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超小形電子計算機州TAC川を利用した

ラボラトリオートメーション向け

コントロールプログラムの開発
Deve■opment of ControIProgram for LaboratorY

Automation Using HitachiComputer SYStemlO
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t】 緒 言

.汁測関係における自動化への過程は,
(1)r.■1㍍三的な亡夫1験計測機器類(以下,機器類と略す)をi別荘三者

が直接操作,i則完三する段隅

(2)機器類の機能が上がり,ある程度の自動計測を行ない,

動作設式三と結果の取込みを測定前が行なう段階

(3)機器類に.汁算機を接続して来秋件のある自動計測を行な

い,動作一千順の設定と結果の取出しをtt意に楽に行なうf那皆

であり,′卜【lでは,これら3f那汚がi昆布して使われている｡

(4)のf那坪はようやく好ほったばかりであり,筒中な計測のみ

を了二fなっているのが硯才人である｡

その月と[_臼は,.汁州り関係における′実験手順が,不碓㍍であり,

かつ,コンピュータ システムにおけるコントロールと処理の

分維という概念が確立されていないものが人部分であること

による｡さらに,そのことがコンビュ【タ ンステムにおける

コントロールという概念の欠如であることは,容易に押解さ

れることであるっ このため,特に北本的と思われる[汁測関係

のバト算機利川の問題山を抽出Lて,二の解f央をl送Ⅰるためのコ

ントロ【ル プログラムの構成‾方法の†京理をホし,このJ京王堅に

従ったコントロール プログラムの構成方法と動作について述

べ,尖】祭の応開例における;試験結果を示した｡

臣l 応用範囲の設定

実験i汁測関係における情報処理システムとしてのラボラト

リオートメーションの内芥は,大別するとiit-測と解析に分け

られる｡計測と解析は表裏--一体であり,計測結果を解析し,

その結果を計i刈一千川貞にフィードバックさせ,ニの過程をく り

村松淳彦* ノ=5以んfふ0〟〟γdm(上f5以

土居慶司* 〟e∫〃伽～

返すことでロ的結果を得る方法が一般的である｡図1はこの

過程をホしたものである｡このうち,現在は超小形機で行な

ってし､るのは計測が主体であり,一一般的な処理概要は,実験

計測機器類からの計測データを直二接計算機に取り込み,スム

ーズイング(Smoothing),フィルタリング(Filtering),ス

ケーリング(Scaling)などの処+理を行ない,解析に利用できる

私り空の幣理されたデータ ファイルを作成することである｡こ

のためには,人山力装置類の同時動作と,処理プログラムの

寸巨行処理が可能なコントロール プログラムのもとで行なわれ

る処理形態が一般的となる｡

一夫J験言十測の処理手順は確立されていないものが多く,計測

11に実験段階と計測条件を任意に指定できることが必要であ

り,各柱実験計測機詩誌類と容易に接続できることが望まれて

いる｡

それらのことから,.汁測関係には簡単に,自由に取り･扱え

ステッ701

計 測

ステップ3

ステップ2

解 析

図l 結果を引き出す段階からシミュレータまでの過程 現象を

単にとらえる段階から解析を含むj設階を経てシミュレータ的段階に至る過程を

を示す｡

Fi9.1P｢ocess f｢Om Data Gathe｢ing to Simulato｢
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る超′ト形機が比較｢】勺過Lている-,

従来の超小形機による,汁測では,たとえば波形処押では100

Hz柑空以下の比較的イ氏辿の;ヒ瑞兆態におけるj九象の計測の.み

が可能とな/ンているだけであり,それ以卜のi:!Ti辿の規範およ

び過渡現象などの解析.汁測は現在のところ不叶能にj迂いとさ

れている〔.,二のたれ 処刑皇とデータ1鮎生みの連絡を効率よく

行なうことによって,従来のイ氏速の芯′削犬態とそれ以_卜の.ざさ;

