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将来のFA/CIMシステムにおける情報の流れとコンピュータシステム Zl世紀を志向した生産システム】MS(lntelligent Manu†acturing

System)の概念図(出典:lMS国際共同研究プログラム検討委員会)を示す｡ダイナミックな情報の涜れと制御システムとの有機的結合が将来の生

産システム実現のキーとなる｡

計算機システムを活用したFA/CIM(Computer

Integrated Manufacturing)化の動きは,オープン

化･ダウンサイジング化とともに加速されつつある｡

日立製作所はCIM化のための種々のコンポーネン

トにより,小規模システムから大規模システムに至

る広い範囲で最適なシステムを提供する｡また,一

貫したシステムアーキテクチャにより,システム導

入当初は′ト型システムを構築し,順次拡張･増設に

よってトータルシステムを構成することを容易に実

現する｡

CIMシステムの対象分野は大きく,組立加工を中

心としたFA分野と,計装制御を中心としたPA

*lt立製作所大みか卜場 **日立製作所機電事業部

(ProcessAutomation)分野に分類される｡一般に,

FA分野ではシーケンサを中心とした制御システム

を,PA分野ではDCS(Distributed ControISys-

tem:分散計装システム)を中心とした制御システ

ムを構築するが,CIMシステムでは,両者はプロセ

ス計算機および汎(はん)用ネットワークによって統

合される｡さらに,経営管:哩を行う汎用コンピュー

タやOA,EA(Engineering Automation)システム

との結合,WAN(WideAreaNetwork)との接続な

どにより,情報処理と設備装置制御の統合を実現し,

戦略的なビジネス展開の早期実現を支援する｡
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n はじめに

製造業を.取り一巻く環境は,多様化する市場ニーズ,流

助的な国際環境などト1まぐるしく変化している｡規模の

大小･インフラの幣備状況など条件は千差万別ではある

が,すべての製造業が最適な生産を行うための情報武装

を求められているといっても過言ではない｡

ここでは,CIM(ComputerIntegratedManufactuar-

ing)構築のためのキーテクノロジーである情報･制御技

術について述べる｡

同 日立CIM技術の年寺長

従来の製造業は,設備制御を卓由としたFAレベルの段階

で_lLまっていた｡

複数で変転極まりない状況の小で経営を′安立させ,次

の発展をH指すためには,これら外部環境の情報も含ん

だ戦略的な開発計L■1巾,竺L産計帥と,それに基づく設備運

用が必要となってきている｡

この口標を達成させるためのU立製作所FA/CIMシ

ステムの特長について以下に述べる｡

(1)段階的システム構築

盟盟
FA計算機
FA MASTER

脛『巨頭琵ヲ歴『
シーケンサ

H旧IC SlO/2α

(a)当初のシステム構成

巾場の動向を敏感に反映しながら/一三産設備の増強をlズl

っていくことは,FA/CIM現場の基本的な考え方であ

る｡l=.†二製作所の提案するFA/CIMシステムは,適材適

所にコストパフォーマンスに優れたハード･ソフトを旭

川することはニー11然のことながら,段階的な投資に兇介っ

た段階的なシステムの構築を容易に一身呪する｡

(2)高度な運転支援環境の提供

/卜 里システム,生産fliり御システムが高機能化･.‡■丁;

度化するにつれ,現場の運転員への負抑は飛躍的に増加

していく｡情報そのものが多様化することに加えて,経

験の少ない人員の投人などに対応するため,さらに｢人

に優しい+ヒューマンインタフェースの強化が必須(す)

