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要 旨

鉄鋼工業における計算機制御システムは年々その規模を拡大し,制御内容,情報処理量の増大は著しい｡こ

のような大量のしかも種々雑多なオソライン情報を経済的に処理することは,従来の小規模システムが採用し

ていたプロセス入出力方式では不可能に近い｡ために,大規模鉄鋼アプリケーショソ用プロセス入出力方式と

して,(i)セソスバス方式によるディジタル入力制御,(ii)バス出力方式によるディジタル出力制御などの新

制御方式を開発し,小規模システムから,超大規模システムにいたるまで,一貫した方式で統一できるように

した｡この新方式の採用により,プロセスと計算機システム間の接続配線数は従来の1/10～1/20になり,シ

ステムコストを大幅に引き下げることができる｡

l.緒 口

鉄鋼工業の計算機制御システムにおける広範かつ大量のオンライ

ンディジタル,アナログ入出力情報を集中的に制御するために,豊

富なディジタル,アナログ制御要素もしくは特殊用途に設計された

モジュールなどから構成される鉄鋼用オンラインプロセス入出力制

御システムを総称してFACTROL:SYS-

TEMと名づけている｡

FACTROLSYSTEMを構成するハー

ドウェアの仕様は対象となるプロセスに

対する制御機能の数,タイプおよび動作

条件により異なる｡FACTROL SYS･

TEMの中核としてはHITAC7250制御

用電子計算機システムが用意されてい

る｡上記のように:FACTROLSYSTEM

ほ標準モジュールによる構成という考え

方で設計,製作されるため,種々雑多な

アプリケーショソからの要求を満たすこ

とができる｡もちろんFACTROLSYS-

TEMにあっても,標準化,固定化され

た部分もあるが,大部分はいわゆる方式

標準という立場を堅持し,対象プロセス

に最も適した制御システムを実現できる

ように考慮きれてる｡したがって最小シ

ステム構成からプロセスコントロールを

開始し,対象プロセスの制御内容の拡大

に伴い漸暗モジュールの追加により最大

規模のFACTROLSYSTEMまで拡張す

ることが可能である｡しかも通常の計算

機制御システムの入出力端末構成と異な

り,入出力信号の整合はもとより,アナ

ログ波形処理(遅延,積分,レベルクリッ

プ,判定)ディジタル入力の論理演算(論

理和,積など)まで行ないうるように考慮

されている｡

また特にディジタル情報処理の膨大な

鉄鋼アプリケーションのために,プロセ

スと計算機システム間の接続線を少なく

して,システムを簡素化するた捌こ,日
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図1(b)FACTROL SYSTEM
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表1 FACTROL SYSTEM の主要機能

主 要 機 能 情 毅 形 態 l 処理速度(参考値)

1.ディジタル入力処理

換
グ

ク

御
護

変
ン

ッ制

㌍仇-㌫計
い
㌶
電

接

ア

パ

そ
過

①
②
⑨
④
⑥

1.電 圧 信 号

論理"1”:＋6V～＋12V

論理"0”:0～＋1V

2.接 点 信 号

論理"1”:閉

論理"0”:開

5,000CH/s

(最高30E CH/s)

500､5,000CH/s

(表芸歪鮎与言㌘)

2.出 力 処 理

①
②
③
④
⑥

電 圧一接 点 変換

ア ド レ ゾ シ ソ グ

レ ジ ス タ ホールド

ノミス
コ ント ロ

ール

ア ナ ロ グ 変 換

1.電圧 コ
ード 出力

論 理"1”:＋8V

論 理"0”:0～＋0.5V

2.接 点 出 力

論 理"1”:閉

論 理"0”:開

3. アナログ出力(電圧/電沈)

半導体方式

リ レ ー

方式

磁気記憶方式

3.7ナログ入力処理

① 7 〉r レ ゾ シ ソ グ

@ ノイズフィルタリング

③ 増 幅

④ A/D 変 換

⑤ ス ケ
ーリ

ン グ

(鈴 比 較 ト リ ガ

① 若 分

⑧ 入 力 絶 縁(高圧)

1.電圧入力

2.電圧入力

3.電流入力

4.抵抗入力

5.絶縁入力

±100mV～

十10V

±5mV～

±100mV

O～50mV

サーチコイル

スライドワイヤ

±0.1V～

±750V

5,000CH/s

(最高30】iCIi/s)

10CH～800CI寸/s

100点/s

!

