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エ業計装におけるマンマシン機器･

-CRTディスプレイの適用-
Man-Machine Devices forlndustriallnstrumentation SYStem

-Application of CRT DisplaY-

_Ⅰ二葉計装でのマンマシン機詩誌の役1判は,｢r†iり御は分散､帖報は集中+ク)思想の上に

_､ンニつ分～牧形総合計装システムで二屯要な位道を⊥1jめるにう至っている｡その中でも,特
にCRTディスプレイは可牡作,多様件,大岩な情報のト川寺作などの特壬主を生かLて,

マンマシン機器の中心的役1別を果たLている.〕

本稿では,CRTナイスフLレイのマンマシン機器とLてグ)位置付けとJ泣近の似r‾六=二

ついて言及Lたあと,日立分倣形総でナ請十装システムでのマンマシン機器の系列を紹

夕卜L,その中でカラーCRTを使哨した拉新のマンマシンシステムについて,その構

成,持主主及び機能のイ枕要について述べる(⊃

史に,マンマシン機旨旨の/卜後の‾方けj】についても検i汁を加えた｡

n 緒 言

近年,分仁枚形総合計装システム連･【む三の仁トL､機器として,

CRT(Cathode Ray Tube)ナイスプレイを催糊したオペレー一

夕コンソールが採用され,その評価が高まっている｡計装シ

ステムの大形化,粒雉化及び素子の発展による制御機器の高

機能化に伴い,オペレータが･扱う情報か鵬f曜的に増え､その

マンマシンインタフェース郎が制御システムの特性をf央起す

る一屯安な位‾こ程をLしiめるに至1ている｡日東製作所では,以.卜

のような情勢に対処するため,カラーーCRTを小心として標準

マンマシンシステムを開発L､実続をfと■iんできたl♪ 以下,標

準マンマシンシステムの最近の剖川りと機能について詳述する｡

臣l マンマシン機器の最近の動向

計装でのマンマシン部の変造は,オペレータの械作の中心
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図l 工業計装におけるマンマシン機器の推移 パネル面積の縮

小,情報量の増加に伴い,CRTがマンマシン機器の中心的存在となりつつある｡
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となる場所の変化か叫ホしている(図l).､.プラント運転の自

動化は,二呪場汁岩:さで7■ロセスの状態を監視L,オペレ【タが

弁を拙作Lた箭1f封二皆から,調節さ汁や終相計器を集でナした計

器主を設置L,計旨旨パネルを｢‾トLり二集中管手軋 遠隔指ホ,操

作を行なう第2段ド皆,更に昭和50jFにマイクロコンヒューータ

を中心とした総合計装システムが上_しi現し,CRTディスプレイ

とキーボードを組み込んだデスク盤を11‾一心に,小人数で笑中

〔糾二監二祝,雌作が行なえる第3段F皆へと発展Lた｡この段隅

では,LSIの進歩でこ糾脚部分は大幅に純レト化され,信柑件向

+㍉ 拡址シ性向Lのため機能分捕と設置場所を最も効率の良い

方法でフ■‾■ラント内に分散し,情報はデータウェイを通して一災

l‾トう1る構成となったご〕

それに作ってCRTディスプレイをr-トL､とLたオペレーータコ

ンソールからは,従米の計器様作,パネル操作と向じ悠ノ迂で

の拙作ばかり･でなく,オペレータガイダンス,プラン ト状態

グ‾)印字･記鎚及び警手報去ホ舵びにマイクロコンヒュ【タのフ

レキシビリティを生かした制御ルーープ､シーケンス地上略及び

グラフイ
ソク仲佃iのメンテナンスが可能となってし-る｡

二う LてCRTディスフし■レイによるj室虹は,従来三汁器に慣れ

たオペレータに√受け入れられるか,という懸念は完全にぬぐ

い上られ,急速に定前Lつつあるのが硯兆である｡

61 分散形システムにおけるマンマシン機器

3.1 マンマシン磯暑旨の系列

システムの規械+情報誌及び遁転の形態に応じてマンマシ

ン機器へのニーズは変化する｡調査1)によれば,分散形シス

テムの採用理由とLて挙げJブれている二項目の中で,(1)胡三中管

理,(2)システムの拡張性(変吏の谷馴生),(3)システム全体の

イー】▲機的結合,(4)ワンマン操作,(5)パネル南村の縮小など,マ

ンマシン機器に依存するニーズの割合が非常に高く,トータ

ルシステム化と少人数による運転,メンテナンスが求められ

ている｡二のようなニーズ､を背景に,日立分散形総†ナ計装シ

ステムでは表1に示すような各椎のマンマシンシステムを提

15



96 日立評論 VOL.63 No.Z(198卜2)

