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6。 計算制御についての二,三の考察

田 中  明 (日本電気 )

は  し と)に

此のシンポジウムでも御講演頂 〈国鉄座席予約システム,或いは東京オリンピツクのデー

タ集計システムの如く,計算機の本格的なr eal一 time OperatlOnが 日常生活に身近か

な処で現実化する様になつた.所属胃工業プロセスの計算制御は,日 常生活に縁遠い世界の出

迷妻 である為 に座席予約やオ リンピツクの様 には人 目につ きに くいが ,併 じ少 くとも日本に

於てはより古い実績を持つ real一 time Operationの 分野である。前者が whi te一 color

の道具であれば ,後者は blue一colorの道具であり,前者が末端機器を入れて 1億～ 10

億 と云つた高価 なものであれば ,後者は 3000万～ 1億 といつた貧乏人向きの ものである

(プ ロセス制御 に於ける末端機器 を価格 に含 めれば,遥 かに前者 を凌駕するが )。 少 〈とも

ここ暫 〈前者が digitalの みを扱 うとすれは後者は analogと digitalの両者 を扱 う・・・

…と云つた,猶本質的に異 る面 もあるが , batch dataの ■nstantaneous handling,

high aVailability tt real― time Operat■ Onの不可避の条件の元で ,hardware・

so Ftware両 面の技術 の内,blue一C010r分 野で直面 した同 じ問題が或 る ものはより大

規模により高級 に whi te― C010rに も振 りかかつて来ているだろ うと考 えられる。

その意味で ,こ の貧乏性ではずか しが り屋のプロセスの計算制御 について敢えて現状 を

survayし ,2,.3の 問題をとりあげてみたいと思 う。

I・ テー マ の提 起 又は 限 定

純粋の工業プロセスの計算制御はその緒を 1959年 3月 (ア メリカ )又は 1960年 3月

(昭和 35年 ,日 本 )に おくが,近年その実施例の増大と共にプロセス技術者・計測技術者

・計算機技術者更には経営者迄が “計算制御 "を論ずる様になつて来た。その議論の多 くは ,

経済性・機能・信頼性果ては将来予想等を目的・内容としているが,計算制御という空間的

にも時間的にも宏大なテーマを論ずるには余 りにも立場の不的確なものが多い。一つの思想

。一つの予測を打ち出すのには ,少 くとも

空間 (情報の流れ方向の軸 X目 的動作の方向の軸 )

と 時間 (絶対又は相対時間の経過方向の軸 )
の 3次元で或るdomai nを 確立 した上でなければ全 〈無意味である。 “人間は死ぬであろう"
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と同 じ議論 に終つて しまう。