200点/s

理について説明し,FACTROLを中心としたプロセス制御システ

ムの紹介を行なうものである｡

2.FACTROL SYSTE仙の構成

HITAC7250システムを中心とした,圧延ラインの計算枚制御シ

ステムの典型的な例を図l(a)に示す｡図1からもわかるとおり,

FACTROLはオンライン入出力情報処理の中枢としての機能を果

たしている｡

FACTROLSYSTEMは600(W)×600(D)×1,900(H)の標準きょ

う体の列盤により構成される｡列盤名称は枚能ごとに下記となって

いる｡

(i)電 源 盤
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国3 FACTROL機能図

(ii)アナログ入力制御盤

(iii)ディジタル入力制御盤

(vi)出 力 制 御 盤

各制御盤はシステムの規模により,複数面構成となる｡FACT-

ROL SYSTEMの構成ブロックを図2に示す｡図からもわかるよ

うに,FACTROL SYSTEMは主機能ごとに独立した制御部を有

し,各制御部は同時並列動作が可能となっている｡

3.FÅCTROL SYSTE仙の機能

FACTROLの磯能については,図2に示したように,主要3機能

に分類される｡すなわち

(i)ディジタル入力情報処理

(ii)ディジタル出力情報処理

(iii)アナログ入力情報処理
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(b)ディジタル入力インタ【フェ【ス 信号一覧表

盲 号 名 套員 数l 信 号 方 向 l 機 能

ADDRESS

STROBE

G R

DATA

ANS.BK

14 1CE-→FACT

し+
臣1
l16

葛｢
l

CHANNEL 指 定

(入IPX SELECT)

CE-→FACT SENSE TRIGGER

CE→FACT

FACT一-CE

ALL RESET

D.Ⅰ.情

16bits

報

FACT一一CE 【D.Ⅰ.終 了 信 号

注(1)min200〟SNOJm又はDEVICE(FACTRO工一)の構成により若干変化
きモることができる｡

(2)yO･min,NO.maxごまDE＼7ICEし甘ACTROL)の設計により決定きれる

値であり,DEVICEの速度により大幅に変化する｡

READ兜伸タイミング【′んⅠ.,D.Ⅰ.=:FACTROLCONNECTORで規定)

ご1)

ERRORI

ERROR2

ERROR3
l
l

D

D

D

POWER OFF

PARITY ERROR

ADDRESS MISS

D.Ⅰ.信 号 様 式

り丁‾■リーjリー弓
2■-

(二HA＼1E】ノ｡･lDr)RESS

215 20

D.Ⅰ. 2 進 情 事琵/STATUS

Or

215 212 211 2g 27 24 23 20

103 102 1011 100

BCD 情 報

(C)出力インターフェース信号一覧

16,3と;4ノl.▲丈max

信 号 名 岩見 数l 信 号 方 向 耗 能

(a) アナ

注(1)yO.mれド0.maxはDE＼7王CE(FACTROLD.0.)の設計に.
依存する｡

D.0.速度は方式により5pt/竜一1,000pレ毒まで変化するために

minは200ms-1ms程度となる｡

(2)々二三DEVICEの設計にf衣存するが200/JS-款nsま･で可変と
なっている｡

1lTR汀E糾うさタイミング(こD.0.)

し2)

図4 FACTROL インターフェースタイ ミ ソグ

表2 FACTROL制 御 信 号

ログ人力インターフェーて 冒号一覧

仁 号 名 i員 粒

ADDRESS

STROBE

G R

DATA

ANS. BK

ERRORI

ERROR2

ERROR3

†.う■号 ‾方 向 一 機

CE･一FACT

CE一一FACT

CE-FACT

FACT一一CE

FACT-CE

FACT一一CE

FACT-CE

FACT→CE

MPX SELECT

AMP GAIN SELECT

SENSE TRIGGER

登諾†sTART指令
ALL RESET

A/D 柄

10bit＋Sign

韻

A/D ANSWEIミBACK

A.Ⅰ.POWER OFF

MAX MISS SELECT

A/D OVER FLOW

A.Ⅰ.信

Al)l_JRドSゴ

(2,=11)

