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プロセスCIMを構成する製品群 日立製作所は汎(はん)用コンピュータからプロセスコンピュータ,DCSまで,プロセスCIMを構成する樅器

をトータルでそろえているく,

,近年の消費者ニーズの変化に伴う社会環蟻の変化
により,プロセス産業にもCIM(ComputerIntegraト

edManufacturing)化の導入気運が高まっている｡

特に多一石-.種化によって情報サイクルの短縮化が必要

になり,従来導入されているDCS(DistributedCon-

troISystem:分散型計装制御システム)と汎(はん)

川コンピュータとの間をシステム化していくこと

が,プロセスCIMの第一歩ということができる｡

ここでは,プロセスCIMの中核をなす生産管理シ

ステムの事例(製造データを横断的に把握し,営業-

物流一生庵を通じたデータの共有化,管理データの

口々の状況把握が看要),小作のシステムとしてプロ

セスコンピュータを用い,保安管〕埋,遷幸云支援,生

産実績管理,プロセス解析･制御を行っているシス

テムの事例(汎用コンピュータおよびDCSとの接続

が重要),および汎用コンピュータとDCSでの占占種

管理ソフトを用いて,多品種生産を実施している事

例をとi)あげ,今後のプロセスCIMグ)方向について

考察した｡

*r11エ製作所システム甘業部 **【l立製作所大みか_‾1二域 ***il‾在製作所情報システム事常溺 ****[_は製作所計測器ごii紫郎
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n はじめに