である｡斉,光,映像などのマルチメディア伝達手段の

提供と介わせて,知識処理t勺蔵の運転システム,ニュー

ロ応刷ガイダンスシステムとし､つた支援環境の充実によ

り,i宍i.甘一質な生産の維持と生産件向+二を叫能とする｡

(3)エンドユーザーコンピューティング

製造現場を最もよくわかっているのはもちろんユーザ

ー自身である｡製造モ妃場を最もよくわかった八が,みず

からの子でよりいっそうの改善を行える環境の′鼻呪が重

要である｡高度な言語を駆使することなく,だれでもが,

八■一ソナルコンピュータ

ワークステーション群

[コ 国盟⊂†

本社計算機システム

≠
后=百:石弓フ

汎(はん)用コンピュータ
HITAC Mシリース

盟 屈 盟
FA計算機
FA MASTER

巨郡ヲ巨膠歴野歴野
シーケンサ

HIDIC SlO/2α

(b)拡張させたシステム構成

厨慧 制御+AN

EIC統合システム

HIDIC-AZ

国国
図lトータルシステムの構築 システムの統合化とCIMシステムの構築は,当初の小規模システムをベースに順次拡張してシステムを成

長させながら構築させる｡
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少しずつ気の付いたところから千を山せる優しいインタ

フェースを｢h■/二製作所は提案する｡

CSS(ClientSer＼7erSystelll)をrl‾一心としたダウンサイ

ジング･ライトサイジングに対応する慧富な業務対応ソ

フトウェアパッケージの軽備とオープン化環境の実現に

より,エンドユーザーコンピューティングを可能とする｡

(4)統イナシステム

FA化,CIM化に際しては,製造現場だけでなくスタッ

フ業務関係のEAおよび管理業務関係のOAなどの統合

による制御･情報を統合した介理的なシステムの実現が

求められている｡高性能のネットワークを介して,膨大

な情報がやり取りされる小,H抹製作所の提案するFA/

CIMシステムは,信頼性の高いデータベースを核にした

分散システム思想を基本コンセプトとして,小規模から

大規模まで一貫した思想で構築する｡

(5)高信栢システム

生産システムのダウンは直ちに経常上の大きなインパ

クトをもたらす｡FA/CIMシステムは年産計1呵に其づい

た竹重が,常に確実に達成することを支援するものでな

ければならない｡特にデータベースサーバおよびコント

ローラの信頼性が重要なポイントである｡R立製作所は,

HIDICシリーズのプロセス計算機,コントローラをライ

ンアップして,システム規模にかかわらず必安なところ

には必要な高信頼システムを実現できるシステムレパー

トリーを整備している｡

B CIMシステムの構成

通常,CIMシステムの構築は,一度に行うことは少な

い｡システムを徐々に構築することで,システムの機能

を見直しながら実月==繭でさらに改善,強化していくこと

が一般的である｡

トータルシステムの構成を前ページの図lに示す｡き1与

初はFA計算機とプログラマブルコントローラの組み合

わせによるコンパクトなシステムを構築する｡この際,

両者を接続するネットワークは,IEEE802.3LANとし,

オープン化を実現しておく｡ここで,キーコンポーネン

トとなるのが日立製作所のFA計算機"FA MASTER''1)

