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プロセスCIM用情報統合形総合計装システムの

開発とその適用
Distributed ControISystemforProcessCIMandltsApplications

日立製作所では,広い分野のCIM(ComputerIntegratedManufacturing)シ

ステムを開発しているが,新しくプロセス産業向けCIMに対応する従来形総合

計装システム｢EXシリーズ+に情報処理を受け持つワークステーションをイン

テグレートした情報統合形総合計装システムを開発した｡その特徴はPA(Process

Automation)を核とし,周辺装置のFAをも含め生産管理情報とプロセス情報を

結合し,高効率で消費者のニーズの変化に対んbできるシステムを構築したこと

にある｡

n はじめに

プロセス産業分野では,ますます進む消費者ニーズの多様

化と個性化に伴い製造現場の生産設備の自動化から販売･物

流および開発支援まで一元化した企業全体のCIM(プロセス

CIM:ComputerIntegratedManufacturing)システム構築が

進められており,日立製作所ではこれら広い範囲のCIMシス

テムに対応してきている｡

一方,このCIMシステムを構成するサブシステムとして製

造プラントのプロセス制御システムが重要であるが,日立製

作所では,従来プロセス制御分野で計測制御技術の発展とと

もに,単一ループの制御,複合ループ,バランス制御の順に

取り組み,従来形総合計装システム｢EXシリーズ+(以下,

EXシリーズと略す｡)により,ループ制御とシーケンス制御が

一体となった多品種生産プロセス向け品種管理システムを用

意し多品樺,変種変量生産に対ん㌫してきた｡このたび,よr)

高度な情報処1聖ニーズに対応して,EXシリーズに情報処理を

受け持つワークステーション(以下,PWSと略す｡)をインテグ

レートした情報統合形総合計装システム(以下,PWS統合EX

システムと略す｡)を開発したので,ここではその概要と特に

PWSの適用例として,

(1)製造プロセスに直結した操業実績管理

(2)品杵管】塑とスケジュールを寓結合した日単位(デイリー)

の生産管理

(3)オペレーションガイダンス,故障診断などの運転支援

への適用を以下に述べる｡
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8 プロセスCIMにおけるPWS統合EXシステムの位

置づけ

2.1プロセス制御の変遷

プロセス制御システムは,単一ループ制御とインタロック

などの論理制御に始まり,次に,単位操作の最適化を目標に,

複数の制御量を関連づけて制御する複数ループの制御やシー

ケンス制御による機器･装置単位の自動化へと進んだ｡プロ

セスCIMにおけるPWS統合EXシステムの位置づけを図lに,

プロセス制御機能の階層構成を図2に示す｡

プロセスは,多くの機一器･装置で構成される｡そのため,

機器･装置ごとの制御系を相互に関連づけて制御を行う,い

わゆるバランス制御が採用されるようになった｡バランス制

御は,当初,機器･装置間のバッファタンクの保有量を制御

する均流液面制御から始められた｡ディジタル制御装置の普

及とともに稗々の計算が容易となr),プロセスの物質収支･

熟収支に応じて,個々の機器･装置の負荷量バランスが自動

制御できるようになった｡

多品種生産プロセスでは,生産品種ごとに,プロセスの運

転手段･運転条件を変更する必要がある｡すなわち,生産品

桂や生産量によr),原料仕込み量･仕込み順,温度･圧力設

定値,タイマ設定値などの制御パラメータを指定する必要が

ある｡また,製品が工程から工程に移行していくのに合わせ

て,各+二程の制御パラメータを設定していく品種トラッキン

グ機能が必要となる｡これらパラメータをタイミングよく自

動設定する機能は,総合計装システムのディジタル制御で初

めて実現でき,EXシリーズに品種管理システムを搭載しこた

*｢ト立製作所計測器事業部

43



978 日立評論 VOL.73 No.川(199卜10)