速⊥呪象までの範帥の解析計測を応用対象とした｡

同 問題点の抽出と解決原理

3.1 問題点の抽出

従来のコントロMル プログラムで.汁潮間係を行なった楊fナ,

■ご石越のデータ取込Jみが不可能であり,各梅見験計測機諾摘iを

作意の組介せで計算機システムに指紋できる自由性がないと

いった不郎ナナを1三じていたが､それごっの故人の悦l人1は,計測

間伐の実験手順力丁不確左であるため､処坪l勺脊を規定できな

し､二とにあったr〕それらのことは,デーータの収込みと処理の

連絡を効率よく制御することをほとんど‾1袖+▲能にすることを

意味するり それら火.轄を持つ従来のコントローール プログラム

の問題ノ∴りま次の2′轄に集約しうる(､

(1)処理ブロックとコントロール プログラムか一体であl),

向二芹の連召洛機能が不日朋雀であり､これはコントロール プログ

ラムl勺部の各′レーテンl‾H=こつし､ても同様であり,コントロー

ル プログラムの拡張惟を阻苦している｡

(2)多数の入JtりJ装置を処章一一旦と結でナして高速に同≠挿力作させ

る方法が確立していない｡

3.2 解決原理と応用手順

今までに述べた稗々の問題一亡･二の解決をlツlるための北本原J叩

は.歩こに述べるように簡単,かつ 一般的なものである.こ,
すなわち,

表ホ粕を統一することによって,衷ホ類の一括判定処押が

可能である｡

この原理を応用するためのコントロール各要素の統一一化は

次にホすとおりである｡

(1)インタラプトの機能統一

実際の計測システムでは多数のインタラプトを掩い,その

意味もさまぎまであるが,ニこではインタラプトの意味を限:右

Lて,すべてのインタラプトを∴つの要素に対応させること

により機能の統一一を凶る(つ その質素の-一つは人山力装置であ

り,他は処珊プログラムである｡

したがってインタラプトは,すべて人山力装置,または処

押プログラムに対応する｡ニれらの本質的な意味の柑追は,

自ii者が処手引二無関係であり,後者が処珊に関係するというこ

とである｡分離されたお♂)おののインタラフ0トを,装置イン

タラプト,処理インタラプトと呼ぶ√J

(2)入山力装置類の機能統‥

装置類はその動作の相違から,低速装置と高速装置に分隠

される｡†氏連装置とは,1回の動作指定によって一順の動作

しか行なわないものであり,高速装置とは,1L叫の動作指;主に

よって一一順の動作を指滋量だけく り返す装置である｡人汁1力

処理の方法は,低速装置に対しては校数回の動作指左により,

高速装置に対しては1担】の動作指定によって行なうぐ,人f-=力

動作は低速装置か高速装置かの和遠のみとなI),おのおのは

すべて同一手順にて動作される｡

(3)処理とコントロールの連絡機能の統一

処理ブロックの手順を変化させる唯･の原凶は,処稚インタ

ラプトであl)､使われ方が同定的な通常の入出力装置を除い
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た他のすべてのインタラプトが丹まれる.=)

Lたがノーノて,コントロール.より-Jj一えJ)れる処J叩インタラプ

ト怖幸｢えによ/-ノて,処押フ､ロックほlノ1身州別fr,終‾J′を丹めた

すべて叫的†ト千川ど主の符上IIとを行なう｡

逆に､処+叩よりコントロールへの油紙機能は,人=プJ処珊

の朗作才持1上であり,これは装荷粗♂)蘇り一と勅作王‡;:を一桁1上する

ニセによ一--ノてち､される.

ロ コントロール プログラム能力の設定と各部構成技術

4.1 コントロール プログラム能力の設定

コントロール プログラムの能力不【】り空を二大のように1上めた._､す

なわち,

(1).汁州データを油紙して多二掛二枚りj△ふなかごフ他の人=ノJ

装置が利川でき,似放の処雌ブロックのい川､1㌧処押が行なえる√､

(2)計測システムの慌一汁蒜構成が変化しても,?妄幼に拡仏 紙

′トが行なえる二､

4.2 各部の特長的構成技術

4.2.1表示の構成法

コントローーール プログラムのみ焚素に対応する表小紙成は,

11下に′jこすとおりである｡

(1)装苗関係

装置間係において必要とされる変数(十朋抜)は,装置番サと

処二曙ブロック藤一ぢ一である｡装置動作管理で用いられる(大柄),

りミ仙ノ†=､(ト;i+始),(待ち)冷麦ホの彬Jじを図2(a)で′Jこし,終

末ホの二占三昧をJ生べる.っ

(a) 人i朽

二の意味は処理ブロックが装F琵動作を安求してし､て､装置

動作が完了Iノていないことをホす-)ンこ了しているときは(析み)

となる｡.