プロセス産業(化学,ガス,薬品,食品産業など)は一

般に装置型産業と言われ,従来オートメーションの名の

もとで個々の自動化,コンピュータんb用の介埋化を進め

てきた｡ただし,システム化は部分的なものが多く,近

年の企業間の競争激化,多品種化,短納期化などの時代

の要請により,CIM(ComputerIntegratedManufactur-

ing)システムの推進が不可欠となってきた｡

元来,CIMシステムは,加工･組立型の産業で開発,

導入されており,そのまま同じウエートづけで応用でき

るわけではない｡例えば,製造･販売統合システムなど

も,素材産業主体の化学1業などでは比較的多くの在倖

を持つため,情報のサイクルタイムは加工組立産業ほど

速くする必要がなかった｡

しかし,製品が多品種少量になり,オーダーメイドが

多い川下の製品が多くなってくると製造･販売統合シス

テムも見直しが必要になり,また生産性のIfり上,品質の

確保,顧客要求への対応などの使命を達成するため,個々

で行われていたシステムを,トータルシステムとしてど

う再構築していくかの見直二しが迫られてきた｡

ここではプロセスCIMの考え方,およびそれらを支え

るツール,および実際に実現している構築事例について

述べる｡

囚 プロセスCIMの全体像

2.1プロセス産業の状況とCIM化の目的

企業環境の変化とCIM化の口的についてまとめたも

社会 的変化

●消費者ニーズの多様化

●従来製品の生産量停滞化
●企業間の競争激化

●経済のグローバル化
●高度情報化社会の到来

●高学歴社会
●地球環境の保全

◇

のを図1に示す｡

2.1.1社会的変化と企業の対応策

近年の低成良化経済,消費弟ニーズの多様化のもとで

は,従来製品の売れ行きが停滞し,ますます企業間の競

争は激化している｡利益の上がる製.冒.には,他企業から

の参入も活発であり,経済のグローバル化に伴って海外

からの参人による競争激化,さらには国際分業体制を考

慮せざるを得なくなっている状況である｡

各企業はそのような状況下で,新製品の開発の短期化

をねらい,川下製品への展開･高付加価値製品への展開

などの多占占梓化対応を図り,なおいっそうの/卜産性向_L

によるコスト削i成を急務としている｡売り上げ向__卜のた

めにもISO(出際標準化機構)9000の規定や医薬品での

GMP(Good Manufacturing Practice)の規定などを考

慮した品質確保,および顧客サービスの向上を匝】る必要

がある｡

さらに,高学歴社会･脱_‾L業化社会の風潮などによっ

て,オペレーターの採用難や装置型産業であることによ

る3K(汚い･危険･きつい)イメージからの脱却,環境

対策をも進めてゆかざるを行なくなっている｡

2.1.2 CIM化の目的

コンピュータシステムの進歩･標準化やメカトロニク

スの進展など最近の技術的進歩の背景から,以上述べて

きたような対応策を実車妃する一手段として,CIMシステ

ムを導入しようとしている｡

具体的には,製品開発の実朝内期化のために研究開発支

援環境の整備を,また多品種化対応,顧客サービス向+二

などのためにあらゆるレベルでの情報サイクルのスピー

企業の対応策

●製品開発の短期化

●多品種化対応
●生産性向上
●品質確保

●顧客サービス向上
●3K職場イメージからの脱却

●環境対策

技術的 進歩

●計算機システムの発展
マイクロエレクトロニクスの進歩
ネットワーク技術の進歩

●計算機システム標準化の進展
OS,ネットワーク

G]=Graphica川se=nterface)

●メカトロニクスの進展

◇

CIM化の目的

●研究･開発支援環境の整備

●情報サイクルの短縮化
●サブシステムの有機的結合
●自動化･省力化システムの推進

●情報の経営費源化
経営判断情報の提供
顧客別,ロット別の損益管理など

注:略語説明 3K(汚い･危険･きつい)

図l企業環境の変化とCIM化の目的 近年の社会的変化と企業の対応策および技術的進歩によって,プロセス分野ではどこがCIM(Com-

puteHnt咤rated Manufacturing)化の目的になっているかを示している｡
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ドアップで対応しようとしている｡すなわち,オーダー

人ノJから生産計画､ンニ案,子1一三J封旨示,実績管理,構内･販

売在庫の管理などを,従来構築してきたサブシステムを

イJ▲機的に結合し,リアルタイム化していくことになる｡

さらに,マイクロエレクトロニクスの進歩によってイン

テリジェント化された機器とコンピュータシステムを結

介し,現場作業だけでなく技術,事務作業をも日勤化,

省力化を凶ることが重要な目的となる｡それらを実現す

ることによって,経常に必安な情報がより経常資源とし

て扱えるようになっていく｡

2.2 要求される機能

貸求される機能を生産部門を小心に,-iiな機能を企業

組織に従って階層的に示すと図2のとおりとなる｡この

中で経営管f軋 工場管理の部分は,レベルの差はあれ汎

(はん)用コンピュータで実施しており,プロセス管一理,

装置制御の部分もDCS(Distributed ControISystem:

分散型計装制御システム),シーケンサなどによってかな

りの範州が自動化さズー‾tている｡しかし,現状では八がプ

ラント管理の部分を実行していることが多く,DCSのデ

ータをホスト端末から再度人力するような状況が残って

いる｡この部分を自軌化していくことが当面のCIM化の

第一一歩になると思われる｡

2.3 システム構成の考え方

‾‾l二場l人Jのシステム構成を51ページの卜利こホす｡ユーテ

ィりティ制御,連続プロセス制御およびバッチプロセス

CIMの

階層

企 業

工 場

部 門

セ ル

ス7‾l

ション

装 置

‾‾‾‾‾…1
経営管理

工場
管理

プラント

管王里

プロセス

管理

装置制御

プラント

援流支物業品頂摘

販

売
･
物

涜

管

理

制御はDCSを中心に,構内物流,マテリアルハンドリン

グ制御はシーケンサとFAコンピュータを小心に行われ

る｡さらにその_L位として,プラントDB(Database)サー

バを置き,そのサーバを糊いて,部門内あるいは.‾1二場全

域にまたがる業務処理サーバとクライアントから成る各

種のCSS(Client Server System),SCC(Supervisory

ComputerC()11trOl)システム,解析システム,占占質管理

システム,原単位管理システムなどが構築される｡この

Illでは,工場管理用コンピュータも人規模な基幹DBを持

つ一つのサーバとして考えられる｡

回 生産管理システムの構築事例

3.1プロセス産業生産管理システムの特徴

企業情報システムのCIM化動向の中で,生産管理シス

テムの構築は従来の所要量計算,作業管理といった狭義

のシステムでなく,⊥場での営業,生産技術,製造部門

をも含めた広義の生産管理としてとらえ,工場情事馴ヒの

小核として位置づけられる｡ここでは,プロセス産業の

CIM化推進事例として徳山曹達株式会社の′仁産管理シ

ステムについて述べる｡

従来,日々の年産管理業務は,それぞれの製造部門が

個別に実施しており,各部門の特質に応じて手作業によ

る管理からプロセスコンピュータ,DCS,パーソナルコ

ンピュータ(以下,パソコンと略す｡),ワークステーショ

ンなどを結合した部門独自のシステムによる管理までさ

[戦略経営支援‾+

経 営 情 報

販売･物涜･生産･計画管理

工 場 経 営 管 理

生産･実績･原単位管理
技術情報管理

入出荷
管理

在庫

管王里

搬送

制御

[生産管理]

