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製造現場のための新しいコンピュータ
｢ショップコンピュータシステム+
New Dedicated Computer

"Shop-ControIComputer SYStem”

‾製造業での合理化機運の中で視∴ウニを製造現場におき,製造現場の総合的合理化､

すなわち設備制御と現場事務の合理化と,それによる′-L産背理の即時化を実現する

ための新しい製造現場専絹のコンピュータ`-SHOPCONい(ショップコンビュ一夕)を

開発した｡

SHOPCONは,製造現場の1単位,すなわちショップでの分散形管理制御用コン

ビュー･一夕であり,現場サイドで上体制をもって,システム埋設から運用までを行な

うことかできるソフトウェア装備をむっており,ハーードゥェアも現場設置形として

いる｡本稿では工場全体の介理化,自動化(Factory Automation)の中核機としての

SHOPCON開発の付設,システムの触要,ソフトウェア装備及び使い方について述

べる｡

皿 緒 言

計算機システムは､半導体技術の進歩,システム技術の進

展に伴い,小形で経晒的なシステム作りがマイクロコンピュ

ータの普及とともに浸透し,分散形管理制御システムの色彩

を濃くしてきている｡一方,製造業では,需要の多様化傾向,

エネルギM供給不安と原材料の高騰､人件費の増‾大などの環

j竜下で,多品椎,中･少岩1二生産をフレキシブルに行なう強い

企業体質作りのための合理化投資が行なわれている.｡具体的

には,ロボット,シーケンサ,高機能自動機などの個別設備

のfナ理化から,それらを有機的に結でナしかつ統合管理する分

散形皆野制御システムを枯み上げ工場全体の合理化,すなわ

ちFA(Factory Automation)の実現を強く指l‾hJしている｡二

うした背景グr‾卜で､FA推進の中核になる製造現場専用にご缶

用できる小形コンビュー･-タが必要になってきた()OA(Office

Automation)機運の中で,オフィスコンピュータを導入する

だけでは生産情報,設イf削背報がオンラインで扱えないため,

日立製作所では製造現場のニーズに合致した現場専輔コンピ

ュータとして､SHOPCON(ショップコンビュー一夕)を開発L

た(図1)｡ショップとは,製造現場の1単位を意味し,製造

現場の業務全般,すなわち設備の運転監視操作,生産データ

の】叔扱い,日々の生産計画や管理業務の合理化などを､現場

で働く人たちが主体件をもって推進でき,製造現場事務室に

設置できる分散形管理御=卸用計算機がSHOPCONである｡

SHOPCONの思想は図2に示すSA(Shop Automation)概念

であり,FAの中核に位置づけられる｡設イ掛二宮着した合理化

用レパ〉一トリーとしてSHOPCONを中心に,シーケンサとし

てHIDIC--Sシり一ズが,マイクロコントローーラ及びSHOPCON

のプロセスインタフェース用としてHIDIC-LCなどのSA製品

群があー)､これらは日立制御用計算機HIDICシリーズのフ

ァミリー機種でもある｡同図に示すように,SHOPCON,

HIDIC-S,HIDIC-LC及び現場端末によI),ショップ単イ立で

の総合的合理化をシステム化し,更に上位にHIDIC V90ある

いはHIDIC80シリーズ､を接続することにより,FAをトータ
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図I SHOPCONの外観 防塵筐体に一体構造として実装されたハード

ウエアである｡.防滴形シートキーボードは引出L式となっており.プリンタ,

フロッピーも防塵筐体中に内蔵されている｡

ルシステムと Lて′実現することができるrJ

回 SHOPCONシステム概要

2.1 システムの特徴

システムの特徴として下記がある｡

(1)各製造現場に設胃L､データ処理と制御を総ナナ白勺に1≠了

の計算機で実現できる｡

(2)計第機の専門家でないユーザMが,高度のシステム設計

技術･ソフトウェア設計技術なしでシステムの建設･運鞘が

できる｡

(3)生産設備,日動機､現場端末,上位計算機と接続し,オ

ンライ ンリアルタイムの 里･制御ができる｡

(4)口本譜での会話形マンマシン,簡易データベース,簡易

か帳票処理などにより,現場で容易に使いこなせるrJ

(5)マイクロコントローラHIDIC-LC,シーケンサHIDIC--S
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図2 ショップオートメ⊥ションシステム s=OPCONを中′い二=■D■C-+C,=■D-C-Sを接続することにより,SA(ShopAutomat10∩)概念に基づくショッ

