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パーソナルCADシステム

｢GMM2020,GMM45ⅠⅠシリーズ+
PersonalComputerBased CADSYStem山GMM2020IGMM45ⅠⅠ

近年,パーソナルコンピュータを用いたCADシステム''p【CAD''は急激な伸長

を見せ,独立専用｢マンマシンツール+として定着し本格的活用の時期に入っ

ている｡また,この市場への参入メーカーも増加し,各社共に特徴づけに苦心

し激しいシェア争いを行っている｡

今回,日立パーソナルCAD"GMM''は,日立パーソナルコンピュータB16系を

ベースにしたGMM-45シリーズの後継機GMM-45ⅠⅠシリーズと,日立パーソナ

ルワークステーション2020用パーソナルCADソフトウェアGMM2020を新たな

品ぞろえとして加えた｡マシン性能の向上と図形処理機能の拡充を図るととも

に,業種別にアプリケーションプログラムを開発して専用化したシステムの提

供を可能とした｡

n 緒 言

日立パーソナルCAD(Computer Aided Design)"GMM''

(GraphMasterMini)を使用するユーザーは,コンピュータ

を意識することなく,グラフィックディスプレイに表示され

るガイダンスを見ながら会話形式で図形処理を行うことがで

きる｡GMMは幾つかのモデルチェンジやエンハンスを経て現

在に至っているが,その根底には使いやすさの追求がある｡

今回,新たに開発したGMM-45ⅠⅠシリーズと日立パーソナル

ワークステーション2020用パーソナルCADソフトウェアGMM

2020(以下,GMM2020と略す｡)もその設計思想を忠実に守っ

ている｡

本稿は上記二つのシステムとそのアプリケーションプログ

ラムについて,ソフトウェアを中心に開発のねらい,機能及

び特徴を述べる｡

8 GMM-45ⅠⅠシリーズのシステム概要

GMM-45ⅠⅠシリーズは高速レスポンスを実現する超高速マ

イクロ70ロセッサi80286(8MHz)及び超高速演算プロセッサ

i80287(8MHz)を標準装備した日立パーソナルコンピュータ

B16EX-ⅠⅠを処理装置に採用し,ハードディスクベースのはん

(汎)用機GMM-45HIIとフロッピーディスクベースの普及機

GMM-45FIIの2機種を用意している｡図lにシステムの外観

を,図2にシステムの構成を示す｡GMM-45HIIは,ユーザ

ーメモリ1Mバイト,5‡in(1･2Mバイト)フロッピーディス
クドライブ及び5in(20Mバイト)ハードディスクドライブを各

1台内蔵している処理装置,14inカラーディスプレイ(画面解

像度:640ドット×400ドット),キーボード(JIS配列),及び

Series”

前田嘉昭*

板倉慶隆*

平尾英世*

安江重光**

中村新一***

yosゐ由々才 肋β血

‡わざカ才ぬ々α加点〟,Ⅶ

f茄(お0 月ブタⅦ∂

Sゐなど椚才由〟yαざαg

5ゐg邦'オcゐオ∧b丘α〝之〝7ロ

システムラックで本体が構成されている｡入力装置は表1に

示す5種類のタブレット･ディジタイザ(A4～AO判)とマウス

を用意し,出力装置は表2に示す23種類のⅩ-Yプロッタ(A3～

AO判)のほか,ドットプリンタが接続できる｡このように多く

の入出力装置が接続できるGMM-45HIIは広範囲な使用環境

M

■

｡+

図I GMM-45HIIシステムの外観 キーボード,システム装置は

システムラック内に収容される｡

*日立製作所OA開発工場部 **日立製作所システム事業部 ***日立製作所神奈川工場
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処 理 装 置

14トnカラー
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(1.2Mバイト1ドライブ)
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FDD(F10PPyDiskDrive)

図2 GMM-45HIlのシステム構成 実線は基本構成を,点線はオ

プションを示す｡

表2 X-Yプロツタ 網伏せ部分に流通ハードの紹介を示す｡

表l入力装置 A4～AO判のタブレット･ディジタイザとマウスを示す｡

サイズ 装置名称 メーカー名 専用メニューシート

AO HDG-3648 日立精工株式会社 ○

Al KD9060-ED グラフテック株式会社 C)