D｡-lrllA

冒 涜 式

･I】1 りl:'り1】･)T りl

l;一■＼】N 1】1〉∴
二l=l)HEIS

j

/J

GAIN 指 定

乙l)▲i6∴■.L.コ1ヨX

l,023∴nllX

215 び
一L

1

2

<U

1

0

1

八U

1

0

1

Ⅰ* 卜三竺ザ

ADDRESS

STROBE

DATA

G R

COL

ANS.BK

ERRORI

ERROR2

16 CE一→FACT

CE一→FACT

CHANNEL 指 定

(外部既旨旨(REG)指定)

Out putストロープ

SET信 ▲アブ

16 1CE-◆FACT

CE一一FACT

CE-FACT

FACT→CE

11FACT-CE

llFACT一うCE

出 プJ 情 報

16 ビ ッ ト

ALL RESET

CPU ONLINE

(オンラインインクーーロック)

D.0.ANSWER BACK

D.0.POWER OFF

弓NOT･USED
出 力 信号 様式

215 20

ADDRESS;

(2進)

DATA;

CHANNEL ADDRESS

215 20

D.0. DATA

65,536点max

である｡オンラインでのロギング出力,カード入出力情報処理など

の非プロセス情報の処理はFACTROL SYSTEMでほ取り扱われ

ず,別途専用入出力駿器が設計されている｡前節でも説明したとお

り,上記主要3擬能は互いに独立した制御部を有するため,全く独

立に同時,並列動作が可能であるのみならず,対象プロセスの規模

または性質i･こより,同一機能の制御部を複数組備え,全体が同時

並列動作を行なうシステムとして構成することもできる｡このよう

にFACTROLを構成するとプロセスへのアクセスは著しく高速化

される｡表1ほFACTROL SYSTEMの主要機能についてまとめ

たものである｡

4.FACTROL電…原

FACTROL電源はFACTROL SYSTEMに必要なすべての論理

電源を供給する｡FACTROL SYSTEMは各制御機能ごとに独立

に構成されているのに対して,電源系統のみほ各制御機能共通にし

てある｡これは次の理由によるものである｡

(i)高信板性の実現

(ii)保 守 の 簡 便 化

(iii)起動,停止操作の簡単化

(iv)高効率電源の実現

-17-
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上記(i)～(iv)を実現するために;

(i)高信板度電源ブロックを採用した｡すなわちシリコン整流

素子,チョークコイル,コンデンサのみの簡単な電源ブロ

ックを設計し,電源電圧の安定化ほ-一次交流側で磁気増幅

器形AVRまたほAVR付M--G装置により行なわれるよ

うにした｡.(通常の計算制御システムにおいては停電処理

のためにM-Gは必安である)｡

保ノーヨニパネ′レ,マージンチェックパネルを電源制御盤に集中

した｡

自動起動機能のほかに,各制御機能ごとのチェックを便な

らしめるため,系統別起動停止をも行なえるようにした｡

(iv)電力【熱変換による損ヲ三を極力少なくし,効率の良い交直

変換を実現した｡

FACTROL電源は(り電源回路ブロック(ii)主電源制御ブロ

ック(iii)マージンチェックブロック(iv)系統別電源制御ブロッ

クの4プロッグから構成されている｡各ブロックの機能ほ下記のよ

うになっている｡

(i)電源回路ブロック

標準の直流電源ユニット(＋24V,＋20V,＋8V,-6V,-24V,

-48V)により構成される｡各ユニットほフロート電源であり,

500VAと300VAの2種類ある｡

(ii)主電源制御ブロック

交流電源受電端子,ヒューズフリー遮断器(FFB),主回路用電

磁接触器,起動,停止シーケンスコントロール用制御リレー群か

ら構成される｡本ブロックほ主としてFACTROL電源の起動,

停止を制御する｡

(iii)系統別電源制御ブロック

各系統電源(FACTROLの制御機能,列髄きょう体数により複

数系統に分割さ,れる｡)の起臥 停止のための電磁接触器および系

統保護用ヒューズ,シーケンス制御リレー群から構成される｡系

統別の保守点検の場合に使用される｡

(iv)マ〉ジンチェックブロック

各系統の理論ブロック(論理パッケージ13枚を収容する機能ブ

ロック)ごとに＋8V論理電圧を可変可能にしてあり,＋8V電

圧に対する論理回路のマージンチェックの機能をもっている｡本

棟台削ま,定期的にマージンチェックを行ない予防保全および故障

発見に要する時間短縮の実をあげるために付加されている｡

5.FACTROL インターフェース

HITAC7250処理装置とFACTROL SYSTEMとの結合は,H-

7821形プロセス入出力制御装置(プロセスCE)を介して行なわれ

る｡プロセスCEとFACTROL SYSTEM間の信号の受け渡しは

標準化されており,これをFACTROLインターフェースと称する｡

インターフェースは,(i)入力処理(READ動作)と(ii)出力処;埋

(WRITE動作)おのおのiこついて規定されている｡タイムチャート

を図4に,各制御榛能ごとの信号一覧および信号フォーマットを表

2に示す｡

d.ディジタル入力情報処!哩方式(Dl制御)

