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漢字システムサポート･ソフトウェア
KANJISYStem Support Software

近年,情報処理システムのコンピュータ化は,あらゆる分野で急速に拡大してい

る｡しかし,コンピュータの入出力機器は英･数字を中心としたものであり,日常

の業務処理で用いる漢字,仮名を含むデータの読みやすさ,分かりやすさと比較して,

情報処理結果の出力としては十分でない｡

このような状況のもとで,日立製作所では日本語情報処理のためのハードウェア,

ソフトウエアの研究を行ない,享英字情報処理システムを開発した｡本稿では,i英字

情報処理システムのソフトウェアについて述べる｡これにより,コンピュータの出

力を分かりやすい日本語情報で得ることができ,更にコンピュータの利用分野を広

げることができる｡

山 緒 言

コンピュータによる情報処理の適用分野が拡大するにつれ

て,コンピュータの出力結果を利用する利用者層も広がって

いる｡通常の業務処理のなかで,コンピュータによる情報処

理結果を分かりやすいものにするため,情報の利用者からは

漢字,仮名を含めた出力の要求が高まってきている｡

しかし,この漢字,仮名といった日本語をコンピュータで

処理する上で,日本語特有の文字種,パターンの複雑さ,同

音異義語など多くの問題点がある｡これらの問題点を解決し,

コンピュータによる情報処理の効果をより満足できるものに

近づけるため,日本語情報処理の分野を四つに分類し,各分

野の研究開発を進めてきた｡

日本語情報処理分野のうち漢字,イ反名を含むデータの入出

力及び文章編集機能をもつi英字システムサポート･ソフトウ

ェアを製品化した｡そこで,漢字システムサポート･ソフト

ウェアの位置づけ及び特長について説明する｡

凶漢亭システムサポート･ソフトウェアの位置づけ

2.1 日本語情報処理の分類

日本語情報処理の分野は,機能的に表lに示すように分類

される｡

また,日本語情報処理の機能をコンピュータで扱う上で,

既存のコンピュータシステムに蓄積されている情報とシステ

ムの運用形態を大幅に変更せずに導入できることが必要である｡

日立製作所は,このような背景のもとに,漢字データ処理,

簡易編集処理分野のサポート･ソフトウェアを製品化した｡

特殊編集処理,言語処理分野については,現在更に研究開発

を進めている｡

2.2 漢字システムサポート･ソフトウェアの構成

漢字システムサポート･ソフトウェアは,HITAC Mシリー

ズVOS2(VirtualStorage Operating System2)のもとで

動作する｡

漢字システムサポート･ソフトウエアのうち,i英字入力編

集,漢字ライブラリ保守,外字処理,書式オーバレイゼネレー

タ及び漢字ビデオデータシステム用画面制御(MAP/5435)か

ら成る漢字処】彗用ユーティリティは,､漢字,仮名を含むデー

タの入力から出力まで一貫した処理を可能とし,また漢字編

吉田浩三* れぶんidα∬∂z∂
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集70ログラムは,理解しやすい日本語を容易に編集出力する

ことができ,コンピュータによる業務処理の適用範囲を一段

と拡大することができる｡

また,漢字システムサポート･ソフトウェアでは,入出力

装置としてH-1811-10漢字入力装置,H-8196漢字プリンタサ

ブシステム(バッチ処理用),H-8195漢字プリンタサブシステ

ム(オンライン用)及びHITAC T-560/40漢字ビデオデータシ

ステム(オンライン用)をサポートしている｡

図1に,VOS2での漢字システムサポート･ソフトウェア

の構成を示す｡

表l 漢字情幸艮処理の分類 漢字システムサポート･ソフトウェアは,

漢字データ処理.簡易編集処理の分野をサポートしている｡

分 類 適 用 業 務 必要なソフトウェア

l.)英字データ処
玉里

従来,英･数字デー 人事.販売,在庫 (川実字入力編集

タで情報処理Lて 管理などの一般車 (2)漢字ライフ′ラリ

いたものを.分か 務処王里 保守

りやすい日本語情 (3)外字処理

報の出力を中心と (4)書式オーバレイ

した処理方式に改 ゼネレータ(帳票

善する｡既存シス フォーマットの

テムへの)実字の導 作成)