15in HDG-1515B 日立精工株式会社 ○

A3 KD-4030 グラフテック株式会社 ○

A4 KD2525-ED // ×*

マウス(KM100) 日立製作所 ×**

注:* 専用メニューシートは付属されないが,ユーザー側で作成した

メニューは使用できる｡

** 専用メニューシートは付属されない｡またユーザー側で作成し

たメニューも使用できないので,入力は画面メニューとキーボ

ードだけの2ウェイ入力である｡画面メニューにも制限がある｡

条件に自由に対応できる大きな特長を持っており,更に電子

図面庫として使用する大容量ディスク(39Mバイト,64Mバイ

ト),増設ハードディスク(20Mバイト)などの接続が可能であ

る｡

田 GMM-45ⅠⅠシリーズのソフトウェア

GMM-45ⅠⅠシリーズのソフトウェアは,GMM開発当初考

慮したシステムの拡張性,可搬性を実現するためCORE※1)や

GKS(GraphicalKernelSystem)の思想1)-3)を取り入れ,プロ

グラム言語はMS-PASCALを抹用している｡これは製品寿命

サイズ 名 称 メ ー

カ ー 名

形 式
/くン

本数

最大ペン

速度

(mm/s)

移動距離

精度(%)FB* MG,DR** 鉛筆
ロー

ル紙

自動

給紙

AO

7585B 横川･ヒューレットり〈ッカード株式会社 ○ 8 600 0.1

GP5400H セ イ コ
ー電子工業株式会社 ○ ○ 〔) 10 l.000

WX-4602 グ ラ フ テ ッ ク 株 式 会 社 ○ 4 100 0.15

Al

675-GMM 日 立 製 作 所 (⊃ 4 500 0.2

HCDS-R620 日 立 精 工 株 式 会 社 (⊃ 8 600

7580B 横川･ヒューレットパッカード株式会社 ⊂) 8 600 0.1

GP910l-EDi グ ラ フ テ ッ ク 株 式 会 社 (⊃ 4 250 0.3

F-600b 武 藤 工 業 株 式 会 社 ⊂) (⊃ 】0 l′131

WX-4612 グ ラ フ テ ッ ク 株 式 会 社 ⊂) 4 100 0.15

MGl10 株式会社ミマキエンジニアリ ング C) 8 500 0.l

DGP-∪670(デジプロ) 日 立 精 工 株 式 会 社 ロ 8 800

A2

iP-100/A2 武 藤 工 業 株 式 会 社 ○ 8 400 0.1

FP5205-ED グ ラ フ テ ッ ク 株 式 会 社 C〉 ○ 10 400 0.1

iP-100/A2P 武 藤 工 業 株 式 会 社 (⊃ ○ 8 400 0.1

FP5201R グ ラ フ テ ッ ク 株 式 会 社 ○ C) 10 400 0.1

SR-6200 岩 通 電 子 株 武 舎 社 ○ (⊃ 8 400 0.l

HCDS-R440B 日■ 立 精 工 株 式 会 社 ⊂〕 8 600 0.15

MF120 株式会社ミマキエンジニアリング (⊃ (⊃ 8 500 0.05

A3

672-GMM 日 立 製 作 所 ∩
＼一ノ 4 200 0.4

7475A

FP5301R

FP530汀l

7550A

横川･ヒューレットパッカード株式会社

グラフテック株式会社 ○

○

○ ○ (⊃

○

6

10

10

8

381

450

450

800

0.5

0.5グラフテーツク株式会社

横川一ヒューレットパッカード株式会社

○ ○

○

○ ○

潅:*(フラットベット形),**(マイクログリップ形,ドラム形)
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GMM

システム

ゼネレーション

プログラム
基本プログラム

ユーティリティ

プログラム

シ ス テ ム
図 形 定 義

漢字フ ォ ント

ゼネレーション 登 毒素 削 除

シス テム

機器構成変更
図 形 操 作 メニュー登毒責削除

部 品 利 用
ラインフォント

登録削除フ ァ イル

アロケーション

図 面 利 用
未定義マクロ
登録削除

注:略語説明

GMM(GraphMasterMinり

FAX(ファクシミリ)