一つの目的動作の軸 について考えただけで も,最 も誤まられている点は

(1) data gatherlngか , data analySiSか , 00ntrOlかγ

(2)(最終の対象 プロセスに対 し)On― lineか ,o ff一 lineか ,

(13)direCt(digital)COntrOlか , Optimizationか , supervisory cont―

rolか ,

の 3点である。これらの分類のすべてが,プ ロセスの so ftware開 発の度合い, 操業熟練

度,計算機の信頼度 (如何に uSerが使わんとする計算機 |′

′て信頼感を持つか ),プ ロセスの

規模 。新既設の別 ,プ ロセス会社の貧富等の要因の変数である.即 ち動作目的の軸方向のみ

が更 |′
(多岐に分割 したパラメータ又は座標を持たなければならない。

“制御用計算機の性能はか くあらねばならない "と 論ずる人は,動作目的の軸方向のみで

更に少 くとも(1)～(3)に示 した補助軸上に dOmai nを確立 して同時に説明するべきであろう。

筆者個人の思想 としては ,こ れらの混同を避ける為 IC故意に00ntrol computerと は

on一lineで

direct (d■ g■ tal)COntrol

をするcomp u terと 定義 して来て居り,従つて日本では (ア メリカでも多分 )COn trol

COmputer はいまだ出現 して居ないと説いて来ている。一次生産プラントに於て上記以外

の動作 目的で使われる計算機 ,即ち最終の対象プロセスに対 し,

イ)ofF一 lineが間接的に On-1■ neで あるか ,又は

口) On―-li neで もdirect COntr011メ 、外の例えクま
｀
data gatheringと かdata

analyS■ Sを行なう目的の

計算機をすべてプロセス用計算機 と呼んで来た。 OFf一 line又は間接的 On一 lineで

OptimiZatiOnを したり,O Ver一 all plant の生産スクジユールを管理 したりする目

的の計算機は下般の科学用計算機でよ
'い

と考えている。第 1図の様な分類をしたものもあつ

た。

次に,時間の軸について dOmainを 追つてみると,前述の様な非常に狭義の control

COmpu terが その使用 目的である“on―line,direct digital COntrOl"に 使われる

前の段階で,その動作目的以外の domainで 使われるという場合が考えられる。併 しこれは何

処迄も最終の動作目的を犠牲にしての流用であり,短い年月の間の 2重投資を避ける為の必

要悪であるという立場に立つて考えるべきである。

10gging系統の事故の為に cOntrOlに支障を来たすとか,統計的なmodel修正の為に

COn trOlが犠牲になるとか ,プ ログラムが乱れるとかがあつては論外である。計算制御に

計算機の時分割機能を最大限に活用するという思想は,計算機を知 らない計測技術者が誤解

して抱いているものであつて,時分割機能は少 くとも最低ンペルの contrOl computer
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では mi cro的 に必ず使われるものである。

計算機メーカが多種類の計算機を作 り,或 いは open一 endedな システム設計を真剣に考

えていると同 じ根拠は,特 に信頼性 と経済性に代表 されるプロセスの計算制御の使用価値評

価に於ても当然同等に,否むしろより厳格に考えられるべき性格のものとして存在 している。

この思想ほ multi― level controlツ (又はmulti一 leVel struCture)・ として既

に着々と計算制御の分野で現実化 して来て居り7 white一 colorの real一 time Opera一

tionの分野でもいずれは現在の交換機・集配装置・監視装置が cOmputerに よるmulti

一leVel COntr01に 置き換えられる様になるのではないだろうか。

optimizationと は , |フ・口・セジスC)described functiOn(ぢ 夫義
`D math・
 mOdel)

によつて目標函数の最適値を得る為の信号 (optimizing signal)を 計算する仕事 と定

義 しているが ,これは大きな規模のプロセスで 1′頃問接 On一lineの計算機即ち一般の科学用計

算機 で充分済む場合が多い。

ContrOl computerは COntrOl動作をする事を動作目的とする.プ ロセス変数の持つ

時定数 。計測の時間遅れ等に対 して発揮する能力を考え,筆者は以前から(back一up

mOmOryに対 し)advanced digital memOryと いう呼び方を提由昌して来た。 control

COmputerは 変数変化 ,手動介入そ して時折は受取るOptimizing signalか ら判断 して,

各 aCtuatorの 持つ僅かな自由度の内から何を選んで与えるべきかの decislonを する事

が主目的のものである。 decision makingの手法は contrOl equatiOnと 呼ばれるも

のの中でも出来る限り簡単な形として与えられればよい。 3項動作の計算は勿 ::命含まれより。

変数の監視 という旧来の仕事は data COmpenSatiOnと いう形で置 き換えられるだろうか

ら,こ れは殆んど例外なくCOntrOI COmputerの動作目的の一つとなるだろう。

企業 ,特にプロセス会社はwhi te一 C010rと blu e一 C010rが集まつて成り立つもので

あるから,1970年頃には計算制御のテーマほ direct digital controlの 部分 と,こ

の部分即ち最低 ンベルの controlを持つ OVer一 allの IDPと いつた部分の 2つに集約さ

れそうに思われるのである.

