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第3回　  手動制御から自動制御へ
ひろ い かず お

ワイド制御技術研究所 所長　広 井　和 男

1．加熱炉出口温度の手動制御

　分かりやすくするために、どこ

の家庭にもある湯沸器出口水温制

御の例をそのまま大形化した、産

業用加熱炉出口の流体温度を制御

する例を用いて説明します。図1

（a）に加熱炉出口温度手動制御系の

構成を示します。原料を加熱炉に

入れ燃焼熱で、原料の加熱炉出口

温度を80℃に加熱しようとする場

合を考えてみましょう。

　まず、出口温度を温度検出器で

測定し表示します。制御する人は

この温度表示を見て、目標値80℃

と比較し差がいくらかを計算しま

す。そして、この差をゼロにするに

はどれくらい手動弁を操作して燃

料流量を増減させればよいかを判

断し、手動弁の開度を増減させま

す。その操作の結果を、再び加熱炉

出口温度表示を見て確認し、差が

あれば差がゼロになるよ

うに判断して手動弁を操

作します。目標値と測定値

の差がゼロ、つまり目標値

＝測定値になるまで、この

動作を繰り返します。この

人間の制御動作を機能ブ

ロックで表現したものを

図1（b）に示します。さら

に、手動制御系の情報の流

れを図1（c）に示します。図

1（c）において、情報の流れ

を追ってみますと、出口温

度→温度検出器→表示→目→頭

脳（比較、判断、操作）→手→手動

弁→燃料流量→燃焼→出口温度

というように情報の流れは人間を

介して一巡しています。このよう

な制御を閉ループ制御（Closed loop

control）と呼び、操作した効果を測

定して次の制御信号の決定に用い

る 方 法 を フ ィ ー ド バ ッ ク

（Feedback：帰還）制御と呼びます。

　このようにして、プラントの中

の制御しようとする量（制御量）、

たとえば温度、圧力、流量、液面、

成分などを目標値に一致させるよ

うに比較・判断し、操作することが

「制御」ということになります。こ

れを人間が行うのを「手動制御」と

呼びます。

2．手動制御から自動制御へ

　現在のように大規模で、複雑化

したプラントの合理的な運転は、

もはや「手動制御」では実現できな

くなっています。その理由として

は、人間は1時間や2時間なら神経

を集中して制御できますが、24時

間から数百～数千時間になると持

続的で良好な制御は不可能なこと、

また1つの事業所で数百～数万個

所の制御を実行するには、数百～

数千人の操作員が必要になります

が、これはまったく現実的ではな

いことなどが挙げられます。これ

を打破するには、「人間」が制御を

行う代わりに「機械」によって自動

的に実行する「自動制御」にしなけ

ればなりません。

　プラントの中の制御量を目標値

に一致させるように比較・判断し、

操作するという制御を、人間に代

わって調節計を用いて自動的に実

行することを「自動制御」と呼びま

す。加熱炉出口温度の自動制御の

例を図2に示します。図2（a）に加熱
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炉出口温度自動制御系の構成、図2

（b）にその機能ブロック構成、図2

（c）にその情報の流れを示します。

　図1に示す手動制御と図2に示す

自動制御を比べると、手動制御で

は人間が考えて制御していた内容

を、自動制御では調節計が代わっ

て実行することになっています。

このときまず問題になるのは、調

節計にどのような比較・判断・操作

をやらせるかということです。

　これまでの説明の流れから考える

と、調節計で行う制御内容は当然の

ことながら「人間が行う比較・判

断・操作の内容をそのまま数式化し

たもの」にすればよいということは

容易に推測できます。

3．自動制御の必要性

　前述しましたように、自動制御は

プラント運転には欠くことができ

ず、非常に重要です。しかし、自動

制御はプラント運転の目的ではな

く、プラント運転の目的を達成する

ためのあくまでも手段です。プラン

ト運転の目的は、企業の利益が最大

になるように、与えられた製品をそ

の品質・環境規制・納期を守って、

著 者 紹 介

広 井　和 男
ワイド制御技術研究所

所 長
（TEL：0426-51-2802

　E-mail:kazuo.hiroi@h8.dion.ne.jp）

合理的に製造することです。プラン

ト運転の目的を達成するための原点

に立ち返って考えて見ますと、不合

理な点があります。本来、どのよう

なプロセスでも制御が不要なように

設計・製作することが望ましいこと

です。「この温度が変化するから、一

定に温度制御します」などという例

が多いですが、これは温度が変化し

ないように、または温度が変化して

も支障のないようにプロセスを設

計・製作することが先決問題である

と思います。しかし現実の世界で

は、プラントの敷地面積、立地条件

などプラントを取り巻く制約条件や

製造プロセス技術の問題などがある

ため、このような理想的なプラント

を作ることは不可能です。そこで、

理想のプラントと現実のプラントと

のギャップを補完することが自動制

御の重要な役割であるといえます。

自動制御を導入する主な目的として

は、（1）限界の少人数運転、（2）省資

源・省エネルギー、（3）ストックレ

ス化・フレキシブル化、（4）均質化・

高品質化・多品種化、（5）設備保護・

設備ストレスの低減、（6）環境保全

などが挙げられます。

4．自動制御のメリット

　最近の自動制御の動向について

見ると、ユニット・プラントの自

動化は当然のことであり、さらに

IT（情報技術）を駆使して需要変動

に対応できるフレキシブルな生産

を実現しようと、工場まるごと制

御、会社まるごと制御といった統

合制御が進展しています。ただし、

自動制御のコストパフォーマンス

は、初期レベルでは良いが、ある

段階を越えると急速に悪化するた

め、注意が必要です。自動制御の

メリットは、前述の自動制御の導

入目的を達成すること

によって、製品を合理

的に製造し、企業経営

の総合的視点から見て、

利益を改善・向上させ

ることです。

　世界を舞台とするこ

れからの激しい競争の

中で、企業が永続的に

発展していくためには、

自動制御の絶えざる進

化・高度化が必要不可

欠となります。　　　■図2　加熱炉出口温度の自動制御
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かん ばら とし ひろ