(b)末位絹

業置上的作が安求された二場合,その装置が他の処珊ブロック

によって要求され仲用されていなし､ことをホす｡使用されて

いるときは(他用中)となるゎ

(c)開始

装置動作開始時に初期設定が行なわれていないことを意味

する一つ 初期設1立とは,高速装置であれば動作開始指･完三そのも

のになるが,什も連装置ではく り返し動作岩の設定と節1【目】め

の動作桁て起となる｡

-･･･-Iノ(装置番号) 朋-=一最大装置番号

l
J

(処理フ■:ロック番号)

ノ＼r

し‾‖‾‾最大処王里ブロック番号

(a)装置コントロ…ルで用いられる(未済),

(未借用),(開始),(待ち)各表示の形式

一■･ノ(装置番号) Aす

(b)(空き)表示の形式

･･-■∠(処王里ブロック番号〉 〃

(c)(要求),(実行中),(有)表示の形式

図2 表示の形式 実際には横軸(ノ)はコアメモリのl語のピット方向を

用い縦軸(りは語方向を用いる｡

Fig.2 The Format of Eachlndication
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(処‡里ブ甲ツタトJ)

(装置類コントロール拡張部卜▼才)

図3 コントロールにおける各ルーチンの構成

に装置コントロール部は分離されているr+

拡張性をj掌るため

Fig.3 The F10W Connection of Routines ConchJding this

Cont｢oIP｢og｢am

(d)待ち

装置動作が行なわれているとき,その処三哩プロ･ツクを実行

することができない(,処理ブロックが動作終了を待つ二状態を

意味する｡

(2)インタラプト関係

装置インタラプトの衷ホは(空(あ)き)と呼ばれ,変数は装

置番号である｡処理インタラプトの表ホは(要求)でありその

変数は処理ブロック番号である｡(空き),(要求)の意味は次

のとおりである｡

(a)空き

装置が動作していない状態を点味する｡すなわち,装置イ

ンタラプトを装置動作の終了と考える｡

(b)要求

処理ブロックの動作起動が要求されていることを示す｡図

2(b),同(C)は,(空き),(要求)の表示形Jじをそれぞれ示すも

のである｡つ

(3)処理ブロック関係

複数処理ブロックの同時動作ではインタラプトの待i壁,回

復が行なわれる｡このための表示(実行中),(有)の変数は処

f里ブロック番号である｡

(a)実行中

処理ブロックが実行されてし､ることを示す｡処理プロ･ソクで

要求された装置動作が動作中は,(実行中)は取り消される｡

(b)有

インタラプトによって処理ブロックが中断されている状態

を点こ昧する｡

4.2.2 コントロール各部の構成と連絡方法

コントロール プログラムを構成しているおもな/レMナンは,

インタラプト サ∽ビス,メイン コントロール,装置コント

ロールである｡図3はそれらの構成を示すものである｡各ル

ーチンの構能をJ欠に述べる｡

(1)インタラプト サーービス

インタラプトの待避とすべてのインタラプトの表示への登録

を行なう｡インタラプト サービスとメイン コントロールの

連絡は(要求)のみによって行なわれる｡図4は,インタラプ

ト サーービスの流れを示すものである｡

(2)メイン コントロール

(未済),(待ち),(要求)の各表示から得られるシステムの

二状態を判定して,装置コントロール,処理ブロックのいずれ

かへi別御を～度す｡

したがって,メイン コントロールと装置コントロールの辿

召洛は(未満),(待ち)によって行なわれる｡図5はメインコン

トローールの流れを示したものである｡

(3)装置コントロ肝ル

装置コントロールは,コントロrルプログラムの拡張件を得る

ために共迫部と拡張部より成る｡共通部は(未済),(末位川),

(待ち),(空き)より必安装置蘇号を選択して該当する船山瀧

へ制御を絶すし､したがって､拡張部は装置蘇号に村方じし,装

置の動作実行を行なう｡図6,7はそれぞれ光速弧 拡引去部

(高速装置の例)の琉▲れをホしたものである､=,

モミクラブト轡
レジスタ租の

一時青春避

暮

1-･→∠

0一(実行中)い)

l
レジスタ頼を
保存郁gへ格納

1

1→(有)(古)

云十1?.g

卜うJ

フラグクリアを一行ない

1二⊥-(空き)(ノ)

ノ十1+→J

1一斗i

て7･ラグクリアを行ない

1一(簾承)(古)