表l 分散形システムにおけるマンマシン機器の系列 システムの規模と運転の形態に応じ,最適な選択が可能である｡

システム名 規 模 構 成 機 能 特 長

POC-D 大

i.20】∩カラーCRT

2.オペレーションキーユニット

3.メンテナンスキーユニット

l.DDC標準3画面 l.情報の階層化

2.SEQ標準3画面 2.ワンタッチオペレーション

3.トレンドグラフ 3.分散形システムを標準支援

4.グラフィ ック 4.会話形によるシステム生成

POC-∨ 中
l.141∩白黒CRT

2.専用キーボード

l./ヾ-グラフによるオーバビュー表示

2.ループ,シーケンスパラメータの表

示/ノ設定

CRTによる情報一括表示'

POC-A 小
i.LED表示器 ループ,シーケンスパラメータの表 l.メンテナンス用

2.ディジタルスイッチ 示′′/設定 2.分散形システムのバックアップ

POC-18K 小
l.+ED表示器 l.ループ作成

1.DSC-18専用

2.ループ作成可能

3.4台のDSC--18を支援

2.テンキー 2.パラメ】タ表示ノ設定

注:略語説明CRT(Cathode Ray Tube) +ED(半導体発光素子)

DDC(Direct D19itaIControl) sEO(シーケンス)

供し,実績を積んできた｡CRTを中心にシステムの性格とニ

ーズに応じて,メンテナンス主体のシングルシステム開から

大規模システム用のトータル監視まで,適切なマンマシン機

器の選択が可能なシリーズ構成となっている｡同表の中で,

特にカラーCRTを使用し大槻枚シ子テムに過した,情報の耐

視ノlてL,操作性及びメンテナンス性に優れたPOC-D形オペレー

タコンソール(以‾F-,POC､〉D形と略記)について,以下にその

他要を述べる｡

3.2 POC-D形の構成

POC-D形はDSC-23A形マイクロコンピュータ,石義気ディ

スク,20inカラーCRT及び2絶類のキーボードユニリト(オ

へレーションキーユニット,メンテナンスキーユニット)を中

心として構成される｡)図2に,キ【ボート部の外観を示す｡

オペレーションキーユニットは通常逆転操作用であり,操作

性(ワンタッチオペレーション)に最重点を置いて構成されて

いる｡メンテナンスキーユニ･ソトは制御システムのメンテナ

ンスを行なうもので,樅能の充実に重点を置いて構成されて

図2 POC-D形のキーボード 上部がオペレーションキーユニット

下部がメンテナンスキーユニットである｡
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いる｡このように機了指分ノ刺することによI),大量の情報を扱