　　　　（株）エム・システム技研　インサイド営業部　神 原　寿 洋 　　　

　大阪府下の東南部の河内平野に
は びき の

位置し、中央部に羽曳野丘陵があ
ひがしよけがわ

り、丘陵をはさむように東除川、

石川、そして飛鳥川が流れ、この地

て多様化する様々な住民ニーズの

もと、幹線道路、下水道など都市基
みや

盤整備をすすめ、“雅びのまちはび

きの”づくりを進めています。

　今月は羽曳野市下水道部を訪ね、

ゲート遠隔監視制御システムに採

用されたMsysNetシステムについ

て、下水道部副理事田仲芳一様、

下水道総務課課長代理藤高一豊

様、同課係長濱口孝一様にお話

を伺いました。

　　［神原］ゲート遠隔監視制御シス

テム導入の経緯をお教えください。

　　［田仲］羽曳野市下水道部では、

①特殊だといわれている分野の価

域は、古代から栄え、ヤマトタケル
ふるいち

伝説や応仁陵をはじめとする古市

古墳群など全国有数の数多くの史

跡が残っています。近郊都市とし

図1　羽曳野市下水道部に納入されたゲート遠隔監視制御システムの機器構成

羽曳野市下水道部に納入された
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うす い
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格を従来の1／3以下を目標とした

コスト縮減、②用途目的に合わせ

た必要条件の分類徹底化と、集中

型中規模設備から分散型小規模設

備への転換、③汎用製品の採用に

よる危機管理の改善と更なるコス

トダウン、④ペーパーレスを含め、

ランニングコストも考慮したトー

タルコストの意識化、⑤中央操作

室（碓井ポンプ場内）装置のスリム

化をテーマに設備の見直しを進め

ています。

　　［藤高］羽曳野市は、古くから

ブドウ・イチジク・野菜などの栽培

が盛んな地域です。したがって農業

用水を確保しつつ、浸水対策を進め

る必要があります。普段は農業用と

して使用している水路を利用して、

大雨時には強制的に雨水放流管へ取

水する必要があり、それぞれのゲー

トにおいて異なる条件や地元協議事

項を設計に組み入れるためにいろい

ろな工夫が必要になります。過去に

は、大手メーカーのテレメータを採

用していましたが、施設ごとに異な

る多様な条件設定が困難であり、導

入コストが高価でした。

　10年ほど前から、小規模監視に

適した安価なテレメータ機器や

データロガーについて情報収集を

行い、発注仕様を作成しました。工

事契約の締結後に、実績、価格の透

明性、納期などから、エム・システ

ム技研の製品を採用することにな

りました。

　システムがとてもシンプルなの

で、安価なイニシャルコストで常

時監視が実現できたため、順次監

視箇所を増やしていき、現在では

工事中箇所を含め、6箇所の監視が

本稿についての照会先：
　（株）エム・システム技研　
　インサイド営業部　神原 寿洋
　TEL．06-6659-8200
　FAX．03-6659-8510
＊MsysNetは、エム・システム技研の登録商標です。

羽曳野市下水道部に納入された
ゲート遠隔監視制御システム

図4　碓井ポンプ場内にある監視用パソコン
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下水道総務課 係長
濱口 孝一 様
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下水道総務課 課長代理
藤高 一豊 様
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副理事