よ十､】一一寸よ

;保存部選択の初期設定

;中断されたのは処理ブロックヱ■か｡

;保存部古へレジスタ琴を格納する｢,

;処理ブロック番号は最後か｡

;次の処理ブロックを指定する｡

;処理インタラプト判定の初期設定を行なう

;装置インタラプトの判定を行なう･_

;装置番号は最後か｡

;次の装置を指定する｡

;処理インタラプト判定の初期設定を行なう.っ

;処理インタラプトの判定を行なう｡

;処理ブロック番号は最後か｡

;次の処理ブロックを指定するL､

メインコントロール
注:判定部は左側がyes,右側がnoとする｡

図4 インタラプトサービス部の;売れ図 ノ春めの装置を(空き)に

するのを1→(空き)(ノ)のように示す｡仇,乃はそれぞれ最大装置番号,最大

処王里ブロック番号を示す｡

Fig.4 The Flowchart of tnterrupt Service
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同 応用例の試験結果

5.1応用 例

(1)概略仕様

今回開発されたコントロール プログラムの概略仕様は次の

とおりである｡

同時動作を行なう処理ブロック数

同時動作を行なう入出力装置数･･･

装置の内訳は,

(i)A/D変換昔話(16チャネル)

(ii)崩妄気ドラム

(iii)磁気テープ

(iヽウラインプリ ンタ

(v)カードリーダ

むD紙.テープリーダ

んiDタイプライタ

インタラプト

サービスより ○
1一斗スイッチ1

事､･､､､
2→スイッチ1

1

1-→£

1一スイッチ2

才十1→J

1→スイッチ1
1

1→～

ざ十1▲→スイッチ2

よ十1→よ

〃＋2一スイッチ2

･〇･如≡即l_丁如ント如-ル二や

イ
ン
タ
ラ
プ
ト

待

ち

図5

3本

8台

Read

Read/Write

Read/Write

Write

Read

Read

Read/Write

低速

高速

//

//

//

低速

//

;装置コントロール必要判定の
初期設定を行なう｡

;処理ブロックよは装置の動作要求中

;装置コントロールへジャンプする｡

;処理ブロック番号は最後か｡

;次の処理でフ′ロックを指定する｡

;必要処理ブロック判定の初期設定を
行なう｡

;処王里ブロックよは動作可か｡

こ処理ブロックJヘジャン70する｡

こ処理ブロック番号は最後か｡

;次の処理ブロックを指定する｡

;インタラプト待ちヘジャンプする.:

メインコントロール部の涜れ図 スイッチlは装置コントロー

ルに計算機が占有されるのを防ぐ｡

Fig･5 The F10WOhart of Main Contro1
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如∂Ⅹ-Yプロッタ Write 低速

であり,計算機本体のコア容量は8-32k語で使用可能であ

る｡コントロMル70ログラムの占有量は3k語程度である｡

(2)使用方i去

このコントロール プログラムのもとで動く処理ブロックは,

処理インタラプトの管理,インタラプトの回復,装置動作終

了後のもどl)位置判定などの処理ブロック制御部と処理ブロ

ック本体から成り立っている｡処理ブロック制御部の流れは,

図8に示すとおりである｡また表1は,処理ブロックにおけ

る低速装置の使用手順と装置動作実行中のコントロール各部

の表示動作の様子を表わしたものである｡

5.2 試験結果

(1)多子ャネルアナログ同時取込み

電子計算機によるアナログ取込みの形態は二つある｡一つ

はコアメモリに取r)込む形態であり,他はコアメモリを介して

メインコント

ロールより

図6

?

1→i

(スイッチ1)

ノー→スイッチ

◎T謂川叩↓
ヽ

､
一

､

-

ヽ

-

＼

-

･や･〇T謂=M↓
/

一丁謂〓抑㌃

i十1→i

ノ十1→j

;装置選択の初期設定を行なう､-

;装置ノは動作中か.=,

;処理ブロック選択の初期設定を行なう｡

;装置ノは処理ブロックiによって要束されていて,
かつ使用中でないか｡

;装置ノのコントロールヘジャンプする亡

†;各装置のコントロール部で動作実行
する｡

;処理ブロック番号は最後か｡

;次の処理ブロックを指定する｡

;装置番号は最後か｡

;次の装置を指定する｡

メインコントロールヘ

注:判定部は左側がyes,右側がnoとする｡

装置類のコントロール共通部の流れ図 処理ブロックより装置

動作指定が行なわれている装置番号を選択して制御を渡す｡

Fig･6 The F10WCha｢t ofits Commo=Part Contro=∩91叩ut-

OUtPUt Units
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装置コントロール

共通部より (スイッチノ)

0→(開始)(り)

l

O-ぺ未使用)(り)

I

初期設定と

動作開始

l
O→(空き)(ノ)

