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内 容 梗 概

最近データー処理装置が電ノブ,産業界にクロr--ズアップされてきたが,これは竜一f技術の進歩向上に

ょるところが大きい｡日立製作所においてもすでにいくつかの製品を送り出し,また酎′｢中であるので,

これらを中心としてデーター処理装置の一般とその応用例についてのべたものである｡

1.緒

最近の電子⊥ の急速な進展に伴い,各種プラントの

集中管理にもこの概念が坂入れられるようになって,従

来の計器を主体とした集中管理の考え方に大きく飛躍の

時期を迎えようとしている｡

データー処理装置は 子工業がこのような役割を果す

ものとして,プラント管理の一端をになうという形で従

来の管理方式に入りこんでゆくものであり,その意味に

おいて将来の進展の可能性の分野を大きくもつものであ

り,世の注目をあつめつつあるゆえんである｡

日立 作曲こあってほつとにこの点に着目し鋭意研究

開発につとめすでにいくつかの製品を送りリール,また現

在製作小のものも多数あり,この機会にデーター処理装

間の概念を紳介しおおかたの参考に供する次第である｡

データー処理装置とはData Processing Machine,

Data Reduction Machine,DataI.oggerなどの訳語で

あり,このうち多少狭義にほなるがData Logger とい

うことばが最も一般的であり,これはこのことばが示す

ように日誌を自動的に作表する装置ということがで

きるのである｡すなわち,多数の測定

生

所を有する

ーl二葉,管耶業務,試験設備などに用いられ,各

櫨のデーターを所定の表に日動タイプライタにより

記入するもので測定筒所の状態が正確であるか否か

の監視を行って異常状態を警報し,記録するほか,

積算,平均値の算出,あるいは教程の測定値を用い

で計算した結果を記録することができるrJこのよう

にデーター処理装置は従来の打点式やペソ喜記録計

に代るもので,さらにいくたの性能を付加した新し

い記録装屑であるr〕

弟1図は量産部品の品質管理用に製作されたもの

で,日動試験器と組合わせて,品質管理用諸データ

ように計画されている｡本

の検査員が1筒月くらいかかって行う作

11立製作所本社

日立製作所国分工場

l卜＼上製作所口二立工場

筐ほ5人

を1週間

雛1lズl,紺験川データー処理装置

第2図 セソジマーミル用データー処理装置

以内に十分処理できる能力をもっている｡

第2図はセソジマーミル用のデーター処理装置で主と

して温度についての作表を行うものである｡
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㌫′享3岡 デー･ター処理装置のブロック図
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第4国 プリ ント 基板

2.データー処畢聖装置の効用

人手の節減に役立つ.=.

データーの誤りが少なくなるこ,

運転監視を搾易かつ安全にする｡

高能率 きるっ

全系統のほあくが容易に行える`｡

経営合理化の資料がたやすく得られる｡ニ

以上のうちいずれを重く計画におり込むかによって,

それぞれ目的に応じた程々の処理方式が考えられる｡こ

のように多性能な装 であるが,その設置に当ってほプ

ラントの新設,既設をとわず,ほかにほとんど影響を及

ぼすことなく設置できるということも大きな利点といえ

る｡

3.構成 と 動作

データー処理装置とほ簡単にいえば,測定アナログ量

をディジタル符号(数字)に変換して自動タイプライタで

印字する装置である｡したがってこの装置ほ次のような

要

日二立評論別州第34シi一

からなっている∪

(a)測定量を数ザ化するにはこれ

を電気量に変換する必要があるが,

この測定量を直流の電気量に変換す

る部分｡

(b)多数の測定遠から1憫を選択

するための切換器の部分( 査器)｡

(c)電気量に変換され選択された

測定量をディジタル符け(数字)に変

換するアナログディジタル(A-D)