田仲 芳一 様

図5　石川1ゲート現場操作盤とその内部

できるようになりました。

　　［神原］MsysNet製品は各機器

にソフト設定が必要ですがどうさ

れましたか。

　　［濱口］基本的な要求事項概要

を作り、受注した会社の協力会社

にお願いしました。

　操作が簡単なので、施設運転員

ができあがったトレンドグラフや

帳票、画面中の表示場所の移動な

どを使い勝手の良いように追加、

変更ができるのがいいですね。

　また、将来、各種の計測項目や監

視項目が増えても入出力ユニット

を追加するだけで増設ができるこ

とや、汎用パソコンを利用してお

り、非常に身近に感じられるシス

テムで当下水道部の要求がほとん

ど実現でき、コストパフォーマン

スの高いデータロガーシステムに

なりました。

　　［神原］設備を導入されて、効

果はいかがでしたか。

　　［田仲］痒い所に手の届く“羽

曳野バージョン”ができました。最

小コストによる確実な施設管理を

実現しています。

　　［神原］お忙しいところ大変あ

りがとうございました。　　 　■
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は じ め に

　エム・システム技研は、かねてよ

り次世代計装システムの主要コン

ポーネントであるリモートI／O製

品の拡充を目指して参りました。

その最新の成果として、本年4月に

R3シリーズを正式発売します。R3

シリーズについては、すでに本誌

2003年12月号の記事で製品の概要

をご紹介しましたが、本誌面では、

在来機種であるR5シリーズ、R1シ

リーズとの比較を交えながら改めて

その特長をご紹介します。

1．R3シリーズの特長

　R3シリーズ（図1）の開発の狙い

は、在来機種のR5シリーズ（図2）、

R1シリーズ（図3）を補完して、リ

モートI／O製品の適用範囲をさら

に拡大することにあります。した

がって、R1、R5両シリーズの特長

を同時に必要とするアプリケー

ションに対しても、R3シリーズは

適切な対応が可能です。R3シリー

ズの主な特長を以下に説明します。

　（1）ビルディングブロック構造

　R3シリーズは、R5シリーズと同

様にビルディングブロック方式の構

造を採用しています。この構造に

は、通信プロトコルの種類や入出

力信号の種類に応じて、通信ユ

ニットやI／Oユニットを自由に組

み合わせて使用できるというメ

リットがあります。また、R3シリー

ズでは電源ユニットと通信ユニッ

トを一体にしたモデル（図4）も用意

し、次項に述べる多チャネル化と

併せ、少点数のリモートI／Oノー

ドとして高いスペース効率を実現

できます。

　（2）多チャネルアナログI／Oユ

ニット

　R1シリーズには、コスト面でメ

リットの大きな各種の多チャネル

（8点／16点）ア

ナログ入力モ

デルがありま

すが、R 3 シ

リーズでは、各

種アナログ信号用のI／Oユニット

として、入出力4点／8点／16点の

モデルを用意しました（R5シリー

ズには、1点もしくは2点用のI／O

カードがあります）。同一種類のI／

O点数が多い場合には、I／Oユニッ

トを多チャネル化することにより、

コスト面、取付けスペース面できわ

めて有利になります。また、入出力

4点、8点のモデルには、R5シリー

ズと同様にチャネル間を完全に絶縁

したタイプも用意しています。

　（3）各種オープンフィールドネッ

トワーク対応通信ユニット　

　エム・システム技研のリモートI

／O製品は、お客様がマルチベンダ

システムのコンポーネントとして広

くお使いいただけるように、世界の

各種オープンフィールドネットワー

クへの対応を目標としてきました。

そして、R1、R5シリーズの開発を

図1　R3シリーズ 図2　R5シリーズ 図3　R1シリーズ

図4

多チャネル組合せ自由形リモートI／O
I／Oユニット、通信ユニットの組合せが自由な
リモートI／O

・対応ネットワーク
・1ユニットあたりのアナログ点数
・実装可能ユニット数

：7種類
：4～16点
：1～14

224

130

120（mm）

むら かみ よし あき

　　　　（株）エム・システム技研　企画室　 村 上　良 明 　　　

R3シリーズ発売で充実した
リモート I／Oラインアップ
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通じて国内外で普及している主要な