い,かつ多機台巨を要求されるマンマシンに対して,操作性を

失うことなくその機能を実現することが可能となった｡

POC,D形にはこのほか,タイプライタ,トレンド記鎚計,

CRTハードコヒー及び上位計算機との通信機能などをオプシ

ョンとLて付加することができ,より高度なマンマシンシス

テムを形成することも可能である｡図3に,POC-D形を適用

したオへレ一夕コンソールの構成例を示す｡

3.3 POC-D形の特長

分散形システムの穀新のマンマシン機器であるPOC-D形は,

下記の思想,及び精一巨をもっている｡

(1)管+哩の集中

CRTディスプレイ とキーボードのこ仔効活用によI),オペレ

【タコンソールによる集中監視操作を実現した｡
(2)ワンタッチオペレーション

大韻な情報の集中化は､ともすると抹作件の悪化に直結す

る｡二れを避けるため二大の手ゴ去を才采用した｡

憮､幣

ノまy′‡

区13 POC,D形をイ重用したオペレータコンソール構成例 大規模

システムヘのi重用例である｡CRTを中心にコンソールが構成されている｡



(a)情報の階層化

帖幸旺を黍零度にノい､てイこ詐イ寸けL,従来,､ドl附!小二門止;;!こき

れていた怖報をl鞘屑構成とした｡

(b)キーーユニ､ソトの機能分諮り

地溝オペレーーションとメンテナンスの機能を分離Lた｡

(3)概叩榊i巾fの充J克

ニーーズと多くの経験をもとに14柿の標f附叫【如を用点し,遁

転からメンテナンスまて豊吉な機能をノ存妨に提供吋能とした(〕

(4)シーー1ケンス制御朋標准3画【如の作成

バ､ソナプロセスではDDC(Direct DigitalControl:‾血接計

許機制御)以_l二に車安となるシーーケンス;別御の符理に対Lて,

ユニットシー1ケンスのf耽念を導入して標咋二両脚を提供した｡

(5)オペレータオ､イダンス機能の充ラミ

制御システムの松雄化に伴い,オペレータがあごっLノわる事態

に即Jむできる休削を`さi=二保つことは閃常任になl卜つつある｡二

のため,イベントの発生時,オヘレー一夕に対処法のガイドを

CRTから与えることにより,オペレ【タの紺析を不抜にする｡

(6)会i講形式によるシステムメンテナンスの確+二′二

制御機能(DDC,シーケンス),グラフイソク作【叫,メッセ

ー1ジ,苧竿報の新規二て至錨,帽止及び削除を実機で会話形式によ

り実二呪Lた｡これにより,ユーザーーで零為にシステムの変'史

が可能なシステムとLた｡

(7)サポートユーティ りティ機能の充実

分散Lた制御梢ステーションのデータベ【スのきめ細かい

メンテナンス,及び各ステーションの状態の一括管王理を行な

うメンテナンスツールを充実した｡これにより,制御機能の

分散を点識させない背理を叶能とした｡

3.4 POC-D形の機能

表2にPOC-D形の主な仕様を示す｡これから分かるように,

POC-D形には標準画面として,DDC用標畔3【叶痢.シーケ

ンス;別御用杷壬準3沖j而,トレンドグラフ,オペレータタイト,

入出力表ホ(入出力信号,内部スイッチ,タイマ､カウンタの

二状態表示)i山j何のほか､メンテナンスmとしてグルー｢ブ茸鈷

(DDCのグループ分けの発鎚用)画面,トレンドヘン脊鼓帥白i向,
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トレンド記紬計翌鎚沖‥自iなど14柿の標準画佃を用意してぶl),

ユーザーはゃJiHJのワークシーーートに必要デ【タを記入するだけ

でこれら標準沖帥iを利用することができる｡その他,ユーザ

ー･一Lr-+有の1和白亨(グラフイソク痢面)についても会話形式で作成

できるシステムとLている｡以‾ドにDDC用措き準3i和一札 及び

シーーlケンス削石印用標準3画面の概要について述べるく)

(1)DDC用標妄隼3画面〔図4(a),(b),(C)〕

DDC用標準3画巾=ま,アナログタグフレーム,アナログオ

/ヾレーシ ョ ンフレーム及びアナログチューニングプレ…ムと

で構成される｡タグフレームは,1画面に64ループのタグNo.

リストと測定他グラフ,偏差グラフから成り,その色により

制御状態を表現する｡オペレーションフレ【ムでは8ループ

の計署許表示を行ない,設定値,｢ti力値の操作が可能である｡

チュ"ニンデフレームでは,1ループについてパラメータ麦

ホ,計器表ホ及び構成演算プロ､ソクの出力リスト表示をなし,

詳細なチューニングを行なうことができる｡更に本画面では,

関連する他ループの計器夫ホ,設二右値･似り定値･出力値のグ

ラフ表‾ホも行なうことが可能である｡

(2)シーケンス制御用標準3画面〔図5(a),(b),(C)〕

シーケンス制御の管理単位として一般化できるのはユニッ

トシーケンスの柑先念である｡まずシーケンスタグフレームで

は,1L中綿=二8偶のユニットシーケンスの状態を表示する｡

表ホ内谷は,工程名,運転モード(全自動,半日垂れ 手動),

経過時間及び異常兆態である｡これにより,マクロ的なシⅦ

ケンス制往けの管理が可能である｡次にシ】ケンスオペレーシ

ョンフレームでは,1ユニットシーケンス制御の寸犬態を詳細

に表示する｡タグフレームの内容に加えて,ユニットシーケ

ンスに属する全出力信号の北態を表示するとともに,半自動

モードでは任意の工程歩進がキーポ【ドから可能である｡ま

た,バッチプロセスは制御ループとシーケンスとの関係が寓

接であることを巧▲え,制御ルーープの状態も同時表示できるよ

うに才一慮されている｡

変に,シーケンスチューニングフレームでは,ユニットシ

ーケンスを構成するシーケンスマップ(16出力/マップ)の詳細

表2 POC-D形の主な仕様 運転機能からメンテナンス機能まで,CRTの特長を十分に取り入れ豊富な機能と使いやすさを追求Lた｡

項 目 仕 様

′ヽ

l

ド
ビ ュ

ー ア

l.20Lr17色カラー

2.2′048文字(64字×32行)

