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A lot of computers areused for the production control of batch process recently in a chemi-

cal industrial field. Altbo喝b many of them are a large scale computer or specialized com-

puter, personal type computers are growlng tO fill the operator needs by the development of

software, economics, multiversatile and enlarging capacity.

This paper shows a batch plant operation management system, uslng a Personal computer

(PC-9801RX41) and a process monitor PMX-98 for a process qperation and monitoring in the

fine chemical factory.

ま え が き

近年,化学分野のパッチプランT･は多品種少量生産,育

機能化がますます進んでおり,その運転管理難度が高くな

っ七おり,従来の手動操作から,制御用プロセスコンビュ

-タによる自動運転へと移行しつつあるo
制御用コンビュ-タは,これまで専用のノ､-ドゥェアが

用いられることが多かったが,最近,パソコンなどの市販

機器を利用するケースも増えつつある｡それは,経済性,

柔軟性,保守性に優れているためである｡

しかし,ソ7トウェアにおいては,適当なバッケ-ジソ

フ†がなくその開発が望まれていたが,当社開発のPMX

-98むこより,柔軟性R:富んだ運転管理システムが簡単紅構
築できるようになった.

本報では,パッケージソフTI PMX-98を応用したバッ
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チプラント運転管理s/ステムをファインケミカ/I,分野の工

場ヘ納入したので,適用事例として報告する｡

1.導入経緯
対象プラン†は第1図フローS/-トFL示すように,反応

缶を主機とするバッチプロセスの化学プラントであり,多

目的生産設備である｡図中, e,○は従来思想計装で, l萱I,
団がシステム導入に伴う許無である.
1. 1従来の運転管理

(1)自動化ほ反応缶の温度制御程度が主であり,単ルー

プコン†ローラである｡

(2)原料供給,ユ-ティ1)ティ供給,動力操作,.各種バ

ルブ操作などは現場手動操作が主体である｡

(3)生産管理は,オペレータがロット管理報告書に,仕込

量と時間ごとおよび状態変化ごとの各程デ-グを記入
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(4=)品種切り換え,工程進行の都度ケこ計器設定値の変

更,手動操作手順の変更を必要とする｡

(5)オペレ-クのシフトチェンジの際,引継ぎ確認内容

が多く,またその引継打合忙時間を要する｡

従って,

(6)ロット毎の品質安定性を維持するためには,熟練オ

ペレータが必要である｡

I. 2 自動化の目標課題およぴシステム選定

プラントの自動化vL当り,次に目標課題を列記するo

(1)品質の安定化

(2)オペレ-タの省力化

(3)省エネルギー,省時間化

(4)アラーム機能による危険予知化

(5)バッチレポー下によるロット管理化

これら課題に対してPMX-98システムは十分な機能を

備えており,しかも制御用プロセスコンピュータと比較す

ると,操作の容易性,システムの信頼性,拡張性でほ遜色

なく,汎用性,互換性および,組合わせノ＼-ドゥェアの自

白度では逆忙すぐれていることが認識された｡特に,経済

塗-こおいての優位性は大きく, PMX-98 シ′ステムの採用

5ミ決定された｡

～. PMX198の概要

PMX-98は,パソコンと計測制御機器を接続してプロ

セス違転監視s/ステムをプログラムt/スで構築できるパッ

ケージソフトウェアである｡パソコンほ日本電気製 PC-

)800シ′リ-ズ, FC-9800シ′1)
-ズが使用できるo

また,

汁測制御機器はプログラマブルコントロ{ラ,･∴調節計,記

豪計などの市販ものを広く利用できる.