プオ¶トメーションシステムを構成することができ.FA(Factnry AしJtOmat■0rl)の中核に位置づけられる｡

とフ7ミリ【を構成し,｢†+絹り御用計算機HIDICシリースーと

接続し,統合生境管理システムを構築できる亡)

2.2 ハードウェア概要

SHOPCONのシステム構成と各機器の仕様を図3に示すっ

(1)CPU(中央処理装置)‥高信柏度16ビット′/語マイクロブ

ロセソサ

(2)漢字コンソール

収納形の防滴形シ【

(3)i莫字プリンタ:

(4)フロソピーディ

:漢字1,000字,英数字2,000字を表示,

トキーボードを装備｡

漢字80字/行,英数字160字/行を印字｡

スク:両面倍密度フロッビーチィスク

(985kバイト),最大2ドライブ,防塵形節付き｡

(5)固定椒ディスク:17又は69Mバイト

(6)防塵形揖休:コンパクトなデスクタイプ

(7)プロセス入出力:50種類以_Lのプロセスインタフェース

をもち,最大2,000点の入出力点数を接続可能｡

2.3 システム規模,用途

(1)製造現場のショソナ単位での合卿ヒ用マシンであり､比

較的小規佗グ)範囲をカバ【する｡巾規模以下の壇足範囲(例

えば1,000～10,000m2杵度以内)か管理スパンとLて過当であ

る｡組立産業を例にとると,50～150人以内の製造従事者の便

†‾臼するシステムかF一寸安であるゥ

(2)ノ＼-ドゥェア規校的には,HIDIC-LCは最大8≠i,CRT

端末･プリンタなど現場機器は8f一丁まで接続し,_卜位計算機

1fTと通信回線接続する範岡内である仁つ

(3)性能的には,超高速処理を必要としないマイクロコンヒ

ユータレベルの処理が適当であり,HIDIC-LCによるインテ

リジェント処軋 制御と本体のデータ処理とを,効率的に機

能分割することが優れた使いブナであI),多くの異なる業務機

能を推古在させない導入が適切である｡

(4)用途は,製造現場合理化分野で幅広く柄用できるが,特

に次の適用分野が主なものである｡

(a)現場向き生産管⊥曙

(b)FMS(Flexible Manufacturing System:フレキシブル

生産システム)･制御管理

(c)検盤･.謀一質管理

(d)包装･組立管理

(e)自動機群利子卸

(f)設備監視･診断･保全

(g)入出荷･存庫管理

(h)門己合･子昆合制御管理

漢字･平仮名を伺いてオンラインリアムタイム処理を行ない,
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同時に事務の合理化を果たす利点を生かす用途は,上記以外

にも多い｡

臣】 ソフトウェアシステム

3.1 ソフトウェアの特徴と構成

(1)製造現場で使いやすし-システムとするため,下記の特徴

をもたせた..っ

漢字コンソールCRT

漢字プリンタ

8班既知
日想軸

皿
｢‾-｢

l l

l l

l l
l l
LI､+

ⅡJ

′～;:て
′′

▼J;′

固定板ディスク装置

コネクタユニット

フロッピ…ディスク装置

キーボード

[]

Pトノ0基板
CPUユニット

川D】C冊LC

注:略語説明 P卜0(プロセス入出力ユニット),CPU(中央処理装置)

大 分 類 項 目 仕 様

標準システム
標 準 綴 器 構 成

下記を各1台ずつ装備
中央処理装置,漢字コンソールディスプレ

規 模 イ,漢字プリンタ,固定ディスク,フロッ
ピーディスク,70ロセス入出力ユニット

プロセス

入出力規模

接 続 ユ ニ

ット 数 合計8ユニット(本体内蔵ユニット1十外部ユニット7)