0一(未済)(り)

I

l-一(開始)(り)

l

l一(未使用)(良ノ)

装置コントロール

共通部へ

;初期設定が必要か｡

;初期設定を行ない装置動作を開始する〔

終了処理を行なう

図7 装置コントロール拡張部の流れ図 高速装置の動作実行過程

を示す｡

Fig.7

Control

The F10W Chart of Variable Partinitslnput-0UtPUt

(Example of Continuous)

補肋記憶装置に取り込む形態である｡コアメモリのみを利用

する形態では,高速に取】り込むことが叶能となるが連続して

多量のデータを収り込むことはできない｡また,補助記憶装

置に収り込む形態では,連続的に多量のデータを取り込むこ

とが可能となるが,A/D変換器と補肋記憶装置の同リーキ動作が

行なわれるため,取り込み速度はわずかに下がる｡一方,多チ

ャネル同帖収り込みでは,チャネル数が増すほどコントロ【ル

プログラムの旭過時間も増す｡コアメモリ取り込みにおける

サンプル タイムと計算機本体使用率の関係は図9に示すとおり

メインコント

ロールより

ー

｢
-
-
■
■
一
■
l

革
(スイッチり

1一(実行中)(去)

0･→(有)=)

l
レジスタ頼の保存部
を回復する

回復番地へ

卓

0→(待ち)(よ,1～叫

i継続番地ヘ
l
l r1---

ll

l L
I

L.__

轟

0一(実行中)(≠)

あ

インタラプトの回復か｡

;インタラプトの回復を行ない再実行する(

;装置動作の終了か｡

:再実行する｡

メインコントロールヘ

匡】8 処理ブロックの流れ区l 処理ブロック制御部におけるインタラ

プトの匡復.装置動作終了処王里を示す｡

Fig.8 The F10WChart of Processing F-ocks!1)Note(り:An

Unsegmentable Users P｢Og｢am

である｡ニれは,計算機本体にHITAClOIIを使った場合の

理論値である｡これから,コアメモリこ取込みでは,サンプル

タイム1ms,16チャネル同時で,使用率94%となり,取込み

表l 処理ブロックよにて低速装置ノの動作要求を行なった場合のコントロール各部の流れと表示動作

低速装置では(蚕)一店ニト}喧)→④を装置インタラプト数(データ転送数)だけく り返す｡

Tablel The Flow and E･×PreSSion ofits Wo｢ks of Each Pa｢t Concludi‾ng Cont｢oIProq｢am on Request

Of"j-th”non-Continuous
Unit

動 作 ノレ
ー チ ン 名 表 示 動 作 条 件 吉見 明

(D 処 王里 ブ ロ ッ ク i
l一(子寺ち)(Jノ)
l-(未済)(ナノ)

装置ノの動作要二求を行なう.っ(亘へ

授) メインコントローノレ

装置コントロール

(ノ)

(子寺 ち)(`ノ)-l

(未済)(fノ)=l

装置コントロールへシャンプする｡③へ

(豆)

0--,(開始)(f ノ) (待 ち)(′ ノ)=l 初期言安定を行ない,第l匝】目の動作を開
*

0一(未イ重用)(んノ)

0一(空き)(ノ)

l一(空き〉(ノ)

(未済)(fノ)二l
(未使用)(よノ)二l

(開始)(モノ)二l
(空き)(ノ)=l

始する｡(考)へ

④ インタラフロトサービス 装置終了インタラフDトによる｡(彰へ

⑤ メ イ ンコント ロール
(待ち)(iノ)=l

(未済)(Jノ)=l
装置コントロールへジャンプする｡⑥へ

積)

装置コントロール

(ノ)

く り返Lなら, (待 ち)(∫ ノ)=l く り返Lなら第乃桓]めの動作を行ない,

0→(空き)(ノ) (未 済)(Jノ)=l 終了インタラプトを子寺つ｡④へ

終了なら,

0一(未済)(言ノ)
l一(開始)(∠ノ)
l一(未イ重用)(ふノ)

(未イ車用)(iノ)=l
(開始)(fノ)-l

(空き)(ノ)=i

終了なら終了処王里を行なう｡(王)へ

⑦ メインコントローノレ

】

(要 求〉(∫ )=l
条件に従って.処王里フロックiへジャン

**

(未 済)(古J)=0
プする｡⑧へ

喧) 処 王里 ブ ロ ッ ク i 0一(子寺 ち)(よ ノ) (待 ち)(～ ノ)=l 処王里を継続する｡

注:* ん二l,2‥‥‥ⅣただL丘≠l(処理ブロックよを除いたすべて)

