が判断できるディスプレイ技術は,ごま

かしや言いわけの効かない分野である｡

それプごけに,高い需要が見込まれるカラ

ー液晶ディスプレイも,常に生活者の日

で製品開発を進める必要があると言う｡

そこで,フラットディスプレイの旗手

と言われるTFT(薄膜トランジスタ)カ

ラー液晶ディスプレイの開発に携わっ

た,茂原工場画像デバイス開発センタの

山本英明主任技師,同工場TFTディスプ

レイ部の大和田淳一技師,および日立研

究所第七部茂原分室の小西信武分室長の

三人に語ってもらった｡

一生活者の目から開発を進めるとは

どういうことか｡

｢例えも£壁掛けテレビとか,腕時計形

のテレビ電話というのは,ずいぶん苦か

ら夢のように描かれてきたわけです｡そ

れに,世の中全体が画像情報を重視する

｢ビジュアルの時代+になって,いまの若

い人たちは生まれたときから,テレビを

はじめ,いろいろなディスプレイと向か

い合って育ってきたといっても過言では

ないでしょう｡

極端な言い方をすれば,今や人のいる

所には必ずなんらかのディスプレイがあ

ると言えます｡さまざまなエレクトロニ

12

晶ディスプレイ

ゾ乙い＼ぺー

クス製品の中で,ディスプレイ製品ほど

人の暮らしにかかわっているものはない

のでは｡とすれば,ライフスタイルがど

う変化していくかという生活者の視点

が,開発を進める上で大切だと言えるの

ではないでしょうか｡+

-TFTカラー液晶ディスプレイに即
して言えば,どのような見通しがあるのか｡

｢棲(す)み分けの時代が訪れると予測

できますね｡おそらく20インチを境に,

直視形と投射形の棲み分けが成立すると

考えられます｡ホームシアターに代表さ

れる大形画面はプロジェクタータイプが

受け持ち,情報通信端末や産業用端末な

どの20インチ以下は,直視形の液晶モジ

ュールが対応する構造になると思われま
す｡

実際,'90年に発表した10形カラー

TFT液晶表示モジュールは,パソコンヘ

の応用を中心に市場が形成されようとし

ています｡+

精細,高コントラスト,広視野角

-その1()形の特長は｡
｢第一に,なんといっても精細なカラー

表示です｡二番目に,高コントラスト,

広視野角,高速応答です｡各画素ごとに

スイッチング機能を与えたa-SiTFT

(アモルファス･シリコン薄膜トランジ

スタ)を内蔵させる,アクティブマトリッ

川
形
T
F
↑
カ
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ー
液
晶
デ
ィ
ス
プ
レ
イ
採
用
の
海
外
向
け
ラ
ッ
プ
ト
ッ
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囲
ん
で
､
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クス方式ならではの特長と言えます｡

さらに消雪電力約18W(バックライト

を含む)といった省エネルギータイプで

あること｡厚みは約5mm,バックライト

を含めても26mmという薄さです｡重さ

が610g,バックライト込みでも同形

CRTのおよそ÷ほどです(当社比)｡ま
た,インタフェースの容易さも特徴の一

つです｡市販のCRTコントローラと簡単

に接続することができます｡+

一今後の展開は｡
｢技術開発の面で言えば,大形化と高精

細化をさらに進める,ということです｡

20形までは現在の技術の延長線上で解決

できると思います｡ただ10形と比べると

20形は4倍の面積になるわけで,表示品

質の均一性や歩留りが課題となります｡

高精細化については,,90年11月のニュ

ーヨークでの日立技術展に出展した高精

細タイプのように,いっそう高密度化を

進め,HDTV(HighDefinitionTele-

vision)対応形などへと展開していくこ

とも予想されます｡

いずれにせよ,色彩表現を好む日本の

風土を背景にして,TFTカラー液晶ディ

スプレイの開発は,より拍車がかかるこ

とは間違いありません｡その意味で,液

晶技術とCRT技術の蓄積があるこの茂

原工場を中心に,さらに研究開発を進め

ていかなければと考えています｡+