計測制御機器との接続は,通信インターフェース(RS

-232Cなど), Ⅰ/0ボードなどを介して行う｡このため各

垂のノ＼ンドラ(インターフェースプログラム)を用意して

′､る｡

また, PMX-98は, MS-DOSをマ)I,チタスク化した

1)ア)t'タイム･マ)I/テグスクOS上に, C言語で作成した

7oログラムが並行して動作しており,速度面,機能面で優

れたソフTlウェア構成となっている｡

PMX-98の主な機能としては

(1)イベント監視機能

(2)デ-ク収集機能

(3)グラフィック画面表示機能

〔
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帯2園 バッチプラントの運転管理システム
Fig･ 2 Management system of a operation for the batch plant
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(8)

トレンドグラフ表示機能

メッセ-ジ表示機能

設定操作出力機能

レポ- Tlファイ)I,作成機能

文書ファイル表示機能

などがある｡これらの機能はプログラムレスで設定,構築

することができ,メニュー形式で入力項目を選択し,文字

データはキーボードからF IF (Fill inthe form:空欄

記入)方式で,また,グラフィック･データはマウスでデ

-タの入力を行える｡接続機器の登録を終えると,その後

の作業はすべてタグ名のみでシステム構築が行えるようケこ
なっており,ユ-ザ忙も使いやすいものとなっているo

3. システム基本思想

3. 1システム設計方針

化学プラントにおける自動化の基本思想を次に示す｡

(1)運転操作の容易性

特別な知識技能を必要とせず,異常時においても簡単

に取り扱えるものとする｡

(2) CRTによる装置運転状況把撞

オペレークが現場巡回確認をしなくてもグラフィック

画面,ステ-タス表示などにより一目で違転状況が判断

できるものとする｡

(3)マンマシン対話形式

自動による工程進行を原則とするが,原料投入などオ

ペ1/一夕の介入を必要とする場合v-は,自動運転を一時

停止してメッセ-ジ忙嘩伶要求を行えるようにするo

(4)データの嘩存
バッチt/ポーTl,各種†レンド記録機能を有し,後日各

種パラメータのデータを引き出すことができるものとす

る｡

(5)運転操作の自由度

自動運転中であっても個々の計器,バ/レブ,動力機器

に対して危険でない範囲VLおいて,プログラムより回避

し換作ができるものとする｡

(6)プログラムデ-グの変更の容易性

変更を必要とするデータはプログラム領域でなく,オ

ペレ-ク領域で行えるものとし,運転中であっても印字

確認が可能にするo

(7)停電対策

動力機器vL対してバックアップ電源がないために,瞬

停(2秒内)および停電(2秒以上)を区分してその対

簾を備えるものとする｡

3. 2 運転管理システムの階層レベル

バッチプラントの運転管理システムは第2図に示すよう

に管理レベル,監視レベル,操作レベ/レ,制御レベルの4

つの階層からなる｡

3. 2. 1管理レベ/レ

管理レベルはバッチプラントの各種デ-メ,実績データ

を管理することが目的であり,品種管理,バッチ管理など

がある｡

品種管理は多品種少量生産に対応するため,品種ごとに

異なる製法パラメークの管理を行うものである｡品種ごと

の製法パラメ-クとしては例えば,温度,圧力,時間など

があり, P L C (Programmable Logic Controller)ある

16 神鋼パンテツク技報 Vol. 84 No. 8 (1990/12)



第1表 主要機器一覧表

Table 1 Equipment list

Item no. F Name l Capacity l press. Temp

R-101

V-103

T-101

T-102

V-501

DC-101

E-101

VP-501,502

P-101

P-102

P
-103

P-503

P-504

P -505

P
-506

Reactor

Receiver

Feed tank

Feed taI一k

Hotwater tarlk

Decanter

Condenser

Roots vac. pl皿p

Feed pump

Discharge pump

Discharge pump

HW
circu. pump

PHW feed pump

HO
circu. pump

CW feed甲ump

8 m3

3 m8

1.5m8

1.5mB

2 m8

0.3 m8

30 m8

Max

0.1 mmHgabs

3.6
m8/也

8 m8/b
10

n8/b
16 m8/h
10

m8/h
30 m8/h
60 m3/h

FV-1.9

FV-1.9

FV･･1.9

FV･･1.9

latm

FV･･1.9

FV-1.0

280

180

100

100

100

100

180

いは調節計むこ設定される.