**J=l.Z……〃(装置のすべて)
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匡19 多チャネル同時取込み時の計算機本体イ吏用率 HlTACIDII

による理論値を示す｡HITAC10の場合は,使用率が卜4/0.9倍になる｡

Fig･9 Actua】Machine Time on MultiChannelAna10g Data

Acquisition at Same Point

サンプルタイム1ms.チャネル数1チャネル

10ms--

サンプルタイム1ms,チャネル数 4チャネル

(同時)

サンプルタイム1ms,チャネル数 8チャネル

(同時)

サンプルタイム1ms,チャネル数16チャネル

(同時)

▼

図10 多チャネル同時取込みの実際データ 100Hzのs-ne波を,同時

取込みチャネル数をl,4,8,16チャネルと変えて取り込んだもの,I6チャネル

で遅れが生じている｡

Fi9-10 Example Datao=M=ltj Cha==elA=aloq DataAcquis=ion

at Same Point

36

可能となっている(〕

図10は実際の多チャネル間略取込みデ【タを,X-Yプロッ

タに書かせたものである｡測定i皮は100Hzの定常波形であり,

これをサンプル タイム1ms,同時収込みチャネルは1,4,

8,16チャネルでのコアメモリ取込み形態にて行なわれた結

果である｡16チャネル何時では,1msで取り込みが不可能と

なっていることがわかる｡これは涼十算機本体がHITAClOで

あるためで､これのサンプル タイム1msにおける同時土恥ムみ

可能チャネル数の計算値は10チャネルとなっていて,実測値

と合うことが示される｡

(2)コントロ【ルプログラムの拡此㌣円三

実際のルーチン各部の作成は,インタラプト サービス,メ

イン コントロール,装置コントロー▲-ルの順序であった｡これ

らのテストラン方法は,-一つの装置コントロールができると,

テストランを行ない,川自ご大栄置コントロ【ルを拡就主してし′Dく

ノブ士(がとられたが,この過程て･問題はほとんど花王卜しなか一-ノ

た口 Lたグつて,本コントロ【ルプログラムは,装置コント
ロールに‾関する拡弘汁一三を卜分に備えていると一考･えご)れる(つ

(3)処理ブロックの作成布端度の改善

処理ブロックを作成する場合,まず処理ブロック制御部を

作成する必要がある｡これは装置類の動作指定,処理インタ

ラプトの判定,インタラプトの回f簸などに関して表ホ頬を応

接操作するため,--一般ユーザーにとってはかなり困難なもの

となり,かつ言呉りを起二しやすいものである｡

ニのため,従来のコントローール プログラムで行なわれてい

るマクロ命令による動作指1ヒを含めた,標準的な処理ブロッ

ク制御部を作成付加Lた｡二れによって,コントロール プロ

グラムの処理能力を満とすことなく,処理ブロックの作成谷

妨度を改善することができたlつ

しかしながら,このことによってコントローール プログラム

の拡づ王立性が阻二さ子きれる‾叶能性がでてきた｡

超小形機程度のコントロール プログラムでは,操作竹三を卜

げると拡張性が失われる傾向があり,これは､ノ＼一ドゥェア

体系を含めて､計算機システム全体を検討することにより解

決されるべき問題であると思われる‖

B 緒 言

アナログデータの取込み速度と拡張性に関する設:右能力に

ついて,取込み速度はサンプル タイム1ms,16チャネル何時

までが可能となった｡また装置コントロールに関する拡張性

が得られたことによって,機器構成の変化に容易に対応でき

るものとなった｡

▼一方,処理プログラムの作成容易性については改善され,

インタラプトを全く考慮することなしに処理プログラムを組

むことが可能となったが,拡張性がし1くらか失われる結果と

なった｡

計測関係における計算機システムの応用は始まったばかり

の段階であり,高度の能力が要求される対象が大半で,処理

手順の組合せの榎維なものが多いのが特徴である｡

このような状況のもとでは,従来の単純な計i則処理ではな

く解析までを考癒した解析計測を行なう必要がある｡それに

は計算機システムの使われ方の標準化を行なうことが不可欠

となり,標∃準言語を規完三して操作性を向_l二させることが必要

となる｡

終わI)に臨み,それらの中心となるものの一つとしてコン

トロール プログラムに関する識者各位のご高見をいただきた

く念願するものである｡