変換舘｡

(d)ディジタル符号によりタイプ

ライタを駆動するタイプライタ制御

装置｡

(e)これら一連の動作が円滑に行われるよう監視制

御する制御回路｡

以上ほ主要素であるが下記の付加装置をつける場合が

多い｡すなわち,

(f)測定量の上限値,下限値の整定器を設け,測定

器の異常の有無を監視するための比較回路｡

(g)測定値ほ印字するだけでなく,定められた演算

を行ってその

装置｡

巣を印字するための演算ならびに記憶

標準形の動作を弟3図のブロック線図によって説明す

る｡①予定した測定時刻になると,時間計数回路から測

定時刻を指示する信号が発せられ,④制御回路はこの信

号をうけて,測定量を順次切替えて一つずつ取り出すた

め入力走 回路に指令を与える｡(薮瞑りだされた測定量

は,A-D変換掛こ送られ,ここで処理に適したディジ

タル符号に変換される｡④変換された信号は,比較担!路

に入り,上下限整定器から整定値走査阿路を通じて読み

だされてきた上下限喀定値と比較される‖④→方A-D

変換器でディジタル化された信号ほ,i･まかのゲートを通

って目盛係数をあわせて,@符号変換回路に送られ,㊦

ここで印字信号に変換され印字が行われる｡この

④1～4比較結果に応じて,正常なら黒,異常なら赤字で印

字される｡㊥ト4浜算を要するものは演算桝路に送られ,

算出結果が印字される｡

印字時刻以外の時間にほ,上述の比較動作のみを行っ

ており,異常が検出された時に,時刻,測定量を赤字で

印字し,@同時にランプ表示する｡なお-･度異常になっ

たものは次回の比較のとき,異常であっても特に印字せ

ず正常値に復帰したときに黒字で印字を行うのが普通で

ある｡

定時印字は通常1時間(あるいは30分)に1回,印字に

要する時間ほ測定量が60程度のもので約1分を要する｡

比較動作は測定量60程度のもので約1分周期である｡
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第5図 リ ー ドリ レ ー

第6岡 ワイヤスプリングリレー

4.構成要素の概要

データー処理装置の要素としては主としてトランジス

タを使用,そのはかダイオード,真空管,小形リレ

をその特性に応じて利用して全体を構成している｡

こうしてそれらの回路の大多数ほ弟4図にみるように

プリント基板のパッケージへのそう入をもって構成され

ており保守点検にも使なるようむこ考慮されている｡

以下一主要な各部分について機能の概要をのべる｡

4.】走 査 器

走査器には電子式高速度のものもあるが現在製作中の

処班装置は特に高速を要しないものであるのでリードリ

レーあるいはワイヤスプリングリレーを使用している｡

度の比較的 くノイズレベルの低いことを要求さ

れる場合にリードリレーを,そのはかの場合にほ多接点

形で便利なワイヤスプリングリレーを使用する｡いずれ

もl～5×109回程度以上の寿命をもつものである｡第5

図ほリードリレーを,第る図はワイヤスプリングリレー

の外 を示す(-,

4.2 アナログディジタル変換器

次の3方 を適用

(1)計数方式

所によって使い分けしている｡

計数方式としては測定値のアナロ

ブ掃二を時間幅をもつ繰返し波形に変換,この時間だけ

一定周波数のクロ､ソクパルスを計数する舞7図のプロ

L

(-rJ.17■U.リフ繰出

フ[トノ7川レノ

芹 †后 器

プロ･･∴7用しノス

サンプルそれモ
ク⊂-ソク/ヾルス

(Jノ 原 現 出

第7岡 計数方式A-D変換器

ック線図および原矧5射こ示す方法を採用している｡こ

の形ほ後述のほかの方法に比し変換速度のはやくでき

ることが多いのが特長である｡

(2)電圧帰還方式 測定すべき電圧と,いくつか

のステップに分けた標準

較していく,測定値が

い値のものと比較し, 標

圧の大きいものから順次比

準値より大であれば順次小さ

うが小となればその

差をとり,その差値に対して同様の比較を次々と行っ

ていくことにより測定電圧を算r11する方法であって,

前者に比して精度があげられるのが特長である｡回路

は省略するが弟8図はその算J11法の原理を示す｡

(3)符号変換振方式 この形のものほ入ソJ信号に

応じた軸の回転角を,ON-OFFの符号で読み出すも

のである｡その方法には程々あるが第9図はその一例

であってブラシとセグメントによって読み=すもので

ある｡この場合の符号配列法にほ2進,10進法などが

あるl-ノ

ん3 前段増幅器(プリアンプ)