ある品種が選択されるとそ'の品種に設定されたパラメー

クが制御機器にダウンロ-ドされた後,確認キ-などの入

力忙より実際の運転が開始さ18Lる｡品種ごとのパラメ-メ

はディスク上にファイルとしそ記録保存されるo

パッチ管理は一つのバッチ生産が終了した時,そのバッ

チに関する一連の管理データをバッチレポートとして出力

するものである｡

このバッチレポートから,原料管理および品質管理のデ

ータを得ることができる｡
3. 2. 2 操作レベル

操作レベルはバッチプラントと人間とのマンマシン機能

であり,運転操作, =程歩進,パラメークチューニングを

行う｡

運転操作は自動運転進行/停止操作,および機器,バル

ブなどの運転操作を手動で行うものであり,従来の制御バ

ネ)t'上の押釦スイッチ㊨代'bりにCRT画面上で行う機能

である｡

パラメータチューニングは調節計の各種パラメータ(P

ID定数,設定値など)の入力設定をCRT画面上忙表示

されるl)ア/I/タイムトレンドを確認しながら行うものであ

る｡調節計は市販の機器を利用するので,汎用性が高くな

っている｡

=程歩進は各工程間の移行をオペレークが確認するため

のマンマS/ン機能である｡

エ程終了一メッセージ出力一オペレ-ク確認-次=程

という半自動運転を行うことができる｡

3. 2. 3 監視レベル

監視レベルは機器やプロセスの状態監視とオペt/一夕に

対する画面表示が主な機能であり,アラ｢ム監視,グラフ

ィック画面監視,トレンド表示などの画面表示ができる｡

アラーム監視は機器やプロセスの故障信号を常時監視し

て異常時に警報を発生するものである｡

グラフィック画面,トレンド画面表示はプロセスフロー

などのリアルタイム表示,レコーダのような時系列デ-メ
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第3図 グラフイブク画面例

Fig･ 3 Example of graphic display

のグラフ表示なぜを行う｡

3. 2. 4 制御pレベル

制御レベ)i,はプロセス制御機能であり,バッチプラント

の計量,調合,反応,分離,抜出工程などのS,-ケンス制

御,プロセスの温度,圧力などを一定に保持する定値制

御,あるいは予め登録された変化パターンを段階的に変化

させるプログラム制御などがある｡

制御用機箸別まPLC,ディジタル調節計などを使用す

る｡パソコンは監視レベルより上位のマンマシンインター

フェース機能として使用することで,制御用と監視･管理

用との機能分離を行ってい一るo

4. プラントの概要

主要機器一覧表を第1表に示す｡

(1)多目的バッチ反応装置であって品種ごとに異なる

が,基本エ程は

原料投入-反応-製品抜出

であり,晶撞切り換えごとVL溶剤およびスチームによ

る装置洗浄を行う｡

(2) 1バッチ当たりの運転時闇は10-30時間である｡

(3)粉体原料投入については,入荷形態の関係忙より手

動投入となる｡

(4)今回,ソフ†ウェア対応において,自動運転化した

晶稜(銘柄)は5種類である｡

(5)設置場所:第2種危険場所

第1図フローシート忙おける1銘柄用グラフィック画面

を,第3図に示す｡

5. システム構成およびハードウェア

プラントの電気計装全体系統図を第4囲ケこ示すo本プラ

ントのS'ステム構成はスタンドアローン型(1台独立型)

であり, s'ステム構成図を第5図に,使用機器一覧表を第

2表に示す.スタンドアロ-ン型は1台のパソコンと複数

台のPLC,ディジタ)1,調節計などの制御用機器を接続し

て構成する｡

パソコンと制御機器とのインターフェースは通信を用い

るのが一般であり, PLC,ディジタル調節計などの制御

用機器は同一の通信ライン上に接続されているのが望まし

い｡

使用機器第2表シこ示すハ-ド機器として富士電機(秩)

Vol. 34 No. 8 (1990/12) 神鋼パンテツク技報 J7
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第5囲 スタンドアローン些s/ステム構成
Fig. 5 ‡iardware for stand alone system