2.5次元作図機能 F A X 出 力

×一Yプロッタ作図

図3 GMM-45HIIのソフトウェア構成 2.5次元作図機能には,

等側図と透視図を含む｡

の短いパーソナルコンピュータに対応した移行性を重視した

ものとなっている｡GMM-45ⅠⅠのソフトウェアは,パーソナ

ルコンピュータ用はん用OS(オペレーティングシステム)であ

るMS-DOS瀬2)の制御下で稼動し,図3に示すようにGMM-45

HIIを使用するに当たり対象機器構成の設定やファイルの割

当てなど,システムの稼動準備を行うシステムゼネレーショ

ンプログラム,GMM-45HIIで作図する場合の基本となる基

本70ログラム及び漢字フォント,メニューデータなど対話処

理を必要としない機能の登録,削除を行ったり,FAX(ファク

シミリ)出力を行うユーティリティ70ログラムの三つのプログ

ラム群から構成される｡更に,GMM-45ⅠⅠシリーズでは従来

のGMM-45シリーズ3)と同様,リストア機能を持たせ停電など

のアクシデントによる作図中の図面を保護し,システムの信

束副生をいっそう高めている｡GMM-45HIIとHICAD/2D

(GRADAS)との図面ファイルのデータ交換は,8in標準フォ

ーマット(IBMフォーマット)FD(フロッピーディスク)を経由
している｡データ交換には,GRADAS側にデータコンバータ

"HIDEX/GMM”(HICAD Data Exchange Processer/

GMM)が用意されている｡GMM-45ⅠⅠシリーズでは,表3に

示すように11項目の機能を拡充し,いっそう使いやすい高機

能なシステムとした｡図4に等測図の例を示す｡3面図をベ

ースに要素図形を指定しながら,対話的に立体図(2.5次元)と

しての等測図を描画することができる｡図面の仕上がりのイ

メージを立体的に確認でき,より完成度の高い設計業務をサ

ポート可能である｡

※1)CORE:GraphicsStandardPlanningCommitteeがまとめ

た標準化システムの名称である｡

紫2)MS-DOS:米国マイクロソフト社の登録商標である｡

パーソナルCADシステム｢GMM2020,GMM45ⅠⅠシリーズ+147

表3 GMM-45HIIで拡充した機能 GMM-45Hの機能に対し,ll

のコマンド機能を追加した｡

項番 項 目 内 容

l
板 面

(+EVEL-4)

指定する範囲のすペての板面をビジブル状

態にする｡ビジブル板面上の図形は補助図

形として利用できる｡

2
簡易パラメトリック

(PARAMETRIC-l,2)

(り 指定 点

図形の制御点を移動させることで,図形

の形状を任意に変更できる｡この際,寸
法値も自動変更される｡

(2)寸法値

寸法値を変更することで,図形の形状を

変更できる｡

3
幾何計算

(LOOKUP-9)
指定した寸法線の属性を表示する｡

4
補助線削除

(AUXDEJETト4)
作図補助線を選択削除する｡

5
寸法線の分解

(MERGE-3)
選択されている寸法線を基本図形に分解する｡

6
線 分

(SEGMENT-8,9)
長円の接線を定義する｡

7
等 測 図

(PPERS一卜5)
三面図から等測図(2.5歩こ元図形)を作成する｡

8
透 視 図

(SPERS-l～5)
三面図から透視図(2.5次元図形)を作成する｡

9
作表設定

(SETFORM一卜3)

(り 部品集計

部品集計をテキストファイルに出力する

ためのフォーマットを設定する｡

(2)配置部品

部品の配置情報をテキストファイルに出

力するためのフォーマットを設定する｡

(3)文字列

部品に付加された文字列をテキストファイルに

出力するためのフォーマットを設定する｡

10

ll

作 表 出 力

(‥ 部品集計

図面上の部品を部品名称ごとに集計し,

名称,個数をテキストファイルに出力する｡

(2)配置部品

図面上の部品の配置情報(部品名称,配置

(PUTFORM-ト3)

即実行コマンド

基準点,配置角度,配置倍率)をテキスト

ファイルに出力する｡

(3)文字列

選択された部品に付加された文字列をテ

キストファイルに出力する｡

(】)lコントロール【十｢‾軒1

ビジブル板面の優先表示をサイクリック

に切り替える｡

(2)lコントロールl＋l⊥+
入力装置として,マウス･ディジタイザ

(タブレット)をサイクリックに切り替える｡

8 GMM-45/45ⅠⅠシリーズのアプリケーションプログラム

4.1業種別メニュー･業種別プログラム

GMMのソフトウェアは,作図の基本をつかさどる基本図形

処理プログラムであるが,このプログラムには使用者が各種

アプリケーションプログラム4)を作ることができる機能があら

かじめ備えられている｡国5はGMMの基本図形処理プログラ

ムとアプリケーションプログラムとの関係を示したものであ
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る｡同図から分かるように,GMMには標準メニューシートを

使ったはん用作図機能のほかに,アプリケーションとして機

械,電気,建築などの業種に特有な作図ノウハウを折り込ん

で特化(専用化)した作図専用の業種別メニューシートがある｡

これはメニュー登録,未定義マクロなどGMMが標準装備する

機能を使って,業種特有の新しいコマンドを作りメニューシ

ート上に割り付けて,これをディジタイザの上にはり付けた

ものである(図6)｡作図に当たっては各々のコマンドをカー

ソルでピックしていくと,与えた数値に応じた大きさの図形

が自動的に描かれたり,又はカーソルのボタンを2～3回押

すだけの操作であらかじめ登録されている図形を画面上の自

l

!