負荷制御 品質管理
運転支援 工程管理

プロセス

監視･制御

[製造]

分析計
入力

シーケンス

制御 [∃

紺産生

設

備

保

全

管

理

搬送 貯蔵 製 造 原料受け入れ

lSOのCIM階層モデル

注二略語説明ISO個際標準化樅構),DDC(直接計算機制御)

ユ ー

テ ィリ テ ィ

図2 生産部門を中心とした機能階層 機能を企業組織に従って階層的に表す｡現状ではプラント管理の部分の自動化が進んでいない｡
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まざまな形態で運用されてきた｡このように,部門ごと

に独立したシステムであるため以下のような問題点を含

んでいた｡

(1)各製造部門の生産実績,その他のデータを横断的に

把握することが困難である｡

(2)営業一物流一生産を通じて,データ共有化がl宝lられ

ていない｡

(3)生産受け払い実績など,管理データの日々の状況把

捉が難しい｡

新生産システムにはこのような問題点の解決のため

に,本社･支店･_丁場全部門の独止したデータを対象と

し,情報の共有化,一元化,集約化,分散化および即時

化を通i｢に配置した形態が求められていた｡業務課題,

システム化の要件を図3に示す｡

従 来 現在,将来

大衆の時代

バルク中心

大量生産

凸
固定化された需要動向

独立した業務機能

凸

亡〉

分衆･小衆の時代

ファイン指向

多品種少量生産

オーダーメード型生産

新商品開発製生産

0
涜動的な需要動向
短縮化されたライフサイクル

ー予測の重要性増大¶
リアルタイム情報処理要求

情報システム 凸
集中

処理･開発の効率性追束

独立した個別システム

会計処理ペースのシステム

定型的業務処理システム

個別,部門業務の合王里化

機能中心のシステム開発

統合

分散処理による独立性

集中処理による従属性

一分散集中の調和-

業務ベースのシステム

柔軟性･融通性･即応性

の要求
戦略的意思決定支援

計画･企画重視

テ一夕中心のシステム開発

問題点¢ 分
複雑で入り組んだシステム
問題解決に役立つ情報の

不足

新規処理要求への対応が
困難

解決方法

く〉

新システム

全社的,戦略的取組み
企業のインフラストラクチャ

整備

図3 業務課題,システム化の要件 徳山曹達株式会社新シ

ステム構築上の背景,ねらい,情報システムとして解決すべき課題

と解決方法を示す｡多品種少量生産に対応するため,個々に独立し

ていた部門システムの統合と,情報インフラストラクチャの整備が

必要である｡分散システムと集中システムの調和が重要となる｡
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3.2 生産管理システムの方式設計