Ⅱ。 現 状 の Survay

計算制御の現状 として ,やや解釈を拡げて

1)プ ロセス用計算機及びコンピユーテイング・ ロガ

2)DDC(direct digital computer COntr01)

の 2点 からsurvayしてみる。解釈を拡げたと云 うのは,コ ンピユーテイング

た事 であつて ,

on――line,data gather■ ng'

ではあるが

ロガを加え
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direCt COntrOl・ でもoptimization・てFも supervisory control

でもない

動作目的のものを加えた点を云つている。

1)プロセス用計算機及びコンピユーテイング・ロガ
a)ア メリカ

アメリカについては適当な資料がな〈,日 本の場合の様にデータ 。ロガと計算機の中間的

なものは少ないと思われる事 ,及 び計算機が充分出ている事等を理由にコンピユーテイング

・ ロガは省〈・

④ 設置台数
1963生Fi 3 月          237台

1964年 11月       400台

C)売 上高
1960年    10百 万 ドル      約 36億円

1963年       25                     90

1964年    40(11月 に於ける予想 ) 144

(1964年の増加数 を 150台 とすると約 9600万/台 )

○ プロセス順位
continuous process

batch process

discrete manuFactur■ ng process

OI業種別設置台数(全設置台数に対する比率 )
電  力     36%

石 7由化学        24

鉄  鋼     11

但 し1964年 の売上から考えると鉄鋼が電力と並ぶか もしれない。

これ らの数値は主 として次の ものか ら拾つてある。

Ct E  September 1963

New York Times  1964-・ 11‐-12

b) 日   本

④ プロセス用計算機il先置台数
1963年 (昭和 38年 )9月     19台
1964年 (昭和 39年 )11月     35台

○ プロセス用計算機予想受註数
1964年 (昭和 39年 )11月     14台
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6)コ ンピユーテイング・ロガ設置台数
1964年 (目召禾1139年 )11月         120台

対象機種は大々次のものがある.

Eコ ンピユーテイング ヽロガコ      Eプ ロセス用計算機 コ

JObmaster                      FIDAP― -400

FIDAP-100                 HOC-300

HOc_.10                   HOC-200

HOc-loo                  FACTROL-5()00

HITAC-501                 TRW-300/′ 380

CODAL(HITACHI LOGGER)     GE― ・312

1M EL D AP-13 00                TOSBAC-3315

MELDAP-6000               1CD-5o4/′ 506

TOSBAC-3225

NEI」 OG-310

(自 社内稼動 のみは除いた )

2)DDC

第 2図 は従来 のアナ ログ・ ル ープ と DDGル ープの比較 を不 している .

R ecorder Se tpoint
■ndicater

Transm■ tter

第 2図  a) ConventiOnal instrument control 100p.

(ISAJ Jan。  1963)

ControllerCompar a tor

Final
control
element

Process

Sensing
element
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Computer

system

Convent■onal

Con tro 1

loop

第 2図  b) Superv■ sory coΠlputer COntrO1 100p.

Se tpoint

Re c ord er
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indi ca tor

Main
input
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Compu ter
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output
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Se t,point

Reco rd e r
and/or

i ndi ca tor
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▼VV

R ecord er
and,/ar
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T.r on*qmi t ter
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element

Fl naI
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第 21図l  c) Dlrect digital computer control loop.
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現在アメリカに於て数個の実験例及びプ
ロセス会社 と計器又は計算機 メーカーとの共同開

発・契約等が見 られる (第 1表 )・

第 2表 は,DDCの 推進者の代表 であるMOnsanto Chenical Co。 ,E.I.du POnt

de Nemours&CO・ 及び COrning Glass Worksが Monsantoの 1962年春行つた

RW-300に 依 る実験を基 としてメーカに期待 した DDCの機能である。計算機 として

wired― programで ょいとしているのは Du Pont′ の技術者の意見が強かつたか らである

が , これに対 しては Essp Research&Engineering Div.が 極端 な special pur一

poseに は強 く反対 している.又 ,Leeds&Northrup CO・ は制御出力の 8～10 ビツト

は少な過 ぎてアナログ計装時 よりperformance が悪かつたと自分の処の実験結果を基に

反対 している1ノ 更に Du Pontは 自らの実験結果か ら“DDCの深刻な事故は 5分以上にわ

たらない事 "と いう条件を 99。 95%reliabili tyに付加 している.此の点,ユ ーザーの

共通意見としては,現存の化学及び石油化学プロセスの内の
1/4が アナログによるback一

up loOpな して約 2時間は手動運転出来るとしている.