えてきた｡現在では,多様な生産形態に柔軟に対応するため,

品種管理システムにスケジューリング機能が付加され,プロ

セス制御システムの範囲が拡大されつつある｡

上位計算機 士冗販

物流
管理

開発支援

生産管理

プロセスワーク

ステーション

●運転支援

●生産管‡里(デイリ

●操業実績管理

スセロ

＼プ
CIMの

範囲

1｢
PWS

総合計装

システム

品種管‡里

バランス制御

坑
複合ループ制御

シーケンサ

調節計 単一ルーフ0制御

シーケンス制御

統合

EXの

範囲

従来

EXの

注:略語説明 CIM(Computerh帖gratedManufacturing)

図lプロセスCl肌こおけるPWS統合EXシステムの位置づけ プロセ

ス制御システムは,ループ制御,品種管理へと段階的に発展している｡

T
経営･生産計画
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プロセスワーク

ス7‾一ン/ヨン

総合計装システム

(EXシリーズ)

コントローラ

シーケンサ

伝送器,分析計ほか

2.2 製造部門におけるCIMのニーズ

CIMシステムは,その範囲は広く,全社的,全工場的な情

報処理を中心としたトップダウンアプローチによるCIMシス

テムと,製造部門の合理化とその周辺の生産管理を主体とす

るボトムアップ形のCIMシステムがある｡ここでは,後者の

うちPWS統合EXシステムについて,その概念を図3に示す1)｡

このうち,製造部門が必要とする生産情報処理に関するCIMの

ニーズを表1に示す｡

品 種 管 理

バ ラ ン ス 制 御

機器制御 機器制御

原料

タンク

反応

工程 中間

タンク

分離

工程 製品

タンク

図2 プロセス制御機能の階層構成 工程ごとの機器制御をもとに

全体プロセスに対し,バランス制御,品種管理を行う｡

プロセスCIM

生 産 管 王里 販売･物流管理

て‾前轟‾
‾‾‾ヽ PWS統合EX

入荷管理 生産計画 品種管理 運転監視 運転解析 運転支援 出荷管理

原料入荷･計量 プロセス制御 搬送･製品出荷

サイロ

艶
タンク

＼
＼_......__

反応工程

M

分離工程
__ゝ

サイロ

タンク

袋

◎蜜蟄

注:略語説明 PA(ProcessAutomation)

図3 PWS統合EXシステムの概念 PWS統合EXシステムは,従来EXシリーズで行っていたPAとその周辺FAの分野の制御,および生産情報のうち,

操業実績管理,デイリーの生産管理,運転支援などを7Dロセスワークステーションを使用して行うものである｡
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表l製造部門の生産情報処理内容 製造部門が望む情報処理は,操業実績管現 生産管理,運

転支援,他システムとの円滑なデータ授受である｡

分 類 項 目 内 容

操業実績管理

操業レポート

(日報,週報,月報)