3.2.1システム検討のポイント

前述したように,生産形態の異なる各種の業態が混在

する場合,生産管理システムの各種∃三産形態への対応と

総介化の検討のポイントとしては以下の一ながあげられる｡

(1)データの分散化と共有化の切り分け

(2)オンライン即時性の追求と機能範囲明確化

(3)柔軟なデータ加_‾卜編集機能の基盤整備

各種′I三産形態へ対応するには,企業情報システム内の

営業･物流･購買･会計･経常･意思決定文援システム

と生産管理システムとのリンケージ,および個々の製造

支援システムとのリンケージがある｡

個々の製造支援システムについては,DCSも含めその

特徴に応じて,独自のシステム開発･運用を行い,多種

多様のユーザーニーズにこたえてきたが,これら個々に

独‾技していた製造‾支援システムを総合化し,全社トータ

ル生産管理システムとして機能させるには,従来の機能

中心のシステム開発から,データ小心のシステム開発へ

の発想の転換が必要となる｡すなわち,各業務間の情報

の流れを整備し,社内各階層ユーザーがアクセスするの

に必要な情報を明確化することで,データの分散化と共

有化の切り分けを行う必要がある｡共和化すべきデータ

については,統合化した全社情報システムや,製造支援

システム内のデータベースサーバへ必要なタイミングで

二取り込み,情報の活用化を凶っていくことになる｡

共有化するデータを各製造支援システムと全社情報シ

ステム間で受け渡すには,データフォーマットなどを含

めた伝送の標準化がシステム開発効率向上に不可欠で

ある｡

昨今のように,多椎多様のパソコン,ワークステーシ

ョンが存在する状況では,オープンな環.暁でのプラット

フォームづくりと標準化されたデータ伝送の授受が必安

であり,オープンプラットフォーム上での標準伝送の確

立により,分散･独良二していた製造支援システムと統合

化された全社企業情報システムとの情報同期化の追求が

可能となる｡

データの即時性追求では,個々に独立している製造支

援システムの資源を有効に活用し,全社情報システムと

のオンラインによる結合が必要となる｡

3.2.2 システム化具体策

徳山曹達株式会社は,多角化してきた事業構造への対

応のため,情報システムのインフラストラクチャ整備と

令社情報システムの再構築を行った｡その一環として問
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徳山製造所

ホストコンピュータ

大型)凡用コンピュータ
HITAC M-680H

基幹+ANBN-100(100Mビット/s)FDDl

支線+AN

IEEE802.3

2050
プロセス

コンヒュ一夕

Hl叩
〉90/30

DCS

シーケンサ

製造部門

WS 2050

4555

光ティスク

ファイルシステム

HITFILE650

2050 2050

高速ディジタル
回線

特定回線
INS-P

東京本部

中型汎用

コンピュータ
H什AC

M-640/20

TCP/lP

WS

技術部門
営業部門

発された′ト産システムは,各種生産形態への対応を図り

ながら,全社トータル′[産管理システムと,工場製造支

援システムのデータ分散化･共有化を実現している｡こ

のシステムの構成を図4にホす｡

なお,全社情報システム内の各業務システム間の受け

据しデータは,業務間リンケージデータと称して必要な

データの抽=,タイミングなどを明確化し,業務システ

端末入力

20分二と
リンケージDB

営業システム

物涜システム

購買システム

トラックスケール

3か所

喜⊇
部門システム

9部システム

製造部:6

動力部:1

注:略語説明

リアル

15分二■と

随時
･▼
ノー-‾

随時

∈塾

部門伝送DB

〔毒ヨ

匡塾

∈塾

リアル

DB更新

5分二と

D[∋更新

15分こと

DB更新

日次処理

毎朝7:05､

■
-
■
-
■
L

DB更新

大阪支店

支 店

注二略語説明など

2050(ワークステーション2050)

WS(Workstation),FDD=Fiber

Distributed Datalnterface)

図4 徳山曹達株式会社の

システム構成 本社･営業

所･工場情報システムのイン

フラストラクチャは,マルチ

ベンダ環境下でWAN･LANを

中核に構築した｡LANシステ

ムはFDDl基準の基幹LAN,

lEEE802.3準拠のフロアLAN

で構成している｡

ムI勺データと同様に個々のデータ項口をデータディクシ

ョナリへ登録管理した,いわゆるデータ小心アプローチ

の手法を用いて統括管理している｡

新生産システムの中核を成すのは,図5に示す運転実

績管理システムである｡このシステムでは,時々刻々の

詳細製造情報をCSSなどを川いた製造支援システム内で

個別管理し,全社情報システムが稼動するホストコンビ

運転実績DB群

生産実績

受け払い実績

[::;]

[墓]

｢‾‾‾‾■■‾■■■■‾‾■■
‾ ‾■■■‾■■■‾■■

｢

1 月次処理 ;

i(第1,2営業日)L-----｢
l l

会計テ一夕作成

夜間バッチ

会計システム

(受け払い計算)

(原価計算)

グラフデータ作成

日報作成 グラフデータ作成

伝 送

‾■‾1

1

1

1

J

月幸馴乍成

00日報

『R
各部署で出力

EXCEED2(Executj〉eManagementDecisionSupportSystem2) (8:00～8二30)

攣
ワークステーン′∃/

2050/32E(EXCEED2)
才支員OA端末
(8二0018:30)

00月報

匠∃

各部署で出力

(毎月第1,2営業日)