製PL C : MICREX-F120H,ディジタ/i,調節計: PYH9シ′

リーズ調節計を採用し,通信ラインは同社が持つF-NET

(Tリンク)を利用して日本電気(秩)製のパソコンへ接

続した｡ Tl)ンクインターフェースは富士電機独自の情報

ネットワ-クの名称であり,分散されたディジタ)1,機器を

高速でしかも経済的に結合するシリア/レ伝送システムイン

ターフエースで, Tl)ンクを使用することによりPLCと

ディジタル調節計を組合わせた複合制御システムを構築

し,パソコン⇔PLC間でデータ伝送を行う PMX-98コ

ンTtロールS'ステムを形成したo以上のように,使用ノ＼-

ド機器は市販汎用機器の組合わせであり,全てが短納期対

応品である｡

主要機器の機能を次忙示す｡

(1)パソコン:マンマS/ンユニッ下部

ノ＼-ドディスクを装備した市販品であり,拡張スロッ

トへTl)ンク用インターフェ-スボ-ドをスロットイン

してPLCとのデ-タ伝送を行う.ソフトウエアは,

PMX-98により マンマシンインターフェ-スの役割を

果たしている｡ここでは装置の制御は一切行われず,指

令,データ変更,監視,管理の機能をつかさどる｡従っ

; L-｢ :
し_1

! l

由T｡mi,.i.imT

1

1
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1
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--AControlvalve

lDStrument

local
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第 2 表 使用機器一覧表

Table 2 Device list

Air supp一y

Device list

No･ isymbol l component lQ'ty

PC 】 Personal computer l 1

Display

Pr inter I;
PLCいProgrammable logic

controller l 1

Digital Input module

Digital output module

Analog inptlt module

High speed pulse counter

PC interface board

PHY (Digital controuer)

Constant
∇alne colltrOl type

Dual control type

てPLCで自動運転領域に入っている時は,パソコンは

OA用として別個の作業に‾も使用できる｡

(2) PLC:主制御ユニット部

運転制御プログラムを有し,パソコンよりの指令を受

汁,銘柄管理,動力機器の運転停止,パルプの開閉,デ

ィジタル調節計へのモード,､パラメータ,デ-タ伝送を

行う｡制御の心臓部であるので信頼性の高い工業用機器

を用いる｡

(3)ディジタ)I,指示調節計:単ル｢プP ID指示調節計

単)1,-プ系でP I D制御を行うディジタル指示調節計

である.これにTリンク通信機能を付加させて,銘柄ね

よび工程ごとに変化するモード(CAS, AUTO, MAN),

SV値(Set Value)などの各種パラメータをPLCよ

りの指令を受けて制御を行う｡また,システムダウン時

忙は,手動バックアップ計器として使用可能でプロセス

コントロール忙重要な役割を果たす.

(4)無停電電源ユニット:バッテl) -付無瞬断切替電源

ユニッll

Jβ 神鋼パンテツク技報 Vol. 84 No. 8 (1990/12)



第 3 表 オペv-ジョンスケジュール例
Tal)1e 3 Example

of operation schedule
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通電時は商用電源で停電時はバッテリー電源でパソコ

ン,PLC,ディジタル調節計,および自動オンオフ弁用

ソレノイドバルブへ電源を供給するものである｡瞬停時

は継続運転を行い,停電時忙はプラン†を安全方向に停

止させるための操作可能時間をもたせることができる｡

6. ソフトウェア

6. 1 ソフトウェア構成

本適用例のソフトウェア構成を次に示す｡

6. 1. 1パソコン

パッケージソフトPMX-98

Tl)ンク伝送ハンドラによる

総処理点数:1024点

使用処理点数: 664点

ビ/L'ドアップ,メンテナンスはユーティl)ティソフ†で

行うoユーティ1)ティソ7トは6.2.3項で述べる.

6. 1. 2 PLC

プログラミングローダLITEにおいて, D25ソフトに

よりラダープログラムを作成する｡ローダ㌢こてデバッグ,

プログラムモニタが可能である｡

*LITE :富士電機㈱のPLC用プログラミン

グローダの商品名である｡

プログラム容量:16Kステップ

使用容量 :7801ステップ

6. 2 ソフ†構築

プラントの自動運転を行うVL当たりソフト作成の大項目

を順を追って記すと次のようになる｡

(∋

@

@

④

@

PFD

PID

プロセス振作芋川頁

タイムスケジュー)1/

オペレーS/ヨンスケジュール&サブs/-ケンスフロ

ーチャート

(釘 パソコン⇔PLC取合l)スト

@

@

@

㊨

⑪

㊨

㊨

⑭

6.