処理装置入力として得られる測定量が必ずしも吊範囲

の電圧, 流で与えられない場合があるが,この時にほ

第3図のブロック図には省略されているが,A-D変換

器入力としてあわせるために,前段増幅器をおく必要が

ある｡この増幅器は直流増幅器そのものである場合と,

弟10図ブロック税関に示すような梢成のものである場

合があり,それぞれの要素ほ入力の性桁によ/つて快いわ

けをする必要がある｡たとえばDC-AC変換瑠せと,)て
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測定電圧59Vを電妊婦還力式で計測する場合の手順を示すもの,

標準電庁と大小を比較しON,OFFのパルスを川し順次計測算出

するものである｡

第8図 電圧帰還ノブ式算川原理図

第9囲 符 変 換 板

みても機械的変調器,磁気変調益,振動形厚量変調器が

ありそれぞれ特質があり実川している｡

4.4 計 算 轢

計算を含むデーター処理装置の場合ほ内臓あるいほ別

置の形でディジタル計算機を付属させる｡計算の複雑さ

の規模によってそれぞれ計算機の規模も異なることはも

ちろんであるが,次にこの用途の小形標準計算機の一例

を示す(=,

(1)■方式 同期式ストアドプログラム方式

同定小数点内部2進直列演算方式

1アドレス式

(2)使用

トランジスタ 約1,000本

ゲルマニウムダイオード 約10,000本

(3)構造 パッケージタイプオールユニ､ソト式

強制空冷式

｢4)クロック周波数 117.3kc

直流入刀

第10図 前段増幅器ブロックl叉l

直流出力

第11図 異常比較部ブロック線図

(5)記憶装置 高速磁気ドラム

回転数10,000rpm(おいて50～)

12,000rpm(おいて60～)

記憶袴量 32トラック×32ワード

(1024ワード)実装

アクセスタイム 平均3ms(おいて50～)

2.5ms(おいて60～)

4.5 比 較 器

データー処理装置が計算を含まない記録と監視を行っ

ているのみの場合にほ前項の計算機をおく必要はなく監

視のための異常比較器をおくのみでよい｡弟1=図ほこ

の場合の比較器の一例で10進符せで各けたごとのリレー

マトリックスによったもののブロック線図である｡な

お,計算を含み計算機をおく場合には計算機内部でこの

比較演算を行うこともできるし,アナログ部分で行うこ

ともできる｡

⊥d 目盛係数補正

前述のように測定量はすべて同一範囲のアナログ電気

量に変換されて与えられる｡したがってプリンタに記録

されるまでには目盛係数補正を行う必要がある｡これほ

一種の乗算計算で,計算機を含む場合はこの中で行い,

計算機を含まぬ場合ほリレー組合せによる乗算機によっ

て行うがほかにアナログ部分でポテンシオメータなどに

よって行う場合もある｡

ん7 上下限整定器

測定値が設定値をほずれていないかを常に監視するた

めにほ処理装置内にこの設定値を書き込んでおかなけれ

ばならない｡この方法には多種多様のものがあるが,現

在製作中のものほ,計算機を含まない簡単なものに対し

てはピンボード式を,計算機を含むものに対してはテー

プリーダ式を採用している.｡
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第2表 印 字

処 理 装 置 作 表 例

ミ､淋-ニ′恕､｢ニ3､紺-~汲 錬Gつ､つ鯉
_髄1e､Ⅶご ニ_惑ニ､芋;慈､､､､昔｡､〇､_づ妙三5~衰:‡鷺館長油漂_誠ミ;護空茶｡‡5~~現㍍潅滋事わ齢器琉猷:汽i鞍葦蔦