外部ユニット接続方式 シリアル伝送,マルチドロップ

接 続 距 離 総延長2km以内

信 号 伝 送 速 度 250kビット 秒

ユニット内入出力種類

●アナログ入出九 ディジタル入出九 割込

入九 パルス入出力

及 び 規 模 ●ディジタル入出力だけ:最大160点
●アナログ十ディジタル混在:アナログ最大
20点 ディジタル最大80点

現場向き端末
枚器･設備用
入出力規模

接 続 台 数 最大8台(RS-232C)

伝 送 方 式 シリアル伝送1,200､9,600ビット 秒

マイクロコンピュータ RS232C(15m以内),
イ ン タ フ ェ

ー

ス 20mAカレントループ(200m以内)
端末インタフェース ホトカブラカレントループ(500m以内)

上位計算機
接 続

接 続 台 数 1台

伝 送 方 式
MODEM結合,シリアル伝送
200､9,600ビット 秒

図3 システム構成及び仕様 sHOPCONハードウェアの実装と仕様一

覧を示す｡
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作 票
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l

l

(オフライン系)-→

(a)徹底Lた日本語メニュ【方式によるオペレーション

(b)定義が不要のメモがわり･の簡易データベース

(C)オンラインソフトをオフライン推しみの谷易さで記述で

きる簡易会話形言語

(d)フォーマ･ソトを自由に定義でき,会話形で帳票作成が

できる日本語帳票機能

(e)プロセスイ ンタフェース,汁L用シリアルイ ンタフェーー

スを容易に接続できるオンラインサホ■-トソフトウェア

(2)ソフトウェア体系としては図4にホすように,某本部,

オフライン部,オンライン部の二つに大きく各々をモジューー

ル化した｡つ

基本部はオンラインOS(Operating System)を中核とし,

データベhスマクロ,入出力ハントラーなどの共通マクロ,

惇復電処理などのシステム処理などから成るL〕オフライン部

は,マンマシンを統括管理するマンマシンモニタの下に言語･

ユーティ りティなどがある｡オンライン部は､オフライン部

で定義されたシステムデータ(チM夕べ〉-スに椙･納)に従い実

行していく`つ

オンライン部とオフライン部は,いずれもオンラインOSグ)

下で一手占背理されており,オンライ ンJ軌作中でグ〕プログラ ミ

ングも可下絶となっている′〕

3.2 メニュー方式管理システム

SHOPCONでのマンマシンはメニューー‾ノナ式である｡メニュ

ー‾方式とは,次に可能な操作項目(メニュー1)を衷ホL,そグ)

中からどれを行なうかをユーザーが指左し,R的とする機能

トーーーー･･-･--･(オンライン系)

注二略語説明

OS(Operatlng System)

MCS(Ma11Machlne

Commu山cat10n Syslem)

+OB(ジョブ)