一般的に云つて第2表は DDCに対する試験的な提案 (guidelineと 呼んでいる)で あつて ,

その後のユーザーの疑間に対する検討 ,ユ ーザーの反論 ,実験結果等から,こ の内容は定量

的に相当ぐらついて居る.特に DDCの 2大要素である経済性 と信頼性の点で,ideaか ら

hardwareへの余りにも性急な推移に対する反省と,Monsanto,Essoの実験を観測 しよ

うとする落ち付きとが現われているらしい事が,こ こ数ケ月の ISA Journalに DDCの

解説やニユースがバツタリ途断えた事から推察される。
二ヽ

猶,DDCの動作目的 ,ユーザー及びメーカーのそれに対する賛否 ,等については文献
‐ノ

を参照されたい。

第 3図 a)及び b)は ICIに於けるvalvp pOSit■ Oningつ様子である。従来の調節計

が行なつて居た 2項又は 3項動作は計算機のプログラムて simula te されているが,例え
・

ば 2項動作 PIの 計算式は

ι

∠F=KっE十∫E αι
0

但 し E:目 標変数の偏差 (実測値―希望値 )

KP:積分グイン

zF:操作変数に与えられる変化量

で与えられ ,第 3表 b)の ∂(zF)は この∠Fの偏差を表わしている。
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Is this how future plant loops will lre controlled?

Availablllty of 9995%, of possible plant onstream tlme or
better (downtlme of 4 hours or less per year)

Compatlble with use of general-purpose comptlters for Dlant
supervlsory and optlmizlng control

Data input

-shall- accept analog or digital pulse from conventronal
industrlal- transducers

-must bo able to retaln one part in 1.024 accuracy on all
slgnals

- must update flow vari.ables once per second, leve1 and

pressure varlables once per five seconds, temperature and

composltlon varlables once per tvrent,y seconds

Operatot's console should include, for manual 1nput,s, indi-
vidual-loop or multiplexed-lnput' device sampled every 4 se-
conds to give sense of dlrect plant control

Computer

- should have storage capacity only for data vrords involved
in comput,atlons

- should have 10-b1t arlthnetic accuracy throughotlt

- shoufd be wlre-programoed to slmulate fl-lnctr'ons of tow-
mode (proportlonal plus reset) cont,rol-lers

-i-nput syst,em falluer wj-l1 cause process va.lves to remain

:-n last posltlon untrl corrective action 1s taken

- should provide cascade arrangement for about L074 of con-
trol loops

Control outputs

- 1 to 5 na d-c s1gnal fed to j/p transducers and standard
pneumatlc actuators

- drgit,al pulse count for correctlon magnltude

- dlgltal pulse len8th for ccrrectlon magnltude

第 2表  (ISAJ,March,1963)
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a

Flow
suream
Pise

Alr Supply

d
―一っゥム→> : Electric Signal

a: Flow Control Valve

b: Pneumatic Positioner
(Pneumatic Diaphram Actuator)
C: SOlenOid一 〇perated Air Valve・
for lnlot

d: For Exhalls t

e: Selector and Drive Cirqu■ t
F: Digital Computer Argus-200
g: IMeasur■ ng Transdtlcer

|

( )

(Set point)

f

b

】:〕 Bit Signal

譴 騨 d

C

第 3図  a) (lMeasurement and Control.lNO'omber, 19621)'



Mea sur eo-d eslred
value (A(tF))

fnl et valve
signal

Exhaus t val-ve
si.gnal

Pro cess val ve
ac tlon

pos■ t■ ve 1 ( open) 0 (COISed) close
negat■ ve o (closed) 1 (open) open

zero(」=05%)*) o (closed ) 0 (COISed) stop
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On一〇ff信号 のとり方