図5 運転実績管王里システムの概要 徳山曹達株式会社運転実績サブシステムは新生産管‡里システムの中核サブシステムである｡各製造

現場,本社･営業所からの情報をリンケージデータベース,部門データベースに格納している｡それらの情報は運転実績データベースに集約し,

利用者に提供している｡
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ユータ側では円単位の集約されたデータを共有化情報と

して管理している｡バルク管三哩をする製品かロット管理

を行うべき製品かの情事削ま,製造支援システム側からホ

ストコンピュータへデータを伝送するときに付加してい

る｡データ伝送単位やデータの集約形態は異っても,ホ

スト側で処理が可能なように,生産形態に応じた伝送の

標準化が行われている｡

その他プラント操業･詳細品質データなどは,製造支

援システムに保存されている｡そのうち重要な機器の稼

動状況･ユーザーに必要な品質データ･会計や在庫管理

などに必要なデータは,製造支援システムからホストコ

ンピュータへ,騒人･検収データ,受注･出荷データ,

マスターデータなどはホストコンピュータから製造支援

システムにデータ授受が行われている｡

このシステムを支えるネットワークシステムは,

FDDI(Fiber Distributed DataInterface)準拠の100M

ビット/sの基幹LANを中核とし,支線LANにIEEE(米

国電気電子学会)802.3LANを使用し,プロトコルとして

TCP/IP(TransmissionControIProtocol/InternetPro-

tocol)を用いた｡今や業界標準と言えるオープンシステ

ムで構築されている｡これにより,情報の共和一元化を

さらに推進できる環境と今後のシステム開発への柔軟な

対応が可能となった｡

工場ホスト

コンピュータ

□
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巴 プロセスコンピュータシステム

4.1プロセスコンピュータシステムの位置づけ

プラントを直接制御するDCSには,プラントを直接制

御するため高信頼なシステムが求められており,シンプ

ルで固い構成とすることが多い｡一方,汎用コンピュー

タを小心とした工場ホストシステムは,独立した情報処

理システムを形成しており,両者のつながりは比較的弱

かった｡これらに対しプロセスコンピュータシステムは,

24時間連続運転に耐えられる信頼一性,および柔軟なシス

テム構成とシステム機能によ-),DCSと工場ホストシス

テムの間に位置して,よ-)高度なプロセス制御･高効率

操業を実現する｡同時に,制御に特化したクローズな

DCSの環境を,近年のオープン化･ダウンサイジングに

こたえた環境に対応させるプラントデータベースサーバ

の役割をも果たすものである｡

プロセスコンピュータシステムの導入は,プラントの

安全･安定操業を維持するための保安管理機能,オペレ

ーターに十分な情報を提供してオペレーター本来の特性

を生かす遷幸云支援機能,生産実績管理機能,およびプラ

ントデータベースを活用したプロセス解析･制御機能の

実現を目的とする1),2)｡

4.2 プロセスコンピュータシステムの構築事例

プロセスコンピュータを導入した三菱化成株式会社水

盟 盟 盟 盟
工 場L A N

m

□
固有プロセス
コンピュータ
HIDIC V90/50
HIDIC V90/45

分散計装

0
基

幹

プラント

共通プロセス

コンピュータ
川DIC V90/65

プロセスコ ンピュータ ネ ット ワーク

インタフェース
プロセスコンピュータ..‥‥.‥

H旧IC VgO/25

分散計装

0誘導品

プラント

分散計装

◇誘導品

プラント

インタフェース
プロセスコンピュータ

HID旧V90/25

分散計装

0誘導品

プラント

ラボ･

ガスクロマトグラフ

テ一夕処理

インテグレータ

◇エ程分析

製品分析

図6 石油化学コンビナー

ト向けトータルシステム

このシステムでは,分散計

装システムとプロセスコンピ

ュータを有効活用して,プラ

ント運転のためのトータルシ

ステムを構成している｡固有

のプロセスコンピュータおよ

びインタフェースプロセスコ

ンピュータはプラント個々を

制御し,共通プロセスコンピ

ュータはコンビナート全体を
制御する｡



プロセス産業におけるCIMシステムープロセスCIM- 681

SPCタグ

(装置タグ,ライン

タグ,物性推算,

化工解析結果を用

いた最適化演算)

最適制御

?