図4 ソフトウェア構

成 オンラインOS(Ope-

rating System)を中核とし

て,オンライン処王里とオフ

ライン処王里がある｡

を実行させる方式で初めて使用するユーザーにも答鶴に操作

できるように配慮されている｡以下,図5に示す例で説明す

る､つユーザーは始めに､SHOPCONの窓口であるマンマシン

モニタを起動する｡マンマシンモニタは,オフライン概能の

起動,実行管理を行なっており,ユーザM名を入力すると同

何のようなメニュー両軸を表示し,ユーザⅥからのメニュー

No.入力待ちとなる｡硯/1三崎玄りの読出し,設定を行ないたい

ときは,メニュuNo.12をキーー入力する｡また,システムエデ

ィション(システム構成の変更を行なう機能),例えば.入出

力機器の送り肌 削除あるいは実装イ束帯の変■更などを行ないた

いときは,メニューNo.13をキー入力する｡図6にシステムエ

ディ ションの例を示す｡

3.3 ソフトコネク夕方式管理システム

SHOPCONでの処理の実行単位はジョブであり,各ジョブ

は椎々の割込み(キ【ボード割込み,プロセス割込みなど)に

より起動さjrしるLつ;刊込みとジョブの連結部分をソフトコネク

タと呼び,ソフトコネクタ方式とは,この割込みとジョブの

対応を苓易に接続可能とし,かつオンラインでの実行を可能

とLた方式である(｢本方式はシステムエディションいノワトコ

ネクタ捕り付)機能,1刊込解析,ジョブスケジューラを装備する

ことにより実規しており,図7に示すような構成となってし､

るrっ すなわち,て刊込みが人ると各種割込対応の割込解析か起

上軌され,割込解析▼はあらかじめソフトコネクタ割付機能で連

結設定されたジョブのジョブNo.をジョブスケジューラにi捜

すウ シヨブスケンュ【ラは,ジョブの実行レベル,資源の北

図5 マンマシンモニタ

マンマシンモニタの最初のメニ

ュー画面と日付･時刻の設定表

示のメニュー画面例を示す｡
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図7 ソフトコネクタと割込解析 割込要因とジョブを接続するソフ

トコネクタの原王里を示す｡

況により実行順序を決定する｡すなわち,各杵起動要因に対

Lショブを容易に接続し,実行させることができる.=.

3.4 ソフトウェア生成言語と管理システム

SHOPCONでは,処理の最′ト単位をフ7ンクション,最′ト

実行単位をジョブとし､う概念で定義しておl),オンラインで

実行可能なジョブの生成は図8にホすようにファンクション

の作成→ジョブの生成一ジョブのオンライン登報の順で行な

われる｡フ7ンクションの作成は,字習得,帽jモク‾)谷観さを配

慮LHIDICをベースとした会話形簡易言語により実現してい

る｡また､1個ないし複数個のファンクションから成るジョ

ブは,習得,修正の容易さ,不具合の早期発見を配慮Lた会

話形で,カフストラクチャ【ド方式(連結,分岐,棟返Lの3

巻本要素だけで構成される方式)を採用したジョブ生成言語

により実現Lている｡次に,ジョブのオンラインへの登錨は

システムエディションいノフトコネクタ割付け)機能で可能で

ある｡このように作成されたジョブは内部割込み･外部割込

みにより起動され､割込解析,ジョブスケジューラを経てジ

ョブ管理下でファンクション単位に実行管理される｡なお,

ファンクション及びジョブはシステムライブラリに登録され,

一括管理及び再利用が可能となっている｡
3.5 データーエース

SHOPCONデータベースは,図9に示すように,階層的フ

ァイル構造をもち,かつ種々の検索機能を装備し,習得容易
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図6 システムエディショ

ン システムエディションの

PMS(Process Monitor SYStel¶:

プロセスモニタシステム)エディ

ションの画面とCRTのファンク

ションキーのソフトコネクタ割

イ寸画面例を示す｡

性を指向Lた簡易データベースであり,以下に述べるような

特徴をもっている.｡

(1)′fチ1:言か不要である｡

あらかじめファイルの巧一旦,容量を定義して置く必要かない｡

データグ)‾巧一三には倍精度幣数､実数,255文字以内の文字列の

いずれかか許され,途中で巧一三が変更となってもよい｡谷量と

しては,作成指ホしたときに自動生成されるため,宣言が不

要である｡

(2)日本語データ処理に優れている｡

ASCII128文字に加え,アルファベット小文字,片仮名及び

日立標準漢字コードが扱える｡

(3)空清な検索機台巨

データの登妄丸帽止,読Hlし,削除及びNEXT添字サーチ,

デ【タの有無チェック,下位漆′子:有無チェックなど豊富な検

諌言機能を装備してし､る｡

(4)デ【タの機寓保護

チータベースはユーザ【単位に分割され,ファイル単位に

プロテクション情報の設完三が可能である.｢.

***

>PROG

ンCRTカイワ

｢‾‾‾‾‾‾-‾｢ 】l

l 割込解析 :
会話形言語
インタプリタ

L--一丁l--+

＼待ち行列＼+｡B.N｡
I暮

t+OBスケジューラ
NO

ションの

+OB管理プログラム
7 ンクシ〕ンN

+OB.