オープンフィールドネットワークの

大半を網羅するモデルを用意するこ

とができました。R3シリーズでは、

当初CC-Link、ModbusおよびEthernet

（Modbus／ TCP）用の通信ユニット

から発売を開始しますが、今後R5

シリーズと同様な通信のバリエー

ションをラインアップする予定で

す。さらにビルオートメーション

や電力管理用に広く普及している

LONWORKS対応の通信カードもラ

インアップに加える予定です。

　またR3シリーズは、R5シリーズ

と同様に通信の2重化構成（通信ユ

ニットの2台実装）が可能であり、通

信ラインの冗長化や、それぞれに異

なる通信プロトコルをもつ2台のマ

スタとの通信にも対応が可能です。

　（4）エンベデッドコントローラユ

ニット

　R3シリーズでは、高性能なMPU

を搭載したエンベデッドコント

ローラユニットを開発中です。エ

ンベデッドコントローラユニット

は、実装するプログラムの内容に

応じて連続制御やシーケンス制御、

あるいはテレメータリングなどの

高度なインテリジェンス機能を実

現します。エンベデッドコント

ローラユニットは、リモートI／ O

製品の適用分野を大幅に拡大する

可能性を秘めた製品です。本ユ

ニットについては、後日稿を改め

て詳しくご紹介します。

2．リモートI／O製品
によるシステム構成例

　R3、R5、R1シリーズを使用した

代表的なシステム構成例を図5～7

に示します。

　図5に挙げたのは、R3シリーズ

を用いたPLC制御／SCADAシステ

ムの構成例です。R3シリーズには

Ethernetの通信ユニットとPLCネッ

トワーク用の通信ユニットが搭載

され、それぞれがPCおよびPLCに

接続されています。PCによる高速

サンプリング用I／O装置とPLCの

入出力装置を同一のR3シリーズが

兼ねていますから、コスト的に有

利であるだけなく、管理と制御で

データの一元化が図れます。

　図6は、R5シリーズを用いたDCS

のシステム構成例を示しています。

通信ネットワークの2重化構成に

より、高信頼化を実現しています。

R5シリーズは、カード

1枚単位（1～2ループ単

位）でのホットスワッ

プが可能であり、メン

テナンス性にも優れて

います。

　図7に示したのはR1

シ リ ー ズ を 用 いた

SCADAシステム（デー

タロガー）のシステム構

成例です。R1シリーズ

は、ネットワークを通

じて PC に接続されま

す。R1シリーズの形状

はデスクトップ設置に

も適していますから、

ラボでの測定あるいは

仮設設備におけるデー

タ採取などの際に使い

勝手が良いといえます。

お わ り に

　R3シリーズを加え、

エム・システム技研の

リモートI／O製品のラ

インアップは一層充実しました。お

客様は、目的や予算に応じてベスト

な機種をご選択いただけます。今後

も、より一層機能の充実を目指して

R1、R5、R3シリーズの各モデルを

それぞれに進化させて行く計画で

す。どうぞご期待ください。　　 ■

図7　R1シリーズを使用したSCADAシステム構成例

図6　R5シリーズを使用したDCSシステム構成例

図5　R3シリーズを使用した
　　 PLC制御／SCADAシステム構成例

Ethernet

DCS オープンフィールド
ネットワーク（2重化）

DCS

リモートI／O
R5シリーズ

Ai／o Di／o

  HMIソフト

PC
データベース
ソフト

PC

Ai／o Di／o Ai／o Di／o

Ethernet

PLC用 オープン
フィールドネットワーク

I／O

 SCADA
ソフト

PC
HMI
ソフト

PC

I／O

PLC

リモートI／O
R3シリーズ

構内LAN（Ethernet）

リモートI／O
R1シリーズ

Ai Di

  SCADAソフト
（データロガーソフト）

PC

ネットワーク
変換器
72EM

Ai Di Ai Di

Modbus-RTU（RS-485）
72EM

R3シリーズ発売で充実した
リモート I／Oラインアップ
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は じ め に

　前号では、エム・システム技研が

開 発 中 の 新 計 装 シ ス テ ム
ス キ ャ ダ リ ン ク ス

「SCADALINX」について、システ

ムを開発するに至った経緯と目標

をお話ししました。本号では、

SCADALINXの中心になり、プロ

セスデータ、ファクトリデータを

はじめ、その他の現場データを監

視操作するためのHMIソフトウェ

アについてご説明します。　

1．SCADALINX HMIの概要

　（1）構成と特長

　SCADALINXHMIは、インター

ネット／イントラネットを介して

Web機能を利用するサーバ・クラ

イアントシステムです。図 1 に

SCADALINX HMIの構成を示しま

す。

　SCADALINXサーバは、ネット

ワーク（L-Bus、Modbus）に接続され

たエンベデッドコントローラ（形

式：R3RTU）、MsysNet 機器、

Modbus機器、Webロガー（形式：

TL2W）など各種入出力機器から

データを収集し、データベース

（DB）に格納します。

　さらに、ネットワーク上に設置

されたSCADALINXクライアント

上のWebブラウザからの呼び出し

に応じて、画面情報とプロセス

データを呼び出し元にダウンロー

ドするWebサーバとしても動作し

ス キ ャ ダ リ ン ク ス

新計装システム「SCADALINX」（その2）

たて かわ ゆう ぞう

（株）エム・システム技研　開発部　 立 川　雄 造

図2　オーバービュー画面 図3　制御グループ画面

図1　SCADALINX HMIの構成

帳　票
ビルダ グラフィックビルダ

システム
ビルダ

システム
定義

システムDB

データ処理 帳票処理 Webページ
画面処理

I／Oサーバ 帳票サーバ Webサーバ

ユーザー
定義画面

ユーザー
定義部品

帳票定義

帳票DB グラフィックDB

標準画面標準部品

エンベデッドコントローラ
（形式：R3RTU）

Webロガー
（形式：TL2W）

MsysNet機器

Modbus／TCP機器

クライアント

SCADALINX
サーバ

監視操作画面

Webブラウザ

クライアント

監視操作画面

Webブラウザ

L-Bus

Modbus／TCP

他のツールで作成したビットマップなど



9Vol. 13　No. 4

ます。

　SCADALINXクライアントは、

W e b ブ ラ ウ ザ に よ っ て

SCADALINXサーバの画面ページ

を呼び出します。

　S C A D A L I N X サーバから

SCADALINXクライアントにダウ

ンロードされた画面情報とプロセ

スデータは、Webブラウザの機能

によって画面に表示されます。

　SCADALINXクライアントの

Webブラウザに表示されている画

面を操作することによって、

SCADALINXサーバがもつ各種

データを監視・操作することがで

きます。

　SCADALINXクライアントの

Webブラウザに表示された画面で

は、インターネットを意識させな

いほどリアルタイムにプロセス

データを表示・更新できます。この

点は、SCADALINX HMIが特長と

しているところです。図2はオー

ス キ ャ ダ リ ン ク ス

新計装システム「SCADALINX」（その2）

＊MsysNet、SCADALINXは、エム・システム技
　研の登録商標です。

バービュー画面を、図3は制御グ

ループ画面をSCADALINXクライ

アント上のWebブラウザで表示し

た例です。

　（2）システム構築

　SCADALINX HMIのシステム構

築はシステムビルダ（形式：

SSDLX_SYSBLD）、帳票の設定は帳

票ビルダ（形式：SSDLX_REPBLD）、

グラフィック画面の作成および設定

はグラフィックビルダ（形式：

SSDLX_GRPBLD）によって行いま

す。

　 グ ラ フ ィ ッ ク 画 面 は 、

SCADALINX HMIで標準に作成さ

れている標準画面とお客様が作成

されるユーザー定義画面から構成

されます。なおグラフィックビル

ダによって、他のツールで作成し

たビットマップなどを利用して

ユーザー定義部品を作成し、標準

部品と組み合わせることによって

ユーザー定義画面を作成すること

標準タグループ数 2048
拡張タグループ数 3000
メッセージ数 1000
制御グループ数 240（1制御グループ当たりのタグ数  8）
オーバービューページ数 9（1ページに28項目を表示）
トレンドグループ数 80（グループ当たり8データ）
トレンド保存期間 1～365日
トレンド収集間隔 1秒・10秒・1分・10分・20分・30分・60分
グラフィックモニタ画面数 99
グラフィック画面部品 標準部品、ユーザー定義部品
レポート用タグ数 1500
チューニング画面のトレンドデータ保存期間 2日間