とプログラマブルコントローラHIDIC SlO/2αである｡

その後､必要に応じFA計算機またはプログラマブルコン

トローラを増設し,システム規模を順次拡大する｡

また,計装制御でも電気･計装･計算機制御を統合し

たシステムHIDIC-AZ2)が,システムの構築に際して有

効な役割を果たす｡ここで,高性能･高応答･高信根が

要求される制御LANに対しては,メモリ転写機能などを

持った寺川のLANによってシステムを構築する｡

また,制御システムの上位としてプロセス計算機

HIDIC一V90シリーズを設置し,制御LANの件界と情事】i

LANの世界の統合を凶る｡情報LANには,工場ホストで

あるビジネス計算機をはじめ,各部門に設置されたパソ

コン･ワークステーションが接続され,制御と情報の統

合が図られる｡情報LANを介して,クライアントサーバ

システムを構築することにより,フレキシブルなシステ

ムを実･呪する｡

巴 基本コンポーネント群

CIMシステムを構築する上で,キーとなる基本ハード

ウェア群について以1こに述べる｡

4.1FA用計算機システム

FA分野では,段階的な自動化･システム化に対応して,

フレキシブルにシステムを構築するニーズが強い｡U止

製作所のFA相計算機システムであるFA MAS′Ⅰ､ERは,

FAシステムでのマスター(主人)を意味し,作業者や設備

に対し,適切にサービスを施すことを臼的としたシステ

ムとして名づけられている｡このFA MASTERには次

のような特長がある｡

(1)FA対応什様

24時間稼動し続ける年産現場に対人bするために必須な

自己診断機能,異常発生時の自動停止機能をサポートし

ている｡さらに,無停電電源装置による停電検出時の自

軌シャットダウン機能の付加も可■能である｡また,生虎

視場に近い場所に設置されることを考慮し,システム装

置は簡易防塵(じん)構造となっている｡

(2)オープンアーキテクチャ

基本システムソフトとしてUNIX削),Ⅹ-Wind()Ⅵr削)/

Motif敬:i),TCP/IP削)などの任‖祭標準のインタフェース

を採川した｡これにより,オープンな重器境のもとにCSSを

構築し,小規模システムから人規模システムへと必要に

※1)UNIXオペレーティングシステムは,UNIXシステム

ラボラトリーズ社が開発し,ライセンスしている｡

※2)Ⅹウインドウシステムは,米国MIT(マサチューセッツ

工朴大学)の商標である｡

※3)Motifは,OpenSoftwareF()undati()n,Inc.の商標で

ある｡

※4)TCP/IPは,米国国l朋忠節が標準したプロトコルであ

る｡
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応じて段階的にシステムを拡大していくことを可能とし