●日,週単位のバッチ報編集

●原単位･ロス計算などの加工演算

●メッセージ,異常警報の編集

実績トレンド表示
●品種別情報(処方データ)の管理,指示

●手作業,手入力項目の指示

機器稼動時間管王里
●ポンプ,電動機類の稼動時間と定期修理までの

稼動許容時間管‡里

生産管王里

品種管理

●処方データの作成･修正

●日程計画に基づく品種の予約

●処方データに基づく運転パラメータの設定

作業指示書
●品種別情報(処方データ)の管理,指示

(デイリー) ●手作業,手入力項目の指示

生産計画
●生産日程計画

●生産能力計画

入出荷管王里
●原料所要量計画

●製品出荷能力計画

運転支援
故障診断 ●異常原因解析

オペガイダンス ●操業手順の指示

他システム
上位,他の計算機と接続

●プラントリアルタイムデータの提供

●生産計画情報の受信

通信 ●入出荷データの受信

●分析データの受信

田 システム構成

3.一 基本機能

日立製作所は,製造部門のニーズに対応するため,製造部

門の生産情報処理を行うことを目的として,PWS統合EXシス

テムを用意した｡次に,本システムの基本機能について述べ

る｡

(1)プロセス運転,管理業務の自動化

図3に示すように,PAの分野とその周辺FAの分野で,EX

シリーズをはじめとする制御装置で収集された生産情報をも

とに,従来のEXシリーズによるプロセス運転･監視に加え,

操業実績管理,デイリーな生産管理,運転支援などの管理業

務の自動化を製造部門レベルで行う｡

(2)他のシステムとのデータ交換

プロセス制御装置の持つプラントリアルタイムデータと情

報処理部門が持つファイルデータを結び,それぞれ別個に進

められてきた自動化の融合を図る｡

これらの目的を達成するには,他システムとの情報交換を

円滑に行えるように,汎(はん)用LANに接続することが望ま

れる｡

(3)システム拡張性

システム改良や拡張が容易に行えるように,汎用言語と標

準ソフトウェアパッケージが準備されていなければならない｡

これらの要件を達成するものとして,機能･価格比が向上

的 手 段

工場計算機とのデータ交換

入出荷システムとのデータ交換

システムの段階的拡張性

オープン化システム

専用ソフトウェア

操 業 実 績 管 理 汎用パッケージソフト

生産管理(デイリ ー)

運 転 支 援

エキスパートツール

プロセスワーク

ス7■-ン′ヨン

l

/ )

図4 ワークステーションを利用する目的と手段 プロセスCIMの

目的を満たすものとして,ワークステーションを利用することにした｡

しているワークステーションを,情報処理用計算機として採

用した｡その要約を図4に示す｡

3.2 全体構成

システム構成図を図5に示す｡情報処理用計算機として採

用した口立クリエイティブワークステーション2050,3050シ
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操業実績管理

●操業レポート

●実績トレンド表示

●機器横車叩寺間表示

上位

システム 田

生産管‡里(デイリー)

●品種管理

●作業指示書

●生産計画

●入出荷管王里

盛

運転支援

●故障診断

●オペガイダンス

盛盛
プロセス

ワークステーション

2050,3050

情報L A N

ゲートウェイ

ユニット

オヘレークコンソール

工程監視

品種管理

制御パラメータ設定

⊂コ [ニコ

マルチコントロlラ

計測制御

(ループ,シーケンス制御)

データ収集

カードリーグ

Q 爵
伝送器 電石晶流量計

制御L A N

シーケンサ 分析計

図5 システム構成図 PWS統合EXシステムは,従来形総合計装シ

ステムEXシリーズとプロセスワークステーションPWS-2050,3050シリー

ズで構成する｡

リーズはUNIX削)対応で,将来にわたr)継続した機能向上,

上位計算機との密な接続が期待できる｡本システムでは,形

式をプロセスワークステーションPWS-2050,PWS-3050とし

て製品化している｡一方,プロセスの制御･監視をつかさど

るEXシリーズはPOC(オペレータコンソール),MLC(マルチ

コントローラ)およびこれらを結ぶ制御LAN(データハイウエ

イ)で構成する｡マルチコントローラには,伝送器や電磁流量

計などの検出端,バルブや電動機などの操作端に加え,カー

ドリーグ,シーケンサなどの機器にも接続できる｡プロセス

ワークステーション･⊥二位システムとEXシリーズは,GWU

(ゲートウェイユニット)を介して情報LANで接続する｡

3.3 PWSのハードウェア

PWSの外観とハードウェア仕様を図6に示す｡基本仕様は,

※1)UNIXオペレーティングシステムは,UNIXSystemLabora-

tories,Inc.が開発L,ライセンスしている｡
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項 目 PWS-2050 PWS-3050

処王里装置

CPU 68030(Z5MHz) 68040(25MHz)