入を容易にする｡ (5)COBO+.P+/Ⅰ

言語でのプログ

ラミング

2.簡易編集処理

)実字,イ反名を含む 会議録,索引編集, 漢字編集プログラ

日本語文章を,文 ドキュメントの作 ム

の規則あるいは割

付けの規則に従っ

て.編集処理を行
なう｡

成など

3.特殊編集処理

簡易編集処理の拡 出版,新聞,印刷 自動編集.組版シ

張であり,新聞編

集,出版などの専

門分野の編集技術

を要する｡

関係 ステムなど

4.言 語 処 理

日本語情報の意味 日本語研究,翻訳 (り漢字仮名交じり

プ弊析,構文解析な など 文変換

どが中心となる｡ (Z)同音異義語処理

(3)キーワード自王家

抽出など

*

日立製作所ソフトウエア工場
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図Ii実字システムサポート･ソフトウェアの構成

一貫した処王里が可能である｡

漢字仮名交じりデータの入力から出力まで,

B漢字システムサポート･ソフトウェアの!特長

3.1漢字処理用ユーティリティ

3.l.1漢字データ処理の流れ

VOS2での漢字データ処理の流れを,図2に示す｡

H-1811-10漢字入力装置により,漢字データを紙テープに

せん孔し,漢字入力編集ユーティリティにより漢字デ'-タセ

ットに変換する｡また,既存の仮名データを漢字データに変

換して用いてもよい｡このようにして作成された漢字データ

セットは,ユーザープログラムあるいは漢字編集プログラム

H-1811-10

漢字入力装置 悪筆三ラタ

漢字データヘの変換

漢字入力編集

により,出力形式を整えて,漢字出力装置に出力される｡

VOS2でこは,H-8196漢字プリンタサブシステムを,デー

タ管理の順アクセス法SAM(SequentialAccess Metbod)

でサポートしている｡また,H-8195幸美字プリンタサブシステ

ム,HITAC T-560/40漢字ビデオデータシステムを,基本通

信アクセス法BTAM(Basic Telecommunication Access

Method),汎用オンラインコントロールプログラムTCS(Trans-

action ComtroISystem)及びTMS-3V(Transaction Mana-

gement Systeln-3V)でサポートしている｡

ユーザープログラム

図2 ミ睾字データ処理の流れ VOS2での漢字データ処理の流れを示す｡
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3.l.2 漢字処理ユーティリティの!特長