表1　SCADALINX HMIの主な機能仕様

ができます。

  　（3）主な機能仕様

　表1にSCADALINX HMIの主な

機能仕様を示します。

2．SCADALINX HMI
ソフトウェアパッケージの構成

　SCADALINXHMIで動作するソ

フトウェアは、SCADALINX HMI

ソフトウェアパッケージ（形式：

SSDLX）として1枚のCD-Rに収納

されます。

　図4は、SCADALINX HMIソフ

トウェアパッケージに収納されて

いるソフトウェアを示していま

す。ご提供する C D - R には、

SCADALINX HMIを構築するため

に必要なすべてのソフトウェアが

収納されています。

お わ り に

　2回にわたってSCADALINXの

概要を駆け足でご紹介しました。

説明に不足している部分が多々あ

ると思いますが、これからも具体

化した詳細情報を本誌で継続して

ご紹介して参ります。どうぞご期

待ください。　　　　　　　　 ■

　（本稿にて記述している仕様は、一部変更
になる場合があります。ご購入時には、最
新の仕様書にてご確認ください）

図4　SCADALINX HMIソフトウェアパッケージ

SCADALINXビルダ
　システムビルダ SSDLX_SYSBLD
　システムDB SSDLX_SYSDB
　グラフィックビルダ SSDLX_GRPBLD
　グラフィックDB SSDLX_GRPDB
　帳票ビルダ SSDLX_REPBLD
　帳票DB SSDLX_REPDB
　部品 SSDLX_PARTS
　計器ブロックビルダ SSDLX_CBLD

サーバソフト SSDLX_SERVER
クライアントソフト SSDLX_CLIENT

SCADALINX HMI
ソフトウェアパッケージ
（形式：SSDLX）
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● こんなことがしたいが何かいい方法はないか
● すぐに変換器がほしい
● 製品の接続がわからない
● 資料を読んでも内容がわからない
● 納入された製品が動かない

● 定価を知りたい
● 納期を知りたい
● カタログ、資料がほしい
● セミナーに参加したい

ホ
ッ
ト
ラ
イ
ン
日
記 

 変換器のことなら何でもお電話ください。すべてのご要望に 

このような 
経験があり 

ホットラインフリーダイヤル
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三ヶ田　晋

　圧力発信器と調節計を

すでに設置し、使用して

います。今回、調節計の

再発信信号である DC4

～20mAをDCSへ取り込

むことになりました。用意するDCSの入力カー

ドからはDC24Vの電圧が出ています（入力カー

ドには2線式伝送器に電源を供給する機能があ

ります）。しかし、調節計からの信号 DC4 ～

20mAを直接DCS入力カードに取り込むことは

できません。調節計と入力カードの間にインタ

フェースを入れて、信号を取り込みたいのです

が、インタフェースとして適した製品はないで

しょうか。

　超小形2 線式端子台形

直流入力変換器（形式：

B5VS）があります。 2線

式であるため、出力側の

端子 5 － 6 番を使って

DC4～20mA信号をDCS

に取り込むことが可能で

す。   　　　　　　　　【林】

　ビニルハウスの空調シ

ステムを計画していま

す。ある設定温度以下の

時間が1000時間を超えた

ら警報を出すようにし、

パソコンでもその時間を記録したいのですが、何

かよい方法はありませんか。

　MsysNet機器のDCS

ユニット（形式：SMA）を

使えば、温度データを読

み込み、内部の演算ブ

ロックで一定温度を超え

たかどうかの判定と超えている時間の積算を行

うことができます。積算時間が1000時間を超え

た場合には、SMAの接点出力により外部に通知

します。パソコンへの記録は、PCレコーダ総合

支援パッケージ（形式：MSRPAC）の32チャネル

PCレコーダソフト（MSR32）を使えば実行できま

す。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　【野田】

図2

＊MsysNetはエム・システム技研の登録商標です。

図1　直流入力変換器
　　（形式：B5VS）

パソコン  PCレコーダ
 ソフト
（MSR32）

通信レベル  
変換器  

（形式：LK1）

RS-232-C

RS-485

  DCSユニット
（形式：SMA）

アナログ入力
接点出力

図3

直流入力変換器
（形式：B5VS）

調節計圧　力
発信器 DC4～20mA

DC
4～20mA

DC
24V

DCS

＋

－

＋

－

再発信信号

MV

PV

AC100VAC100V

3

4

5

6
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  お応えできます。クレームについても対応します。

  悩みをかかえた
  ませんか？

そんなときはエム・システム技研の お客様窓口

「ホットラインテレフォンサービス（フリーダイヤル）」を

ご利用ください。お客様の大切なお時間を節約します。    

インターネットホームページ　http：//www.m-system.co.jp/
ホットライン Eメールアドレス　hotline@m-system.co.jp
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ソケット
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50Ω