ている｡

(3)高速オンラインリアルタイム処理

優先割込み処理,固定優先度によるプログラム実行,

リソース競合管理などのリアルタイム機能を標準プラッ

トフォームとしてシステムに付加することにより,FAシ

ステムに必要不可欠な高速オンラインリアルタイム処二哩

をサポートしている｡

(4)プログラマブルコントローラとの親和性確保

FAに欠くことのできないプログラマブルコントロー

ラなどのプロセス制御装置や,現場端末などのFA桐Ⅰ/0

(入出力装置)との接続について,汎(はん)用LANによる

通信だけでなく,FAシステムを前提とした各種サポート

(ソフト開発･テスト支援機能など)を行っている｡

4.2 電気(E)･計装(l)･計算機(C)統合システム

HIDIC-AZは,本格的な電気･計装･計算機制御を統

合したプラント制御システムである(図2参照)｡小規模

統合システムとしてHIDIC-AZ/〃をそのシリーズに加

えており,幅広いニーズに対応している｡

(1)電気(Electric)･計装(Instrumentation)･計算機(Com-

puter)制御の統合

計装制御のためのDDC(直接計算機制御),シーケンス

機能をはじめ,専用プロセッサによる電気制御およびC

言語プログラミングによる計算機制御機能の組み込みを

可能としている｡

(2)_L位プロセス計算機との統合

統合マンマシンオペレーション

●電気･計装･計算機統合シングルウインドウ

●音声入出力はか人に僅Lいマンマシン

●無線音声入出力による現場パトロール支援

マンマシン装置

ト∑Net〉㈹rk/10

20

制御LANである〟∑Network/10を介したHIDIC V90

シリーズとの統合をも実現している｡メモリ転写による

高速データ伝送をはじめ,エミュレータ･スーパーウイ

ンドウによるシングルウインドウの実現,データベース

の構成単位をプラントを構成する装置に高度化したプラ

ントデータベースなどにより,オープン化対応を実現し

ている｡

4.3 プロセス計算機

CIMシステムの構築で,制御と情報の統合を図る上で

重要な役割を果たすのが,HIDIC V90シリーズである｡

HIDIC V90シリーズは,プロセス計算機として24時間稼

動に耐えられる信頼性を持ったシステムであると同時

に,汎用OS,汎用ツールをサポートしたオープン システ

ム コンポーネントである｡

オペレーティ ングシステムとしてはリアルタイム

UNIXであるRENIX-Ⅴを採用しており,オンラインリ

アルタイム処理とオープン環境の両者を同時に実現して

いる｡また,GUI(GraphicalUserInterface)として,国

際標準GUIを採用しているため,情報LANを介したクラ

イアントサーバシステムを容易に実現する｡

B ソフトウェア

CIMシステムを構築する上で,ソフトウェアをいかに

効率よく構築するかが大きな課題となっている｡日立製

作所は,各種のパッケージソフトウェアを用意して,FA/

CIMシステムの構築を支援している｡

上位プロセス計算機

●メモリ転写による高速データ伝送

●エミュレータ,スーパーウインドウ

●高度プラントデータベースの構築

●プラントデータベースのオープン化対応

J プロセス計算機

HIDIC V90

プロセス コ

[:=コ

ントロールステーション

凶 ⊂::コ

計装制御,電気制御,計算機制御の統合

●高機能DDC,シーケンスによる計装制御

●専用プロセッサによる高速電気制御

●C言語プログラミングによる計算機制御組み込み

図2 電気(E)･計装(l)･計算

機(C)統合システムHID】C-AZ

HIDIC-AZは,電気･計装･計

算機を統合した初のシステム

である｡小型EIC統合システム

であるHIDIC-AZ/〟をレパート

リに加え,小型から大型に至

る高範囲のシステム構成を実

現する｡



FA/CIMシステムにおける情報･制御技術 645

5.1FA関連ソフトウェア

FA MASTERはシステムの基本機能であるFA対応

プラットフォームとして,システム管理(リアルタイム機

能)を含むサポートを糊意している｡さらに,業務パッケ

ージ基本部として入出力情報管理機能,イベント処理機

能,トラッキング情報管理機能などをそろえている(図3

参照)｡ここでは,これら基本機能の上で動作するFA業

務パッケージについて述べる｡

(1)設備稼動監視パッケージ

設備稼動監視パッケージは,FA MASl､ERに接続す

るⅠ/0から定期的に,またはイベントでデータを収集し,

履歴として記憶することを主な機能とする(図4参照)｡

収集したデータを用いて動向で状態をモニタしたり,ト

レンド表示を行い,日報,月報などの帳票出力をサポー

トする｡また,プラントフローの作画,監視仕様の定義

がプログラムレスで行えるようにしている｡

このパッケージにより,ユーザーサイドでも設備の監

視画面,トレンド表示,帳票出力などが容易に実現でき

る｡また,対象データとして定同期だけでなくイベント

情報も収集することが可能であり,ニーズに柔軟に対応

したアプリケーションの構築が可能である｡

(2)現場工程スケジューリングパッケージ

現場工程スケジューリングパッケージは,受注生産形

態で用いられる[製番]をキーとした生産計由業務を支

業種向けカスタマイズ
F
A
業
務
パ
ッ
ケ
ー
ジ
ソ
フ
ト
ウ
ェ
ア

きJt

己又
F 現

【コ

日日 作 実 自

● ●

備 A 場 質 業 績
稼 エ 工 デ

ヒ

日 交 篇

動 程 程 l 示 庫
監 間 ス タ 管 管
視 ト
ラ
ツ

キ
ン

グ

ケ
ジ
ユ

l

リ
ン

グ

管
理

理 ‡里
制
御

業務パッケージプロセス入出力 イベント トラッキング

基本部 情報管理 処理 情報管理

接する｡営業システムなどから受信する各稗オーダーの

｢要期+と｢数量+のデータに基づき,各[製番]の製作

開始日や_1二程ごとの製作順序を算出する｡算出した計何

に基づき,各工程の負荷をビジュアルに表示し,最適な

計両立案をサポートする｡

このパッケージの採用により,単に′I 内を作成す

るだけでなく,現場の状況をリアルタイムに把握して計

何と照合することで,現場で発生した問題をすばやくキ

ャッチして処置ができるというメリットが得られる｡

(3)パソコン サポート パッケージ

FA MASTERは,牲産に関する各椎の情報〔計画･進

捗(ちょく)･実績･在庫･占占質など〕をデータベースに蓄

え,要求に応じたサービスを行うことを主な業務とする｡

このデータベースを,パソコン上で表計算ソフトなどパ

ソコン向け流通ソフトでさまぎまな解析ができるとデー

タの活糊の幅が飛躍的に広がる｡これらのニーズに対応す

るソフトが,パソコン サポート パッケージである｡この

パッケージソフトにより,パソコンからはMS-Windows※5)