3.文字種賛頁:ほ8種(英字,数字.英記号,片仮名,片t反名記号)
ウ 4.画 素:128固定画素十128任意画素
エ

ア

イ士

様

5.重ね合せ機能あり

キ ー ボ ー ド
l.オペレーションキーユニット(通常運転一乗作用)

2.メンテナンスキーユニット(メンテナンス用)

機

能

イ士

様

システムオペレーション機能

l.DDC用標準3画面(最大512ループ)

2.シーケンス用標準3画面(最大64ユニットシーケンス)

3.トレンドグラフ画面(3又は7点′ト画面,最大40ページ)
4.オペレータガイド画面

5.入出力表示画面

など,I4種の標準画面を装備

コミュニケーションエリア

でのデ叩夕表示･設定
画面下部2行により,日付･時刻,ループデータ,シーケンスデータ,バルブ･モータデータの表示･設定

プ ロ セ ス 警 報 表 示 l.CRTによる集合警報表示(画面の上部2行)
シ ス テ ム 警 報 表 示 2.タイプライタによるメッセージ印字

印 字 記 毒景 設定確認印字,メッセージ印字.ロギング(日･月報),記録計出力

会話形メ ンテナンス機能 DDC,シーケンス.メッセージ,警幸艮,グラフィック画面の登;緑･変更,ドキュメント出力

ネ ッ ト ワ ー ク 管 理
l.各ステーションのメモリ,プログラム管理

2.各ステーションの状態監視

17
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(a)アナログタグフレーム

(64ループ′/画面)

図4 DDC用標準3画面表示例

を行なう｡

(b)アナログオペレーションフレーム (C)アナログチューニングフレーム

(8ループ′･/画面) (リレープ′′画面)

タグフレームで全体監視を,オペレーションフレームで運転操作を,チューニングフレームで動作確認,パラメータ調整

(a)シーケンスタグフレーム
(8ユニットシーケンス.′′画面)

図5 シーケンス制御用標準3画面表示例

ラメ一夕調肇を行なう｡

(b)シーケンスオペレーションフレーム (C)シーケンスチューニングフレーム

(lユニットシーケンス十画面) (lシーケンスマップノ/画面)

タグフレームで全体監視を,オペレーションフレームで運転操作を,チューニングフレームで動作確認,パ

を表示する｡これはタイムチャートそのものであり,シーケ

ンス制御の動きが一目瞭然となるとともに,出力信号の手動

オン･オフ,シーケンスステップの手動歩進,タイマ及びカ

ウンタの設定変更など,きめ細かい操作が可能である｡また,

ステップ椎行の条件表示の画両と合わせることにより,工程

渋滞などの原因の追及が容易にできる構成となっている｡

ロ マンマシン機器の今後の方向

CRTディスプレイのもつ多機能性を考えると,今後‾更に

CRTの利用は浸透していくと考えられる｡一方,その機能を

見ると,従来のアナログ計器,シーーケンス制御凶路の表示法

を踏蔓堕した標準画而を中心とLて構成されている｡プロセス

固有の画面については,任意画面作成用のプログラムバツケ

Mジを提供しているが,現在はグラフィックパネルをそのま

ま画面に置き換えた程度のものが多し､｡しかL,今後はCRT

ディスプレイの多様件を生かして,ノ土と線の情報からヰ面,

立体的情報へ,呈の情報から官吏の情報へとより加工度の進ん

だ情報をオペレータに提供してぃわく ものと巧▲える｡例えば,

正常(理想)パターンと現実のパターンの比較による異常予測

や生産効率の把手鼠 複数の7〕ロセス変数からの警報予測や位

相向表示など,人間のもつ高度のパターン認識力を生かLた

情報表示などが考えJJれる｡

運転形態については現前1CRTを中心とするオペレータコ
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ンソールと計器パネルを併用した形態が多く,異常二状態スタ

ートアップ,シャットダウンについては依然として計器パネ

ルに掛る比重が高い

これJ)グ)機能,及びi室転形態を更に進展させるためには,

フィールド某紙とそのフィードバックに待つところが大きく,

二れを必に機能拡充を図っていくことにより､より効率的な

CRTオへレーションが実現されるとそえる｡

】団 結 言

工業計装でのマンマシン機器の中心的布巾三となったCRTデ

ィスプレイについて,その位置付けと現存の利用形態を紹介

した｡今後吏に,CRTディスプレイがi′之ゴ重していく と名‾えら

れ,人間一機械系全体として,より効率よくfナ】理自てJなマンマ

シンシステムへと改良を加えていく考‾えである｡
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