漢字処理のために,次に述べるユーティ りティがある｡

(1)漢字入力編集

H-柑11-10漢字入力装置で作成した漢字入力データを編集

し,漢字データセットへ出力する｡コ∬ド変換のほカゝ,レコⅥ

ドの編集,修正が可能である｡

(2)漢字ライブラリ保守

日立標準提供漢字辞書を入力として,ユーザーシステム上

に漢字辞書を作成する｡また,H-8196,H【8195漢字プリンタ

制御用の各種のデータを作成する｡

(3)外字処理

漢字出力装置内に常駐していない文字パターンを出力する

ための処理(外字処理)には,国3,4に示すように2とおり

の方式がある｡

プレロード方式は,漢字ライブラリ保守を用いて必要な外

字を,文字パターンデータを格納するライブラり(イメージラ

イブラり)に登録しておき,出力処理を行なう前に登録された

外字をローディングする方式である｡オンデマンドロ耶ド方

式は,データ出力時に,出力装置によって外字検出が行なわ

れた時点で,外字を漢字辞書から取り込んでローディングす

る方式である｡

オンデマンドロード方式を実現するために,外字処理ルー

チンがあり,これにより,出力データ中に含まれる突発的な

外字の出現に対して対応することができる｡

(4)MAP/5435

MAP(Mapping Aid Package)/5435は,HITAC T-560/

漢字システムサポート･ソフトウェア 343

40漢字ビデオデータシステム,ビデオデータターミナルの,

画面制御機能をサポートするパッケージであり,これにより

画面の編集操作を容易に行なうことができる｡ターミナルと

中央コンピュータ間で送受する複雑な伝送形式のデータを画

面の形式に変換することは,ユーザープログラムに大きな負

担となるが,MAP/5435により,この変換を容易にすること

ができる｡

(5)書式オーバレイゼネレータ

(a)書式オーバレイ機構

H-8196漢字プリンタサブシステムには,書式オーバレイ

機構を付加できる｡これは,1ページ分の出力データに,

あらかじめ用意した書式を重ねて,印字出力できる機構で

ある｡従来のラインプリンタでは,書式をあらかじめ印刷

した用紙を用いていたのに対して,白紙の出力用紙が使用

でき,運用コストの低減を図ることができるという利点がある｡

(b)書式オーバレイゼネレータの機能

書式は,書式オーバレイゼネレータにより,書式ライブ

ラリ中に作成される｡書式は1ページ分の大きさで,ライ

ン,文字パターン情報,ド､ソト情報から構成される｡ライ

ンは,水平,垂直の実線及び点線である｡文字パターン情

報は,漢字辞書に含まれる文字である｡ドット情報は,任

意の大きさの矩形に対して,ユーザーの作成できるドット

パターンである｡

書式オーバレイゼネレータは,書式オーバレイ記述文で

与えられたこれらの情報に従って,ライン,文字パターン

情報及びドット情報に展開して,書式オーバレイモジュー

制御文入力

(外字の選択)
(力

外字のローディング

ウ
漢字辞書

→

l
漢字ライブラリ保守 一→ 文字パターン

デ
ー タ

イメージライブラリ

(卦

プレロード外字の作成

図3 プレロード外字処理方式 プレロード外字処‡里は,前もって外字を出力装置にローディングLて

おき,印刷出力時の外字の検出を抑止する‾方式である｡

0ぜ
漢字辞書

●-→

外字の検索
外字処理ルーチン

③
寸■

サブルーチンコール

ー++◆
外字の取込み

デー タの出 力

データ出力処理

ロ
漢字プリンタ

出力プログラム

図4 オンデマンドロード外字処理方式 オンデマンド外字処王里は,印刷出力時に検出された外字を,

出力装置にローディングして再実行させる方式である｡

_⊥:+.◆データの出力

②
寸■一

外字の検出

一止._◆
データ再出力

漢字プリンタ
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表2 代表的な書式オーバレイ記述文 書式オーバレイモジュールは,