PLCラダーソフト作成

PMX-98システム構築

パソコン単独デバッグ

パソコン, PLC結合シュミレ-ション

実装置試運転調整

宍液運転調整

各種図書変更修正

引き渡し

2. 1 ソフト作成用図書の解説

前記①PFD/-④タイムスケジュールまでは省略するo

1)サブs/-ケンスフローチャート

プラントの銘柄, =程に直接関係しないシーケンスブロ

ック(例えば反応缶ジャケッ十のユーティl)ティ切り換

え,真空ユニットの起動/停止順序など)をメインフロ-

から切り離しサブシーケンスとして取り扱うベく作成され
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第6図 メッセ-ジ表示画面例
Fig. 6 Example

of message display

る動作フローチャー†であるo 内容理解度を上げるため,

動作機器状態一覧表を作成すると効果がある.

2)オペレ-S/ヨンスケジュール

工程の流れに従って,オペレーションスケジュー)i,に必

要とするサブシ-ケンス,変化する動機器,自動オンオフ

パルプの状態,各種計器群のモード,設定値,プログラム

状態を記し,必要時点でのパッチデ-メ,ステ-タス,オ

ペレ-タメッセージおよびオペレ-クへの手動操作要求を

表形式で表現するものである.サブシ-ケンスを表にブロ

ック化することにより自動運転の流れを把返するのにたい

へん便利である｡その例を第3表オペレーS/ヨンスケジュ

ール例に示す｡

3)パソコン⇔PLC取合リスト

本1)ス†はパソコンで運転管理を行うのに必要な画面,

デ-クを整理しPMX-98シ′ステム構築のワークs/-トと

なるものである.次に項目およびその内容を記す｡

(1)フロ-グラフィック画面およぴモディファイⅠ/0

1)スト

一画面当たりのフロー図案を作成しカラー,モディフ

ァイ機器の指定を行う｡

(2)銘柄/工程管理画面

銘柄/工程管理用の画面図案およびPLC内メモリの

割付指定を行う｡

(3)ワードデータアドレス

アナログ入力,パ/I,スカウンク,ディジタル調節計,

パソコン,およびPLC内のワードデ-タアドレスを指

定する｡

(4=)ステータス用Ⅰ/0リスll

必要なステータスの文字列とそのメモl)アドレスを指

定する｡

(5)メッセ-ジ,ガイダンスⅠ/OT)スTl

オペレータメッセージおよびそのガイダンスの文字列

とそのメモリアドレスを指定するワークシーTlである｡

メッセージ表示画面の例を第6囲に示す｡

(6)アナンS'エータメッセ-ジⅠ/0リスト

アナンS/エ-タメッセージおよびそのガイダンスの文

字列とそのメモリアドレスを指定する｡

(7)パッチデータ収集リスト

画面上で,必要データ項目,そのデフォルト値,およ

T31 3R/C T31 3D/R

[ %

TIC-3r3

79.00

RT_I

T3 &
T31 SOU

T313PH ㌻溺
T313PL:

T313DH:
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00
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第7図 PID調節計画面例
Fig. 7 Example

of PⅡ) controller display

I l～1E) I ROOTー

び設定データメモ1),収集データメモl)またはワ-ドデ

ータ,そして収集条件メモ1) (このピッ†が立った時に

収集データメモリ内のデータをハードディスクへ収集す

る)の各アドレスを指定するo デフォ)I,†設定値がある

のは手動粉体投入などの場合にデフォ)I,ト値以外の量を

投入すれは画面上でデータを書換え,デフオルT.値どお

りであれば無操作でデフォ)I,†値がバッチデータとして

収集される｡

(8) S/W(スイッチ)画面1)スT.