の標準機構であるDDE(Dynamic Data Exchange)手順

でFA MASTER上のデータにアクセスできる｡

(4)プログラマブル コントローラ サポート パッケージ

※5)MS-Windowsは,マイクロソフト社の常録商標であ

る｡
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管
理
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ス
テ
ム

FA対応ソフトウエア
プラットフォーム

システム管理

(リアルタイム機能)

ネットワーク

サポート

パソコン

サポート

プログラマブル

コントローラ
サポート

マンマシン

サポート

データベース

サポート

O S H卜∪×

FA MASTER

図3 FA MASTER関係ソフ
トウエアパッケージ FA

MASTERでは,標準プラットフ

ォーム,業務パッケージ基本

部に加え,ソフトウェア業種

ごとにカスタマイズした設備

稼動監視などの業務パッケー

ジを設け,エンドユーザーコ

ンピューティングを実現しな

がら,個別のソフト作成量を

ミニマムとしている｡
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国0●プラントフローの作画●プログラムレスによる監視

仕様定義

固〉固固
動作状態モニタ

(動画)

チェックエラー
×××XX X

XXXXXX

X XXXXX

トレンド表示 稼動率･故障宰

プロセス値 ●稼動率

●故障率

ロギングリスト 日報･月報

図4 設備稼動監視パッケージ プラントフロー作画,監視

仕様定義機能により,プログラムレスで設備の動作状態のモニタ,

トレンド監視および稼動状況監視･管理を可能とする｡

プログラマブル コントローラ サポート パッケージ

は,日立製作所の■副生能プログラマブルコントローラ

HIDIC SlO/2αだけでなく,他社製プログラマフ､ルコン

トローラとFA MASTERとの通信をサポートしてい

る｡また,HIDIC SlO/2αに対しては,C言語プログラム

の開発環境を整え,プログラマブルコントローラの高圧

な清岡を支援している｡さらに,他社のプログラマブル

コントローラをサポートすることにより,ユーザーの既

存設備の和効利用が実現できる｡

5.2 PA関連ソフトウェア3)

(1)バッチプロセス管理･制御パッケージ

HIDIC-AZでは,電気･計装･計算機の統合を実現し

ているが,計算機との統合機能を有効捕川し,多品樗少

量′ヒ産型のバッチプロセスを管]哩･制御するためのソフ

トウェアパッケージMSCR(Master Sequence ColュtrOト

1er)を刷点している(図5参照)4)｡バッチプロセスは,一

般に多品種少量fl三産形態をとり,品種によって製造工程

が大きく異なるなど,多種多様の子[産形態をとるため自

動化が難しい｡MSCRは,バッチを構成する+二程の実行

順序をCRTの内面上でボックスの舷びとして定義する

だけで,制御手順を与えるようにしている｡多様な製造

手順はこのボックスの並びを変更するだけで対応が=一能

である｡さらに,これらのボックスの並びはそのまま監

視画面上に表示され,制御仕様と画面仕様の一元化を実

現しているため,ソフトの勺三産効率･保守効率を大幅に

向上させている｡

(2)SCC向けパッケージ

DCS(Distributed ControISystem:分散計装システ

ム)の上位に配置したプロセス計算機システムである

22

SCC(Supervisory Computer Control)システム向けの

ソフトウェアパッケージとして,PIAS(ProcessIntegra-

tion aIld Advanced ControISystem)を柑意している

(図6参照)｡PIASでは,基本プロセスデータベースとし

てDCSから.取り込んだデータ,および長期ヒストリカル

データベースを構築するが,さらに,データベースの単

位を人ノJ一台こからプラント構成装置に高度化した統合デー

タベースIPOP(ⅠIltegratedPlantOperationPackage)5)