表のような記述文によって作成される｡二の例に示す基本的な記述文を組み合

わせて,新たに吉己述文を追加することもできる｡

記 述 文 機 能

FORMS 書式の大きさを定める｡

SEGMENT 書式部品とLてのセグメントの大きさを定める｡

LINE 垂直,水平の直線の位置,長さ及び線の種別を定める｡

GRAPHIC 書式内にドット情幸敗を置く領域を定める｡

DOT
GRAP卜‖C文で確保Lた領域に埋め込むドットパターン

を与える｡

CHAR 書式内におく文字の1立置,大きさを定める｡

CODE CHAR文で確保した領+或におく文字をコードで与える｡

ルを作成する｡

表2に,書式オーバレイゼネレータの代表的な記述文を

示す｡

(C)書式作成の手順と運用

書式作成の手順と運用を,図5に示す｡

書式の内容が決まると,書式を表現する書式オーバレイ

記述文を作成する｡

このとき,書式の部品(セグメント)を定義することによ

り,同一内容の繰返しや,各書式での共通部品として使用

することができる｡

作成された書式は,書式ライブラリに格納される｡ジョ

ブ制御文又はデータ管理マクロにより,ジョブ開始時ある

いは印刷出力時に,必要な書式をH-8196漢字70リンタサブ

システムにローディングする｡ローディングされた書式は,

1ページ分のデータに重ねて出力きれる｡

3.2 漢字編集プログラム

漢字編集プログラムは,従来,写植機や印刷機により行な

われていた各種の通知書や報告書などの簡易印刷物の作成作

業を,コンピュータで行なうための漢字アプリケーション･

プログラムの一つである｡

漢字編集プログラムがサポートする漢字プリンタとして,

会議録などの簡易印刷物作成に適したH-8195漢字プリンタと

大量データの印刷物作成用としてのH-8196i英字プリンタとが

ある｡

3.2.1漢字編集プログラムの処理概要

漢字編集プログラムの入力データは,原稿用紙上に記述し

た文章とこの文章中に挿入する改行や改ページ,行分割禁止

などの編集処理を,漢字編集プログラムに対して指示する機

能キャラクタと呼ぶ編集指示コードから成る｡

原稿用紙上に記述したデータは,H-1811-10漢字入力装置

により紙テープにせん孔し,漢字入力編集ユーティリティに

より漢字データセットに出力する｡

漢字編集70ログラムは編集処理に先立ち,用紙の大きさ,

用紙の縦組み･横組みの種別,印字文字の大きさなど基本≠阻み

仕様と呼ぶ仕様を漢字編集プログラムの制御文により与え,編

集処理を行なう上での基本的な編集仕様を定義する｡次に入

力データ中の機能キャラクタに基づいて編集処理を行ない,

編集処理結果を漢字プリンタに出力する(図2参照)｡

書式オーバレイ

ゼ レ 一 夕

､､､≡十l､て､

ネ

支 出 台 帳

昭和 年 月

氏名 入金 出金 残金

ユーザープログラム データセット

VOS2制御プログラム

H-8196漢字プリンタ

支 出 台 帳

昭和53年1月

氏名 入金 出金 残金

日立太郎 300 200 100

区15 書式作成の手順と運用 書式は.書式オーバレイゼネレーションを経て,書式ライブラリに書式

オーバレイモジュールとして格納される｡データ出力時に,書式ライブラリからプリンタに書式オーバレイモジ

ュールがローディングされ,データに重ねて印刷される｡
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漢字

データセット

(入力データ)

亡>

制 御文 ■ 〉 主制御部

t

l

出力処理部
入力処理部 校正処理部 行編集処理部 ページ編集処理部

｢

一編集作業

用l
定形

書式l
行編

集l
ページ

H-8196

漢字プリンタ

データセット

注‥q､データの流れ

データセット データセット

図6 三乗字編集プログラムのプログラム構成 入力データがデータセットを介Lて各処理部により処

理され,漢字プリンタに出力される｡

3.2.2 漢字編集プログラムの構成

i英字編集プログラムのプログラム構成は,匡16に示すよう

に各処理部ごとに独立した構造となっている｡

(1)主制御部

制御文を人力し,この制御情報に基づいて各処理部の実行

制御を行なう｡

(2)入力処理部

i英字入力編集ユ此ティリティにより処理されたデータを人

力する｡通常,データは章,節などの単位に分割して入力さ

れるが,一度に入力される単位をロットと呼ぶ｡人力処理部

では,ロ･ソト単位に入力されたデータをロットに付加した番

号の上昇順に並べ直し,1ドキュメント単位とする｡

(3)校正処理部

行編集データセット上のデータ又は定形書式デ【タセット

上の定形書式デ【タに対して,校正処理を行なう(定形書式:

‡埼楽にイ吏ノ弔する文章,表などをあらかじめデ【タセットとして

登録しておき,必要なときに固有の名称により引用する機能)｡

(4)行編集処理部

基本組み仕様及び入力データ中に挿入した行分割禁止,改

行,ルビ(振り仮名)など,行の編集に関する機能キャラクタ

に基づいて行単位の編集処理を行なう｡定形書式の引用が指

定されている場合には,定形書式ヂⅥタセットから定形書式

データを月文り込む｡

(5)ペ〉ジ編集処理部

行編集処理部で処理された行編集済みデータを,ページ単位

に編集し,ページ番号,柱文(ドキュメントの余白部上方に印

刷する見出しの一種)を付与してページとしての体裁を∃諾える｡

更に指定により,目次及び索引の作成を行なう｡ページ単位

に編集したページ編集済みデータをページ編集データセット

に出力する｡

(6)出力処理部

ページ編集データセットのページ編集済みデータを漢字プ

リンタヘ出力する｡

データセット

0

出力プログラム

(利用者が作成)

H-8195

漢字プリンタ

本出力処理部が対象とする

リンタである｡H-8195漢字プリ

プリンタは,H-8196漢字プ

ンタへの亡il力は,ユ【サープ

ログラムを介して行なう｡

3.2.3 漢字編集プログラムの機能

漢字編集プログラムの機能は,次の二つに大別できる｡

(1)編集処理機能

(2)校正処理機能

編集処理機能を実現するものとして,基本組み仕様と機能

キャラクタがある｡それらの一一覧を表3,4に示す｡また,

漢字編集プログラムが自動的に行なう編集処理機能として,

行頭や行末に位置することを禁止する文字(行頭:右括弧,カ

ンマなど,行末:左括弧)に対し,直前の行へ移動したり,次行

へ移動して割り付ける禁則処羊里がある｡

校正処理機能には,文字の追加,削除及び置換機能がある｡

表3 基本組みイ士様 編集処理に先立ち,本表の項目欄に示す編集仕様

を定義する｡

項 目 説 明

用紙サイズ

基本組方

用紙サイズを定義する｡

縦組みか横組みかを定義する｡

漢字編集プログラムの印字領‡或を余白(天地,左右)に
余 白 指 定

より定義する｡

基本文字サイズ
文字サイズの指定がないときや文字サイズの指定に誤

りがある場合に使用する文字サイズを定義する｡

1設 数
J設組みを行なう場合の段数を定義する｡最大3J設まで

定義できる｡

段 間 値 段とj設との間隔を定義する｡

行の送りイ直を定義する｡

文字と文字との間隔を定義する｡

行 送 り 値

字 間 値

柱 文 柱文の出力位置を定義する｡

段 罫
多段組みの場合,段の中央に罫線を付加するかどうか

を定義する｡
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図4 主要な機能キャラクター覧 機能キャラクタにより編集処理を行なう｡

機能キャラクタ 言況 明
一

機能キャラクタ 説 明

EBCDIKコード 以降の英･数字.記号をEBCDIKコードとして取り扱う｡ 改 ペ ー ジ パラメータで指定Lたページ数だけ 改ページする

言葉字 コ
ー ド 以降の英･数字,記号を漢字コードとして取り扱う｡ 改 一芸 三欠段より行の割り付けを開始する

重
体

亦

パラメータで指定した書体に変更する｡ 改行振り仮名 パラメータで指定Lた行数だけ改行する｡

縦 横 生 検 文字群を紙送り方向に対Lて,左へ90度回転する｡

ルビ(振り仮名)
被ルビ文字に対L,そのすサイズの文字をルビとLて

割り付ける｡

文字群を複数段にわたって割り付けることを抑止する

上 つ き

(サフィックス)

直前の文字の十サイズの文字をサフィックスとLて被

文字群の上側に割り付ける｡ +設分割 禁止

下 つ き

(サフィックス)

直前の文字のすサイズの文字をサスイツクスとして被

文字群の下側に割り付ける｡

行分割 禁止 文字群を複数行にわたって割り付けることを抑止する｡

柱 文
文字群を基本組み仕様で定義Lた柱文の出力位置に割

り付ける｡
強 調

文事群に対L,紙送り方向に向かって垂直に各文字の

下に強調記号(アンダライン)を割り付ける｡ ノンブル

(ページ番号)