スイッチは銘柄セレクJ, =程歩進,エ程セレクト,

サブシーケンスブロックの起動/停止,および単体機器

遠隔手動操作用のスイッチ名称,'およびそのDi/Doア

ドレス指定を行う｡

(9)オンオフ調節計

オンオフ調節計ほPID調節計とは異なり, PLC内

で作成する計券であり,ディジタル調節計のように単体

では存在せずパソコンのCRT上でのみ確認される｡

この上下限設定値, HLアラーム,インターロック条

件のデータメモリの指定を行う｡

(10) PID調節計

ディジタル調節計はPLCにおいて通信で各種データ

変更を行い, Ⅰ/0領域の割付ほ(3)項で指定されている

ので,ここでほ,メッセージ通信領域のデータメモl)を

指定する｡指示値ほパソコンのCRT上に計器画面が表

現でき,ディジタル調節計の各種パラメータまでパソコ

ンV-て監視操作を可能にするものである.プログラム的

に設定値を変更する場合もCRT上で指定する｡第7国

にP I D調節計画面例を示す｡

(ll)タイマ,カウンタ

タイマ,カウンタ共に設定値と現在値を持っておりパ

ソコンにてデ-グ変更を必要とするものをTS, TR,

CS, CRnnnで指定し管理を行う｡

(12)可変データl)スト

例えば1ループの流量カウンタにおいて銘柄,工程ご

と忙設定値が変化するような場合にあらかじめデータメ

モT)にデータをストックしておき,自動的に運転する場

合にシ-ケンス上で引き出すものである｡これらのデー

タ変更はパソコンでその使用する工程に入る前であれは

いつでも可能である｡
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6. 2. 2 PLCラダーソフー

バッチプロセスは基本的にエ程歩進塾で考えるべきであ

り,富士電機のPLCVL標準装備されているSC命令を基

本に作成し,パソコン,ディジタル調節計が持つデ-タ取

扱い上, BIN/BCD交換,データ転送を多用している.

SC命令のメl)ッT.は

(1)プログラム作成の宇塀が簡単であるoすなわち.)レ

-問の複雑なインター占ック,自己保持回路に頭を悩
ますことなく,ソフト作成が容易でユーザの自己メン

テナンズが容易である｡

(2)タイムチャーT.,ラダー図, 7ロ-チャーTtの対応

が非常に理解し易い｡

(3)テスト,調整時のモニ列ま,一連の1)レ-が順次に

oNするのを確寵するだけで行える｡
6･ 2･ 3 PMX-98ユーティ(リティ磯能

PMX-98のS/ステr･ムをz構築するツ-ルとして,ユーテ

ィリティソフトがある･｡ユーティ1)ティソフトとは,ユ-
ザがシステムのノ＼-T::ウェアの定義,アラームの登録,デ

ータ収集の設定,各痩表示画面の登録,グラフィック画面
の作成などを行うことで, 7o-ログラムレスでS,ステムを構

築することができるソフナウェア機能である｡

ユーティリティソ7トは,一種のデータベースを構成し

ており,ユ-ザはメニュー寧面の表示に従い,目的の入力
画面を開けデータを入力することができる｡ユ-ザが登録
したデ-刻ま,システムの起動,または画面表示の際に参

照される｡

ユーティ1)ティ機能により,システム構築時のみなら
ず,プランTt改造時のシステム追加変更にもユーザ自身で

柔軟に対応が可能となり,機密保持,費用面,工期短縮に

メリットが生じる｡

本バッチプラントはプラン†一括として当社が受注した

ので,運転管理システムのシステム構築についても,プラ

ントメーカである当社が行った.しかしながら,プラント

納入後,グラフイッグ画面,メッセージ内容などの,オペレ

-タのシステム運用の容易性を向上するための軽微なシス
テム変更は,すべてユ-ザ側で行えるようになっている.