こ十 ‡

l

l

l

l

l

l

】

図4 2.5次元作図例 本図は等測図を示す｡

60

由な位置に整然と配置することができ,作図のスピードアッ

プと美しい図面の出力が可能となる｡このほかに,GMMをパ

ソコンモード(Pモード)及び図形処理モード(Gモード)の両方

にわたって使った有効的な使い方がある｡BASIC言語で記述

された技術計算プログラムにデータを入力して走らせると,

計算結果が数値で出力される｡ここまでは一般のパーソナル

コンピュータ的使用法であるが(Pモードで作動する｡),次に

標準メニューシート

ユーザーエリア

オ
ペ
レ
ー
テ
ィ
ン
グ
シ
ス
テ
ム

基
本
図
形
処
理
プ
ロ
グ
ラ
ム

0
0

業種別

メニューシート

0
0

0
0

機械 電気 建築

アプリケーションプログラム

ユーティリティプログラム

｢‾‾‾‾｢
ll

---------+(〕:ユーザー
L_エ_+プログラム

図形アクセス
サブルーチン

プログラム

GMMソフトウエア体系

図5 GMMソフトウェア体系 綱伏せ部分がアプリケーションプ

ログラム領域である｡
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作国柄肋冶
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位置設定0 0 〔)
図6 メニューシートの構成(機械基本要素) メニュー領域中,×印はl点目の入力点を,0印は最終入力点を,△印は

途中に入力する点をそれぞれ示す｡



大径側溶接角

大径側斜め角

L /

大径
長さ

(a)外形図

(b)展開図

､､､､+

小径側斜め角

｢■＼

小径側

溶接角

小径

図7 外形図及び展開図の出力例 配管部品,異形レジューサの外

形図及びその展開図が画面に表示される｡

Gモードに切り替えると,この数値に応じた図形が自動的に画

面上に表示される｡図7は配管部品,異形レジューサの例で

あるが,パラメータとして大径,小径,傾斜角,長さなどを

数値で入力すると,計算された結果は異形レジューサの外形

図及びその展開図として画面に表示される｡この種の使い方

は,設計の標準化が進み,計算方式や図形の統一化が確立さ

れている業務の見積形式図を作成する場合などは極めて有効

である｡

更に進展した使い方としては,GMMで描いた図形から情報

(例えば線長,面積,部品の数など)を描出し,これを使用者

が作るプログラムの中に取り込んで処理すると,例えば配線

図から線長表を出力したり,組立図から部品表や積算表を出

力するユーザープログラムを作ることができる｡これには,

GMMのユーティリティプログラムである図形アクセスプログ

ラムを使用する｡GMMは,表4に示すアプリケーションプロ

グラムをオプションとして取りそろえている｡GMMは,この

ほかに各種ユーザープログラムの実績もあり,発売以来3年

でCAD/CAM〔CAD/CAM(Computer Aided Manufactur-

ing)〕対応マシンとしてその活用領域をますます広げつつあ

る｡

4.2 CAE･技術計算プログラム

前節まではGMMの持つ基本作図機能や各業種特有な作図

機能に特化したアプリケーションプログラムについて主に述

べてきたが,本節ではGMMがCAE(Computer Aided En-

gineering)や技術計算分野に対してもその活用領域を広げ,更

に完成度の高い設計や研究業務をサポートしている例を,CAE

及び技術計算の代表的なプログラムである材料力学プログラ

ムと鋳物凝固シミュレーションプログラムの2例について述

べる｡
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表4 アプリケーションプログラム一覧 アプリケーションは,

