
怒 ふ三し▲l弘也組曲

池戸′.

ぷ i㌫

▲-

叫

払

㌣
ず

虹

才
忘
q

j
㌔
､
昏

7‾∧巴 ′

-

ニー笥ふ
越山幽

叫蔀う
r†≧〉～.

て 才妻‥〕

データ ハイウエイ方式による

工場内データ計測制御

システム

近年.各種プラントのヱ汁掛芦別御は人

規模化,複雑化の-･遥をたどっており,

それに伴い中央制御室とj九場の各端末

(仁三送器,操作器など)との距離は梢人

し,その配線本数は膨人となっている｡

更に年ごとの人件音字の増人は,配線工

ヰ絹誓の高騰を招き,システム コスト上

聞題となっている｡

また,f汁i則制御の高度化に伴い多方

伽に電子計算機が導入されているが,

電十i汁算機と各端末とのインタフェ∽

スに榊当の費用とエンジニアリ ングを

必要とし,しかも,これJ)内己根のl占1定

化は変更,増設などのシステムの融通

性が失われる例が多い｡これらの問題

を解音大するために開発されたのが,デ

ータ ハイウエイ方式である｡

本方式は,従来数一千本にも及んでい

た端末との個別配線に代わって,2本

の同軸ケーブル(情報母線)と数個のロ

ーカル ステーションにより各種入･出

力信号を時分割で伝送する方式であり,

存椎計算機と直+妾接続がb†能である｡

計測制御という分野から,当然本方

式に対し高速と高信楯が要求される｡

本方式は100kボーという高速イ去送であ

ー),また電i充トランスによる情報母線

への結fナ方式の才采用により同士津線を切

断することなく使用でき,また,ロー

カル ステ【ションのトラブルが他に影

響しないなど本質的に高信束削二作られ

ている｡

住ノ友金属工業株式全社鋼管製造所が

導入した工場内ユーテイ】jティl.=き∴二規制

子卸システムは,デ【タ ハイウェイ方∫〔

の特長を十分に′tかしている｡

riiH卜銅管製造巾のシステムは,工場

内各地区に.没i;′王されている約20仰Jのポ

イラ,給水.言貨イ偏などのユーーティ りティ

装｢F壬を4kmに及ぶf∠三j去ラインで結び,

約1,800ノ∴くという人･.1†1カイ‾ii号を中央に

fム送し,中央で･す削子ri二視制御を行なっ

ているものである｡

このような泣こ範川にわたる多数の仁言
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‾りイ云送を仁ミ送経路のl～Fj題もなく字音幼に

′夫一呪できたのは,データ ハイウエイガ

ニぺの効力によるもので,配線工･J巧守も

伸ばり軋.視で行なった場√ナの約%でi角み,

また工期もノヾ帖に乍朗縞された｡

今後,このようなデータ ハイウエイ

方ノ(による_I二上凱勺デーータi汁測r】iり制シス

テムは,′Iリ毛管理,彷ノJ化,公′【iH=さ:i二祝

など(鉄鋼,イ｢油化′エア:,水処理など)

の結尾紫分即に泣こく使用されていく む

のと思.われる｡

62点

155点

11点

1点
CT

｢‾柑Om-

CT

CT

∈
⊂)

の

(J⊃

1
詔

l
/イlCTカップラ

CT

CT

∈
⊂)

の

▼J■

+55｡m+
システム構成図

データハイウエイ

2心同軸ケーブル
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