例えば,ユーザが変声で象るデータ,およびその方法を
述べる｡

6. 2. 4 変更内容

データの設定は大まかにハードウェア,バックグラウン

ド,マンマシン機能,ファンクションキーの登録に分類さ

れる.ベ-スとなるデータ(ハードウエアの登録など)を

保護する意味で,ユ-ザでの変更可能なデー刻まマンマS'

ン機能のみとしている｡マンマシン機能では,グラフィッ

ク画面, †レンド画面,オペレータメッセージ,設定操作

画面,レポーヤファイ)l,の設定,変更が可能である｡

(1)グラフィック画面

グラフィック画面ほ静止画と動画を重ね合わせて表示

している.静止画はプロセス機器などの,状態に応じて

変化しない画像である｡これは,ほとんど変更すること

がないが,もしプロセス機器構成VL若干の変更があっ

た場合には,市販のグラフィックツー/I/ Z's STAFF

KID98忙より変更が可能であるo 動画は7oロセスの状

態によって変化する内容を表示するが,アナログ値忙お

いては,数値またはバーグラフの選択があり,表示位置,

色,表示データの追加,変更が可能である｡ディジタ/レ

値は記号,文字列の選択があり,それぞれON時, OF

F時の表示属性の指定が可能である｡

(2) I.レンド画面

トレンドでは,プロセスのデ-タを1)ア)I,タイムR=取

り込み画面FL表示するl)アルタイムTtレンド画面と,～

定周期,またはイベンT･忙より取り込んだデ-タ収集7

アイルからデ-クを読み出して画面VL表示するヒスT･
1)

カルナレンド画面がある.リア/t'タイムトレンドは,ア

ナログ値が1:画面当り6点まで表示でき,表示タグの追

加,削除とタイトル名の変更が可能である｡ヒス†リカ

)I,トレンド忙おいてほ,アナログ値,操作端機器の状態

を表示ができるが,データロギングされているデ-タに

限られる｡

(3)オペレ-タメッセージ,ガイダンス

プロセス異常発生時に表示するメッセージ内容,ある
いは,各銘柄における工程の表示内容の変更ができる｡

またメッセージについては,ガイダンスの表示内容の変

更ができ■る｡

(4)設定操作画面

銘柄,工程の選択,動力機器の起動停止,バルブの開

閉,およびタイマ,カウンタ設定値の変更などを行う画

面である｡

ここでは,スイッチの表示位置の移動,スイッチの名

称の変更,および,スイッチのタグ名の変更ができるo

(5)レポー†ファイ/1,

バッチデータのレポ-l十を銘柄ごとに出力する｡レポ

ートのク4;i.I/レ,ファイ/レ名,出力フォーマッ十の変更
ができ,プ1)ンク出力,テキストフ7イル出力の選択変

更も可能である｡

む す び

化学プラントの計装は空気式から電子式アナログ,電子
式ディジタル,･その後制御用コンビュ-タによるDDC

(Direct Digital Control)へと急速に変化し,現在は,

D C S (Distributed Control System)いわゆるt<s,ステ

ム”が主流になってきた.一方,工場オートメr=ジョン
(FA : Factory Automation)ではC I M (Computer

lntegrated Manufacturing)の時代を迎えている｡しか

し化学プラントへのシステム化は,複雑な計装制御を必要

とし,困難であるためFAからほ一歩連れをとっているの

が現状であるo特に,ファインケミカル分野においては少

量多品種のバッチ生産が多く,マンパワーを削減し生産性

向上,品質安定化を図るために, DCSの導入計画が練ら

れる｡しかし,制御用プロセスコンピュータを導入する

と,プラン†建設費の20-30%の費用が計装s/ステムレこ

費やされ,製品コスナへの波及が大きくなり,数多く採用

されていないのが実状である｡

複雑な多品種生産を行うバッチプラントを経済的に成り

立つ価格でシステム化を遂げているのがPMX-98バッチ

プロセス運転管理システムである.本報紹介のユーザは更

に,入出力処理点数750点,ソフト処理では, PMX-98

:1020点, PLC
:12Kステップを越える単一製品パッ

チラップ生産設備を導入され順調に稼動中である｡

今後, PMX-98パッケージソフトをさらに拡大充実し,

生産管理,生産計画などを含めた統合生産管理s,ステムの

開発を図り,信頼性の高く,しかも扱い易いソフ十を安価

にプランl-ユーザへお届けできるよう努力していく所存で

ある｡

〔注記〕

MS-DOSは,米国マイクロソフト社の登録商標
Z's STAFF KID98は(秩)ツ7イ一社の登録商標
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