主記憶 16Mバイト 16Mバイト

補助記憶
ハードディスク Z56Mバイト ハードディスク 240Mバイト

フロッピーディスク(内蔵) フロッピーディスク(内蔵)
3.5インチ IMバイト 3.5インチ IMバイト

CRT

ディスプレイ

CRT ほ,20形 17,21形

解像度 l′lZOX780ドット l′280×し024ドット

表示色 16色 256色

キ
ー ボ ー

ド +lS配例(オンライン入力向け)マウス付き

プ リ ン タ ドットインパクト式,レーザプリンタ

通 信 lEEE802.3準拠LAN,RS-Z3ZC

図6 プロセスワークステーションの外観とハードウェア仕様

PWS-2050,PWS-3050シリーズのハードウェア仕様を示す｡

CPU本体とカラーCRT,キーボードおよびプリンタが各1台

で構成される｡

3.4 PWSのソフトウェア

ソフトウェアは,EXシリーズとの通信ソフトウェアとPWS

専用ソフトウェアがある｡さらに,日立クリエイティブワー

クステーション2050,3050シリーズOA用ソフトウェアパッケ

ージと標準ソフトウェアパッケージも使用できる｡情報処理

の流れを図7に示す｡

3.5 通信ソフトウェア

PWSとEXシリーズの接続は,ゲートウェイユニットを介し

て行う｡PWSは通信ソフトウェアを用意し,EXシリーズから,

TAGデータ(プロセスデータ),LOGデータ(ロギングデータ)

を取り込みデータベースに蓄積する｡通信ソフトウェアの仕

様を表2に示す｡通信ソフトウェアは,簡単な通信項目定義

を行うことにより,オペレータのキー処理または走周期にEX

シリーズにあるプロセスデータを取り込み,OA用ソフトウェ

アパッケージで便川できるデータファイルに格納するもので

ある｡通信項目定義だけでプロセスデータを読み込めるため,

プラントの改造･増設による仕様変更に柔軟に対応できる｡
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フロセスワークステーション P小ノS2050,3050

｢
‾‾‾

通信項目

定 義

通信

ソフトウェア

テ一夕

入力

チータ

ー覧表示

データ

/ヾ-ス

専用ソフトウエア

●トレンド記錯

●樗動記絹 ‾｢
総合計装システム

EXシステム

オペレータコンソール

⊂)[]
ゲートウェイ

ユニット

マルチ

コントローラ

注:略語説明

OFIS-PO+,OFIS-FORM(OFISシリーズのソフトウェアの名称である｡)
EXCEED2(ExecutiveManagementDecissionSupportSystem2)
H旧TAT(HighlyApplicableStatisticalLibrary)

HPGS/W(HitachjFlexible&lnte…gentPlanningSupport
System/WorkstationSystem)

ES/KERNE+(ExpertSystem/KERNE+)