*)COntOl wSね
inの hunti ngを 防 ぐため期待値の土Q5%偏差迄ほ dead space

としている。

2項又は 3項動作¢)simulating COmputatlonほ Argus 200 C)フ・ログラム

で行 なわれた。

第  3 図  b)

Ⅲ_Availabilityに つ い て

近年 ,計算制御に於ける計算機の“如何に使用に耐え得るものであるか ″を示す尺度とし

て,従来の稼動率でなくMTBFを 用いる傾向が出て来た。

rを対象期間 (普通は 6ケ 月 ), ιJを 1回の事故による調査修理期間,2を期間rに於

ける故障回数 とし,rか ら使用者側の故意の停止時間 (た とえばプログラムや回路の変更 ,

プラント改修等による停止時間 )を減 じたものを710と する時 ,

期間 7・ に於ける

7・。― ガ ι
=

稼 動 率 R=一 一一
歩予

L― X100  (単
宰
;%)

r。 一 ^J ιf
同 じ く MTBF τ =一 一 ―

干 十
一 ―      (単 位 ;時 間 )

然 し乍ら,次 に示す実例からもわかる様に“如何に使用に耐え得るか "の尺度 ,即ち“如

何に使つてみて得をしたか "“ 如何に買つてみて損をしたか "の尺度として MTBF又 は稼

動率のいずれかのみを論ずる事は無意味である。

第 3表 は ,或 るプロセス用計算機システム 5台の ,on―line′ real― time OperatiOn

での成績である。対象期間 rと して3月 ～ 8月 を選んだ理由は ,

① 湿度の高い時期である事

② 夏期を含んでいる事

にあり,若 し温度変化の大きい時期を含めようとすれば 8月 ～ 1月頃を選ぶのがよい (第 5

万機は 4月 からの稼動で 9月 が改造になつた為 ,4月 ～ 8月 の 5ケ月間 )。

又,計算機本体 (計算部及び入出力部 )と周辺装置 (設定・表示・変換発信等の部分 )の



機  号 r。 (hr) ガι (hr) れ (回 ) R(%) τ (hr) 備   考

1 431033 7610 14 982 302 昭和 38年
3月 ～ 8月

同  上408700 161。 50 5 96o 785

316600 20&00 10 934 296 同  上

同  上

昭和 38年
4月 ～ 8月

4 426710 105。 30 19 975 219

3212。 50 65.50 9&0 484

合  計 19042.98 616.40 55

平  均 (11) 968 335 延:29ケ 月
平 均価旗 4780万円

計算機
平  均
t合計 ,
19042.93

(合計 リ
:22010 20 9&8 940 延 29ケ 月
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第 3表

対象期間 (1号機～ 4号機 )r=6ケ 月=4324 hr

:措■28

事故回数及び故障時間和は,い ずれも5台平均で約 1:1。8と なつているので , 本体につい
_   5'チ

てのR,τ を求めるにはこの表の■及び2'ι を夫々 ザ七
‐,1;意 として計算すれば出て来る筈

である。 5号機については 2月 22日搬入 3月 28日 現地 deFugging完 となつている。 機

号と設置時期は同順ではない.又 3号機は3月 初めに改造 した直後から記録されて居り,改

造による初期不良が認められたのは事実である。

表中,2号 ,5号機のR,τ に見 られる様に故障件数が多〈ても稼動率が良かつたり,或

いは稼動希望時間に対する故障時間和の比 (ガ ι/rO)が 大きくてもMTBFは良かつたりす

る。サービスマンが近 くに駐在 して直ちに復旧出来れば,故障件数が多 くてもMTBFは良 〈

なつてしまう。

ここで提起 したいテーマが 2つ ある。一つは経済性の問題 ,他は部品故障率に対する装置

MTBFの 考え方でる:

1)経済性の問題

経済性 とR又はτの関係に於て考えるべき要因は ,

の 装置を dupliCateさ ゼ「る。

b)個々の設計基準・製作基準を厳格にする。云い換えれば ,動作 目的を果す為の単体

価格 (cost performance ratlo)を 高 〈する .

c)サ ービス員の駐在・配置を考慮 して復旧時間短縮をはかる.