装置タグ

(フィードガス,

オーバヘッドガス, ル)

ボトム抜き出し,…)

ラインタグ

(温度,圧力,流量1

流量2,エンクルピー,川)

注:略語説明 SPC(SetPointContro【)

FIC(FlowlndicatorandControler)

図7 PIASのデータベース構成 PIAS(Processlntegrationand

Adv∂nCedControISystem)ではデータベースの基本単位を高度化し,

プラントを構成する装置およびライン(配管)とし,システム構築を

容易にしている｡

島工場の事例を図6に示す3)｡このシステムでは,基幹プ

ラント向けに伺有プロセスコンピュータを配置し,誘導

品プラントに対しては,DCS通信および最適制御を主な

H的としたインタフェースプロセスコンピュータと,工

場全体の監視･管理および_l二場ホストシステムとの通信

をj三な業務とする共通プロセスコンピュータを設置して

いる｡

4.3 プラントデータベースの構築と活用

システムの構築に際しては,プロセスコンピュータ鞘

ソフトウェアパッケージとしてPIAS(ProcessIntegra-

tion&Advanced ControISystem)4)を川志してし-る｡

PIASの特長には,プラントデータベースの単位を入出

力点単位ごとでなく,プラントを構成する設備単位とし

た高度プラントデータベースの構築(図7参照),豊富な

マンマシン機能による運転員支援機能の允実,オープン

アーキテクチャによる流通ソフトの有効析用などがあげ

保安管理

プラント異状検知

計器異状診断

MV監視

生産実績管王里

運転支援

インテリジ工ントアラーム

トレンド変化自動検出

x-R管理同
相関図

操作標準検索

プラントデータベース

日報･月報

工場ホスト通信
工程･製品分析データ管理
タンク繰り計画
原単位トレンド

プロセス解析･制御

フ‾ロセスシミュレーション

制御設計支援
最適限界運転制御
銘柄変更制御

注:略語説明 MV(ManlPUlateVariable)

図8 プロセスコンピュータシステムの機能 プロセスコ

ンピュータシステムの機能は,保安管‡監運転支援,生産実績管理,

プロセス解析･制御に分類される｡

ランプ(上昇) ランプ(上昇)

団

ステップ状に下降

注:略語説明J(～)(状態量関数)

図9 トレンド変化検出の例 時系列のプラントデータに対

し,その挙動を示す｢二とば+を付加して挙動変化を検出する｡

られる｡PIASを用いることで,ミニマムの丁数でシステ

ムを構築できる｡

4.4 プロセスコンピュータの機能

プロセスコンピュータの機能を図8に示す｡

(1)保安管理

DCSなど制御システムの信頼性向上に伴い,センサ･

アクチュエータのトラブルがプラントの安定稼垂加こ大き

く影響を与えるようになっている｡安全･安立操業のた

めには,的確な異常検知･診断が重要となる｡そのため,

プラントの異常検知,計器異常診断,MV(Manipulate

Variable:操作値)監視などによってプラントの保安管

理を強化している｡

(2)運転支援

運転支援機能は保一女管理機能と密接な関係を持つが,

計器室の統合など運転員の負担が増加する傾向に対し,

プロセスコンピュータを有効活用して,運転員の負担低

減とプラントの安定稼動を実現する｡必要な警報だけを

適一切に出力するインテリジェントアラーム,トレンド変

化自動検出,X-R管理図,相関図操作標準検索などの機能

により,運転員の支援を行う｡

プラントの挙動管理を行うトレンド変化自助検出シス

テム4)が有益な働きをする｡すなわち,国9に示すように

プラントデータの挙動をコンピュータシステムが監視

し,必要に応じて挙重力変化を報告する｡この機能は,運

転員にDCSトレンド画面の定期的監視業務の負担を低

減する効果を生み出している｡また,プロセス診断では

知識処理が重要な働きをするが,ルール記述では,トレ

ンド変化検Jい.システムが付加した｢ことば+を榊いるこ
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工場ホストウインドウ