/ンプルを,ページ下中央に割り付ける｡中止機能キ

ヤラクタが発行されるまで,漢字編集プログラムがノ

ンブルを一つずつ増加する｡

字 間 借 パラメータで指定Lた字間値に変更する｡

分 割 文字群を複数行にわたって割り付ける｡

連続

スキップ

絵文字

本機能キャラクタに続く1文字をパラメータで清定L

た数だけ連続的に割り付ける｡

†(現在の文字サイズ)×(パラメータで指定した数))

だけ印字位置を移動する｡

パラメータで指定Lた絵文字の種別を割り付ける｡

見出L

索引

行送り値変更

A成

定形書式

文字群を見出LとLて割り付ける｡

文字群を索引として処‡里する｡

改行の幅をパラメータで指定した値に変更する｡

被合成文字に対L,4固まで文字を重ね印字する｡

定形書式をデータ中に取り込む｡

田 結 言

VOS2漢字システムサポート･ソフトウェアの位置づけ

及び特長を中心に説明した｡本ソフトウェアによ-),コンビ

ユ‾タによる情報処理結果を日本語で出力することができ,

日常業務で直ちに役立つ分かr)やすい情報を得ることができ

愚

るようになった｡

現在,コンピュータの処理は,データベースの多目的利用

とオンライン化の方向へ進みつつある｡

今後の日本語情報処理も適用分野の拡大のための問題点の

解決に加えて,これらコンピュータ利用の動向に治って発展

させてゆく考えである｡

画面表示方式

堀野 寛･藤方健一･平野睦房

特許 第885830号(特公昭52-14052)

本発明は,電十計算機から出力される図

形情報に基づいて,塗りつぶし図形を表示

するラスタ定食表示装置に関するものであ

る｡図1のような三角形poplp2を塗りつぶ

してCRTで表示する場合について以下に

説明する｡

図2で,線⑤を介して頂点p｡,p.の座標

値がタイミング信号発生器(むに入力される｡

タイミング信号発生器(むは,CRT上に線

分poplを表示すべき時刻を上記頂点の座標

値から各ラスタごとに決定し,その時刻ごと

にタイミング信号(丑を発生し,フリップフ

ロップ⑧をセットする｡同様に,練直)を介

して頂点po,p2の座標値がタイミング信号

発生器⑥に入力される｡タイミング信号発

生器⑥は,CRT上に線分p｡p2を表示すべ

き時刻を上記頂点の座標値から各ラスタご

とに決定し,その時刻ごとにタイミング信

号①を発生し,フリップフロップ⑧をリセ

ットする｡フリップフロップ⑧の出力⑨は,
ビデオディスク⑲を塗りつぶす信号として
用いられる｡これらのタイ ミング信号の発

生は,ビデオディスク⑲からの同期†言号⑪

に同期して行なわれる｡このようにして,

ビデオディスク⑲には3角形p｡plplの獲り

つぶし表示のためのラスタ信号が記憶され

る｡次に線(9を介して,タイミング信号発

生器⑥に頂点pl,p2の座標値を与え,先に

頂点p｡,p2の座標値を入力されているタイ

ミング信号発生器と協働して,∴角形plp2

p;の塗りつぶし信号をフリップフロップ⑧
より発生させ,ビデオディスク⑲に記録す

る｡こうしてビデオディスク⑲には図】の

三角形p｡plp2の塗I)つぶし表示のためのラ

スタ信号が記憶される｡二のビデオディス

ク⑲から,記憶されたラスタ信号⑫を順次

読み出し,CRT⑬で表示すると所望の三

角形p｡plp2の塗りつぶし図形が表示される｡

上述の手順を棟r)返すことにより,単に

三角形に限らず,任意の多角図形若しくは

任意の曲線図形の多角近似図形を,徐りつ

ぶし表示することができる｡しかも,この

ために用いる装置は極めて安価な装置であ

る｡
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