る.1Dl馬り御の轢能

DI制御部はオンラインのディジタル情報を取り込み,エラーチ

ェックを行ない,HITAC7250CPUに報告する｡

DI制御部の取り扱いうるオンラインディジタル情報の例は下記

のとおりである｡

(i)接 点 入 力

(ii)電圧レベル入力(正負電位)

｢■

D
l
イ
ン
タ
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7
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山
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一
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ノ
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一
一

ン→′

プハ→八㌧ノム
一

国5

(iii)ディジタル計器

ク′こス

20

BUFFER AトIP

言0

21さ

20

21■

ア
サ

′/

チャンネル

遠州.i号

十
♪
丁
ン
ネ
ル
卯
～
子
†
ニ
J
い
ル
H

｢-････‥+

｢
-
…
-
一

宇

艮国
T

DI制 御方 式 Ⅰ

重量計,エンコーダなど

(iv) レジスタバッファ

(Ⅴ)ロータリスイッチ/ディジタルスイッチ

ディジタル情報の取り込みは16ビット単位で行なわれる｡情報

様式はいかなるものでも取り扱う｡情報の意味づけはHITAC7250

のプログラム処理で行なわれる｡

DI制御の規模を表現する単位として,チャンネル(CH)という単

位を用い下記のように定義している｡

1チャンネル≡16ビットの情報処理機能

したがって,256CH.のDI制御部という表現は16×256=4,096

ビットのディジタル情報処理台巨力を表わす｡

FACTROL SYSTEMにおけるDI制御の最大規模は

16,384CIi.二262,144ビット

となっている｡

d.2 Dl制御の動作

DI制御部ほH-7821プロセスCEから,読み取るべきチャンネル

アドレスを2進14ビットの情報として受けとり,これをデコード

して,チャンネルを選択し,16ビットのオンラインディジタル情報

を読み込み,HITAC7250へ報告する｡1回のチャンネル指定で取

り込むことのできる情報量は下記のとおりである｡

(i)16ビットのステータス情報

(ii) 4けたBCD(各けたパリティ付も可)情報

(iii)1けた10進情報＋6ビットのステータ

(iv)16スピットまでの2進情報

(Ⅴ)そのほかのCODE

る.2.1電圧レベル入力の読耳更方式

(i)DI制御では,HITAC7250から送られてくるチャンネル

選択アドレス信号をデコードして,読取ストロープとの論

理積をとった信号をチャンネル指定信号としてマルチプレ

クサに送る｡

マルチプレクサでは,1チャソネル16ビットのディジタ

ル入力情報をチャンネル指定信号に従がい選択してセソス

バスにのせる｡センスバスは最大256チャンネルのディジ

タル入力情報の論理和信号を得るように構成されている｡

セソス/ミス上の信号は波形整形のためのセンスアンプを介

してインターフェース回路によってHITAC7250へと入

-18-
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図6 DI制 御方式 Ⅱ

力される｡

一方チャンネ/し指定信号はまた直接アンサーバックバスラ

インにのりDI制御ブロックに送られる｡DI制御ブロッ