を印志してし-る｡

IPOPでは,データベースの構成単位をプラントの反

応装置,吸収塔,熱交換器などの装置単位としているた

め,プロセス装置に応じた運卒去管理のための損算,チェ

ックを亨ざ引こ実現する｡データベースの定義に際しては

データの左義と演算部分を分離しているため,演算部分

の標準化,ライブラリ化を容易に実現する｡さらに,配

管に関してもラインユニットとしてデータベース化して

いるため,成分毎流量,エンタルピーの把握,さらには

マテリアルバランスやヒートバランスの管理,チェック

をも`美堀する｡このデータベースは,グラフィック回向

_Lのウインドウに巌倒されるため,ユーザーは専用の内

MS(マスタシーケンス)

く苓

メインMS 開始 水 諾∑昇温重合 回収雷き
仕込み

温度

制御

条件ヘッダ 原料A ヘッダ
確認開 仕込み 閉

タイマ原料B原料C
サフ■MS 待ち 仕込み仕込み

l

/ l

容
′

l

SEQUENCE(BCHG)

ニット sqstart

-ケンス 1f(setv<=0.0)sqexit

SteP(10,0,､､仕込み準備′′)
ckmode

msg(=原料B仕込み開始′′)

Start(Pumpl)

OPen(Valvel)

l

渉･
図5 バッチプロセス制御パッケージMSCR バッチプロセ

スの多様な製造手順に対応して,MSCR(MasterSequenceContro‖er)

はバッチを構成する工程の実行順序をボックスの並びとして定義

する｡ボックスの並びはそのまま運転監視画面上に表示され,ソフ

ト開発と運転監視の一元化を実現する｡設備制御はユニットシーケ

ンスできめ細かく行う｡
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面を作成することなく監視･管理を行うことができる｡

近年の流通ソフトパッケージの充実に対応して,デー

タコミュニケーション機能を充実させ,SCCシステムを

データベースサーバとしたクライアントサーバシステム

の実二呪もサポートしている｡

PIASをFA MASTERに搭載したPIAS/Wは,′ト規模

なSCCシステムを実現する｡

B ヒューマンインタフェース

製造現場での作業者･運転員の高齢化･高学歴化の流

れは,FA/CIMシステムに対するヒューマンインタフェ

ース機能の向上による作業者･運車云員の負担低減のニー

ズをますます強いものとしている｡さらに,琴己場運転員

だけでなく,スタッフ･管理者に対する的確な情報提供

により,エンジニアリング･管理業務の効率向⊥二をサポ

ートする必要がある｡

6.1運転員向けヒューマンインタフェース

CRTとタッチパネルを用いた運転･監視操作が基本と

なるが,多人数による状況判断支援機器として人型表示

装置が有効である｡

また,音声人出力装置を活用した人に優しいマンマシ

ン機能も実用化している｡音声入出力装置の活糊は,キ

ーボード･タッチパネルに制約されることのないハンド

フリーオペレーションを実現するほか,無線回線を活用

プロセス計算機H旧IC-V90シリーズ

ユーザー

プログラム群

汎用リレーショナル

データベース

PけNET(テ一夕コミュニケーション)

●プラントデータベース通信

Pl/BATCH(バッチプロセス管理)

●処方管王里

●バッチ実績管理

スーパーウインドウ･オペレータコンソールエミュレータ

PlハPOP(統合プラントデータベース)

●70ラント装置管理

●総括制御,SU/SD制御

●化工解析･マテバラ計算

Pl/DAS(基本プロセスデータベース管理)