葦ヰ.､蓑警墓室′箋宗……､
､~謳ネ賞綜_

率準肇率率瀦叛溝音字
こt,､ち∴葺豪

掴

､(′.は

′‡:む､-こ

∃≦｡.諒_裳※睾※壷有寮登~謙蓋養室3…ご致

≡三-､奈--〇こ′ニつ⊆要竃

葱撃
㍗･志享姜素養笠豪産定定㍊意志憲霊㌶霊宝志憲ぷ震▲_

31

(1) ピンボード式 これは回路開閉の選択によっ

て整定を行うものであり弟2図の写真の机部につけら

れている穴の列がそれで,この火にピンをさしこむこ

とによ が的HR せられるものであるこ

(2)テープリーダ式 穿孔テープにより計算機内

の磁気ドラムに設定値の書き込みを行わせ,制御回路

によりこれを必要に応じて読目し,比較演算するもの

である｡

イ.8 制御回路

順序正しく予定された動作を各部に行わせるための回

路であって各処理装置の仕様によってそれぞれに適した

回路とするものであるのでここでは割愛する｡

5.印 字 例

舞1表ほ巌も簡単なデーター処王里装~置での作表例であ

るL_∴舞2表ほ2項｣1のみを例示したほかの例で巌左欄に

時刻(この例は8時より12時までの1時間ごとの記

録)を′六すし この 間内にA点の圧力はまったく異常か

なかったが,B点の流呈一三二ほ｣二限値230を9時52分にこえ

たため赤字で記録され,続いて10時の印字時刻になって

も1E常にもどらなかったので,ふたたび赤字に記録され

ている｡10時16分に至って止常に復帰したので崇字印字

されている｡



昭和35年2月 電子機器特集号 日立評論別冊第34号

標準再三十より

第12図 データー処.阻装置演算郎ブロック線図

第3表 対 象 別 応 用 例

電 力

中央給電所における管理 電 力

水,火力発電所の運転監視 温度,圧力,流

遠方監視制御装置への道川 ON,OFFの遼

鉄 鋼

転炉,平炉,均熱炉など 温度,状態

TOプラソトなど,補機プラント 温度,圧力,状

圧延製｢兄.の品質監理 番号,厚み,数

輸送系統管理 番号,数晶,行

ガス,蒸汽,水など配給センター管理 熱量,保有量

製糖,食品

製紙,ガラス

セノソト,ゴム

化級,防繊

化学肥料

薬品,石油

各 製 造 工 程

温度,圧力,流

状態

ガ ス 都市ガス製造配給管理 熱量,保有i

水 遺 取送配水系統監理 流量,水位,f

試 晩

エンジンなど機械的試験測定 圧力,温度,時

分析など化学実験測定 温度,比率

電力器具など試奴測定 電圧,一竜流,時

る.応 用 例

弟3表ほ対象別応用例であって,この表からもわかる

ように,その応用面は非常に広く一つ一つ列挙のいとま

はないので,二,三の代表的ではあるが特殊な用途,あ

るいほ方法によるものの例について述べることとする.二.

いずれにしても応用例の具体的なものについては現在製

作中のものが多く,これらについてほ稿を改めて純介す
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第4表 測 定 内 容
一

(火力発電所の例)

覧

る予定であるので,ここでは概要を述べるにとどめる｡

る.1火力発電所への適用

火力発電所といえどもヤ常の 転時を対象とした場合

ほやや複雑な一般的データー処理装世の-･穐であるが,

近時の大形火力発電所の場合は起動停止,特に起動時に

諸穐の条件があり,この条件は従 の計諾如こよっては十

分な監視を行うのが相当に困難であり,起動監視用デー

ター処理装~置ほこの点の解決にあづかって力のあるもの

で,ボイラあるいはタービンが急速な起動によって危険

到に態状

録を行って

したかどうかを各種計算によって 旧し,言己

動状態,起動方法の検討に汽すると同時に



処 理 装

第13図 積算電力計発振那原理図
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第14図 ティニソグライン全体配置図

危険値に到達した時にほこれを警報するものである｡弟

12図は平常運転監視用の演算部ブロック線岡であり,第

4表は測定l甘界一覧 の例である｡

る.2 変電所への適用

交流変電所,~水力発電所ではプラント自体はほとんど

rl動化されているので,データー処郎装鍔ほ常業上の口

的から後日に記録を残すものに重点をおくことが多いLつ

これらにあってはその大部分が電力量の記録であり,こ

の場合にほ処理装置入力としては連続電力遣ではなく,

パルスとして与えられ,これを処理 間内カウンタで計

数計算するという点で,今まで述べてきたものと異なる

ものであり例示するゆえんである｡電力量のパルスへの

変換は第13図のように積算電力計円板の小孔よりの透

過光をフォトトランジスタに照射さサ,トラソジスタコ

レクタに光電流を流し,パルスとして取山すものである｡

舞5表は 電所用測定項目一覧表の例であるリ

る.3 製鋼所ティンニンダライン

ヘの応用

在来ティンプレートほシート状で需

要家に供給されていたのであるが,需

要家側における生 工程の合理化によ

りコイル状のティンプレートを要求す

るようになってきた｡シート状で供給

していた時には,各シートごとに品質

のチェックができたが,コイル状とな

ると毎分1,200～2,000フィートの高速

で流れている 品を検査しなければな

らない,このために高速度の検田装置

とデーター処理装置とを組合わせるこ

第5表 交流変電所測定項目一覧表
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とが有意義となってくる｡検～ll装置配置図を策14図に