クでほアンサーバックバスライン上の信号波形を監視して

おり,信号波形の立上り過渡状態波高値が,定常信号波高値

の90%以上になったことを確認すると,インターフェース

制御を介してHITAC7250に対して読込要求信号を返す｡

この楼能によりマルチプレクサが大規模かつ改雑になり,

ディジタル入力情報処理時間がチャンネルごとの波形の伝

ば遅れ,立上り遅れなどにより,大幅に異なる場合にも,

むだ時間のないアンサーバック信号をうることができる｡

木方式の原理を示したのが図5である｡木方式によれば接点入

力の読取方式(d.2.2)に比較して高速処理が可能であるがプロセ

ス現場から膨大な本数の配線を必要とする(256チャンネルの場

合で4,096対の配線を必要とする)｡

d.2.2 接点入力の読月支方式

(i)木方式でほ電圧レベル入力の読取方式と異なり,チャンネ

ル指定信号はチャンネルアドレスドライバに送られる｡

プロセスの接点側ではアドレスドライバからの信号を受け

とり情報接点グループの共通線側に供給する｡接点グルー

プの出力端はアイソレーショソダイオード(バス論理和用

ダイオード)を介して接点情報センスバスに接続される｡

したがって,ディジタル情報が論理"1”信号(接点閉)で

あると,対応するセンスバス上に"1”信号をアドレスド

ライバから供給され,ディジタル情報が論理"0”信号(接

点開)であると,対応するセンスバス上になんらの信号も供

給されないので,接点?開閉状態に応じた信号がセンスバ

ス上に表現されることになる｡この接点情報センスバスは

対象プロセスの空間的配置により数系統設けられ,プロセ

ス系の間を布線され終端ほDI制御のセンスバスに結合さ

れている｡センスノミス上のディジタル入力情報が,HITAC

7250に報告される事情は電圧レベル入力の読取方式と同

様である｡

木方式の原理を示したのが図dである｡本方式によれば,プロ

セス接点までの空間的距離の長短により,波形の遅れが様々であ

っても,それぞれに応じたむだのない処理速度が実現される｡ま

たプロセス側で論理和処理を行なうために,DI制御部とプロセ

ス間の配線がごくわずかですむ利点がある｡極端な場合には256

壬i三(1)

(2)

パフ､ライン上_i+:.てし′

ラインニノト∫-こ]二1_√･】･ノ･■一子予;-･

Tニュブコーモス接ノ､一二三でノつ

きキ÷ります｡
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回7 DI制御ノノ式Ⅱのタイムチャート

CH.の場合でも278対で間に合う｡通常でも木方式は電圧レベル

入力の読取方式に比べてケ言～鬼程度の配線本数ですむ場合が多

い｡木方式の読み取りタイミソグを図7で説明する｡

る.3 Dl誤 り 制 御

DI制御での誤り制御は下記によりそのチェックが行なわれて

いる｡

(i)タイムアウトチェック

あらかじめ設定しておいた時間以内に.わとみ取り準備完了のアン

サーノミックがアンサーバックバスライン上で検出されない場合に

は,外部配線接続不良,またほDI制御部故障とみなしてHITAC

7250に対してDI動作打ち切りの稚チテを行なう｡

設定時問≒10～100ms可変

(ii)アドレスミスセレクトチェック

DIシステムで披用召†能なチャンネルアドレスを越えてチャン

ネル指定が行なわれた場合iこはHITAC7250に対してアドレスミ

スセレクトの報告を行なうとともに,DI動作の打ち切りを行

なう｡

(iii)入力信号のパリティチェック

情報のパリティ有無信号をもらうことによりパリティチェック

を行なうオブショソを有する｡

7.出力情報処理方式(DO制御)