等があげられる。併 じ度々言及する様にプロセスの計算制御に於てはその発展を左右するも

のは経済性 と稼動性に尽 きるのであつて ,第 3の要因であるプロセスknOw一howの把握度
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はプロセス会社 iC於て非常な精力をかけて改善されつつある。稼動性 と経済性は ,ど ちらが

他の犠牲になつても発展に対する怖るべきneCkと なるだろう。

現在 ,計算機又はそのシステムにその為の費用が相当の比率で含まれているにも拘 らず ,

プロセス会社はややもするとす―ビスの良否のみを厳 し〈せんさくするI′
C止 まり,装置その

ものの availabilityに ついてはせいぜい金を払つて予備を準備させる 1・て過ぎない。メー

カーが又 これに甘えているのが現実であろうが ,ユ ーザーはもつと厳 しく装置自体の

availabilltyを 考えるべきであり,サ ービスの良否は,hardWareの availability,

so Ftwareに よる付加的 aVailabilityの真剣な検討の更に後で 2次的に評価されるべき

である。人をへばり付け ,aVailabll■ tyの不足は金で購えばよい (購つてもらえばよい)

と云う態度は国産技術を進歩させるという点からも早急に排 したいものである。

2)部品故障率 と装置MTBF

計算機を構成する部品角 の瞬間故障率 (部品テス ト時の実績平均 )を スjX10:/hr。 と

し,その計算機で使用される″Jの個数を■,と すると, 計算機の予測MTBFは平易に ,

τ=P.(″
翼x～
.2J)-lxl。6

で計算される.こ こで Pは ,

a)X外 の使用部品の推定故障率

b)設置条件 (雰囲気対策 ,ノ イズ対策等 )

c)システムの構成条件

d)運転条件

e)な らし期間の長短

F) emergency programCD組み方

等に依つて定めるべきパラメータである .

第 3表 の対象であるプ ロセス用計算機は ,構成要素を トランジスタ・ダイオー ドとしてい

るが ,その瞬間故障率及び使用数は大略第 4表 の様になる. リンー,ス イツチは in―

第  4 表

部 品 名 使用数 (■ ) 瞬問故障率 (
ス  `  、

I〒
nrノ rL i. /L 06

トランジスタ 1500 0.07 x10-6 105 x1 0_.6

_rl
:-13 x10ダ イ オ ー ド 1100(〕 0.0 0lJ xl 0-6

抵 抗 10000 0.0t)4x11)-$
_A40 xl () v

コ ネ ク タ 85じ 0.01 x1 0--6
-_A&5x10 v

ガ屁ス=1865

r:[).Lo*,/1 I6.5:536t -p (hr)
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faCtOFy debuggingで出つ くしている。第 3表 と比較する場合 ,こ こに云 う部品及び使
用数は所謂計算部のみのそれであつて入出力部を含んでいない。

今 ,第 3表の1～ 5号機のτを,システム/計算機 =2.8,計算機/計算部=2。 oと して

みると(資料が不備の為誠に乱暴な推定であるが ),夫々下の様になる.

機 号   τ (hr)
1     1691.            :

2   4396(τ X5.6は システ ム構成上 か らも無理す ぎる )

3    1658

4    1226

5    271o

2号機 の推定値 は除外 した時 ,Pの 採 る範囲は ,

02<ρ <06

位 の広 い もの となる。

筆者は今迄の経験 か らτ,■ の計算対象期間 として 6ク月が よレヽ と考 える。具体的には ,

① 部 品 MTBF

τ。=(1+9)-1(鶴だx、だЪ)-lxゴ 06(hr)

「 但
し′=ん (1+9)~1と し,パ ラメータρを前記要因 a)及び 0)～ F)に分け`

t要因a)に依る係数を(1+9)ム とした。              メ
がほ′
‐
蜜6ケ月 (÷4320hr)に近い値となる。 gは Xに依存するが第 4表程度なら