●基本プラントデータベース

●長期ヒストリカルデータベース

した現場パトロールによるオンラインデータの確認など

を叫能にするものとして期待されている｡

製造現場向きの機器としては,パソコン,カラー液rl王】

タイプの表示装置をはじめ,バーコードリーグ,IDセン

サ,無与線端人と多椎にわたっている｡これらの機器は,

その製品寿命が短いこともご侍放であり,システムへの接

続に際しては配慮が必要である｡

さらに積極的な運転支援として,インテリジェントア

ラーム機能がある(図7)｡プラント運転の自動化が進め

ば進むほど,逆転員の業務は監視主体に移行していく｡

三呪実的に,山重力運転中の運転員による介入操作は,警報

システムによる巽常の検川をトリガとして行われること

がほとんどである｡このため,従来の機器のトリップ純

一壬1子,_L‾卜限異常報一芸l主などが主体の機能から,より知的な

警報システムへのニーズが高まってきている｡

(1)トレンド変化検出機能

時系列データを記号化し,トレンドデータに対する特

徴柚/-【ほ行い,その特徴を例えば｢ステップ状に卜降+

などの運転員にとってわかりやすい｢ことば+で軸㌣iす

る｡この機能は,すでに前述のソフトウェアパッケージ

PIASのサブシステムⅠ)Ⅰ/IMARKとして,パッケージ化

されている｡

(2)警幸脚帽り機能

プラントが複雑になればなるほど,ある機器の異常の

ワークステーション群

Pl/NET

(データコミュニケーション)

流通

パッケージ

Pl/MARK(知的プラント運転支援)

●記号化処理応用プロセス状態監視

Pl/APOS

●制御用エキスパートシステム

PけPJAN(スケジュール管理)

●生産計画立案

●スケジューリング実行

Pけ∨】eW,PけREPORT(統合マンマシン)

●工業用ワークステーション活用運転監視

●SCCウインドウ

●会話型汎用帳票作成

PIAS B&M

(エンジニアリング業務)

図6 高度制御ソフトパッ

ケージPIASの構成 P】AS

(Process】ntegration ∂nd

Advanced ControISystem)は

DCSの上位システムとして,プ

ラントデータベースの構築を

はじめ各種機能により,プラ

ントの高効率操業を実現す

る｡また,Pl/lPOP,PレDASをワ

ークステーション上に構築す

るPIAS/Wは,コンパクトなSCC

システムを実現する｡
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大型表示装置

､■-■-■■､

各種現場端末

●

音声入出力対話

AトIC

MMM

l≡≡]

警報抑制

記号化応用トレンド変化検出

l

ll

ll

ll

ll

萱毒十十

き_ごテ帯下降皇
l

タコンソール

l l

l

オペレー

＼t
/ l / l

影響が多方面に波及し,多数の警報を発生させることに

なる｡この機能は連鎖的に発生する冥警報の中から,運

転員にとって,必要な情報を整理して提供する｡

これらインテリジェントアラーム機能は,運転員の精神

的負担の大幅低減と運転信頼性の向_Lに大きく貢献する｡

6.2 スタッフ･管理者向けヒューマンインタフェース

スタッフ･管三哩者向けヒューマンインタフェースのキ

ーポイントは,情事l這LANを介したオープンシステム構戌

である｡すなわち,設備制御札 プロセス制御f‾日のコン

トロールデータは,FA MASTERシステムでのパソコ

ン サポート パッケージあるいはPIASのデータ コミ

ュニケーション パッケージを活用することにより,スタ

ッフ･管理者が所有するパソコン,ワークステーション

の上で自由に活用することが可能である｡

タイムリーなプラントデータベースの提供は,業務の

効率を向上させるだけではない｡国際標準GUIを採朋す

図7 高機能マンマシンと

インテリジェントアラーム

大型表示装置,音声入出力

対話の活用は,マンマシン機

能の向上を実現する｡また,警

報抑制,トレンド変化検出な

どのインテリジェントアラー

ムは,必要な警報だけを的確

に運転員に報告し,プラント

の安定稼動と運転員の負手旦低

減を同時に実現する｡

ることにより,プログラムレスで,スタッフ･管二哩者別端

末にプラント監視両面を表示させることも可能なため,

関係者全員による操業監視,操業管理が容易に可能となる｡

丘 おわりに

情報･制御システムを取り巻くシステム技術を中心にFA/

CIMシステムを構築する計算機技術について述べた｡

将来の生産システムでは,生産管理形態の多様化･高

度化や,ダウンサイジングの進展に伴うワークステーシ

ョン･パソコン･シーケンサなどを含めたハードウェア･

ソフトウェア内面での種々の統合化が必要不‾叶決になる

と思われる｡

今後とも最新技術の積極的開発と適用により,多様化

するニーズにこたえた高度FA/CIMシステムの提供に

向けて,積梅的に対応していく所存である｡
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