250Ω

4

8

1

出力
回路

短絡保護
回　　路

2線式
伝送器

－

＋

チェック端子
DC1～5V

－

＋+

– 縁
路

絶
回

電源
回路

＋

－

低ドリフト
電圧増幅回路

%

流量計

PLC  バーグラフ指示計
（形式：48V）

出力
DC4～20mA

ディストリビュータ（形式：M2DY）

尾上　泰三

図4

　2 線式流量計の信号を

バーグラフの指示計（入力

DC1～ 5V）とともにPLC

（入力DC4～ 20mA）にも

入力したいのですが、最

も経済的な機器構成を教えてください。

　 デ ィ ス ト リ

ビュータ（形式：

M2DY）とバーグラ

フ指示計（形式：

48V）の組み合わせ

をご提案します。M2DYの出力としては、DC4

～ 20mAを選定してPLCに入力します。一方、

5 － 8 番のチェック端子を使用すれば、バー

グラフ指示計48Vに信号を指示することができ

ます。ただしこの場合、PLCへの信号（DC4～

20mA）と入力流量信号との間は絶縁されていま

すが、バーグラフ指示計への信号と流量信号と

は非絶縁になります。　 　　　　　　　【三戸】

会期：2004年4月7日（水）～9日（金）　  開催時間：10：00 ～17：00
会場：東京ビッグサイト 東4ホール（エム・システム技研ブース No.M-42）
主催：社団法人 日本計量機器工業連合会 （http://www.keikoren.or.jp/）

　国際計量計測展は、隔年開催される国内最大の計量計測機器の総合展示会であり、今回で21回目を迎え
ます。
 「拓かれる！ 新たな計る・測る・量るの世界」のテーマに合わせて71のメーカーが出展し、新製品・新技
術が展示・発表されます。
　エム・システム技研も、機能UPおよび新機種追加を果た
したパソコン記録計PCレコーダシリーズ、チャートレス記
録計システム、各種ロードセル変換器などを展示します。
ぜひご来場いただき、エム・システム技研ブース（東4ホール、
No.M-42）にお立ち寄りください。
　なお、「センサ総合展2004」、「電子ディスプレイ展」も
同時開催されます。

「第21回 国際計量計測展（INTERMEASURE 2004）」に出展！

PCレコーダ

ロードセル変換器

チャートレス記録計システム

お問合せ先：（株）お問合せ先：（株）エムエム・システム技研　東京営業部システム技研　東京営業部 TEL TEL. . 03-5783-051103-5783-0511 ／ FAXFAX. . 03-5783-075703-5783-0757
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本文の内容に関してご質問やご意見がありました

ら、ホットラインフリーダイヤル（0120-18-6321）、ま

たはホットラインEメール（hotline@m-system.co.jp）

にてお気軽にお申し付けください。

○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

No.40

エムシスネットクラブメンバー自己紹介

　杉システム工業（株）は、北関東・
前橋にて事業を行っています。業務
内容は、試験機・検査機の製造、環
境試験室・恒温恒湿室・クリーンルー
ムの製作、空調自動制御・プラント
自動制御に係わるソフトウェアの自
社開発等々です。
　エム・システム技研とは、1991年
に三洋電機（株）殿に多重伝送による
データロガーシステムを導入したと
き以来、本格的にお付合いをさせて
いただいています。たしか翌1992年
ごろからMsysNetの開発を始めら
れたという記憶があります。
　1993年に、MsysNetを初めて桐
生競艇場の空調監視制御システムに
納入して以来、杉システム工業では
空調監視制御はもとより研究開発室
でのデータ監視制御、プラントでの
データロガーシステム、電気・ガス・
水道の使用量集計システムなどに
MsysNetを活用しています。しか
しながら、空調制御ではY社、プラ
ントでは別のY社等々、それぞれの
分野で実績を積み重ねた企業が君臨
しています。杉システム工業もいろ

【野田 恒三：（株）エム・システム技研
   東京支社 インサイド営業部】

いろな企業とお付合いをさせていた
だいていますが、製品のトラブルに
対するフォローの対応は、エム・シ
ステム技研が群を抜いています。メ
ンテナンスをいかにスムーズに行う
かは、今後の企業体質を問われる基
幹になると思われます。私がエム・
システム技研を敬愛している最大の
事由です。
　MsysNetを使用する利点は、第
1に価格の安さ、第2に設計する企業
が自由にシステムレイアウトを構築
できること（ハード提供のみのため、
ブラックボックスなし）、第3に取り
込んだデータを他社アプリケーショ
ンで自由に編集できることが挙げら
れます。
　企業の担当者にも、見学者を意識
してビジュアル志向が強まっている
傾向があり、グラフィック画面を簡
単に、かつ綺麗に制作する必要があ
ります。MsysNetはその要望を満足
するDCSではなかろうかと思います。
　バブルがはじけて不景気が続いて
いますが、データを取りたい、残し
たいとの要望は増えています。そん
なときは、1点当りの単価が安いPC
レコーダの出番です。杉システム工
業では客先の要求を満足させるべ
く、自社開発ソフトを使ってPCレ
コーダからデータを取り込んでいま
す。難点を挙げれば、付属ソフトが
年々バージョンアップされ、杉シス
テム工業ではソフトを作る必要がな
くなるのでは？という心配がありま