7.1DO制御の模範

DO制御は,(iけンライン装臣の駆動(′ii)情報表示(iii)制

御卓の制御(iv)アナログ呈の出力などの制御出力情報を直接プロ

セスへ伝達する椒能を有する｡DO制御部ほ16ビットの2進情報,

4けたのBCD情報,またほ16ビットのパターン情報をHITAC

7250から受けとり,2進16ビットのアドレス情報で指定された外

部機器に対して出力する｡このときDO制御部ほ,情報の記憶保持,

並直列変換,信号レベルまたは形態の変換などの情報処理を行なう｡

DO制御の規模の単位もDI制御と同じく,チャンネルを使用する

(1チャンネル…16ビットの肘力能力)｡

DO制御方式は,情報の記憶方式および出力信号の形態により分

頸され,おのおのの方式について標準モジュールが用意されている｡

7.2 DO制 御 方 式

7.2.1コードパターン出力方式

コードパターン出力方式ほデトンタ′し制御量肘力(オンライン

コントロール),プロセスリレー軌別路動,情報表示,警報出力な

どの機能を遂行する｡HITAC7250からの出力情報ほ,14チャン

ネル16ビット単位でレジスタに記憶され,レジスタの出力が,出

力素子を駆動する｡
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7.2.2 バス出力方式

バス出力方式は,外部床持リレー群16組をセット,リセット

することができる｡外部保持リレー群としてほ,(i,)表示器用,

(ii)制御卓の設定情報,(iii)そのほかのリレー制御回路などが

ある｡

バス出力方式の動作原理を示したのか図8である｡本方式によ

る外部リレー群のセット,リセット制御は16本の情報バスライソ

と外部リレー群選択のためのアドレスラインにより行なわれる｡

図8のタイムチャートに従い動作を説明する｡

(i)アドレスラインノウ二付勢されると,対応する外部リレー群の

アドレスリレーAが動作し,保持リレーⅩ1…･･tX16を情報

/ミスライン側へ接続する｡

情報バスラインの信号ほアドレスリレーAが動作する以前

から確定しているから,切り換えられたⅩリレー群は情報

ラインの信号に従い,セット リセットされる｡

Ⅹリレー群のセット,リセットが完了するとアドレスライ

ン信号は断となり,アドレスリレーAは復旧し,Ⅹリレー

群は自己保持接ノミ【烹Ⅹ.･･=‥Ⅹ16により情報バスライ/から与

えられた情報を保持する｡

(iv)上記中,アドレスラインの付勢ほHITAC7250からの指令

によることば当然であるれ アドレスライン信号断のタイ

ミソグは,DOバス制御回路で自動的につくられる(図8中

tタイミソグ)｡通常の場合にほ,保持リレー,アドレス

第51巻 第2号
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図9 てルチプレクサ仕様

リレーの動作速変の最悪を考えて,f=50～10()msとして

いる｡

バス出力方式ほほかのDO方式と異なり,DO儒り御部で内蔵す

べき情報保持回路をFACTROIノ外部に移しているため下記特長

を持っている｡

(i)FACTROL DOシステムが著しく小形化される｡

(ii)外部保持リレーとの信号のやりとりは,情報バスライン16

対,アドレスラインn対のみであるため,外部接続線本数

が大幅に減少する｡たとえば,120個の10道夫示器を制御

する場合を考えると,

(a)FACTROLDOシステム内部に保持リレーを内蔵する方

式をとると外部配線本数は,おおよそ

10本×120個=1,200対 となり

(b)バス方式にすると,FACTROLと保持リレー内蔵の表示

箱までの外部配線本数は,おおよそ

120′･′4＋16=46対 とな一｢て約1′/20じJ.下の外部配線

本数で処理できることになる.ニ

情報バスラインLつ員荷はアドレスラインて選択されたⅩリ

レ一群のみであるため.FANOUl'を肺加することなくⅩ

リレー群の拡張が容易である｡

7.3 DO誤 り 制 御

FACTROL DO方式のうち特に高速パターン出力方式において

ほ,制御コード1ビットの誤りが重要な事故に結びつくことがある

ために,外部傲器への出力情報が正し∴､ことを確認してから外部機

器を動作せしめる必要がある｡DOシステムでの誤り制御方式にほ

下記があるが,そのいずれを採用するかほ,適用する制御対象によ

るものである.二.

(i)出力コードにパリティビットを付加し,外部機器用でパリ
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1

2
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1.電流一電旺変換要

1.絶 縁 7 ン プ要

2.菜モ坑ドロ ソパー要

｢･′･シテプンクサから

直接取込

ティチェックを行なうことにより誤動作を防止する｡パリ

ティビットを情報の中に含め,プログラムによりジュネレ

ー1､する｡

鵠帽J出力情報とは別に外部楼器に対して1～2ビットの動

作指令を出力する方式｡木方式によれ･:ご,制御情報を一度

出力しレジスタに格納後,DI制御部経由で,レジスタの

内容を読み込み出力情報との一致を確認したのち,動作指

令(オペラプル指令)を出力することiこなる｡上記チエッグ

ほすべてプログラムにより行なわれる｡

8.アナログ入力情報処軍里方式(Al制御)