作成

オンライン

オフライン*ヰ*

ファンク

)一川-REA:--▲ロットNO=M,しNO

〉-20-RE･A:--･ズパン=･,ZNO

)､-′30-一日E･ムD--シュツり]ク】0=”,】0
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>_60_SET_<(3)=10

>_70__HALT

[垂]
ジョ7一名称シンドl〕]丁

使先 暦 年連

動作打切り時間5D秒

1STRAT(サトウ)
2 CRTカイワ
3 データトリコミ
4 LF インジハンティ
5 THEN

6 CRTシュツリョク
7 EJSE

8 PRシュツリヨク
g END【F

lO END

SHOPCON

会話形簡易言語

理管ム】フグ
nH叫ノ

+OBの生成

■田丁土

語

管

蜘

桝

0

日

..J

｡フ

エ

デ

ィ

タ

マ

ク

ロ

ファンクションライブラリ

:>PROG

=>CRTカイ｢7
二>10 READ

=>70 HALT

+OBライブラリ

連木吉
1 START

2 CRTカイワ

1() END

図8 ジョブ生成言語とジョブ管理 プログラムの最′ト単位であるフ

ァンクション,ファンクションを連結したジョブ,ニれらをオンラインで動作

させるジョブ管王里を示す｡
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ロットF】L巨 ･･--ファイル名

100

ロットFILE

データ項目 フォーマット 種 糞更

機 械 NO 最大10桁の整 数 値 100種

NCテ…プNO 最大と=行の英･数字列 50種

国士 最大6桁の英･数字列 50種

品 名 最大8桁の英･数字列 50種

NC

データ

加工予定数 最大4朽の整 数 値 品名ごと

次工程NO 最大2桁の整 数 値 品名ごと

作業内容 最大255桁の美･故字･カナ列品名ごと

要 束 処 王里

データ登録

ユーザー準備データ

ファイル名

第1添字

第2添字

第3添字

第4添字

第5添字

デ ー

タ

区19 データベース

【】 支援システム

4.1 漢字システム

システムは,

登録マクロ呼出L

NC503891

+V3700

ウェッジ007

16
アラ/

マシニン久/
51'

† † †
加工予定数 次工程NO 作業内容

完了報告

ロットFルE

10

NC556336

+V4CO2

ウェッジ201

80 仁=分

登録マクロ

卜FルE

】0

NC556336

+V4CO2

ウェッジ201

80

ファイル情報編集

50

10
数値添字 一一第1添字(橙械NO)

文字列添字

NC505372

+V4801

ウェッジ103

▲アラ/

マシニンク/
17■1

ディスク起動

一一第2添字(NCテープNO)

→トー第3添字(図#)

一一第4添字(品名)

一一第5添字(データ区分)

一-･･データ

‾一‾一‾一‾｢

サーチ
l

嘲

トリー構造で,定義不要な日本語が扱える簡易データベースである｡

作票システムの帳票名称や項目などの使

用プ頃度の高い熟語やi英字などの,キーーーポーードから巾接入力でき

ない熟語などを簡単なコードで登鈷し,帳票の固定文字のフ

識別コードの登毒責

熟 語 の 登 録

全 体リ スト

登 録

検 索

修 正

削 除

システ

部 分リ スト

コ
ー

ド
一

覧

識別コードの修正

熟 語 の 修 正

識別コードの削除

難 語 の 削 除

+
〃
ア

出”,
人
バ

ティレク

トリ 仙

データベース

データベース読出し書込み

ォーマソティ ングを容易にする熟語変換システムである｡

本システムの機能は,図10に示すように登録機能とそのユ

ーティ りティから構成されている｡また,各機能はすべてi莫

ノj▼ニコンソールCRTを用いた会話形式で行ない熟語登録には

JIS第1水準約3,000守二を使桐できる｡

例えば,図10に示すように漢字システムで登蝕しておくこ

図10 漢字システム 識

別コードに言葉字の熟語,文章を

登録できる漢字システム例を示

す｡
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l.固定フォーマット作成

(l)タイトルの作成(FMSG)
試 噂 戚 ‡I 事

あいう克あ正

卜葵
l【〕ロ1

川口ら

l[けl

】｢け】⊂

試 # 碩 目

空士島屋試専

主lり-･†壬試鞍

硬度読解

崩噂話専

ト+卜

竹弓手産試額

試訂‾‾

-＋----一

幸

態‖㌔号

卓也 個数

ご0

別型

9訓.ちう

う70.1〕2

う0

軒粂薦～‾

七大価

96〔l.20

57う,9口

ら2.帥

♯′卜値

890.50

う～d.7〔l

う〔しら8

納入毒
力羊!