＊MsysNetはエム・システム技研の登録商標です。

図1　MsysNet配合プラント向けグラフィック

す。
　杉システム工業で製造している試
験装置・検査装置にも記録計は常備
されています。ペーパーレスという
観点から、今後はPCレコーダの組み
込みが多くなると思います。とくに
耐久試験機は取り込みデータ量が膨
大になります。データとして細かく
検討する必要があるのは、異常デー
タが発生した場合です。トリガを検
出して、異常事態時に取り込み周期
を短くしてデータを圧縮するように
ソフト変更しています。
　杉システム工業で扱っているすべ
ての業種が計測・制御と関わってい
ます。今後、ますますエム・システム
技研との連携を強め、お客様にご満
足いただくため邁進したいと思って
います。

エムシスネットクラブ新メンバーのご紹介

　新たに入会されたメンバー会社を
以下にご紹介します（表1）。　 　■

　●杉システム工業株式会社
　代表取締役　小杉 典夫 様
　〒379-2122
　群馬県前橋市駒形町1602-2
　TEL：027-266-3316
　FAX：027-266-9351
　E-mail：n_kosugi@sugi-systems.co.jp

会  員  名 T E L F A X 郵便番号 住 　 所 お問合せ先（敬称略）

表1　新たに入会されたエムシスネットクラブの法人会員（2003年4月19日～2004年2月24日）

（株）ハンズ 048-685-9659 048-688-2931 337-0016 埼玉県さいたま市見沼区東門前462-3 武藤  智生
  関西計装（株） 075-631-0001  075-631-0071  613-0914 京都府京都市伏見区淀生津町610-2 上山  祥史
  井上（株） 0773-23-3205 0773-23-3208 620-0057 京都府福知山市問屋町31番地 足立  信夫
  クボタコンプス（株） 06-4397-0350 06-4397-0388 556-8601 大阪府大阪市浪速区敷津東1-2-47 クボタ第二ビル2F 伊藤  寿和

＊（株）創電工業 社名変更：旧社名 （有）創電工業 →（株）創電工業 
＊（株）魚沼電子 担当者変更：草野 一史 様
＊（有）秋津クリエイト 住所・TEL・FAX変更：〒889-0513 宮崎県延岡市土々呂町2-674-6 TEL.0982-37-0488　FAX.0982-37-0433
＊ 東洋電装（株） 住所・TEL・FAX変更：〒731-0103 広島県広島市安佐南区緑井4-22-25 TEL.082-831-2363　FAX.082-831-2588

【エムシスネットクラブ会員の連絡先等変更のお知らせ】
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は じ め に