8.1At制御 の轢能

プロセス測定量ほ検出器(センサ,トランスジューサ1をこよりア

ナログ量に変換される｡このアナログ量は主として電圧,電流,抵

抗値の形になっている｡FACTROL Al制御部ほHITAC7250から

マルチプレクサアドレス,増幅器デーン指定情報を受けとり,アナ

ログ入力を時分割的に選択して,フィルタ,増幅器,AD変換器を

経由してディジタル量に変換する｡変換されたディジタル量ほイン

頭声

単 体

図10 AITB

蓑4 A-D変 換器 仕 様

分類l項 目 仕 様

方 式

圧電･刀入

･刀出

変換時問

くり返し

温度特性

椚 度

方 式

入力電庁ミ

Ⅰ形

Ⅱ形

Ⅲ形

出 力

変換時間

そ の 他

方 式

入 力

出 力

変換時間

そ の 他

高 速 形

逐 次 比 較 全ソリッドステート

±5.12･… …フルスケール(数値部204針5Vで数値部2,000

符号＋絶対値純2進11けた 並列

15E14弓吋1小lさ川;9巨8r7巳6≠5戸4･:3!2■l!oF
0 0 0｢･■廿 数値･:絶対値) LSD

符号

50/JS

20,000回/s(最 大

±0.01プg/℃

±0.1%･ …･25℃にて

中 速 汗≠

逐 次 比 較

0～±10ヽr

皇ソ1j ッ:､ステー

符号十純2進10けた｢絶対値)

2ms

こり返し500回/′s･､最七′･ほかほⅠ形と同等

緯 速 形

節 分 方 ≠こ

5.12V

符号＋純2進10

皇り･ノソトステート

′絶対終1

100ms

く･)返し10回ノ′′s(■最大二･ほかミミⅠ形と同等

ターフエース制御を介して,H-7821形プロセス入出力CEによっ

てHITAC7250へ転送される｡

AI制御部の取り扱うアナログ量の種頸を表3に列挙する｡

図9は7ナログ制御のてノンチプレクサの原理を,表4ほAD変換

器仕様一覧表を示したものである｡

8.2 フィルタおよび波形整形

AI制御部におけるフィルタおよび波形整形の設計はプロセスか

らのアナログ信号の質により決定されるため,標準化するのか困難

であり,しかも拡張性のあるシステム構成にすることほほとんど不

可能iこ近い｡すなわち一品料理的性格を帯びている｡FACTROLの

AIシステムではこの困難を解決するために,AITBと称するアナ

ログモジュールを標準化して,各アナログ入力に対して1個ずつの

AITBを取り付けることにした｡AITBというのは図10に示すよ

図11 H-782ト10オソライソロギンダブリンタ 国12 H-782ト30オンラインヤードパンチ
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図13 H-7821-40オンライソカードリーダ

うに90(H)×95(W)×29(D)のプラグインタイプのユニットになっ

ており,従来使用していた外部配線つなぎ込み用ターミナルブロッ

ク(TIミ)を改良して,TBの各点に抜き差し可能なユニットを付加

できるようにしたものである｡

AITBの採用によりアナログ入力の接続,取りはずしは外部配線

に手を加えることなく容易に行なわれ,しかも模擬信号発生用のア

ナログモジュールをそう入することiこより簡単にオンラインでの調

整保守を行なうことができる｡

AITBには各種の枚能をもったユニットが設計されているが,標

準となっているものは下記である｡

(i)各種アナログマルチプレクサ(図9に示すもの)

(ii)微小入力用増幅器

(iii)比較器(トリガーアンプ)

(iv)サーチコイル用ブリッジ回路網

(Ⅴ)低域ろ波回路

9.オンライン端末機器

オンライン端末機訊こはプロセスオンライン情報を取り扱うトラ

ンスジューサ,センサ,アクチュエータのほかに,非プロセスオン

ライン情報の入出力処理を行なうための入出力機若芽がある｡

非プロセスオンライン入出力傲器は主としてオペレータと計算機

システムとの情報の交換,いわゆるマンマシンコミュニケーショソ
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囲14 設定デスクおよび表示盤(後方)

のための端末として陸用される｡鉄鋼アプリケーショソシステムと

して図11,12,13に示す下記端末が標準化されている｡

(i) オンラインロギングプリンタ

(ii)オンラインカードパンチ

(iii) オンラインカードリーダ

またオペレータ設定デスク,表示盤などは方式標準で,

を含めて,対象システムに対して最適設計にしてある｡

定デスクおよび表示盤の一例を示したものである｡

振作方式

図】4は設

10.緒 言

以上鉄鋼工業の計算機制御システムのプロセス入出力制御システ

ムとしてのFACTROL SYSTEMについて説明した｡FACTROL

SYSTEMは多量のディジタル入出力情報処理に適するような方式

を標準化しているため,鉄鋼アプリケーションをはじめ,生産管理

システム,シーケンスコントロールなど,オンラインディジタル情

報処理を中心とする計算髄制御システムに適用することができる｡

最後に本システムの完成にあたっては,日立製作所日立工場藤木

部長,佐野課長ほか多くの関係者から技術的なご指導,ご援助をい

ただいた｡ここに厚くお礼申しあげる｡
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