上限相格

9らE.う

ら5う.

卜
＋
→

⊥
｢ _ ｢ ⊥

採取毛 試聴毛

+

＼(2)項目の作成(FMSG)

(3)罫線の作成(+lNE)

2.データ印字フォーマットの作成(VMSG)

とにより,帳票の固定‾文字の入力を熟語変換により容易に行

なうことかできる｡

4.2 作票システム

作票システムは,漢字プリンタに出力する帳票フォ【マlソ

トをプログラムで作ることなく,あらかじめ会話形式で帳票

のフォーマッティ ング,出力タイプなどを指定するシステム

である｡

これにより,プログラム中での橡雉な印字フォーマ､ソトグ)

作成を省くことができ,‾F記の特徴をもつ｡

(1)漢字,平仮名まじりで自由に作成できる｡

(2)罫線を容易に作成できる｡

(3)帳票イメ【ジ出力,部分表示などのユーティりティによ

りフォーマットを確認しながら作成でき,修正も容易に行な

える｡

帳票フォーマットの作成は,図11に示すように各機能を選

フロッピー

ディスク

プリンタ

コンソールCRT

ティスク

川DIC-LC H【DIC-LC HID】C-+C

No. 横 能 概 要

1 ローディ ング フロッピーディスクからしCヘプログラムローディング

2 タ スク 生 成 プログラムのタスク生成とタスク削除

3 マ ッ プ 出 力 +Cのタスク一覧の出力

4 メモリ読み出L LCのメモリ内容の喜禿み出L,書込み

5 メモリプリント LCのメモリ内容の70リンクヘの出力

6 メモリ コ ピー LCのメモリ内容をディスクヘ退避,又はディスクからLCヘローディング

7 メモリ ダンプ LCのメモリ内容をフロッピーディスクヘ出力

8 エアイ ショ ン LCのOSのエディション

9 フロッピーユーティリティファイル名称の出力及び削除

図12 HIDIC-LCサポート インテリジェントプロセス入出力装置HIDIC

LCのサポートシステムの機能概要を示す｡
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図Il作票システム

会話形で,固定メッセージ,

罫線及び印字フオ▼マットを

定義できる作票システム例を

示す｡

択し各入力項巨=二対する人力により行なう｡固定文字の入力

は,熟語変換の使用により効率的に行なえる｡

帳票,リー1カデータとファイルとの対応づけは,プログラムに

より行なう｡

4.3 HIDIC-LCサポートシステム

HIDIC-LCサホートシステムは,HIDIC-LCを介しプロセ

ステー一夕を脊易に取り込むシステムであり,HIDIC-LCの管

押を了fなうた･めに,図12に′J二すような簡払MCS(Man-maChine

Communication System)機能を備えている｡

プロセスデータの処二曙機能として下記をもつ｡

(1)プロセスデータの入出力

(2)プロセスチータの工学単位への変換及びバツファリング

機能

以上二のように,HIDIC-LCをイ ンテリ ジュントプロセス入

出力装置とLて使用するためのサポートを行なっている｡

切 結 言

SHOPCONは,製造現場の総合的合理化を現場レベルで,

′ト形かつ効率よく実現するための現場専用コンピュータとし

て､分散形牛産管王里をはじめ,設備稼動監視,品質管理,保

全管理,検査システムなど多岐にわたる適用分野へ用途が広

がってきている｡技術的には,製造現場の人たちが計算機の

非専門家であり,非専門ノ家にとっての催し-やすさ,すなわち

システムう壁設,プログラム作成,運用,保守全般にわたって

使いやすいソフトウェアの装備をもつことが大きなポイント

である｡SHOPCONでは,その困難さを乗り越えることがで

きたと考えているか,今後,各位の評価を得たいと1考えて

いる｡
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