　　「安全保障貿易管理」は、大量

破壊兵器などが世界に拡散しない

ようにすることを目的としていま

す。これに関連して、大量破壊兵器

そのものに限らず、その製造、使

用、貯蔵などができる機器や装置

も、この管理の対象とされていま

す。

　このため、ご購入いただいたエ

ム・システム技研の製品が、安全保

障貿易管理に関する輸出許可の対

象物に該当する場合は、法の定め

に従って、輸出に際し事前に経済

産業大臣の許可を得ていただく必

要があります。

　ご参考までに、安全保障貿易管

理とエム・システム技研製品との

関係などについて、以下にその概

要をご説明します。

安全保障貿易管理の概要

　外国為替及び外国貿易法の規定

により、輸出貿易管理令（以下「輸

出令」と略記）または外国為替令で

定められた輸出許可の対象物（ハー

ドウェア製品に限らず、ソフト

ウェアなど無形の技術も含む）に該

当するものを輸出（または非住居者

に提供）する場合は、経済産業大臣

の許可が必要です。許可なく、また

は不正に輸出すると刑事罰などの

対象になります。

あわ じ とおる

（株）エム・システム技研　開発部　 淡　路　徹

ご購入いただいた製品を
輸出される場合のご注意

（安全保障貿易管理に関連して）

エム・システム技研製品と
安全保証貿易管理との関係

　エム・システム技研の製品には、

従来、輸出許可申請が必要な輸出

令別表第一の各項に該当する製品

はほとんどなく、わずかに特定の

一部の製品のみが、同別表第一の

16項に該当するだけでした。

　しかしながら、2002年4月に上記

別表第一の16項が少なくとも電気機

器のすべてが含まれるように改正さ

れるとともに、いわゆる「キャッチ

オール規制注1）」が導入されました。

　エム・システム技研の大部分の製

品も同別表第一の16項に該当する

ことになり、輸出許可申請の要否に

関する注意が必要になりました。

　このため、ご面倒ですが、次項の

要件をご確認のうえ、該当するケー

スについては、経済産業大臣に対し

輸出許可の申請を行ってください。

キャッチオール規制の概要

　新たに導入された「キャッチ

オール規制」により、次の①～③

のすべてに該当する場合、輸出許

可の申請が必要です。

　①輸出しようとするもの（製品、

技術）が、輸出令別表第一の16項に

該当する

　②仕向国が輸出令別表第四の2

の地域（アメリカ、イギリス、フラ

ンス等）以外である

　③次の2つの要件の何れかに該

当する

　　a．客観要件

　　輸出者が、その輸出取引に関

して入手した文書等により、輸

出対象物が大量破壊兵器の開発

等に使用されるとの情報を得た

　　b．インフォーム要件

　　輸出対象物が大量破壊兵器の

開発等に使用されるおそれがある

として、経済産業大臣から「通知」

を受けた（注．現在までのところ

エム・システム技研の製品でこの

通知を受けたものはありません）

エム・システム技研の対応

　エム・システム技研では、お客様

からご要請があった場合、エム・シ

ステム技研の個別製品に関して、従

来どおり「（輸出令別表第一の各項

に対する該当、非該当についての）

該非判定書」を提出いたします。

お わ り に

　以上の説明内容に関係して、ご不

明な点その他詳細につきましては、

エム・システム技研営業部へ、また

公的な見解などを必要とされる場合

は、経済産業省 貿易経済協力局貿

易管理部安全保障貿易管理課の安

全保障貿易相談窓口（TEL. 03-3501-

3679）へお問い合わせください。■

注1）「キャッチオール規制」とは、従来の
「リスト規制」（規制対象物を限定的に
リストアップする方式）に対して、対
象物を実質的に限定せずに、当該物が
大量破壊兵器の開発等に使われること
を ①知っている場合、②政府から通
知を受けた場合、を対象とする輸出規
制方式のことです。

　　（経済産業省ホームページ
　　 http://www.meti.go.jp/policy/anpo/
　　をご参照）

【以上2004年 1月 21日現在】
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1．熱電対について

　熱電対は、工業用温度計測において測温抵抗体とと

もに最もよく使用される温度センサです。

　異なる2種類の金属線または合金線A、Bを図1の

ように接続し、その両端C、Dに温度差を与えると、

ゼーベック効果により端子D1－D2間に電圧（熱起電

力）V1が発生します。なお、端子D1、D2は同一温度t2

に保ちます。

　ゼーベック効果による熱起電力V1はC点（測温接

点）とD点（基準接点）の温度差Δt（＝t1－t2）に対応し

て発生するものであり、ΔtとV1の関係は熱電対の金

属線A、Bの組合

せごとに一定かつ

既知であって、

IEC、JISなどの規

格に「規準熱起電

力表」として掲載

されています。

2．冷接点補償

　測温接点Cの温度t1を測定するには、基準接点（冷

接点）D1、D2を0℃に保ち、その時の熱起電力を上記

の規準熱起電力表を使って換算することにより、測温

接点の温度、したがって測定対象の温度を知ることが

できます。

　ところで、工業計測においては、通常、基準接点D1、

D2の温度を実際に0℃に保つ方法はとらずに、基準接

点D1、D2の温度を別途測定して熱起電力V1を補償す

る方法をとりますが、これを冷接点補償または基準接

点補償と呼んでいます。具体的には、t2の温度を測定

し、該当する規準熱起電力表から求めたt2に対応する熱

起電力がV2とすると、V1にV2を加算して補償します。

　基準接点の温度を測定するには、通常、ダイオード

の温度特性を利用したり、測温抵抗体を使って電子回

路で補償します。

3．冷接点補償の誤差の要因

　熱電対の起電力は温度に対して非直線関係にあるの

に対して、基準接点温度はダイオード、測温抵抗体な

◆◆変換器の仕様書の読み方について（4）◆◆

【中川 清：（株）エム・システム技研　開発部】

どで直線近似して補償するため、基準接点温度が変化

すると補償誤差が生じます。

4．エム・システム技研の冷接点補償精度

　エム・システム技研のカップル変換器（形式：M2TS）

を例に、冷接点補償精度について説明しましょう。基

準接点20℃において誤差を0℃にした場

合、周囲温度（基準接点温度）の変化±10

℃に対応する誤差は一般に0.5℃以下で

す。非直線性がとくに大きい熱電対S、

R、PRなどでは1℃以下になります。

　たとえば、K熱電対によって0～1000℃を測定する

信号変換器（M2TS）の周囲温度20±10℃における精度

は、基準精度0.4％に対応する4℃と冷接点補償誤差0.5

℃を合わせ、最大4.5℃になります。

5．エム・システム技研の冷接点補償の特徴

　エム・システム技研の冷接点補償素子は、変換器の

熱電対入力端子に直接取り付いているため基準接点温

度を正確に捉えます（図2）。冷接点補償素子の取付端

子と変換器の熱電対入力端子を別々に設けているメー

カーもありますが、誤差を大きくする原因になりま

す。エム・システム技研では発売当初から、熱電対と

冷接点補償素子を同じ端子に取り付ける方法を採用し

ています。端子温度を正確に測るのが冷接点補償誤差

を抑えるポイントです。　　　　　　　　　　　　■

M2TS

図2　カップル変換器（形式：M2TS）のブロック図

図1

　例．カップル変換器（形式：M2TS）の仕様
　　　基準精度：±0.4％（ただしR、S、PR熱電対

では測定スパン400℃以上、B熱電対は
770℃以上）

　　　冷接点補償精度：20± 10℃において
　　　　　　K、E、J、T、N熱電対 ±0.5℃以下
　　　　　　S、R、PR熱電対 ±1℃以下
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  冷接点補償素子と熱電対は、同じ端子（端子4に）取り付けられています。

A

C（t 1）

B

D1（t 2）

D2（t 2）

V 1

t 1 ：C（測温接点）の温度
t 2 ：D1、D2（基準接点）の温度
V 1 ：熱起電力
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