0.15～ 0。 20位の予測値がよかろう。

②  6ケ 月に 1回は ,maintenanceの可能性 (plant)及 び必要性 (hardware)が

ある。

① mathe mOdelの 大規模な修正の周期は長 〈とも6ケ月位である。

⑭ アメリカの電力会社で 6ケ 月間の完全稼動で初めて検収するという例があり,日本
でも数ケ月間の或る稼動水準を検収の条件 とした例がある。    1

等の理
′
由がある。

上の一例からもわかる様に,実績のMTBFは a)～ f)の様な要因によつて相当変化するも
のと考えられるが ,Pを如何に精度 よく保つかがメーカーの責任であり,メ ニカーにこの責
任を全 うさせる為には,ユ ーザ上が稼動状態や故障状態を真剣に監視 し記録する事が絶対必

要である。筆者が或る例で試みた様に,周 囲状態が記録される様な安価な冗長設備 も

aval lablli tyの 正確な把握の為に必要である,こ れらの記録が確実にメーカーの評価に

i:無される様 ,ユ ーザーの理解が必要である。ユーゾーとしては ,メ ーカーが保証する精度高

いPの他に ,
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g)計算制御システムの設備費用

h)故障間の損失金額

1)故障時代替運転の為の費用

の各要因を算定する程の態度が望まれる.機械が複雑で大型だと云 う事は,計算制御に於て

は Sympathyと してでなくSeveri ty牛 して働 くべきであり,設計基準・製作基準・ェi墨
基準とぃいつたものをメーカーが持ち|ユ ーザーは購入の際これを検討するといつた慣習が確

立する事を望みたい。

Ⅳo SOftWareに ついて

ここでは簡単に3つのテーマを掲げておき,別の機会に論じたいと思う。

1) data gathering c)evaluatlon

2)math,m Odelを必要 としない soFtware

3)ユ ーザー側の充実

簡単に記す。

1)多変夕の重回帰分析・時系列分析等 ,mOdelingの為の数学的な方法は豊富であり,
oFF一lineの計算機が使用出来る時代である.併 じここで重要なのほ

a)data gatheringの 為の実験計画の立て方

b)膨大な量のデータの評価整理

の 2点 である。たとえば a)と しては ,

とりたい変数の選び方

最適性の存在する様な領域の把え方

プラント設備の変更に対する考え方

,b)と しては ,

とり得た精度の問題 (計器誤差・読取誤差 )

言十i則 1藤|`D repeatability(4寺 |夕こbatch sampling)

disturbanceC生 )評価                     ‐

steady― state解析・ dynamic解析に与える為の夫々の compenSatiOn

(前者では平均化 ,後者では頻繁に長期に )

③ 特殊操業時のデータの評価

等が考え られる。 もとより on一line directの 時の data evaluationの 問題 もあるが ,

こオし́は小大見模 な COmpensationに E民定さましる/し , floating aperture,pro gram

Filleringそ の他の方法が考えられているtノ  65年 の softwareの 関心 としてはこのa),

b)がプロセスの one騨Ⅳ balanceを求 める事 よりも具体的になつて来 るのではないか。

2)プ ロセスを blaCk bOXと し,mOdeling を考えない計算制御の手法が数年前には

④

Ｏ

Ｏ

り

④

Ｏ

④

Ｏ

あカ等
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真剣 に考え られたが ,経済性 とmOdelingに対するユーザー側の異常な熱意並びに w祉輸
一color cOmputerと その計算プログラムの普及等により,事実上無視されるに至つた .