製品別売上実績

プラントフロー

実績推移

プロセスコンピュータウインドウ

図10 工場ホストとの接糸売 汎用LANおよび国際標準GUlの採

用により,ワークステーション上にプロセスコンピュータと工場ホ

ストの両者のウインドウを同時に表示するシングルウインドウを

実現する｡

とにより,より柔軟な知識表現を可能とする｡

(3)生産実績管】理

生産実績管理は,口報･月報などの帳票山力と.一工場ホ

ストシステムとの通信を主業務とする｡合わせて工程･

製.冒,分析データ管理,憤単位トレンド監視などの機能も

持っている｡

(4)プロセス解析･制御

プロセス解析をH的としたプロセスシミュレーション

または制御設計支援により,制御システムの改善を支援

する｡またDCSに対する設定値制御により,最適限界運

転制御,銘柄変'更自重力制御も行う｡

4.5 工場ホストシステムとの接続

_丁場ホストシステムとプロセスコンピュータシステム
との接続は,情報ネットワークとして広く利用されてい

るIEEE802.3LANを介して行う｡オープン化された環境

では,ネットワークだけでなくGUI(GraphicalUser

Interface)も国際標準化された環境下にあり,同一端末

で工場ホストシステムとプロセスコンピュータシステム

の両者の端末機能を兼ねるシングルウインドウを実現す

る｡図tOに示すようにシングルウインドウは,売上げ実

績などの工場ホストウインドウとプラントフローなどの

プロセスコンピュータウインドウを同一端末に表示す

る｡この機能によ-),管理業務に携わるスタッフが年産

管理情報だけでなく,リアルタイムなプラント情報を参

照することが可能となる｡

58

4.6 DCSシステムとの接続

DCSシステムとの接続は,10Mビット/s程度の汎用ネ

ットワークを介して接続することが主流となりつつあ

る｡今凹のシステム事例でも汎用ネットワークをサポー

トしたDCSのゲートウェイを介して,プロセスコンピュ

ータシステムと接続する｡高速ネットワークを採用する

ことにより,数百データ/秒程度のデータ転送が可能とな

り,きめ細かなデータベースの構築を実現する｡また,

DCSのソフト端子を有効活用することにより,DCS両面

_Lへのプロセスコンピュータシステムデータの混在表
示,DCS画面からのプロセスコンピュータシステムデー

タの修正など,シングルウインドウ環境を実現できるよ

うになり,今後の展開を図りたい｡

冒コ

∈≡∃

大型汎用

コンピュータ
HITAC M-660

生
川

入出庫伝票

計量票
まコ
/
中型汎用

産管理端末胃lはACM側′10
2020

ロ㌶㌫妄言r
lEEE802.3

POC POC POC

GWU

DHW

MJCMLC

⊂==コ⊂==コロこ∃

000000000000

トラック

スケール

カードリーダ フロセス

注:略語言見明 POC(ProcessOperatorConsol),GWU(GateWayUnit)

DHW(DataHighWay),MJC(MultiCo=trOller)

図Ilシステム構成 株式会社ホーネンコーポレーションの

ミール出荷システムのシステム構成例を示す｡
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8 DCS

DCSは,プラントの監視･制御を目的としたシステム

であるが,プロセスCIMの中核としても重要な位置づけ

にある｡

この葺では,分散型計装制御システムEX-5000シリー

ズと汎用コンピュータHITAC Mシリーズをネットワ

ーク接続したシステム事例として,株式会社ホーネンコ

ーポレーションと共同で作りあげたミール(食川油を柚

子l■.後の脱脂大■〔え)山荷システムについて述べる｡

5.1システム構成

システム構戌を図‖に示す｡

株式全社ホーネンコーポレーションの本社ホストコン

ピュータに大型汎什JコンピュータHITAC M-660を,丁

場ホストコンピュータに[い当竺汁い=日コンピュータHITAC

M-640/10を配置し,その端末としてワークステーション

予約

車番入力など

2020をトラックスケール用に接続している｡プロセス制

御を担当するEX-5000シリーズはMLC(MultiControl-

1er:二重化マルチコントローラ)2台,POC(Process

OperatorConsol:オペレータコンソール)3台,および

DHW(DataHighWay)などで構成している｡肘荷シス

テムでは,品種管理が重要であるため品種管理ソフトウ

ェアパッケージ(GMS:Grade
Management System)

を搭載している｡また,工場ホストコンピュータとは将

来の拡張性を考慮し,IEEE802.3を採用しワークステー

ション2050/32E＋を経由して,HNA(HitachiNetwork

Architecture)によって接続している｡

このような構成によって,このシステムでは,現場機

器であるカードリーダやトラックスケールから_L位ホス

トコンピュータまでを統合し,データの一元管稚をて長堀

している｡

ホストコンピュータ

(大型汎用コンピュータHITACM一鮒0)

工場ホストコンピュータ
(中型汎用コンピュータ川TACM一糾0/10)

出荷指示テ一夕

予約済み
出荷指示データ

トラック単位

の出荷テ一夕
出荷実績

計量票

ヒテオチータシステム

H汀ACT-560/20PS ホスト転送

トラックスケール

テ】タ収集

トラックスケール

コントローラ

入門 カードNo.