業種別メニューとアプリケーションプログラムの二つに分類される｡

分類 名 称 内 容

業

種

別

専

用

メ

単線結線図

AH-1引2

電気機器を図記号で表し,これらの電

気的な接続関係を,導体を表すl本の

線で結ぷ接続図を作成する｡

三線結線図

電気機器を図記号で表L,これらの電

気的な接続関係を具体的に把捉するた

AH-1532 め電線を省略することなく表した接続

図である｡

シーケンス図

AH-1522

定められた順序又は条件に治っての電

気機器の動きを表す展開接続図(シーケ

ンス図)を作成する｡

電子回路図

AH-1542

トランジスタ,コンデンサなどの電子部品

を図記号で表し,これらでコンピュータ

など電子機器の接続図を作成する｡

配電盤,制御盤など,盤本体図に部品
盤寸法図

AH-1552
を図記号で表して外形図を描くほか,

部品表を作成する｡

配管系統図

AH-1562

プラント関係機器を配置L,これら相

互間の気体,液体などの作動系統を示

す系統図を作成する｡

ビルく(姫)体図

AH-1513

設備工事臥 電気工事図などを作図す

る場合の基礎となるビルのく(姫)体図

を作成する｡

屋内配線図

AH-1523

屋内に設置する照明器具,点滅器など

ユ

】

ア

プ

リ

ケ

l

シ

∃

ン

プ

口

グ

の電気機器を図記号で表し,これを配

置し電線で結んで配線図を作成する｡

空調ダクト図

AH-1533

機械(基本要素)
AH-1534

盤用電気器具集

+lS図記号集

lGES変換

NC接続

GM-PCB

ハウスプラン

空調ユニット,吐出L口などの機器を

配置し,二れらをダクトで接続Lて組

立回を作成する｡

ボルトナット,フランジ,ガス管,溶

接記号仕上記号など機械の基本要素を

使用した図面を作成する｡

配電盤,制御盤に取り付けるリレー,

スイッチ,計器類などの諸器具の図記号

をフロッピーディスクに登録したもの｡

電気結線乳シーケンス図に用いる図記

号をフロッピーディスクに登重責Lたもの｡

GMMと他種間のデータの変換を行うた

めIGESをサポートできる｡

NCテープ編集機に,GMMで作図Lた

図形の座標データをテープ又はフロツ

ピーチイスクに出力する｡

アナログ及びディジタルプリント基板

を設計する｡

建物の平面図をもとに,側面図,パー

AS-1】引

オフラインプロッタコ

マンド(ガーバ･カルコ

ンプフォーマット)
AS-1140

G730ファイル変換ユー

ス図を自動発生する｡

オフラインで作動するプロッタに,

GMMの作図データを8inフロッピーで

渡す｡

GMMの作図データとG730♂)作図データ
ラ

ム

ティリテイ

図形アクセスプログラ

との相互変換を行うユーティリティ｡

作図Lた図形データを,ユーザープロ

グラムの中に取り込み,図形情報を調

ムAS-1136 ベたり,図形を加工したりすることが

可能である｡
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酔

囲が即席1

図8 木村斗力学プログラムの概要 大別Lて三つのプログラムから成り立つ｡

◆ 形状番号

□l[=コ巨⊂=]日=D呂
く1) (2) (3) (4)

ロコ ⊂旧 ⊂声 ●

(5) (6) (7) (8)

最初の画面く舶郡へ戻る-〉li田を押して下さい

◆各寸法
D イ158.8 】m
lJ15.8 ユm
r ぺ8.8

･邑胃済【3】T

)(
(3)(～) (1)

--1トーー

て)(ほ】 (8】

応力真申空=1.1Sl

｢野鼠酢寸新設珊へ買る=瀾喜靴‡芋重と:
図9 応力集中係数検索･出力画面例 形状番号,各寸法,負荷の欠け文番号を入力すると.応力集中率が出力さ
れる｡
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<人力メニュー>

データの修正

人力済今

番号を人力して下さい｡

1-----一--

2--------

3--一山

4---一---

5--一一叫

6-------

7一--一--一一

(データ1〉

(データ2)

くデータ3)

(データ4)

(データ5)

(データ6〉

(データ7)

メモ,汗ク状,要素分割

材料分布

温厚分布

物性値

界面抵抗

計貴幸一切条件の選択

印刷間隔､最大‡一切時間等

8---【---一データグラフィック出力

9-一一一一-----プリンタ出力

10------ディスクに出力の後､終了

11----一一一ディスクに出力せずに終了

図10 MINl/川CASS入力メニュー画面 ガイダンスに従い入力す

ることによって,入力データが作られる｡

4.2.1材料力学プログラム(MINl/CAE)