図7 情報処理ブロック図

成される｡

+_

手入力
データ

汎用ソフトウエア

●計算作表

OFIS POL

OFIS FORM

●意思決定支援

EXCEED2

●統計解析

HISTAT

●スケジューリング

HPGS/W

●エキスバ■一トシステム

ES/KERNE+

アプリケーションソフトウエア

●汎用言語

C

+
プロセスワークステーションのソフトウェアは,通信ソフトウエア,専用ソフトウェアおよび汎用ソフトウェアで構

巴 PWSの応用

PWSはファインケミカル,薬品,食品といった多品種生産

プロセス産業分野で採用され,高く評価されているが,このう

ちで,プロセス運転の基礎データに当たる操業実績管理,多

品種生産プロセスで必需品の生産管理(デイリー),および高

効率運転の支えとなる運転支援への応用について述べる｡

4.1操業実績管理への応用

PWSではデータファイルに格納された情報から,OA用ソフ

トウェアパッケージOFIS-EVシリーズを使用し,ユーザーが

答易に作業指示書,操業レポートを作成することができる｡

作業指示書の例5)を図8に示す｡EXシリーズで予約した品種

に対応する手仕込み原料･助剤の品名,仕込み量,仕込みタ

イミングを作業指示書として印字する｡オペレータは,この

指示書に基づき手計量,手仕込みを行う｡また,プロセス制

御設定値のうち品種によって異なる値を取るものなど,運転

中に確認しなければならない項目を運転チェックリストとし

て印字する｡オペレータは,このリストを参照して運転状態

の確認作業を行う｡

操業レポートの例を図9に示す｡EXシリーズにはバッチ報,

日報を作成･印字する機能があり,プロセスデータを主体と

する報告書を作成できる｡PWSでは,このうち生産管玉里に必

要な項目を中心に,データを選択収集し,収率･原単位など

表Z 通信ソフトウエア(プロセスデータ)の仕様 通信ソフト

ウエアは,EXシリーズのプロセスデータを収集する｡

No. 種 柴頁 収集仕様 内 容

l
任意

任意
キー操作でP〉値,SV催などの

TAGデータ TAGデータをl回取り込む｡

2
定周期

TAGデータ
l回/10分

PWSのタイマでPV値,SV値

などのTAGデータを周期的に

取り込む｡

3

定周期

l回/日

LOGの日集計データを,EXシ

LOGデータ リーズのLOG収集後取り込

(日報) む｡

4

定周期

】回/日

LOGの時報データと日集計デ

LOGデータ 一夕を,EXシリーズのLOG収
(時報) 集後取り込む｡

5

定周期

=司/日

SAVEファイルに蓄積された

LOGデータ バッチ報データを,l日=司

(バッチ報) 取り込む｡

6

任意

TAGデータ

書き込み

任意

キー操作で,WSで作成した

S〉値,固定値パラメータな

アプリケーション どのTAGデータを,EXシリー

ズに書き込む｡

注:略語説明 PWS(プロセスワークステーション)
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手仕込升原料(助刑)計上チェックリスト

HT-l_川 助剤計上未 年月 日直

缶m バッチ恥 計上者〔 ]
再耳着【 ]

8 【 〕 運転者[ ]

助別名 EJDPqlCC ITEST†ン10-EENl l l
lot仙 l l l l l l

C

計l昏綿 R一州) 択一8 1

Ik batch一爪OllHT-1川運転チ1州スト E

年月日 水封者()解除者()
･風袋

･正味
要 点検･作集項 目 勿 乍異名 備 考

･捻穴孟

仕

込

剤再一緒措( )処方確認( )

内点梗( )FV閉( )鍵確認( )

正味合計土 l.5 u( AトPu圧( kPa)

イペルV閉( )S】仕込V閑( )

投入時期 根位1 j-Dbq(1.5h)

NO･品稚/くッチNOlテーIl確戊”シコミけ◆

色･異物

チェック

EX-1000 仕込 スタート

IEX(3.00 )柑X(1.20 ) 5H(50 ) G一州I且

再井

チェック

トq(134 )Dgq(190 )LqT(4.0 )

叫土込V閉( )

運転者

チェック

C(8.0) TEST酸(5.0)0-EEH(l.2)

セージホール閉( )

拝仇( A)

nト1_;q

缶mバッチ恥

8【〕

運

転

Ⅴ関確認( )助刑全容鮨強圧( )

㈹( )品格′t,川0( )仕込l( )

EX-1000 ジュウゴウ スタート

It.0℃ZT沌毘( ) 内圧

＋ 30■in LqT(6.0)

＋ 60■in L(lT(6.0) 内圧

＋ 90【lin CEX(400)

＋1ZOlin m.0℃へ昇温( )

＋150nin LqT(6.0) 内圧

＋皿℡Olin 冷却確虎( ) テーm

タ

ツ

プ

8L刑計(2.2)計l者( )再一着( )投入者( )特別(〉

ーNO(B- )TIP-ラル( ) T人P-ス】トl( )わプ状悠

A♪EM)( )

凹 ノト投入()W投入確ば()P山一=ク()

lZ Tl

l丑含賭Ⅶl l

l冷却時間I l

図8 作業指示書の例 オペレークが作業する項目に対し,チェッ

クリストを出力することにより,誤操作を防止できる｡

の高級演算を行うことによr),操業結果を生産管理者が評価

できるフォーマットの生産実績日報に編集した｡さらに,当

日発生した事象をメッセージとして付加することによって不

定期に発生する異常,メンテナンスの状態を履歴として残す

ことができる｡

また,トレンド表示,設備稼動時間表示などの生産実績管

理に必要な機能を,専用ソフトウェアとして用意している｡

表示期間が1か月のトレンド表示画面と,プラント機器ごと

の稼動時間を日単位に集計し,定期保全が必要な日数(予算)

との差を表示する設備稼動時間表示画面を図10に示す｡これ

らの画面に使用されるデータの加工には,PWSで用意された

意思決定支援システムEXCEED2(Executive Management

Decision Support System2),統計解析処理用HISTAT

(HighlyApplicable StatisticalLibrary)などの開発支援ソ

フトを利用することができる｡

4.2 生産管理(デイリー)への応用

従来,EXシリーズでは多品種生産プラント向け品種管理シ

ステムを用意してきた｡
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91年05月14日

課長 係長 担当

ABCプラント生産実績日報

1.原料･ユーティリティ使用量
工招自 当日 月累昌十 在倖毒を

l J百事斗l 250k托 3.416kと; 730kf三

2 J頁半斗2 631kF: 8.5(〕3k肖 520k∈;

こi ノ寺井二†3 45k呂 630kと; 344kと;

4 J亨戸井斗4 534kg 7,523kき三 1.2〔)Ok巳

5 旦力斉リ1 5-3kg 72.3I､き三 95kg

6 員力身J2 3.6k阜ミ 48.3kき三 83kぎ;

7 角虫媒 1_2k声: 】7_3k一三 23kと;

8 水 185l() 2.850 Tnll

9 蒸気 53 Tり11 733 Tn=

1⊂) 可至プコ 125lく∨VH 1.82〔)kvJH

2.製品生産量
当日安東gl 月累喜十実絹

3.収享･原単位
蒸気

69_5kWH/T

4.メッセージ

仕込ポンプA定期修理中
16:20 反応缶温度異常
16:40 反応缶温度異常角草陰

図9 操業レポートの例 バッチごとに収集したプロセスデータを

日単位にまとめ,収率･原単位計算を行い,操業結果を評価できるフォ

ーマットに編集した｡

EXシリーズの品種管理システムは,BASICなどの汎用言語

で善かれたものと違い,絵合計装システムの基本要素である

計器イメージで構成されている｡このため,オペレータにわ

かりやすく,運転操作が容易なものとなっている｡EXシリー

ズの品種管理システムの流れを図1=下部)に示す｡品種制御

はマルチコントローラ内の品種予約器から運転スタート時に

電子的な生産指令カードを流すことで始まる｡このカードが

流れてくると,オペレータコンソール内の品種処理データ管

理システムに対して,カードに記載されている品種処方デー

タの設定を指示する構造となっている｡品種処方データは,

ハードディスク上のマスタファイルに作られ,ループ,シー

ケンスの制御パラメータとなる｡品種管理システムは,ルー

プ制御機能,シーケンス制御機能と有機的に結ばれているた

め,効率のよいシステムを構築できる｡

一方,多品種生産プラントでは多くの品種を取り扱うため,

品種管理機能だけでなく,生産計画機能が必要である｡従来,

飛び込み生産など計画の変更要求があるたびに,オペレータ

は予約の修正を行っているのが実情であった｡計画修正時に

は,毎回,品種切換時の洗浄の有無,使用装置･製品タンク

の選択などを考慮にいれる必要があり,このためオペレータ
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図10 生産実績管理画面の例
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トレンドグラフやプラント設備の設備稼動時間の表示を行う｡