⊆⊇担

痘

⊂===コ

000

計量票

図12 データの流れ

-----･●ト

トラ､ソクスケール

実車計量

整壷
トラックスケール

ワークステーション

2050′′■32[▲ ホスト転送

E X

インタフェース

分散型計装制御システム
EX-5000

積み込み制御

-●ト

積み込み量設定 口責み込み
守 妄;導

トラックの入門から積み込み,出門までのデータフローを示す｡
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5.2 システムの機能

データの流れを図12に示す｡

出荷指示はホストコンピュータから工場ホストコンピ

ュータに随時送信されている｡

トラックは,入門時トラックスケール上でカードをカ

ードリーダに入れ,カードNo.と空車計量値をトラック

スケールコントローラ経由で‾1二場ホストコンピュータに

送信する｡トラックは積み込み場所に移勤してその場所

にあるカードリーダにカードを入れ,カードNo.と積み

込み場所No.を工場ホストコンピュータに送信する｡二上

場ホストコンピュータは出荷指示データに基づいて積み

込み指示(積み込み場所Noり品種,積み込み量など)を分

散型計装制御システムEX-5000に対して行う｡EX-5000

は,指示に従って積み込み制御を実行し,積み込み完了

によって完了信号を上位に送信する｡積み込みを完了し

たトラックは,再びトラックスケールに移動して実車計

呆を行い,計量値を工場ホストコンピュータに送信して

州荷実績データを作成し,計量票を出力する｡トラック

は,この計量票を受け取って出門する｡

このシステムを導入することにより,ホストコンピュ

ータによる出荷指ホからトラック出荷までの一貫した出

荷管理を実現することができた｡

田 今後のプロセスCIMの動向

プロセスCIMの垂加一丁としては,口立製作所が提唱して

いるヒューマン フレンドリー ファクトリーの方向へ向

かうと思われる｡

6.1情報処理の高度化

先の3章の例でも述べたように,今後はさらにマルチ

ベンダ,EUC(EndUserComputing)環境下で生産に携

わるすべての構成員が,好きなときに,好きな情報を白

分の序で端末を使って自由に見て,処理できるようにな

っていくと思われる｡

6.2 運転操作の高度化

運転操作は,従来のCRTだけでなく70インチあるいは

それ以上の高精細マルチ大内面を使ったオペレーション

になっていく｡それらのディスプレイ上では,先の4章

で述べた装置タグによる高度な監視や,音声によるマン

マシンなどによる運転操作の高度化のほかに,コンピュ

ータからの表示の中にITV(_t業用テレビジョン)など現

場からの情報力ヾマルチメディア的に表示され,さらにそ

のイメージ情報を使って現場機器を操作する｢画面直接

操作+が行えるようになる8)｡

6.3 現場監視の高度化

現場監視も,従来オペレーターが兼任していた一定時

間ごとのパトロールも人間の五感を待ったパトロールロ

ボットが代行することにより,作業環境の改善が図られ

る｡さらに設備管理の高度化により,異常検出･設備診

断などが行われオペレーターは従来の監視,運転員の立

場だけでなく,専門的な技術を持ったプロダクションエ

ンジニアとしてプラントを運営していくことになる9)｡

且 おわりに

ここでは,プロセスCIMの考え方,およびプロセス

CIMを導人している先進企業について述べた｡

システムは今後も絶え間なく進化していくと思われる

が,日立製作所は汎用コンピュータ,プロセスコンピュ

ータ,DCSだけでなく,化学プラント,ロボット,シー

ケンサ,センサ,巧勿流機器など総合電機メーカーとして

幅広い製品群を持っており,そのノウハウを牛かして,

ユーザーとの協力のもと,よI)良いプロセスCIMを開発

していく考えである｡
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