材料力学プログラムの概要を図8に示す｡本プログラムは

大別して,はり(梁)及び軸対称殻の強度計算と応力集中係数

検索の三つのプログラムから成る｡はり(梁)及び軸対称殻の

強度計算は,伝達マトリックス法によって行っている｡以下,

各プログラムについて述べる｡

(1)はり及び軸対称殻の強度計算プログラム

データ入力手順はモデル形状の定義,材料,荷重,支持条

件と順次画面のガイダンスに従い入力する方式としている｡

また,操作性を考慮しチェック,修正機能も備えている｡

出力結果は,各項目別にグラフ表示することにより全体を

総合的に評価できるようにした｡

(2)応力集中係数の検索

図9に示すように,モデル選択,寸法,負荷条件を入力す

ると結果が得られる｡いわゆるハンドブック的な機能を持た

せたプログラムとしている｡

(3)特長及び効果

従来,設計者が電子式卓上計算機で計算していたものをパ

ーソナルコンピュータに搭載することによって,下記の効果

が得られる｡

(1)計算時間の短縮(約十分の一～数十分の一)｡

(2)多点支持の計算が容易に行える(最大11点)｡

(3)グラフ表示により,定量的な総合評価が行える｡

(4)実製品の形状,条件に合致した検討が行える｡

4.2.2 鋳物凝固シミュレーションプログラム

(MINl/HICASS)

本プログラムは,日立製作所の鋳造技術と凝固シミュレー

ションの経験,ノウノ.､りを圧縮し,長年にわたってプログラ

ムに織り込んだもので,試作なしで欠陥のない製品を製造で

きることから社内外で広く利用されている｡

(1)構成と機能

プログラムは,入力,計算,出力表示プログラムの三つに

番

号

を

人

力

し

て

下

さ

い

*

出
力
メ
ニ
ュ

I

*

1-一一-う十貫結果の印刷(プリンタ)

2一一----一一分割の図

3-〝瀾開始時間竿莞足幅方式)4----- ′′

5‾‾-‾‾凝固終了時聞竿鮎伯方式)6一柳一

7‾‾‾‾掘毘朗己､俺正温駒配舵)

8
一一道固アニメーション

9--→十貫条件の表示

10--ハードコピー(取り消しも含む)

11--→冬了

図IIMIN卜/HICASS出力メニュー画面 出力メニュー番号を選択

し,希望の出力を得る｡

分かれている｡図10に,入力データのメニュー画面を示す｡

データの入力を容易にするために画面に表示されるガイダン

スに従って入力してゆけば,必要な入力データが作られるよ

うにした｡計算プログラムでは,最大10題の連続計算が可能

であー),かつ計算中は計算時間を画面表示することによって,

計算の進捗状況が分かるようになっている｡

出力表示メニューを図‖に示す｡各画面は,一目で全体的

な判断が可能とするために,色分け表示を行った｡

また,指定値方式により,引け巣不良約の予測を容易にした｡

凝固アニメーションでは,凝固の進捗状況を表示すること

により,あたか･も｢凝固が目で見える+ようにした｡

出力表示の一例を図t2に示す｡

(2)引け巣不良の予測

引け巣不良の予測パラメータとして,(a)凝固時間,(b)温度

こう配(G),(c)修正温度こう配(G〟■雇)の3種類を併用して評
価している｡このうち(b),(c)は日立製作所が提案し,その有

効性が確認されている｡

(3)効 果

現在までの使用実績により,以下の効果が期待できる｡

(a)出力結果の信頼性が約96%以上であった｡

(b)事前検討による試作費用の低減,納期短縮が可能である｡

(c)不良率,補修作業の低減が図れた｡

(d)最適設計により,押揚削),駄肉細の低減と,歩留まり

向上が図れた｡

※3)引け巣(韓)不良:鋳造時に発生する物理現象(熱伝導のばら

つき)により,正常な凝固ができず鋳物に空洞部分ができる
不良のこと｡

※4)不純物の除去,ガス抜き,湯庄の増加による鋳物の均等ち密

を目的として鋳型に設ける｡

※5)設計上必要としないが,製作上の必要により鋳型に設ける部

位を言う｡
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lll■

lll■

88秒後3

t ■

t

88秒後5

788秒後 柑88秒後

軌2 凝固アニメーションの画面例 左から右へ(時間の経過に対L)凝固の進捗状況(黒く塗りつぶLた部分)を示す｡

など,そのほかにも技術的な裏付けにより,多くの効果を挙

げている｡

田 GMM2020の概要

日立パーソナルCAD"GMM”は,スタンドアロンとしての

パーソナルCADの道を歩んできた｡今後,スタンドアロンと

しての機能を持つ一方,ホストとの親和性を生かした端末と

しての機能が大形CADシステムとの併用で必要とされてきて

いる｡

今回,パーソナルワークステーション2020に搭載するCAD

ソフト,GMM2020を開発した｡

これにより,大形CADシステム,GRADASのHICAD/2D

とのデータ互換も,GMMではフロッピーディスクを介する間

接的なものであるが,GMM2020のワークステーション機能に

より直接にできる｡

GMM2020は,パーソナルワークステーション2020のアプリ

ケーションプログラムの一つである｡GMM2020に業種別のメ

ニューシートなどを付加することにより,業種対応の専用CAD

システムとして機能することができる｡

図柑に,GMM2020を搭載したパーソナルワークステーショ

ン2020の外観を示す｡

図川まシステム構成図であり,GMM2020の最適な動作環境

としてのハードウェアシステムを実現している｡システム装

置には,マイクロプロセッサi80286と高速演算プロセッサi

80287を装備し,高速CRTコントローラACRTC(Advanced

CathodeRayTubeController)搭載のグラフィック機構基根

装備とあいまって,高速描画など高速処理を可能としている｡

また,ユーザーメモリ512kバイトとし,1.5MバイトのRAM

(RandomAccessMemory)ディスクを持つ｡ハードディスク

は5in40Mバイト(フォーマット)とした｡フロッピーディス

64

クドライブは5‡inlMバイト(フォーマット)を1台内蔵し
ている｡表示装置は15in高精細カラーディスプレイ(画面解像

度:1,120ドット×7釦ドット,0.26mm/ドット)を使用し,明

りょうな図形表示が可能となり,更にCRT管面の防げん(眩)

処理,上下左右の首振り機構など人間工学的な配慮を具備し

ている｡

入力装置には,JIS配列形キーボードと15inx15inディジタ

図13 GMM2020を搭載したパーソナルワークステーション2020の

外観 パーソナルワークステーション2020(システム装置,ディスプ

レイ,キーボード)とディジタイザ,×-Yプロッタから成る｡



シ ス テ ム 装 置

(24ドット×24ドットモデル)
HT-202卜NXX

ディスプレイ装置
キーボード (15inカラーCRT)
HT-4221-11又は

HT-4221-12
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1,120ドット×780トソト
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鯵
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一重豪野RAMディスク

(1.5Mバイト)
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S-5599-11”又は"GMM2020/2S-5599-21”及び■■DGDD/1S-F5599-04''
が必要である｡

図14 GMM2020を搭載するパーソナルワークステーション2020の

構成 実線で接続されている部分が標準構成で,ユーザーの使用目的

に合わせ,入力装置を選択するシステム構成としている0

イザを用意し,出力装置にはAl判用Ⅹ-Y70ロッタを接続でき

る｡このディジタイザとⅩ一Yプロッタは1枚のRS-232Cアダ

プタ基板に,各々RS-232CケーブルとRS-232C接続機構で接

続できる｡

このほか,パーソナルワークステーション2020としてサポ

ートしている増設ハードディスク,増設フロッピーディスク

や,プリンタなどの出力装置の接続も可能である｡

8 GMM2020のソフトウェア

GMM2020はGMM-45ⅠⅠシリーズのソフトウェア設計思想

を土台に,パーソナルワークステーション2020の特長を最大

限に引き出すことを設計方針とした｡

図15にGMM2020の構成を示す｡GMM2020は,ワークステ
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-ション2020のOS:HトMOS(MS-DOS)の制御下で,ユーテ

ィリティプログラムとともに稼動する｡

HトMOSのMS-DOSコマンドは,GMM2020の起動に先立

ってシステムゼネレーションなどを行う｡

GMM2020は図形処理の中心となる基本プログラムであり,

ユーティリティプログラムはメニューデータなど対話処理を

必要としない機能の登録削除を行ったりする｡GMM2020の設

計で,ワークステーション2020の特長を生かすに当たり,幾

つかの点で工夫をしている｡特に,マンマシンインタフェー

スの強化としては,

(1)直前に実行したコマンドを,無効にすることができるコ

マンド回復機能のサポートを行った｡

(2)画面上に,三面のサブウインドウを同時に表示できるマル

チウインドウ機能(指定した長方形領域をサブウインドウとし

て,画面上の右上と右下に表示する機能)のサポートを行った｡

(3)円･円弧表示で,ACRTCの円･円弧コマンドを直接アク

セスしたり,中心が画板座標から外れるような巨大円･巨大

円弧の場合には,折線展開を行うようにして,高速描画機能

のサポートを行った｡

また,他機種とのデータ互換については,下記をサポート

する｡

(1)大形CADシステム,GRADASのHICAD/2DとGMM2020

は,GRADAS側にデータコンバータ(HIDEX/GMM)を持ち,

パーソナルワークステーション2020のファイル転送機能(オン

ラインモード)により,直接図面データ互換ができる｡

(2)GMM45/45ⅠⅠシリーズとの図面データ互換は,5inフロ

ッピーディスクを介して行う｡
表5に,GMM-45ⅠⅠとのハードウェア,ソフトウェアにつ

いての比較を示す｡

表5 GMM-45ⅠⅠとの比較 本表のパーソナルワークステーション

2020の処理装置は,HT-202卜N32である｡

(a)ハードウエア

No. 項 目 GMM2020* GMM-45HII

l 処 理 装 置
80286(6MHz)＋80287

ACRTC

80286(8MHz)＋80287

2 F D 装 置 5÷inFDD(1Mバイト)×l 5÷inFDD(l.2Mバイト)×2

3 H D D 装置 40Mバイト 20Mノ(イト

4 ディスプレイ
151∩カラーCRT 14inカラーCRT

(l′120×750mm) (640×400mm)

注:* 処理装置は,HT-202卜N32の場合である｡

(b)ソフトウエア

No. 項 目 GMM202D GMM-45HII

l 色 種 類 6種類 12種類

2 サブウインドウ
固定位置,固定サイズ 任意の位置とサイズ

3面 7面

3 コマンド回復 〔) ×

65



154 日立評論 VO+.69 No.2(1987-2)

Hl-MOS(MS-DOS V2,11)

GMM2020

メニュー使用

領域長設定

図面入力

板面状態設定

ウインドウ定義

グリッド定義

相対原点設定

図形条件設定

図形定義

図形操作

図形変更

ハッチング

部品利用

図面利用

寸法線

リスト表示

×-Yプロッタ出力*

漢字入力

作図補助線

バッチ処理

立体図作成(2.5次元)

MS-DOS コマンド

●ディジタイザメニューの設定,解除

●図面の大きさ,単位,縮尺の設定

●ディジタイザ上の図面からの座標入力機能

●アクティブ,リファレンス,ブランク,ビジブルなどの板面設定

●ウインドウ,サブウインドウの設定,解除,リフレッシュなど

●方形･アイソメグリッド,部分グリッドの設定,解除

●相対原点の設定,解除

●線種,色,文字高さなどの設定

●線分,円,自由曲線,折線,円など

●図形選択,移動,コピー,消去など

●トリミング,角丸め,面取り,切断,文字修正,パラメトリックなど

●縦,横,斜め,クロスハッチなど

●部品の登録,配置,削除など

●GMM2020で作成した図面の登錦

●寸法値を自動的に計算し,寸法線を作図

●部品,メニュー,登録図面,ライフォント,画板情報の各リストを出力

●GMM2020で作成Lた図面のX-Yプロッタ出力

●単語変換,音訓変換,定形句変操による図面上への漢字の作成

●作図の目安となる補助線の設定

●一連のコマンド列の連続実行

●透視図,等角図の作成

ユーティリティ

メニュー登録･削除(MENUC)

漢字登毒素･削除(FONTC)

ラインフォント登録･削除(+FONTC)*

未定義マクロ登録･削除(MACROC)*

ファイルサイズ変更(FSCHG)

ファイル複写(FCOPY)

●部品メニューなどのユーザーメニューを作成する｡

●外字登録を行える｡

●任意のラインフォント(線書体)を作成する｡

●パラメトリックな図形入力を行うマクロコマンドを作成する｡

●作図要素数,部品数などを変更する｡

●部品,メニュー,漢字,ラインフォントを個別にコピーする｡

注:* オプション

図15 GMM2020のソフトウェア構成 GMM2020には2■作図コマンド群と6ユーティリティコマンドから構成される｡

b 結 言

GMM-45ⅠⅠシリーズ,そのアプリケーションプログラム,

及びGMM2020を中心に,日立パーソナルCAD"GMM''の機能

概要について述べた｡特に日立パーソナルワークステーショ

ン2020への展開により,GMMのホスト親和性が一歩進んだこ

とになり,HITACMシリーズコンピュータと接続して,分

散形システムを構築することが可能となった｡

現在,GMMは設計部門の製図用として最適なシステムを提

供しているが,更に用途の拡張性をア70リケーションの拡充

によって図り,今後も引き続いて機能強化,処理速度の向上

を図るとともに,マーケットニーズに即したより使いやすい

システムの提供に努める考えである｡
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