′長す二｣兼愛検｢-1僕潤恨~~F記である｡

(a)Ⅹ線厚み計……………ストリップ 阻み

(b)ピンホール検～Ⅰほ是……ピソホールの検出

(c)表面被覆厚み計………錫被覆の厚みの検出

(d)東面被覆厚み計.….錫被揖の厚みの険侶

(e)長さ測定ロールおよびパルス発生器……ストリ

ップ長さの検出

舞15図に示すような方式により次のデーターがタイ

プされる｡

(a)

(b)

(c)

(d)

コイル識別データー

コイル状ストリップの全長

合格ストリップの全長

ピンホールのあるものの全長

第15図 ティニングライン川データー処理装置ブロック線図
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(e)オフゲージのものの全長

(f)錫被覆の不足のものの全長

(g)不合格ストリップの全長

(h)時間

7.結 言

以上データー処理装置についての解

子機器特集号

と現状の概略を

述べたものであるが,この装置に関連する重要部分であ

る検出部については本稿では1部をのぞいてほとんどふ

れていない｡データー処理装置を既設設備に適用する場

合も,新設設備に適用する場合もその大部分の検出郡ほ

いまや異常な発展をとげつつある全電子式計装の検出部

をそのまま適用することができ,ほかの場合ほ熱管理計

器の多少の改造をもって満足されるのであって,これら

については別項で紹介される予定である｡

現在のデーター処理 置はすでに紹介したようにある

測定を行い記録にとどめるか,あるいはその測定量を使

日

Vol.22

目

◎婦人生活の前進..…

◎日 立 捲

◎産 業 機 関 車 の

◎送 風

立

次

の 完

No.3

馬場明男

成

ユ
ー フ ェ

機 の

◎国 鉄 電 話 通 信 の 今

◎日立/､イライト(タンカー舶のヒッターライ

◎日 立 だ

◎明 日 へ

の道標(仙
◎新 し

◎勉 戟 郡 家 の

◎日 立 と

◎キ ッ ク 不 要

◎新 し

◎ニ

発 行 所

取 次 店

し､

し､

よ

台 火 力納発電

電
マ ス コ ッ

魚 河

の オ
ー

ト

日 立 評 論 社

東京都千代田区九ノ内1丁目4番地

振替 口 座 東京 71824番

株式会社オーム社書店

東成都千代田区神田錦町3の1

振 替 口 座 東 京 20018番
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用したある程の計算を行って,その結果を記録するとい

う段階にとどまっているが一方でほアナログ計算機ある

いはディジタル計算機を中介としての計算制御,プログ

ラム制御の研究が進められており,この二者が手を結び

いわゆるコンピュータによる完全なオートメーションの

ループが完成される時期も遠くほないものと思われる｡

この時こそ従来の工業計装あるいはリレーシステムによ

る日動制御でほ到 しえなかった高度の自動制御が期待

されるものであり,記録装置,監視装置としてのデータ

ー処理装置ほこの意味における一段階の技術としても看

過することのできないものであろう｡

最後に,この技術ほ日進月歩の途次にあるものであり,

基本概念においてほ変りなくとも細部にあってほここに

紹介したものが必ずしも最終の姿でほないことを付言

し,本稿編集上もろもろの資料を与えられた諸氏に

を表する次第である｡

日 立 造 船 技 報

次

VoI.20 No.4

◎超大形舶の厚板熔接施工法に関する研究

◎円筒形内圧容器胴板の丸さについて

◎裂かん工作に∴おける 自動溶接の研究

◎循還水ポンプのケーシソグ内速度について

◎かじ性能に及ばすプロペラ後流の影響につい

て(])一かじの流体力学的研究(その4)｢

本誌につきましての御照会は下記発行所へ

御願いいたします｡

日立造船株式会社技術研究所

大阪市此花区桜島北之町