//ソ

生産計画登録

生産品種

生産量

納期

スケジューリン

7

生

生産日程表

ガントチャート

l

l

l

l

l l l

A

装置
Al

al a2

グ 装置
A2

l

;b3 b4

l

B
装置
B lal止

ロセスデータ

産実績データ

自動予約 □

凸
運転スタート q 品種予約器

聖二ごI⊥__
マルチコントローラ

品種予約

運転開始時刻

品種処理データ

制御パラメータ設定

(ループ,シーケンス)

__+図Ilスケジューリングと品種管理システムの統合 スケジューリング演算により,確定した生産計画結果は

EXシリーズの品種管理システムの品種予約器に自動設定される｡

の負担は大きく,計画の立案や修正を自動化するニーズが増

加してきた｡製造部門での生産計画のニーズはデイリーな生

産計画が主で,製品の生産予定量から納期,効率などを考慮

にいれて製造する製品の機器選択を行い,ロットごとに運転

開始時刻を指定するものが多い｡

このような人手によるデイリーな生産計画をPWSを使って

自動化することができる｡生産計画を行い計画された情報を

品種管理システムに接続する流れを,図‖(上部)に示す｡計

画条件,運転条件を考慮にいれ,7Pロセスデータ,生産実績

データと生産計画量からスケジューリング演算を行い,その
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結果を生産日程表に表示し,同時にEXシリーズの品種管理シ

ステムに自動予約するものである｡生産計画予約には注文主

別あるいはロットごとの製品名,製品生産予定量,納期など

を登録する｡計画条件は,生産品種に対応する製品名,1ロ

ット当たりの生産量･生産時間,使用する装置能力などの登

録を行う｡また,運転条件には納期優先,原料･製品在庫量

の最小化,プラントの稼動率最大化などスケジューリングを

行うにあたり優先する内容を登録する｡計画結果は,EXシリ

ーズの品種管理システムに下記の項目を自動設定する｡

(1)品種予約順序と運転開始時刻の指定

(2)品種ごとに異なる処方データの品種処方ファイル設定

以上の設定により,自動運転時には運転開始時刻になると,

品種予約器に設定された品種の品種処方データがループ,シ

ーケンスの制御パラメータに設定され,自動的に運転が開始

される｡

これら生産計画機能はスケジューリング演算部,条件定義

部に知識形計画支援システムHPGS/Wを活用しているので,

システム開発期間の短縮･保守の効率化を図ることができる｡

4.3 運転支援への応用

従来の自動化に加えて,運転員の監視･判断･操作能力の

補完を目的に運転支援システムが検討されるようになった｡

PWSなど計算機の性能向上により,プロセス解析,シミュレ

ーション,エキスパートシステムなどが手軽に使えるように

なった｡運転支援は現場を預かるオペレータの知識の活用が

キーであー),それぞれのプラントに合ったシステムの開発と

なる｡

8 おわりに

プロセス産業でのCIMのニーズと,プロセスCIM用情報統

50

合形総合計装システムの開発背景および機能について述べた｡

プロセスワークステーションにより,操業実績管理,生産管

理,運転支援などの生産情報処理の性能と機能を向上させる

ことができた｡さらに,オープン化されたネットワーク,汎

用ソフトウェアパッケージにより,工場全体のより広い範囲

へ適用分野を拡大することが可台巨となった｡

今後,要求される生産情報処理機能はさらに増大するもの

と予想される｡プロセスCIM用ソフトウェアを拡充するとと

もに,ワークステーションの持つ汎用ソフトウェアパッケー

ジやエキスパートシステムを利用し,EXシリーズの機能と融

合させた親和性のよいシステムを提供していきたい｡
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