併 しDDCの刺戦 を受け ,多変数 の 1/0の場合でも試行の繰返 しによつて performance

Func t■ onを最適にする為の{0}を求める事が再び考えられている様である。筆者自身原

稿締切り直前にその論文
5)の
紹介を受けたばかりであるので詳細はわからない。

3)システム・エンジニアの需要が非常な量 1/こ なるだろう事は言を供たないが ,この 2,

8年の傾向はユーザー側の充実速度がメーカー側のそれを邁かに凌いでいる。システム・エ

ンジニアは ,計算制御の対象とhardwareと programを相当知つていなけれはならないが ,

この中で最 も多種にわたるものは対象である。 197o年頃には,メ ーカーが如何に化学・鉄

鋼等のプロセス技術者を揃えてみても,最早ユーザーを満足させる事は出来ないのがはつき

りし,メ ーカーも叉 TRW式の政策をとらな〈なるだろう。対象が多種である事 ,秘密が多
い事 ,ユ ーザー側の熱意・充実というこの 2,3年 の傾向等からの推測であるIノ

計算機技術の面から考えても,ユ ーザー側にこの分野に於ける計算機利用や計算機そのも

のに精通 した技術者が益々多〈なつて,ユ ーザーの苛酷なる試験訊間に合格 した機械のみが

使われる様になるのが望ましい し,又そうなる様に思われる。

メーカー側が備えるべき対象に対するknow一howと は,新 しい計算制御手法の消化 ;新

しいシステム開発の為の potential;そ してそれらの初期の販売の為の武器 としてのみ必

要であると考えられる様になるだろう。所言1暑 COnsultan tが活躍するのは, 日本ではその

頃-1970年頃一からになるであろう。

文 献  (引 用順 )

1.日 科技連 ,活用 セ ミナ ーテキス ト(1962年 )及 び同改訂 2(1964)(田 中 )

2.例 えば MOnSantO Chem.CO。 (ISAJ,January,1964)の 例や ,Park Gate

lron and Steel Co.(Proco I EE,June,1964)の例。古い方 では Trans oF

The SIT (June,1962)(Jo Fo ROth)‐ や)ISAJ(November,1962)(D.P.

Eckman).

a  ISAJ(September,1963).

4.  CtE(June,1964).

5。  た とえば
｀
Transe of ASM E(:March,1964)(A.E.P earson)。          ,

a アメ リカに も若干その傾向が見 られ る様 な気がす る。た とえば Ct E(September,

1964)。
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ラミング・シンポジウム報告集の利用許諾について」を掲載して、権利者の捜索をおこないま
した。そのうえで同意をいただいたもの、お申し出のなかったものを掲載しています。

過去のプログラミング・シンポジウム報告集の利用許諾について� �
情報処理学会発行の出版物著作権は平成 12年から情報処理学会著作権規程に従い、学会
に帰属することになっています。
プログラミング・シンポジウムの報告集は、情報処理学会と設立の事情が異なるため、こ
の改訂がシンポジウム内部で徹底しておらず、情報処理学会の他の出版物が情報学広場
(=情報処理学会電子図書館)で公開されているにも拘らず、古い報告集には公開されてい
ないものが少からずありました。
プログラミング・シンポジウムは昭和 59年に情報処理学会の一部門になりましたが、そ
れ以前の報告集も含め、この度学会の他の出版物と同様の扱いにしたいと考えます。過去
のすべての報告集の論文について、著作権者（論文を執筆された故人の相続人）を探し出
して利用許諾に関する同意を頂くことは困難ですので、一定期間の権利者捜索の努力をし
たうえで、著作権者が見つからない場合も論文を情報学広場に掲載させていただきたい
と思います。その後、著作権者が発見され、情報学広場への掲載の継続に同意が得られな
かった場合には、当該論文については、掲載を停止致します。
この措置にご意見のある方は、プログラミング・シンポジウムの辻尚史運営委員長
(tsuji@math.s.chiba-u.ac.jp)までお申し出ください。
加えて、著作権者について情報をお持ちの方は事務局まで情報をお寄せくださいますよう
お願い申し上げます。
期間：2020 年 12月 18 日 ～ 2021 年 3 月 19 日
掲載日：2020 年 12 月 18 日

プログラミング・シンポジウム委員会
情報処理学会著作権規程
https://www.ipsj.or.jp/copyright/ronbun/copyright.html� �


