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この報 告 書 は 、 日本 自転 車 振 興 会 か ら競 輪 収 益 の一 部 で あ

る機 械 工業 振 興 資 金 の補 助 を受 け て、 昭和52年 度 に実 施 し

た 「情 報 処 理 に関 す る調 査 研 究 」の一環 と して と りま とめた

もので あ りま す 。
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最近 にお け る マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タの発 達 は著 しい もの が あ り,近 い 将来 産

業 構造 に大 きな質 的 変化 を もた らす もの と考 え られ て い ます 。 マ イク ロ コ ン ピ

ュー タの応用 は,電 子 産 業 を中 心 に,機 械,自 動 車,建 設,原 子 力産業 等 あ ら

ゆ る産 業 のみ な らず,国 民 の生 活分 野 にま で深 く浸 透 して 来 てお ります が,今

や そ れ らの技 術革新 の 「核 」と して本 格 的 な普 及 拡 大期 に入 っ た とい うこ とが

出来 まし ょう。 マイクロコンビ一夕の普及拡 大の鍵は,ソ フトウエア,ハ ードウエア両面に

わ た るア プ リケ ーシ ョンの 開発 にか か って い る と言 われ てい ま す。

当 財団 では 昭和50年 度 よリ マ イ ク ロコン ピュ一 夕の本 格 的 研 究 を進 め て お

りますが,本 年度 は応用普 及の底辺を広 める意味において,マ イクロコン ピュータの応用

普及が比較的遅れ ている農 業 関係分野,特 に養鶏業の実態にかん が み,養 鶏 業 の鶏 舎

管 理 シ ス テ ム及 び鶏 卵 集 荷場 に お け る鶏 卵管 理 シス テムに つ い て,マ イク ロ コ

ン ピ ュー タの特 色 を生 か した情 報処 理 シ ステ ムの調 査研 究 を行 い,そ の結 果 を

報 告書 と して取 りま とめ ま した 。

本 報 告 書 が,こ の方 面 に 関 心 を持 た れ る方 々の研 究 に役 立 ち,更 に鶏 卵管 理

シス テ ム につ い ては,原 理 的 に共 通 す る各種 果 実 等 の選果 場 の 情 報 処理 シ ス テ

ムへ も応 用 す る こ とが 出来 れば幸 い と存 じます 。

終 りに本 調 査 に ご尽 力,ご 協 力い た だ きま した 各位 に対 し,深 く謝 意 を表 す

る次第 で あ ります 。

、

昭 和53年3月

財 団 法 人 日 本 情 報 処 理 開 発 協 会

会 長 植 村 甲 午 郎





マ イ ク ロ コン ピ ュー タの社会 シス テムへ の応 用に 関す る調 査研 究

(養 鶏 ・鶏 卵 管 理 シ ス テ ム委 員 会)

敬 称略順不 同

全般委員会
/

委員長

委 員

〃

〃

〃

〃

〃

西 川 樟 一

木 村 唯 一

武 田 篤 介

鈴 木 功 男

原 田 喜 三 郎

石 原 正 哉

柿 崎 誠 一

京都大学

(社)日 本養鶏 協会

全国農業協 同組合連 合会

㈱ 南海理科学器機製 作所

コアデ ジタル㈱

(財)日 本情報処理 開発協会

研究員

小委 員 会

委 員

〃

〃

〃

〃

岩 上 昭 夫

鈴 木 功 男

原 田 喜 三 郎

今 泉 航 太 郎

藤 沢 弘 彰

全国農業 協同組合連合会

㈱南海理科学器機製作所

コアデ ジタル㈱

コアデジタル㈱

コアデジタル㈱

オ ブ ザ ー バ ー 小 宮 山 鐵 朗

宮 園 幸 男

農林省水産技術会議

農林省畜産試験場



.」

「

'

、



、

?

9

目 次

ま え が き

1.

2.

3.

序 論

1.は じ め に

2.

3.

4.

第1編 総

1.1

1.1.1

1、1.2

1.2

1.2.1

1.2.2

1.2.3

1.2.4

第2編

2.1概 要

2.2

2.211

2.2.2

2.2.3

日本 におけ る養鶏業 の問題

研 究の 目的 と意義

研 究 の内 容 お よび範 囲,経 過

マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タ と そ の技 術 的 特 質

我 が 国 の産 業 技 術 課 題 と マ イク ロコン ピュー タ

社会 的課題 と情報技術の あり方

論

養鶏業 界の状 況

我 が国における養鶏事業の現況

経 営管理 上の問題

鶏卵流通 業界 の状況

我が国に おけ る鶏卵流通 の現況お よび流通組織

鶏 卵 集 荷 場(G.P.C)の 設 置現 況

洗卵選 別機の種類お よび能 力

鶏卵 の計数管理 の必要性

養鶏管理 システ ムの設計

マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ の 応 用

養 鶏 管 理 へ の マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ の 応 用

鶏舎 内の環境管理

光線 管理(点 燈管理)

1

1

3

5

7

7

2

0

8

1

1

1

8

1

1

0

1

1

7

7

8

8

0

2

1

2

2

3

3

3

3

5

5

7

7

8

8

8

8

8

9

9



L

2.2.4

2.2.5

2.3

2.3.1概 要

2.3.2特 徴

2.3.3

.2.3.4

2.3.5'

、2.3.6

2.3.7操 作

2.3.8

2.4

2.4.1概 要

2.4.2

2.4.3

2.4.4,

第3編

3.1

3.2.

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.3 ,

3.31

3.3.2

3.3. .3

給餌 ・給水管理

畜産 試験 場におけ る応 用

鶏 舎内環 境制 御システ ム

期待 され る効果

シス テ ム構成

シ ス テ ム の 機 能

フ ロー チ ャー ト

シス テ ムの 導 入

∠4

6

7

7
.

7
.

9

9

9

9

0
∨

7

ウ
一

6

8

1

9

0

0

0

1

1

1

1

1

911

畜 産 試 験 場vak・ け る ラ ボ ラ ト リー オ ー ト メ ー シ'ヨ ン シ ス テ ムL..…120

シ ス テ ム の特 徴

シス テ ム の構 成

シ ス テ ム の機 能

鶏卵管理 システ ムの設計

シス テ ム設計 の 目的

シ ステ ムの 概 要

処理概要

処理 の流 れ

G.P.C規 模

シ ステ ム の機 器構 成

シス テ ム構 成

セ ン サ ー 部 お よ び 計 数 カ ウ ン タ ー イ ン タ フ ゴ ーヌ

キ ー ボ ー ド装 置

0

1

2

5

9

9

0

0

1

1

2

2

4

5

2

2

2

5

7

7

8

8

8

8

8

8

8

8

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

■

.,

・
]

》

'



、

⑨

3.4

3.4.1

3.4.2

3、4,3

3.4.4

3.4.5

3、4.6

3,4.7

3.4.8

第4編

4.1

4.2

お わ り に

用 語 の 解 説

シ ステ ム の機 能

シ ス テ ム フ ロ ー チ ャ ー ト

入力処理

計算処理

支払書作成処 理

日計表作成処理

明細書作成処理

入荷数量統計 表作成処理

入荷 統計 グラフ表作成 処理

システ ムの評 価 に つ い て

シス テ ムの評 価

目的評価

7

9

0

,
5

0

2

4

8

2

7

7

6

9

3

8

8

9

9

0

0

0

0

1

1

1

2

2

3

1

1

1

1

2

2

-

2

2

2

2

2

2

2

2

■

◆



●

●

●

φ

、

、



'

.

き

「

÷
、カえ

、

ま

`

⑨

■

▲



禽

●

■

4

'



ま え が き

1.日 本に おけ る養 鶏業 の 問題

一情 報 処 理技術の観点か ら一

●

`

我 が国 の 鶏卵 生 産 量 は,昭 和41年 に106万 トン で あ った もの が,昭 和

50年 に は179万 トンと な り,1.7倍 と著 しい 増 加 をみ せ たが,最 近 は鶏 卵

消費 の 伸 び悩 み もあ り,生 産量 は 頭 打 ち の傾 向 に あ る。

卵 価 も,物 価 の 優等 生 とい われ る程 安 定 してtsり,昭 和41年 に キ ロ当 り

189円 で あ った 農…家 販 売価 格 が,昭 和50年 に272円 と,僅 か1.4倍 の上

昇 に 留 ま ってい る。

加 え て,飼 料 価 格,賃 金,施 設 費,地 価 等 の高騰 と,き び しい情 勢 に対 して

採 卵 養鶏 農 家 は,規 模 拡大 を図 り,生 産 性 を向上 す る こ とで 対応 して きた 。

ちなみ に,Xl養 鶏 農 家当 りの採 卵 鶏 飼 養羽 数 は,昭 和45年 に70羽 だ った

ものが,昭 和51年 に は307羽 と4倍 以 上 に な ってい る。 昭和51年 に於 い

て は,鶏 を飼 養 してい る農 家384,100戸 の僅 か0.6%を 占め る10,000

羽以 上 の 階層 が羽 数 で は48%と 全 体 の ほぼ 半数 を 占め て い る。

この よ うな養 鶏 農 家 の規 模拡 大 は,我 が国 の み な らず,世 界各 国 共通 の現 象

であ り,米 国 では 採 卵 鶏 百 万羽 をか か え る農場 も出現 して い る。

大 規模 採 卵業 者 の 中 には,コ ン ピ ュー タの導 入 に よる経 営 の合理 化 を行 って

い る ので この例 に つ い て紹 介 を行 ってみ た い 。

契 約農 家 か ら集 ま っ て来 た卵 の 選 別処理 の 際 に,農 家別,鶏 種 別 に,卵 の 品

質,サ イズ,新 鮮 さ等 を調 査 し,そ の デ ー タを コン ピュー タに より分 析 し,そ

の結 果 に基 づ い て,契 約農 家 に対 す る支払 いが 行 わ れ る。

一 方
,契 約農 家 の 側 も,コ ン ピュー タの分 析 結果 を,種 鶏 業者 か ら示 され て

い る標 準 値 と比 較 し,生 産 低 下 を 惹 き起 す よ うな問 題 点 が あれ ば 直 ちに対 策 を

講 ず る。
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この よ うな大 規 模 養 鶏 に お け る 多量 デ ー タの コン ピュー タに よる処理 は,選

卵の 際の み な らず,飼 料 費等 の 生 産 費 と卵価 や生 産量 を睨 合 せ て,農 家 が鶏群

の淘 汰 更新 を行 う場 合 の意 志 決 定 に有用 な手 段 とな るで あ ろ う し,そ の他,生

産 卵量 あ る いは環 境温 度 の 変 化に 即応 した飼 料給 与 量,環 境 温 湿度 の変 化 に伴

う鶏舎 の送 風 量,鶏 の 疾病 発 生 予 測 とそ れ に対 す る処 置,な どを 自動 的 に決定

す る こ と も可 能 に し,そ れ に よる経営 の よ り一 層 の合理 化 が 期 待 され る。

しか し,従 来は コン ピュー タの導 入 には莫 大 な経 費 がか か る こ とか ら,コ ン ピ

ュー タの農 業 面 へ の普 及 は殆 ん ど行 われ て い なか った 。

とこ ろが,マ イク ロ コン ピ ュー タは従 来 の コン ピュー タ よ り安 価 で あ り,経

費面 で の降 路 も解 決 さ れ た の で,養 鶏 産 業 へ の応 用 の 可能 性 が 生 じ て来 た 。

今 回,マ イ ク ロコ ン ピュ ー タを応 用す る養鶏,鶏 卵管 理 シ ステ ムの 開発研 究

が 行 われ る こ と とな ったが,こ の研 究 成 果 は養 鶏 産 業 の 効 率化 に貢 献 す る もの

と期待 す る こ と大 で あ る。

`

オ

●
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`

2.研 究 の 目 的 と 意 義

半 導 体LSI技 術 の 発展 の輝 か しい成 果 の一 つ と して マ イ ク ロ コン ピュー タ

が世 に現 わ れ て以 来,6年 有 余 が経 過 した。 そ の間,我 が 国 に お い て も,マ イ

ク ロ プ ロセ ッサ ・チ ッ プ及 びLSIメ モ リ ・チ ップの製 造 技 術 は 着実 な進 歩 を

遂 げ,ま た そ の応 用 も電子 式 卓上 計 算 機,事 務 用 機器,店 頭 情 報 収 集処 理 シ ス

テ ム,計 測 ・制 御 機器,通 信 機器,コ ン ピュー タ端末,自 動 車,家 電 機 器,ゲ

ー ム ・マ シ ン等 々 ,極 めて 広 範 囲 の分 野 に急速 に拡 が りつ つあ る。 マ イク ロコ

ン ピ ュー タは,そ れ 自体立 派 な コ ン ピュー タで あ る と同時 に,従 来 の コン ピ ュ

ー タ に比 べ て格 段 に小形 ,軽 量,低 価 格 の特 徴 を持 つ こ とか ら,多 くの産 業 用

並 び に民生 用 の機 器 や シス テ ムの 中 に知 能 的 部品 と して組 込 ま れ て使 用 さ れ る。

そ れ 故 そ の イン パ ク トは,ほ とん どあ らゆ る産 業 部 門 のみ な らず,国 民 の生 活

・消費部 門 に ま で大 き く及 ぶ もの と考 え られ る。 この ことは特 に情 報 関 連 技 術

を 中心 と して,知 識 集 約型 産 業 及 び社 会 シス テ ムを指 向す る 我が 国 に とって重

要 な意 味 を持 ち,マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タ及 びそ の応 用技術 が,質 量 両 面 にお い

て今 後 と もさ らに着実 な進 歩 ・発 展 を続 け る よ う,官 ・学 ・産 各 界 が努 力 を傾

注 す る こ とが 肝要 で あ る。 、

一 方
,現 在 の 我 が 国は,資 源,エ ネル ギー,食 糧,過 密 過 疎,交 通 運 輸,環

境汚染等 々,多 くの社会 的難問を抱 え,そ の早急 な解決を迫 られている。 それ らの解決

に当た って,情 報関連技術 の効果的な利用 は,極 めて有力な一つの手段 となるであろう。

特 に農業 の振興 と食糧の生産 ・流通機 構の整備は,我 が国の存立基盤 にかかわる 最も重

要な課題で あり,そ の近 代化 と合 理 化 の た め に,工 業分 野 の技 術 が 貢献 し得 る余

地 は 少 な くな い と考 え られ る 。 この よ うな認 識 の上 に立 ち,農 ・工両 分 野 の 関

係 者 に よ って マ イク ロ コン ピ ュー タ技 術 が有 効 に活 用 され 得 る農 林 水 産 業 分 野

の 課 題 が検 討 さ れた 。 そ の 結果 今 回 の調 査研 究 では,養 鶏及び鶏卵流通の管理 シ

ス テ ムに対 す る マ イ ク ロコ ン ピ ュー タの 応 用 につ い て,農 ・工 各 分野 の専 門 家

に よ る検 討 が 行 われ る こ とに な った 。鶏 卵 の生 産 は,我 が 国 の 畜産 業 の 中 では

一3一



稀 にみ るほ ど,大 規 模 に集 積 化 され た形 で 行 われ て お り,ま た 流通 過 程 もか な

り の程 度に まで近代化 されてい る。 そ の結 果,卵 価 は他 の農 業 生産 物 の価格 に比

べ て も,極 め て 低 い水 準 に維 持 され て きた。 しか し育種 の管 理,産 卵鶏 の飼 養

管 理,鶏 卵 流 通 の管 理 等 に,な お技 術的 改 善 の 余地 も残 され てお り,農 業 分 野

に対 す る初 めて の マ イ ク ロ コン ピ ュー タ応 用 の調 査 研 究 と しては,誠 に恰 好 の

課 題 と言 え るで あ ろ う。

幸 い に して,関 係者 の努 力 の結果,本 報告 書 に 記 され た よ うな多大 の成果 を

得 る こ とが で きた 。 この成 果 は 単 に養鶏 及 び鶏 卵流 通 の改善 に資 す るのみ で は

な く,広 く農 林 水 産 業 課題 へ の マ イク ロコ ン ピ ュー タ技 術応 用 の可 能性 を示 唆

す る もの と して,大 き な意 義 が あ ろ う。 もと よ り本 報 告 書 に は不 備 な点 も多 々

あ り,そ の 意味 で,関 係 各位 の 忌 偉 のな い ご意 見 と ご助 言 を賜 る こ とが で きれ

ば 幸 い で あ る。

■
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3.研 究 の 内 容 お よ び 範 囲,経 過

現 在 マイ ク ロ コン ピ ュー タを 応用 す る研 究 が 盛 ん に行 わ れ,応 用 分 野 が拡 大

さ れ つ つ あ る が,ま だ ま だ未 開発 の 分 野 が 多 々 あ る。

そ こで本 年 度 は,比 較 的 応 用 が遅 れ て い る農 産 業,特 に 養鶏 関 係 に視 点 を置

き,早 急 に解 決 が 必要 とされ て い る 次 の2点 に つ い て調 査 し,シ ス テ ム概 略 設

計 を行 った。

(1)養 鶏 管 理 シ ス テ ム

・ 現 在 ,農 林 省 畜 産 試 験場 等 で行 われ て い る産 卵時 刻 の記 録 お よび飼 料効 率

に関 す る デー タ収 集 に マ イク ロ コン ピ ュー タを応 用 し,品 種 ・品 質 の改 良 に

役 立 た せ,産 卵量 の向 上 に寄 与 す る方 法 の研 究 。

② 鶏 卵管 理 シ ステ ム

G。P。C.に おけ る洗 卵,選 別 ・ 乾 燥,検 卵,計 量,血 卵 発 見,計 数,パ

ッキ ングの うち,計 数(L-L,L,M,MS,S,SSの6種 類 以 上 に分 類 した

もの を生 産 者 毎 に 各 々の サ イ ズを一 覧表 にす る)を 取 り上 げ,整 理 して生産

者 との取 り引 きの 明確化,支 払 い の合 理化 等 の研 究 。

上 記 の シ ス テ ム設 計 に当 た り,委 員 会 を設 け,農 林省畜 産 試験 場,大 宮 鶏 卵

G.P。C・,埼 玉鶏 卵 セ ン4等 を視 察,基 礎 調 査 ・現 状 分析 を し,こ の業 界

の 有識 者 の ご指 導 を得 な が ら完 成 した 。

な お本 調 査 研 究 に当 た っては,多 くの 関係 者 か ら ご指導,ご 協 力 を頂 い た。

特 に農 林 省 農 林 水 産技 術 会 議 副研 究 管理 管 小 宮 山 鐵 朗 ・農 林 省畜 産 試験 場 動物

第二 室 長 宮 園 幸 男 両 氏 を こ こに記 して深 甚 な る謝意 を表 わ す 次 第 で あ る。
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序 論

1.は じめ に

1971年 末 に,Intel社 か ら初 め て ワンチ ップ ・プ ロセ ッサ ーMCS-

4(4004)が 発 表 され て ま だ6年 余 に しか な らない が,そ の間 の マ イク ロ

コン ピュ ー タの発 達 と普 及 に は,ま こ とに 目を 見は る ばか りの もの が あ る。特

に この2,3年 間 の普 及速 度 は爆 発的 と も言 うべ きで,今 日で は 日本 中 の人 々

の か な りの パ ー セ ン テー ジが,マ イク ロ コン ピュー タの 何 で あ るか は あま り詳

し く知 らな くと も,名 前 くらい は 聞い た こ とが あ る,と い う状 態 では ない か と

思 う。 エ レ ク トロニ クス 関係 の専 門 誌や 一 般誌 は間 断 な くマ イク ロコ ン ピュー

タ の記 事 を載 せ,特 集 を組 ん でい る。 そ の他 の解 説 書 も書 店 の店 頭 にお び た だ

しい 数 を成 して 山積 され てい る。電 化 製 品 の店 の 中 に もマ イ ク ロ コン ピュー タ

・キ ッ トが色 と り ど りに並 ぶ とい う盛 況 で あ る。 テ レ ビの コマ ー シ ャル に も マ

イ ク ロコ ン ピ ュー タ を組 込ん だ家 庭電 化 製 品 の広 告 が登場 す る よ うに な った 。

2年 前,い や1年 前 と比ざ て も,変 化 の 著 しさを感 じ るの であ る。

もち ろん 広 く一 般 の知 識 と して普 及 して きた だ け で は な くて,半 導 体 の技 術

や 周 辺 機器 の技 術 も着 実 に進 み つつ あ り,応 用 製 品 も次第 に広 さ と深 さを 確 立

しつ つ あ る。 しか し,マ イク ロ コン ピュー タが さ らに 質的 に も量 的 に も,そ し

て 価 格 的 に も進 歩 し,そ れ に つれ て応 用 分 野 もよ り一 層 広 が り深 ま るの は,今

後 の こ とで あ る と思 われ る。 先 に爆 発 的 な普 及速 度 と言 った が,ほ ん と うの 爆

発 は これ か ら先 の こ とで あ り,今 までの はほ ん の序 の 口に過 ぎな い と思 わ れ る

の で あ る。 日本 は今,厳 しい経 済 不況 の た だ 中に あ る。そ れ は も と よ り 日本 だ

けの こ とで な く,世 界 中の先 進 国 に も発 展 途 上 国 に も共 通 した現 象 で あり,そ

してま たそ れ は世 界 の エ ネル ギー問題,資 源 問題 と密 接 に関 連 して い る。 そ し

て 人 口問題 や農 業 ・食 糧 問題 も切 り離 せ ない 関係 に あ る。 この よ うな 資源,エ

ネ ル ギ ー,人 口,食 糧 等 の諸 問題 が現 在 の世 界 の産 業 構 造 の 変革 を迫 り,ひ い

ては 社 会経 済 秩 序 の 見直 しを迫 ってい る の で あ る。 そ の よ うな大 きな変 革 の 流

一7一



れ の 中 で,特 に エ ネ ル ギ ーや 資 源 に も,食 糧 の生 産 条 件 に も恵 まれ な い我 が 国

は,冷 静 に そ の将 来 の と るべ き進 路 を見 定 め なけれ ば な らない 。脱 重 化 学 工 業

化 が 言 われ,知 識 集 約 型 へ の産 業 構 造 の 転換 が 言わ れ,そ して情 報 化 社 会 への

指向が言われ る。 この ような変革 の道程 は安 易 なものでな く,多 くの試行錯誤を重ねな

が らある程度長い時間を要するもの と思 われ るが,世 界の産業経済情勢 の流れや 日本 の

特殊事情か ら見 て,成 し遂 げねば ならない方向であることには間違い ない。

未 来 の情 報 化 社 会 の実 体 が どの よ うな もの で ある の か,ま たそ こ での 均 衡 の

とれ た我 が 国 の 産業 構 造 が どの よ うな もの で あ るべ きなの か ,確 か な予 見 を抱

くこ とは 困難 で あ る。 しか し,か な り広 い 意味 での情 報 関 連 技術 の 育成 と普 及

を 急 が な けれ ば な らな い こ と は確 かであろ う。 そ して情 報関 連技 術 の 中で,核 に

な る もの は や は リ コン ピュ一 夕関連 の技 術 で あ ろ う。 こ こで コ ン ピュー タ と言

う場 合,単 に数 値計 算 を高 速 に遂 行 す る機 械 とだけ解 釈 しては な ら ない 。 そ う

で な く情報 を入 力 し(input),蓄 積 し(storing) ,処 理 し

(processing),変 換 し(transforming),そ して 出 力(output)

す る とい う,一 連 の情 報 処理 作 業 を高 速 に,か つ 的確 に行 う機 械 器 具 を指 す と

解 釈 す べ きで あ る。 さ らに将 来 の コン ピ ュー タに は

(1)情 報 を収 集 し,整 理 す る作 業 も補 助 す る機 能 。

② 人 間 が入 力 しや す い機 能,た とえ ば 自然 言 語 あ るいは な るべ くそ れ に 近い

言 語 で入 力 で き る機 能 。

(3)出 力 は機 能的 な もの だ け で な く,人 間 が理 解 し判 断 しや す い情 報 を提 供 す

る よ うな機 能,例 えば 整理 され た グ ラ フや図 形,音 声 な ど も含 め た機 能。

(4)特 定 の 場 所(例 え ば コ ン ピュー タ ・セ ン ター な ど)だ け で は な く,い わ ば

不 特 定 多数 の場 所 で ア ク セス し利 用 で きる よ うな機 能,例 え ば現在 電 話 通信

網 が持 って い る よ うな機 能 。

(5)(2)～(4)と 関連 して,人 間(マ ン)と コン ピュー タ(マ シ ン)が 相 互に 情報

を交換 し,対 話 的 に 情報 処 理 を進 め られ る よ うな機能 。

㈲ 物 理 化学 的 あ るい は経 済 的 な数 量 化 され た デ ー タだ け で な く,人 間 の経 験 ,
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選 好 ある いは 判 断 とい った もの まで,何 らか の形 で とり込 み ,蓄 積 で きる よ

うな機 能 。(筆 者 は,前 者 の よ うな デ ー タ を ハー ドな情 報 ,後 者 の よ うな情

報 を ソ フ トな情 報 と呼 ぶ こ とに して い る 。)

(7)(6)の よ うな ソフ トな情 報 を蓄 積 して,さ らに学 習 を行 い ,や が て は人 間 の

認 識 や判 断 とい った能 力 の 一部 を置 き換 え ,補 助 す る よ うな機 能 。,

等 の新 しい 諸機 能 が 要 求 され るで あ ろ う。 これ らは要 す る に ,必 要 に応 じ て人

間 の 認 識 や 判断,意 志決 定 な どを効 果 的 に補 助 し,人 間の 要 求 に応 じて 共 同 作

業 が で きる道 具 と して の コ ン ピ ュー タ とい うこ とで ある。

今 ま で の コ ン ピュ`タ は,換 言 す れ ば殿 堂 にま つ られ た神 の如 き存 在 で あ っ

た 。人 間の 及 び もつ か ない 記憶 力 と恐 る べ く高速 か つ的 確 な計 算 能 力 を持 ち
,

ア ク セ スす る には 人 間 に厳 しい 訓 練 と厳 格 な規律 を要求 す る存 在 で あ った
。 コ

ン ピュー タ は空調 さ れ ,み が き上 げ られ た ス ペー ス に ゆ った り と収 ま り,そ こ

へ の人 間 の 出入 は厳 し く管理 され る。 とて もじ ゃな いが,一 般 の人 は 近 寄 れ な

い の で ある 。仮 りに 近寄 る こ とを許 され て も
,沢 山 の ボタ ンや ら ラン プや らは

何 を ど うしてい い の か,ど う思 った らい い の か ,ま る きりわ か らな い 。 い った

ん ご機 嫌 を損 じる と,偉 い 専 門 家 の 人達 が あ たふ た とか け つ け て
,徹 夜の 作 業

を 強 い られ る。 神 様 は い つ で も人 間 よ り偉 い か ら仕 方 が な いの で あ る。 コン ピ

ュ ー タの"モ ダ ン タ イ ムス"は 今 で もまだ 続 い てい る と言 うべ きで あ ろ う
。

"モ ダ ン タ イ
ムス"は や が て解 消 され なけ れ ば な らない

。"人 間 の,人 間 に

よる,人 間 の た め の"コ ン ピ ュー タを 取戻 す た めに ,先 に 述 べ た よ うな要 求 が

出 て 来 るの で あ る。 もち ろん,こ れ は 今 に始 ま った こ とで は ない 。 も う しば ら

く前 か ら人 々の 要 求事 項 とな ってい た 。 しか し,神 様 に あ ま り恐 れ 多 い こ とを

あれ これ 言 うの は,は ば か られ る。 い ろ い ろ言 うた め には ,や っぱ り人 間が 智

恵 を しぼ って手 だ てを整 え な けれ ば な らない の で ある。1963年 に ア メ リカ

のDEC社 が ミニ コ ン ピュー タPDP-5を 発 表 した と き
,コ ン ピュ_タ とそ

の応 用 技術 の世 界 に,一 つ の変 革 が起 った。 そ れ ま で の汎 用 大形
,バ ッチ処 理

の 潮 流 の 中 に,専 用 小 形 ,オ ン ライ ン処理 を指 向 し た新 しい 流れ が 出来 た の で
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あ る。 次 の 年 の,1964年 に我 が国 で は新 幹 線 が東 京 一大 阪間 に開 通 し,そ

れ と共 に 国 鉄 のい わ ゆ る"み どりの窓 口",す なわ ち多 数 の端 末 を配 置 した座

席 自動 予 約 シ ス テ ムQS営 業 を開始 した の も,象 徴 的 な出来 事 で ある。TSS,

つ ま り時 分 割 方 式 で一 つ の大 形 コ ン ピュー タに 多数 の端 末 か らオ ン ライ ンで ア

ク セスす る シ ス テ ムが,営 業 ベ ース で完 全 に実 用 化 され た か らで ある。 コン ピ

ュー タを小 形 化 して ば らま く方 式,あ るい は大 形 コン ピュー タ を ネ ッ トワー ク

でつ ない だ端 末か ら共 同利 用 す る方 式,そ れ ぞ れ に特 徴 が あ るが,、 とに か くコ

ン ピ ュ ータが研 究 開 発 や生 産 ある い は営 業 の現 場 に 直結 す る こ とに な った の で

あ る二 これ は技 術 的 に 可 能 に な った ばか りで な く,価 格 的 に も可 能 に な った

こ とを意 味 す る。

も ちろん こ の時代 の ミニ コ ン ピ ュー タやTSSは 先 に述 べ た要 求機 能 か らは

ほ ど遠 い が,そ れ らの 方 向 へ一 歩 踏 み 出 した もの と して,高 く評 価 され る べ き

もの で ある。 ミニ コ ン ピ ュー タやTSSは 必然 的 に それ らの 周 辺機 器 や端 末装

置 の改 良,発 達 を促 す こ とに な る。 ノン インパ ク ト ・プ リン タ,漢 字 入 出 力装

置,画 像 出力 装 置,音 声入 出力 装置 な どの技 術 が 進 歩 して逐 次 実 用化 され て来

た が,特 に シ リコ ン半 導体 技 術 と高密 度 集 積 回 路(1・SI)技 術 の発達 に注 目

しなけれ ば な らない 。 そ の延 長 上 に開 発 され,一 つ の新 しい 時代 を画 す る もの

と して1971年 に登 場 した の が,マ イ ク ロプ ロセ ッサ あ るい は マイ ク ロ コン

ピ ュー タ で あ る とい え よう。 マ イ ク ロ コン ピュ ー タそ の もの につ い ては 後 の章

で も う一 度述 べ る こ とに す る が,そ のCPU(中 央 処理 装置)が 一 個 乃至 数 個

のLSIか らで きて い る もの で,そ れ ま で の ミニ コン ピ ュー タな ど と比 べて も

格 段に 小形 で廉 価 なの が大 きな特 徴 で あ る。半 導 体 メモ リ と併 用 して独立 な超

小形 コ ン ピ ュー タ と して使 え るほ か,小 形 廉 価 の故 に様 々の産業 用 機器,通 信

機 器,情 報 機器 や家 庭 用電 化 製 品,自 動 車,教 育 用 機 器,ゲ ー ム用機 器 な どに

組 込 ん で,情 報 処理 や 制 御 の機 能 を果 たす こ とが で きる。 っ ま りは先 に述 べた

未 来 の コ ン ピ ュー タへ の要 求 に大 きな現 実 的 手 段 を提 供 し,そ の 一部 は 既 に着

実 に実現 しつ つ あ るの で あ る。
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この事 実 は 単 に技 術 シス テ ムの み な らず 広 く社 会 シス テ ム全 般 に も少 なか ら

ざる イ ンパ ク トを与 え るこ とに な る。情 報化 とい う こ とが・現代 乃 至 未 来社 会 の

一 つ の大 きな方 向 性 で あり,そ の核 とな る もの が コ ン ピ ュー タ技 術 で あ り,特

に不 特定 多数 の 人 間 に よって 自在 に駆 使 され る コ ン ピュー タ とい うこ と であ る

な らば,そ の一 つ の鍵 を握 る マイ ク ロ コン ピュー タ技 術 が大 きな イン パ ク トを

与 え る と考 え る の は,い わ ば 当然 の ことで あ る と言 え よ う。別 の言 い 方 を す る

な らば,今 後 マ イ ク ロ コン ピュー タを使 い こなす 人 達 だけ が,多 くの産 業 分野

で ある い は や や極 言 す れば 日常生 活 の分 野 で も,生 き残 れ る こ とに な るだ ろ う。

これ は何 も苛 酷 な未 来 社会 を 意味 す る もの で は な く,今 日多 くの人 々が電 話 を

自由に使 い こ な してい るの と同様 に,あ るい は も う少 々手 間 の か か る程 度 で,

コン ピュー タや そ れ の 内蔵 す る情報 に,ア クセ スで き る可 能 性 を言 うの で あ る。

それ 故 に,マ イ ク ロ コン ピ ュー タは もっ と多 くの 人 々に理 解 され なけれ ば な

らない。 半 導体 やLS'1回 路 な どの エ レ ク トロニ ク ス技術 的 な こ との細 部 よ り

も,技 術 体 系 の 中 にお け るそ の意味 と応 用 の広 が りの可能 性 に つい て,様 々 の

立場 の研 究者 や 産 業 人 が,そ して 日常 生 活 を営 む 市 民が,思 い を め ぐら してみ

る必 要 性 が あ りそ うで ある。 大 量 に爆 発 的 な発 展 を 見せ る技 術 は,往 々に して

思 わ ぬ弊 害 を も生 む もの で あ る。 多 くの 人 々の理 解 と評価 を抜 き にす る と,情

報 公 害,省 力化 公 害 な どとい うこ とに もな りか ね ない 。 マ イク ロ コン ピュー タ

の 回路 技術 に つ い て は,幸 い 既 に数 多 くの解 説 書 もで てい るの で こ こで は最 低

限度 に とど め,む しろ そ の発 展 の歴 史 の 中か ら,情 報 産業 を支 え る基 礎 技 術 と

しての 意 味 を探 って み たい 。 シニ ズは どの よ うに して生 まれ 育 ち,ま た どの よ

うな ニー ズに促 さ れ 支え られて きたの か。 さ らに 今 後,そ れ らを どの よ うに継

承 し,育 て て い くべ き なの か 。産 業 経 済 的 な背 景 の 中で,そ の よ う,なこ とを考

え てみ た い 。

今 日で は情 報 処 理 技 術 は 情 報産 業 固 有 の もの で は ない。 既 に あ らゆ る種 類 の

製 造 産業 や流 通,サ ー ビス産 業 の 中に 滲透 し,不 可 欠 な要 件 に な って しま って

い る。 市 民 の 日常 生 活 や消 費生 活 に とって も同様 で あ る。 この 傾 向 は,今 後 ま
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す ま す強 ま るで あ ろ う。そ して従 来 あま り縁 が ない とみ られ て い た種 類 の産 業,

例 え ば農 林 水産 業 の分 野 に も,取 入 れ られ る よ うに な るだ ろ う。我 が 国 の第 一

次産 業 は,そ の立 地条 件 の特 異 性 か ら,い わ ゆ る近 代化,合 理 化,集 約 化 ,効

率 化,装 置化 ∫ 自動化,省 力 化 な どの 特 に む つ か しい産 業 分 野 で あ ろ う。 しか

しそ の特 異性 を認 め た上 で,な お か つ存 続 と振 興 をはか らね ば な らな い とす れ

ば,新 しい 技術 導入 の 可能 性 を,よ り一 層真剣 に考 え るべ きで あ ろ うと思 われ

る 。 そ の意 味で,今 回 の調 査 研 究 が パ イ ロ ッ ト的 な役 割 を果 た す こ とを願 うの

で あ る。

●

2.マ イ ク ロ コン ピ ュ ー タ とそ の 技 術 的特 質

今 の 世の 中で コン ピ ュー タ とい う とき,そ れ は単 なる計 算 をす る道 具 乃 至機

械 を指 す の で は ない 。 計算 す るだ け な ら電子 式 卓 上計 算 機,い わ ゆ る電 卓 も コ

ン ピ ュー タ とい うは ず であ るが ,こ れ は通 常 カ リキ ュレ 一 夕 と呼 ば れ て,コ ン

ピ ュー タ と は区 別 され てい る 。そ れ では コ ン ピ ュー タ とい うの は何 か とい う と,

加 減 乗 除 な どの 演 算 を 実行 す る 中央 処理 装 置(CPU,Central

ProcessingUnit)の 他 に,演 算 命 令 の シー ケ ン ス ,つ ま り演 算 プロ

グ ラムや,演 算 に必 要 なデー タ,演 算 の 中 間 あ るい は最 終 結果 な どを記 憶 して

k・くメモ リ(Memory,記 憶 装 置 あ るい は記 憶 素子)を 備 え た計 算 機 の こ とで

あ る。 実は この メモ リに プ ロ グ ラ ムや デ ータ を予 め蓄 え て お い て,一 度 計 算 ス

タ ー トの ボタ ンを押 す と,後 は プ ログ ラム に従 って,自 動 的 に 演算 が 実 施 され

る とい う点 が,今 日の コン ピ ュ ー タの基 本 的 な考 え方 なの で あ る 。 この 考 え方

は .1940年 頃,米 国 の数 学 者VonNeumannに よ って提 唱 され た もの で,

プ ログ ラ ム内蔵 型 の計 算機 とい わ れ て い る。 この プ ログ ラム内 蔵 の ア イデア が

計 算 機 の 機能 を飛 躍 的 に高 め拡 張 す るの に貢 献 し,今 日の コ ン ピ ュー タ隆 盛 を

もた らした と言 って も過 言 で は ない 。最 近 は電 卓 の 中に も,か な り豊 富 な メモ

リ機 能 を備 え た もの が 出現 して お り,そ の 意 味 では カ リキ ュレ 一 夕 とコ ン ピ ュ

ー タ との 境 界は や やぼ けて きてい る と も言 え よ う
。

6
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コ ン ピュー タにはCI)Uと メモ リの 他
,外 部 との プログ ラムや デ ー タのや り

と りをす る た めの 入 出 力装 置 あ るい は 周辺 装 置 が必 要 で あ る し
,CPUや メモ

リと周 辺装 置 を接 続 す る回 路 あ るい は装 置 も必 要 で あ る。接 続 装 置 に単 な る リ

ー ド線(デ ー タ ・チ
ャ ネル)で な く,デ ータの変換 な ど特 殊 な操 作 をす る 回

路 を 設 け る と き は ・ そ れ を イ ン タ フ ェ ー ス と呼 んで い る
。 イ ン タ フ エ_ス

は コン ピュー タ固 有 の周 辺装 置 との 間 だ け で な く,外 部 の 装置,例 え ば 測 定 機

器 ・操 作 機 器 や他 の コ ン ピ ュー タ と直 接接 続 す る場 合 ,あ るい は電 話 回線 な ど

の 通信 回線 を通 して それ らの 外 部機 器 と接続 す る場 合 な ど に も必 要 ど なる
。

以 上 に述 べ た よ うに,・ ン ピー 一夕 に1通 常CPU ,メ モ リ及 び周 辺 鑓 が

必 要 で あ る。 マ イ ク ロコン ピュ ー タ とい うのは ,そ れ らの装 置 を すべ て備 え,

か つCPU・ メモ リ乃 至 は イ ン タ フェ ー ス が 極 め て小形 化 され た コ ン ピュ_

タ の ことで あ る。 なぜ 極 め て 小形 化 され たか とい うと
,そ れ らに す べ て半 導 体

を 用 い た大 規 模 集、積 回 路(LSI,Large-ScaleIntegrated

Circuit)を 用 い て い るか らで あ る。逆 に言 う と
,CPUや メモ リな どを す

べ てLSI化 す る技 術 が完 成 され た結 果
,マ イク ロ コン ピ ュー タが誕 生 した の

で あ る。LSI化 され たCPUの こ と を特 に マ イ ク ロプ ロセ
ッサ ー と呼 ぶ こ と

が あ る。CPUつ ま リ プ ロセ ッサ ーは何 と言 って も コン ピュー タの 中 心,言 う

な らば コン ピュー タの 中の コン ピ ュ・一ータで あ るが ,今 日の マ イ ク ロコ ン ピ ュー

タ で忘 れ て な らない こ とは,超 小形 で か な り大 規 模 か つ廉 価 な半 導 体 メモ リが

手 軽 に使 え る とい う点 で あ る 。

集積 回 路(IC,IntegratedCircuit)と い うの は ,多 数 の 回 路 素子

(抵 抗 ・ンデ ンサ,ト'ラ ン ジス タ,ダ イ オー ドな ど)を,」 ・さ な パ 。ケ_ジ に

収 めた もの で あ るが,今 日のICは 半 導体 の ベ ー スの上 に ,エ ッチン グ,イ オ

ン注 入,分 離拡 散 な どの技 術 を使 って ,い ろい ろ な電 気 的 特性 を もつ 層 を所 定

の パ ター ン通 りに構 成 して作 られ る。ICは 一 つ 一 つ の回路 素子 を配 線板 に ハ
ボ

ン ダ付 け して構 成 され る,い わ ゆる デ ィス ク リー ト回 路 に比 べ る と,小 形,軽

量,小 電 力 に な るば か りで な く,信 頼 性 も増 し価格 も格 段 に安 くな って
,い ろ
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い ろの点 で遙 か に有 利 に な る。今 日の コ ン ピ ュー タそ の他 の エ レ ク トロニ クス

技 術 の発 達 を促 す 原 動 力 と な った のが,ま さ にIC技 術 で あ る と言 え よ う。I

C技 術 は ま た マ イク ロエ レ ク トロ ニク スの技 術 と も呼 ばれ る。

集 積 回 路 は そ の製 法 に よって,バ イ ポ ー ラ形 とMOS形 に大 別 され る。 バ イ

ポ ー ラ形ICは,PNP形 あ るい はNPN形 の 普通 の バ イポー ラ ・ トラン ジ ス

タの原 理 をそ の ま ま利 用 して,一 つ の シ リ コン基 板 上 に,ト ラン ジス タ,ダ イ

オー ド,抵 抗,コ ン デ ンサ の 回路 素子 を形 成 した もの で ある。 バ イ ポー ラ ・ ト

ラ ン ジス タの 中で は,電 子 と正 孔 の両者 に よ り電 流 が 流 れ る 。正 孔 とは 半 導体

の 中で 電子 が 欠 け てい る位 置 の こ とで,電 子 が 負 の電 荷 を運 ぶの に対 し,正 孔

は 正 の電荷 を 運ぶ 。 電 荷 の運 び手 の こ とを キ ャ リヤ と言 う。 段間 の 結合 素 子 の

種 類 に よってDCTL(直 結 形論 理),RTL(抵 抗 トラン ジス タ論理)・

DTL(ダ イオー ド・トランジスタ論 理),TTL(ト ラ ン ジス タ ・ トラン ジス タ

論 理),ECL(エ ミ ッタ結 合 論理)な どが あ るが,現 在長 も多 く使 われ て い

る の は,TTLあ るい はSTTL(シ ヨ ソ トキ イ ・バ リヤー ドTTL)で ある 。

バ イポー ラ形 は後 のMOS形 に 比べ て,ス イ ッチ ン グの 速 度 は格 段 に速 い が,

ICの 製 造技 術 的 な 問題 や熱 の発 散 の 問題 の た め に,密 度 の高 い集 積化 は比 較

的 むず か しい 。従 ってLSI(大 規 模 集 積 回 路,1パ ッケ ー ジ当 り100ゲ ー

ト以 上)よ り も,MSI(中 規 模 集積 回 路,1パ ッケー ジ当 り30～100ゲ

ー ト)やSSI(小 規模 集積 回 路,1パ ッケ ー ジ当 り50ゲ ー ト以 下)に よ く

用 い られ てい る。

も う_方 のMOS(MetalOx・ideSemiconductor・ 金 属酸 化 被 膜半

導 体)形 は,MOSト ラン ジス タ(詳 し くはMOS・FET,FETは

FieldEffectTransistorす な わ ち電 界 効 果 トラン ジ ス タの略)を シ リ コ

ン層 内 で 組 合 わせ て接 続 した もの で,MOSト ランジスタ で は ・電子 また は正 孔

の い ずれ か 一 種 が キ ャ リヤ とな るた め,ユ ニ ポ ー ラ形 と も言 われ る。 シ リコ ン

半 導体 の表 面 に酸化 被膜(す な わ ちMOS)を つ くり・そ の膜 を介 して表 面に

垂 直 に 電圧 を加 え る と,膜 の 下 の チ ャ ネ ル と称 す るキ ャ リアの 存 在 す る層 の

幅 が 変 化 し,こ れ に ょ って キ ャ リアの伝 導 度 が 変 化 す る(こ れ が電 界 効 果 で あ

る)。 す な わ ち,一 種 の 電 圧 制 御 形 の 可 変抵 抗 素 子 あ るい は導 電制 御 素子
一14一
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で ある 。 チ ャネル がP形(正 孔形)の もの をP-MOS,N形(電 子 形)の もの

をN-MOSと 呼 ぶ 。 ま たP-MOSとN-MOSと 言 う,正 反対 の性 格 を も
、

った素 子 を直 列 相 補(対 称)接 続 して,一 つ の 電源 で 動作 させ る よ うに した も

の をC-MOS(Complementary,相 補 性MOS)と 言 う。

MOS形 は,電 圧 制御 形 で あ るた め入 力 イン ピー ダ ンス が高 く,入 力電 力 が
ぼ

少 ない 。 しか しバ イ ポー ラ形 に 比べ る と,動 作 速 度 が 遅 い のが 欠 点 で あ る。

1960年 代 の終 り頃,製 造 技 術上 の問題 が解 決 され,歩 留bよ く高密 度 の集

積 化 つ ま りLSIが で きる よ うに な った 。初 期 の頃 は もっぱ らP-MOSで あ

った 。P-MOSは バ イ ポー ラ形 に比 べ て速 度 は1桁 以上 も遅 い が,製 造 は最

も容 易 だ ったか らで ある。P-MOS形 のLSIの 採 用 に より,そ れ ま で バ イ

ポ ー ラ形ICで 製 造 され て いた電 卓 がい っそ う飛 躍 的 に小 形 化 され,ま た コス

ト ・ダ ウンされ る こ とに な る。P-MOSのLSIは,ま た コ ン ピ ュ ータ用 の

大 容 量 シ フ トレ ジス タや 大 容量RAM(RandomAccessMemory,等 速

呼 出 し記憶 装 置,任 意 の記 憶 場 所 を呼 出す と き,呼 出 し時 間 が そ の直 前 の呼 出

し記 憶 場所 に無 関係 に一 定 で ある よ うな記 憶 装置 の こ と。 また後 述 のROMと

対 比 させ て,読 出 し及 び書 込 み が 共に 自由 な記 憶装 置 とい う意 味 に も用 い る)

に も用 い られ る よ うに な り,コ ン ピ ュー タのLSI化 時代 が本 格 化 す る こ とに

な った 。

半 導 体 のLSIメ モ リは,前 に も述 べ た よ うに,マ イク ロ コン ピ ュ ータの 重

要 な構 成 要 素 で あ る が,現 在 で もP-MOS形 が 主 流 を な してい る。 これ には

RAMの 他,ROM,PROMな どが ある。ROM(ReadOnlyMemory,

読 出 し専 用 記 憶装 置)の 記 憶 内容 は メ ー カの製 造工 程 で 固定 化 され て しまい,

コ ン ピュ ー タか らの命 令 に よ って変 え る こと が で き ない。 不便 なよ うで あ るが,

誤 って 消 去 され る危 険 が な く,再 書込み の サ イ クルが 不 要 に な る利 点 が あ る。

従 って,変 更 す る必 要 の ない デー タや 常用 の プ ログ ラムの ル ーチ ンを 収 納 す る

の に使 われ る。 例え ばCRTキ ャラクタ ・ディスプレイ用 の文字 信 号 発 生 器(キ ャラ

クタ ・ゼネレ一夕)な ど に使 われ てい る。PROMは,プ ログラマブルROMの 略で,P

ROM書 込 み器 が あ れば ユ ー ザが 自由に プ ログ ラ ムを 書込 む こ とが で き る。

-15一



、

書 込 み器 は通 常 の 信 号 パ ル ス(5V程 度)よ り もか な り高 い レ ベル の書 込 み 信

号 パル ス(25V程 度)を 発 生 させ る装 置 で あ る。 内容 を消去 す る には15分

程 度紫 外 線 を照射 すれ ば よい 。(だ か ら室 内 で も強 い螢 ・光灯 を長 時 間 当て て齢

く と,記 憶 が 消滅 す る こ とが あ る。)そ の意 味でPROMは 半 固定 と もい うべ

き記 憶素 子 で あ り,そ こに書 き込 ま れ た プ ログ ラ ム(ソ フ トウェア)は,ソ フ

ト ウェア ・オ ン ・チ ップとか,ハ ー ドウェア よ りは柔 い とい う意 味 で,プ ア ー

ム ウ ェア と呼 ばれ る。 なまe,ROM,PROM共 に,電 源 を切 った場 合 で も記

憶 内 容 は その ま ま保 た れ る。 これ を メモ リの不 揮発 性 と称 して い る 。 この不 揮

発 性 は コ ン ピュー タ ・メモ リに と っ て大切 な こ とで,マ イ ク ロ コン ピ ュー タの

よ うに,何 か の機 器 の 一 部 に 組 込 ん で使 う よ うな とき には,特 に都 合 が よい 。

最 近 で は不 揮発 性 のRAMも 開 発 され て い る。

プ ログ ラマ ブル な半 固定 メモ リつ ま リ フ ァー ム ウ ェア は,実 は マ イ ク ロコ ン

ピ ュー タの応用 に とっ て最 も重 要 な鍵 の 一つ で ある 。金物(ハ ー ドウ ェア)と

して の回 路 構成 を変 え るこ'とな しに,プ ログ ラムの変 更 だ け で い ろい ろ異 な っ

た 働 きを させ られ るか ら,回 路 設計 をず いぶ ん楽 に し,加 え て機 能 に柔 軟性 と

幅 を もたせ る こ とが で きる。 つ ま りは 多 品種 少量 生 産 の シス テ ム ・コン ポ ーネ

ン トと して打 ってつ け とい う ことに な る。演 算,記 憶,論 理 判 断,制 御 な どの

多 様 で柔 軟 な機 能 を兼 ね備 え,超 小 形 で極 めて 廉価 な シ ステ ム ・コン ポ ー ネ ン

トが,多 くの 人 か ら熱 い眼 射 しを受 け ないは ず は ないの で あ る。 た だ し,ハ ー

ド ウェア よ リフ ァー ム ウ ェア に比 重 が移 る とい うこ とは,ソ フ ト ウェアの 開発

に それ だ け大 きな負 担 を課 す る こ と を意 味す る。機 能 に幅 と柔 軟 性 が増 す と,

当 然"も の は使 い よ う"の 原 理 が表 に出 て来 る とい う理 屈 で あ る。 だか ら実 際

の応 用 に 当 って は,機 器や シス テ ムの 目的 を よ く検 討 した上 で あ る程 度機 能 を

限 定 し,フ ァー ム(ソ フ ト)と ハ ー ドの バ ランス をは か る こ とが大 切 で あ ろ う。

P-MOS・LSIメ ーモ リの 実 用 化 が進 む につ れ,次 のLSI技 術 の課題 で

あ る ワンチ ッ プCPU開 発 の 機 運 が 熟 して きた。 そ して最 初 の ワンチ ップ ・マ

イ ク ロプ ロ セ ッサMCS-4,い わ ゆ る4004形 が誕 生 した の は,1971
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年末 の こ とで あ る。 開 発者 は 米国 の 半 導 体 メー カ,イ ンテ ル社 で あ った が,開

発 の 動 機 とな った の は,日 本 の電 卓 メ ーカが プ ログ ラム付 きの高 級電 卓 用LS

I・CPUの 製 作 を依 頼 した こ とで あ った,と い わ れ て い る。電 卓 用 で あ った

か ら,10進 演 算 に便 利 な よ うに作 られ た,4ビ ッ ト並 列 処 理形 で あ った。 約

3ミ リ角 の チ ッ プの 中 に2 ,200個 ほ どの トラン ジス タが集 積 され たP-MO

Sで ある 。4ビ ッ ト形 は 現 在 で も電 卓 や電 子 式 キ ャ ッシ ュ ・レ ジス タ ,い わ ゆ

るPOSな どに多 く使 われ て い る。

引 続 い て翌72年 に は,同 じ くイ ンテ ル社 か らP-MOSで8ビ ッ ト形 のM

CS-8,8008が 発表 さ れた 。 この8ビ ッ トとい うの は ,大 形 コ ン ピ ュー

タ で命 令 語 及1び記 憶 の基 本 単位 と して使 わ れ てい る1バ イ トに相 当 す る もの で ,

大 形 コ ン ピュー タや デ ー タ伝 送 の 分 野で標 準 化 され た 信 号処 理 方 式 に適 合 す る

とい う,大 き な意 味 が あ った 。 事実 そ の後,多 くの産 業 機 器 ,通 信機 器 な どの

分 野 へ,応 用 が 拡 が っ てい った の で ある。

P-MOS・LSIは こ の よ う
、に,メ モ リや プ ロ セ ッサ の 技 術 に 大 き

な変 革 を もた ら した の で あ るが,動 作速 度 が 遅 い こ との他 に ,も う一 つ の難 点

が あ った。 そ れ は,そ れ まで の ミニ コンや デ ィ『ジ タル 制御 機 器 な どに最 も多 く

使 わ れ て い たバ イ ポ ー ラ形 のTTL回 路 とは,信 号電 圧 の正 負 が 反対 に な る ,

とい う点 で あ る。TTL回 路 とP-MOS回 路 を接 続 す る には ,電 圧 レ ベ ル を

変 換 す る イ ン タ フ ェー スが 必 要 に な るの が,応 用 上 不利 に な るわ け で あ る。 こ

の よ うな こ とか ら,TTLコ ン パ テ ィブル な素 子 と して ,次 に はN-MOSの

開 発 が進 め られ た 。

N-MOSの 高 密 度 集 積 化 にはP-MOSに 比 べ る と製 造 技 術 上 の 困 難iがあ

った が,や が て解 決 され て,1973年 には イ ンテ ルの8080(8ビ ッ ト)

や4040(4ビ ッ ト)が 発 表 され た 。N-MOSの 動 作 速 度 はP-MOSよ

りは速 い とい う利 点 も ある 。 この頃 か らイ ンテ ル以 外 に も米 国 の ロ ック ウ ェル

社,モ ト・一 ラ社,フ ェア チ ャイル ド社,テ キ サ ス ・インス ツ ル メン ト社 な ど

も続 々と製 品 を発 表 す るよ うに な り,ま た 日本 の メー カ も多 く参 入 し始 め た 。
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日本 の製 品の 中 に は12ビ ッ ト形,16ビ ッ ト形 な ど独 自の もの もあ るが,主

流 は や は り4ビ ッ ト形 及 び8ビ ソ ト形 で ある。4004,8008な どのP-

MOSを 第1世 代,8080な どのN-MOSを 第2世 代 の マ イク ロプ ロセ ッ

サ と 呼 ぶ 人 も い る 。 なお,今 日実 用 され て い る マ イク ロ コン ピュー タでは,

CPUは1個 とは限 らず,数 個,用 途 に よ っでは 数 十個 使 って い る。

N-MOSの 後,さ らにC-MOS・LSIの マ イク ロ プ ロセ ッサ も現 れ た 。

C-MOSを 作 るに は,P-MOSとN-MOSと い う物 性 的 に正 反対 のMO

Sを 同 じ シ リコ ン ・チ ップ上 に形 成 し な けれ ば な らず,集 積 化 の技 術 には独 特

の 困難 を伴 う。 しか し一方,信 号入 力 が ない と きに無駄 な電 流 が 流れ ず,従 っ

てP-MOSやN-MOSに 比べ て 消 費電 力が少 ない とい う利 点 が ある。 この

利.点 ゆ え に,プ ロ セ ッ サ よ り も圧 倒的 に数 多 く使 う メモ リに は,特 に有 利 と

な る。

ま た新 し くは,高 速 の特 性 を もつバ イ ポー ラ形 マ イ ク ロ コン ピ ュー タ も開発

さ れ,製 品が 幾 つ か発 表 さ れ てい る。 この,ように,速 度,消 費 電 力,集 積 化技

術 の3点 で様 々の特 徴 を も ったLSIが あ り,次 第 に難 点 が克 服 され ま た長 所

が 組 合 わ され なが ら,次 々に 新 しい プ ロセ ッサや メ モ リが 開発 され つ つ あ る の

が,歴 史 で あ り現 状 で もあ る。 同時 に信 頼性 と コズ トの 点 で も飛 躍的 な進 歩 が

あ る。LSIの 技 術 面,価 格 面 で の進 歩 が,他 の技 術 分 野 と比 べ て も,い か に

急 速 な もの で あ るか,最 も身 近 には電 卓 の変遷 を振 りか え って み れ ば,実 感 と ㌦

して お分 り頂 け るで あ ろ う。 電 卓 の価格 は過 去10年 の間 に1/100に な っ

た と言 われ て い る。

以上 は,マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タ とそ の最 も重要 な技 術 的 基盤 と して の半 導 体

LSIの 発 達の あ とを,か い つ ま ん で述 べ た もので あ る。半 導 体 技 術 と コ ン ピ

ュー タ技 術 あ るい は情 報処 理技 術,そ して 両 者 の絡 み 合 い は,こ の 四半世 紀 に

わ た る エ レ ク トロ ニ ク ス技 術 の 歴 史 の 中で,大 きな流 れ を成 して さた。歴 史 的

経 過 の 中 で様 々 な変遷 は あ った が,半 導 体 技術 が主 と して シ ー ズの 役割 を演 じ,

情報 処理 技 術 が主 と して ニ ー ズを生 みだ して きた 。 シ ー ズ と ニー ズが ま た,互
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い に相手 を触 発 し誘 導 して 今 日に及 んだ と も言 え る。

技 術 的 ニー ズは,も とよ り よ り大 きな社会 経 済 シ ステ ムの ニー ズか ら生 まれ

て来 た もの で あ る。戦 後 の 経 済復 興,発 展,そ して 急速 な経 済 成 長 と生活 水 準

向上 へ の欲 求 が 社会 的 ニー ズ の源 泉 とな り,経 済 成 長 を支 え る要 件 と して,技

術 革 新 を促 した 。 も う一 つ の ニ ー ズの源 泉 と して,国 防技 術 が あ った こ とは確

か であ る。 これ は人 類 に と って不 幸 とい うべ きには違 い ない が,戦 後 の冷 戦 構

造 が形 を変 え つ つ ある とは 言 え,今 日ま で も厳 然 と して残 り,軍 事,国 防,宇

宙,海 洋 な どの 技 術が 相 手 に遅 れ を と らない た め に,相 手 を リー ドす るた め に

とい う動機 づけ か ら,急 速 な変 遷 を余儀 な くされ て きた こ とは 事 実 で ある 。い

わ ば民 生 ・産 業 機器 と国防 関 連 機 器 が技 術革 新 の大 さ な二 本 柱 で あ る。特 に米

国 では 国 防技 術 主導 形 で開 発 が進 み,そ れ が や が て民生 ・産 業 技 術 に還 元 され

て普 及 す るとい う傾 向が あ る。

マ イ ク ・コン ピュー タあ る いは 半導 体LSI技 術 そ の もの の 特 質 を も う一度

ま とめ て み る と次 のよ うに な ろ うoす なわ ち今 日のLSIに よ る エ レ ク トロニ

クス技術 は,往 時 の回路 技 術 が 組立 て産 業 の技術 で あ ったの に 対 し,多 くの物

理,化 学,エ レ ク ト・ニ クス,機 械 等 々の技 術 を総 合 した技 術,そ の成 果 を 多

量 生 産 の装 置産 業 の技 術 と して 集 約 した もの であ る。 そ の結 果 、 多様 な しか も

信 頼 性 の高 い製 品群 が 極 め て廉 価 に 多量 に生 産 され る。 また ユ ー ザの特 別 な設

計 注 文 に も,比 較 的 柔 軟 に対 応 す る ことが で き る。

一 方 ,マ イ ク ロ コ ン ピュー タ の応 用面 の特 徴 と して は小 形,軽 量,低 価 格 と

い うこ と と,機 能 に含 まれ る高 い 自由度 す なわ ち汎 用 性 とい う こ とが 挙 げ られ

よ う。 そ の経果,従 来 の コ ン ピュー タが閉 じた箱(ブ ラ ック ・ボ ック ス)の 中

の存 在 で あ った の に 対 し,ユ ー ザがCPUや メモ リな どの部 品 を 自 ら手 に し組

立 て られ る コン ピュ ー タ,部 品 と して い ろい ろな機 器 に組 込 め る シ ス テ ム ・コ

ンポ ー ネ ン ト,と い うイ メー ジに変 わ って しま った 。 高 価 な完 成 品 と して の コ

ン ピュー タか ら,小 さ くて安 い部 品 と しての コ ン ビ ュー タへ,こ の変 化 の 意 味

は,応 用 上 は か り しれ ない ほ ど大 きい。

と ころで,マ イ ク ロ コン ピュー タの発 達 と普 及 の上 で,険 路 が2つ あ る。 周
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辺 機器 とソ フ トウ ェア の降 路 で ある。CPUや メ モ リに 比 べ て 旧態 依然 と して

高 価 で あ った周 辺 機 器 群 に も,し か しマ イク ロコ ン ピュー タの普 及 と共 にか な

り の変 化 が現 れ 始 め て い る。 オ ーデ ィオの カセ ッ ト ・テ ー プ レ コー ダやCRT

デ ィス プ レイ と しての テ レ ビ も,周 辺機 器 と して使 え る よ うに な った し,や や

高 級 な印 字式 端 末 装 置 や デ ィス プレ イ装 置 も,コ ス トダ ウ ン しつ つ ある。 また

これ らの周 辺機 器 との イン タ フ ェー ス も,LSI化 され か つ プ ログ ラマ ブル化

され てい る。 この よ うに して,周 辺 機器 の険 路 は徐 々に 開 け て きてい る。

一 方
,ソ フ トの陸 路 は ど うで あろ うか。 マ イ ク ロ コ ン ピュー タの プ ログ ラ ム

は,最 も低 い レ ベ ルの 機械 語(16進 数)で 書 くもの か ら,次 の レベ ルの ア セ

ン ブ ラ語 へ と進 ん だ 。 そ して近 来 は,よ り人 間 の言 語 に近 い高 級 言語,例 え ば

BASICやPL/M(PL/1を や や簡略 化 した もの)も 使 え る ように な っ

て い る。 ソフ トウ ェア の開 発 に は,マ イ ク ロコ ン ピュー タそ の もの に よる他,

ミニ コ ンな ど も使 わ れ る。 そ の よ うに,ソ フ トの面 で も進 歩 が あ るが,大 形 計

算 機 に お け る と同 様,ソ フ トウェア の開発,管 理,流 通,そ して市場 化 は なか

なか難 しい 問題 を含 ん でい る。特 に不特 定 多数 の人 々が作 り,使 うマイ ク ロコ

ン ピュー タでは,効 率 的 な開発 と管 理 の 困難 は大 きい と思 われ る。"宝 の もち

ぐされ"を 少 な くす るた め に,早 急 に有効 な手 だ て を考 え る必要 が あるだ ろ う。

5.我 が 国 の 産業 技 術 課題 と マイ ク ロコ ン ピュ ー タ

マ イク ロコ ン ピュー タが 汎 用的 な エ レク トロニ クス ・シス テ ム ・コンポ ー ネ

ン トで あ る とす れ ば,そ の 将来 性は 未来 の我 が 国 な らび に世 界全 体 の産 業 の発

展 とそ の 構 造の変 化 に,大 き く左 右 され る で あ ろ う。 また 逆 に マイ ク ロ コン ピ

ュー タやLSI技 術 の 発展 が,産 業 全 般 に大 き な影 響 を与 え る こ とに な る。 そ

の 章味 で,マ イク ロコ ン ピ ュー タに関 す る技 術 や 市場 性 の 将来 予 測 は,そ れ だ

け単 独 に 取 り上 げ て 行 うこ とは で きず,難 しい 問題 で あ る。

今 まで に も,い ろい ろな とこ ろで い ろい ろ な予 測 が行 わ れ て きた。例 え ば 米

国 での マー ケ ッ ト調 査 及 び予 測 の数 値 を見 る と,1976年 当時,約550億

十

●
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円 で あ った もの が,1980年 には 約4倍 の2, .100～2,400億 円 に伸 び る

で あ ろ う と言 わ れ て い る。(日 本 情 報 開発 協 会 ,マ イク ロ プ ロ セ ッサ ー

一 制 御 へ の応 用 一 ,昭 和51年3月 を 参 照)1978年vafoけ る応 用 分野

別 の 予想 比 率 を 見 る と,大 別 して事 務 ・教 育 用41%,家 庭 電 器 用34% ,計

算 機 用16%,工 業生 産 用3%,通 信 用3%,計 測 分析 ・医 療 用2% ,軍 事 用

1%な ど とな ってい る。最 大 は 事 務 ・教 育 用 の41%で あ るが ,そ の うち電 卓 .

用 が83%を 占め る と され てい るの で,電 卓 用 が依 然 と して最 大 の マ ー ケ ソ ト

で あ り,全 需要 の 約1/3を 占め る こ とに な る 。 そ の他 会計 機,言 語 処理,複

写 機 な ど とな って い る。 家庭 用 の 中で は娯 楽 機 器(ゲ ーム ・マ シ ン)が52%

を 占め,そ の他 パー ソ ナル ・コン ピュ ータ ,制 御 応 用,自 動 車 用,家 庭 用 電 子

機 器 な どで あ る。工 業 生産 用 は マ ー ケ ッ ト全体 に 占め る割 合 は 少 ない が ,プ ロ

セ ス制 御,機 械 制 御 ,交 通制 御,生 産管理 ・検査 な どに用 い られ る。 日本 で の

現 状 での応 用 パ ター ンは 米 国 の それ とは か な り異 な ってい る が,上 の結 果 を見

て 気 付 くこ とは,応 用 分野 が極 め て 広範 囲 に わた る こ と と,工 業 生 産 用 より も

む しろ教 育,事 務 家 庭用,計 算機 で も入 出 の 端 末 用 とい うふ うに ,い わ ば人

間 と密 着 した と ころ に 多 く使 わ れ る こ とで あ る。後 者 の特 徴 は マ イ ク ロコ ン ピ

ュー タが 小形 専 用 廉 価 の情 報 処理 コ ンポ ネン トと して ,大 きな シ ステ ムの 中枢

部 よ りは む しろ末 端部 に,あ る いは 小 さ な独立 した シス テ ムの 中に ,広 くば ら

まか れ て存 在 す る こ と を示 してい る。 この こ とを十 分 頭 に入 れ た上 で ,マ イ ク

ロ コ ン ピ ュー タ と情 報 関連技 術 の将 来 ,産 業全 般 の知 識 集 約化 の動 向 を考 え て

み る必 要 が あ る。

我 が 国 の産 業 が 将 来 生 き延 び発 展 す る道 は ,知 識 集 約化 に よって付 加 価 値 を

高 め る以 外 に ない と言 われ て い る。 資源 とエ ネル ギ ー源 に恵 ま れ ず ,狭 い 国 土

で 公 害 に悩 ま され,ま た一 方 高 い教 育 レ ベル の 労働 力 を抱 え た 我 が国 に と って

知 識 集 約 化 は け だ し当然 の 方 向 で あ ろ う。知 識 集 約 化 の基 盤 とな るの は ,情 報

処理技 術(通 信 も含む),情 報システム技術等の情報関連技術 である。 またそ

の 情 報 関 連 技 術 の か なめ とな る もの は ,コ ン ピュー タを 中心 と した エ レ ク トロ
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ニ ク ス技 術 で あ る。 情 報関連 技 術は 産 業 分野 で は,生 産 活動 の高 度化,無 公 害

化,省 資 源 ・省 エネ ル ギー 化,省 力 化 な どを 推進 す る役 割 を果 た す と共 に,情

報 の集 約 度 を高 め,ま たそ の利 用化 を効 率化 す るこ とに よ って,製 品 の高 度 化,

新技術 ・新製品の 開発,す なわ ち技術革 新を シーズ的に促す上 で,極 めて重 要な鍵 とな

る もの で あ る。

情 報関 連 技術 は産 業 分 野 ば か りで な く,国 民 の社 会 生 活 分野 に も健 全 な 普 及

が望 まれ る。 今後 の ます ます 多様 化 す る社 会 的欲 求 と価 値 観 を情 報 と して捉 え

る た め に は,情 報 の伝 達 と交換 の シ ス テ ムを 確立 す る ことが 必要 で あ る。 そ の

際,い わば 誰 れ で もが 必 要 に応 じて必 要 な情 報 を,迅 速 に確 実 に入 手 す る こ と

が で きる共 に,ま た 必 要 に応 じて 自分 の意 見 や応 答 を入 力で きる よ うな シ ステ

ムで な けれ ば な らな い。 この よ うな シ ス テ ムに対 す る ニー ズは,い わ ゆ る情報

化 社 会 へ の志 向 が高 まる とと もに,益 々切 実 な もの に な るで あろ う。 この点 に

つ い て は 後 に も う一 度 触 れ る。

我 が国 の産 業 と国民 生活 は,国 際 的 な貿 易 や 相 互依 存 関 係 の 中 で成 立 し得 る

もの で あ り,相 互 依存 関係 は 今 後 ま す ます 強 ま って い か ざ るを得 ない 。 貿 易 や

依 存 関係 の拡 大 の 中 で 自律 的 な力 を 確保 す るた め には い わ ゆ るバ ー ゲ ニ ング ・

パ ワーが 必 要 で あ る。 収入 の方 途 を 優 れ た工 業 製 品 の輸 出 に頼 らざ る を得 ない

我 が国 と しては,工 業 製 品 自体 の 質 を高 め る と共 に,国 際 的 に情報 を収 集 し,

処 理 蓄 積 す る シ ス テ ム を確 立 す る こ とが,重 要 な課 題 で ある。 そ の よ うな国 際

情 報,あ るい は情報 シ ス テ ムそ の ものが 貴重 な 商 品 とな る こ と も,ま た 充 分考

え られ る と こ ろで あ る 。

情 報 関 連 技術 が 既 に粗材,製 造 、 組 立等 の生 産 各 部 門 やそ の管理 部 門.そ し

て ま た商 品 の 流通 や サ ー ビス の 多 くの部 門 で利 用 さ れ,質 の 高 い商 品や サ ー ビ

ス を提 供 す るた め に な くては な らぬ 存在 とな って い る こ とは よ く知 られ てい る。

身近 な と ころで は金 融 機 関 の オ ン ライ ン ・サ ー ビス業 務,交 通機 関 の座 席 予 約

サ ー ビス業 務,道 路 交 通 の 情報 提供 や 管 制 シス テ ム な どが あ り,一 部 の地 域 で

は 地 域情 報(行 事,交 通,商 品,気 象 な ど)を 各 家庭 の 端末 に届 け るシ ス テ ム

の 実 験 も行 われ てい る。寛 々公社 の 大 形 コン ピ ュー タを各 家 庭か ら電話 回 線 を
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通 じて利 用 す る オ ン ラ イン のDIPSも,か な り利 用 され る よ うに な って い る 。

東 京 や 大 阪 地方 な どの,か な り複 雑 な国 ・私 鉄 ネ ッ ト・ワ ー クに お け る 自動 料

金 清 算 シス テ ム もや が て実 現 化す る段 階 に あ る。 さ らに最 近 我 が国 で,学 術情

報 の デー タベ ー ス化 や オ ン ラ イン利 用 な どに 関す る研 究 も,大 規 模に 行 われ て

い る。 これ らの シス テ ムの 中心 に あ るの は もちろん 大 形 コ ン ピュー タ で あ るが

最 近 は 端 末機 器 に マ イ ク ロ コ ン ピュー タが組込 まれ て,比 較 的 簡単 な情 報 処理

や 部 分 地 域 的 な情報 処理 を分 担 してい る。 情報 処 理 機 能 を末 端 に分 散 させ る こ

とに より,中 央 コ ン ピ ュー タ と通 信 回線 の負 荷 を減 ら し,そ れ に 伴 い コス トを

下 げ る こ とが で きる。機 能 の分 散 は また,局 部 的 な 故障 が 全 体 の シ ス テ ム ・ダ

ウン につ な が る こ とを 避 け得 る とい う意味 で,シ ス テ ムの 信 頼 性 の 向上 に も寄

与 す る もの で あ る。1

この ように我 が 国 で は,情 報 関 連 技 術 の発 展 と利 用 の 普 及 が着 実 に進 ん で い

る が,一 方 い ろい ろ の 問題 点 が生 じて い る こ と も事 実 で あ る。そ の第 一 と して,

ハ ー ドウ ェア技術 に対 す る ソ フ トウ ェア技 術 の相対 的 な遅 れ が 言 わ れ る。高 度

な ソフ トウ ェアの 開発 には 膨 大 な マ ン パ ワー,し か も質 の高 い マ ンパ ワー を要

す る。そ の点,我 が 国 は有 利 なは ず であ るが,ソ フ トウ ェア は もと も とメー カ

と ユー ザ の 緊密 な連 携 に よ って充 実 され,高 度 化 され る性 質 の もの で あ り,国

産 コ ン ピュ ータの マ ー ケ ッ ト,特 に海外 で の マー ケ ッ トが ま だ ま だ狭 い こ とに

も起 因 して,充 分 成 熟 した レ ベ ル に達 して い ない 。 マ イク ロ コ ン ピュー タを利

用 す る上 で,ソ フ トウ ェアの 比重 が 高 い こ とは前 に も述 べ た が,コ ン ピ ュー タ

を通 じて ソ フ トウ ェア への 関 心 を,多 くの 人 々の 間 に 広 め る こ とが で き よ う。

中学 校 か 高 等学 校 の レ ベル で も,ソ フ トの基 礎 に な じむ こ とは あ ま り難 しい こ

とで は ない 。教 育 の体 系の 中へ 意 識 的 に取 り入 れ る こ とを考 え るべ きで あ り,

米 国 では 既 に そ の傾 向 が早 くか ら現 われ て い る。 この こ とは将 来,端 末機 器 を

通 じて大 さ な情 報 ネ ッ トワー クに 接近 し,そ れ を うま く利 用 す る術 を身 に つけ

る た め に も,大 切 な こ とで あ る。

ま だ開 発 され た 各種 各様 の ソ フ トウ ェア資源 を適 切 に管 理 し,有 効 な相 互 利
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用 の機 構 を作 る努 力 も',重 点 的 に継 続 され る必 要 が あ る。 これ が今 の と ころ ま

だ あま り うま くい っ て い な い のは,特 に我 が 国 にお い て ソフ トウェアに対 す る

価 値 評価 が確 立 され て い ない こ と と,実 は,裏 腹 に な って い る と思わ れ る。 ソ

フ トに対 す る適 正 な評 価 を 確立 す る ため には ,ソ フ トを あま り安 売 り しては な

らな い。 ソフ トの 安 売 りあ るいは た だ売 りを して い る うちは ,価 値 は あ って も

絶 対に本来 あるべ き市場価 格 を獲得 するこ とはで きない。安い商品の価値は高

い とは認 め られ な い とい うの は,あ らゆ る商 品 を通 じて の鉄 則で あ る。 コ ン ピ

ュ ー タ ・メー カや ソ フ ト・メー カは この こ とを よ くわ きまえ て ,自 らの 知 恵 を

さ げす む こ との ない よ うに してい きたい もの で あ る。

問題 点 の 第二 は 周 辺機 器 技 術 の相 対 的立 遅 れ で あ る。 コン ピュー タ利 用 の上

で,将 来 特 に人 間 と コ ン ピ ュー タの対 話 的 な使 い 方 ,つ ま リ コ ン ピ ュ一 夕の情

報 処理 能 力 を人 間 の 総 合判 断能 力 と有 機的 に結 びつ け る よ うな使 い 方 が,益 々

重要になるだろ う。 マン ・マシン(コ ンピュータ)的 な手 法 による自動設計,生 産 計画 と

管理,経 営計画と管理,行 政府に おけ る経済計画や地域計画あ るいは環 境 管 理 計 画 と

い った もの が 実 用乃 至 実用 計 画 の 段階 に あ る。 あ る い は コン ピュ ー タを介 した

会 議(CC,-ComputerConferencing)も 米 国 で あ る程度 ハ ー ド並 びに

ソ フ トの 開発 が行 われ て,一 部実 用 化 され ,わ が 国 で も調 査 研 究が 開 始 され て

い る。CCで は・参加者 が一 時 に 一堂 に会 す る必 要 は な く,そ れ ぞれ の端末 を通

じ て あ る程 度 自 由 な時 間 に情 報 と意 見 を交 換 す る こ とが で きる 。情 報 や 意 見 の

整 理 は リア ル タ イ ムで コン ピ ュー タ がや って くれ る。 大 規模 な 公共 事業,例 え

ば 空港 や発 電 所 の設 置,水 深 の 開発 な どに 際 して,社 会 的 コン セ ン サス を得 る

手 段 と して の役 割 も,今 後 ク ロー ズ ア ップされ て ぐる に違 い な い。 ま た教 育の

中 に も,.コ ン ピ ュー タ を介 して情 報 をや り と り しなが ら進 め る,い わ ゆ るCA

I(Compute了AidedIustruction)が 入 って ぐる。 現 在 テ レ ビや ラジ

オ を通 じて 行 って い る通 信 教 育 には,い わ ば一 方 的 な情 報 の流 れ しか ない が ,

能 力 と進 度 に応 じて質 問 を し答 え る プ ロセ ス も含 ん だ教 育 が,CAIな ら可能

で ある。工 場 な どに お ける産 業 ロボ ッ トも,あ る程 度 の イ ン テ リジ ェン ス(知
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的 能 力)を 持 ち・ 燗 の 新 し い 指 令 を 理 解 しな が ら
,燗 と 一 体 と な 。 て 作 業

を 進 め る 形 に 変 っ て い くだ ろ う。

こ の よ うな マ ン ・マ シ ン ・ シ ス テ ム の 成 功 の 鍵 を 握 る の は
,人 間 と コ ン ピ ュ

ー タ の イ ン タ フ
ェ ー ス,つ ま りは コ ン ピ ュ ー タ の 入 出 力 周 辺機 器 で あ る

。 入 力

は パ ン チ ●カ ー ドが 主 流 で あ る が
,端 末 か ら直 接 デ,ス ク へ 入 れ る ,い わ ゆ る

キ イ ・ ト ウ ・デ ィス ク に な る と
,プ ロ グ ラ ム の 修 正 や 編 集 の 自 由 も あ り

,か な

燥 で あ る・ 杜CRTデ ・ス プ レ 価 垣 ・ら ・ イ ・ペ ンで入 力 する操 徹
,

ア イ ス フ レ イ面 上 の 情 報 処 理 に 大 変 便 利 で あ る
。 出 力 は 高 速 の ラ イ ン ・プ リ ン

タ が や は り主 流 で あ る「が ・ 最 近 は キ 。 ラ ク タ ー ・デ,ス プ レ イ や グ 。 。 イ
。ク

・ア イ ス フ レ イの よ うに
,瞬 時 に 表 示 し,ま た 消 去 さ れ る 手 段 が よ く用 い ら れ

る よ うに わ て きた・ 必 要 な と・ ろ鮒 を 紙 に記録 し( ・・一 … ピー と呼 ぶ)

キ イや ラ イ トペ ンです ばや く入 力 指示 を与 え る こ とが で きる
。 特 に カ ラー.グ

ラ フ ィ ック ・デ ィス プ レイ は か な り複雑 な図 形(画 像)を 多色 表 示 で きる
の で,

視 覚 的 婿 報 の表 示 や処 理 に格 段 の偉 力 を発 揮 す る .燗 に情 報 を理 解 し易い

形 で示 す こ と,入 力 と出力(応 答)が す ばや くで きる こ とは
,マ ン ・マ シ ン.

イ ン タ フ ェー スに と って必 須 の要 件 で あ る
。 この よ うに周 辺 機 器 も進 歩 しつ つ

あ る とは言 え ・CPUや メ モ リの技 術 と比 べ る と
,機 能 と価 格 の 面 で立 遅れ が

目 立 つ・近 来 マ イ ク ・コ ン ピー一 ・ を大形 ・ン ピ 。一 夕 の周 辺 機 器 と して用

1ハた り調 辺機 器 幽 込ん で イン テ リジ
・ン ト化 を は か っ剖 して い る が ,今

後 マ ン ●マ シ ン ・イ ン … 一ス の あ 肪 を ・ フ ト,一 一 ドの両 面か ら,功

一 層 追 及 する ことが肝 要 で あ る… ト的 に は
,燗 の イ ンテ リジ 。ンス を徐

々 に コン ピ ュー タに移 して い くこと が
,研 究 の 中心 に な る。そ れ を バ ック ア ッ

プす るハ ー ドと して は ,超 小 形 の半 導 体 を 用 い た プ ロ セ ッ サ や メ モ リ ,さ ら

には セ ン サ(生 物 の感 覚受 容 器 に相 当す る計 測 用 の検 出素子)が
,か な 帳 期

間 に わ た って主 役 と な るだ ろ う。

技 術 ネ ックの 第三 の 問題 点 は,ユ ー ザが 目的 に合 った機 種 を 適 切 に選 ぶ こ と

(よ り広 く髄 切 端 報 関 連 技 術 を選択 す る とと)
,註 ・ ン ピ。一 。の 能 力
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を充 分 に使 い きる こ とが,な か なか 難 しい とい う点 で あ る。 コン ピュー タ技術

の 進 歩変 遷 が激 し く,ソ フ トの整 備 が 遅 れ て い るの が原 因 で あ る と も考 え るが,

従 来 ユー ザ 自 身 が ニ ー ズを 整理 し きれ て お らず,発 言 力が 弱か った嫌 いが あ る。

そ のた め に,メ ー カ主 導 型 で 機 種 の選定 や ソ フ トの 開 発 を進 め て きた の で あ っ

て,こ れ か ら は体 系 的 に分 析 され た ニ ー ズ に基 づ い て,ユ ーザ 主導型 の機 種 開

発,ソ フ ト整備 を 目指す べ き であ る。 そ して 目的 に 適 した 固有 の機 器 を もつ と

共 に,外 部 の汎 用 ネ ッ トワー クを極 力利 用 す る こ と も考 え るべ きで あ る。 それ

には 何 度 も言 うよ うに ・ コ ン ピ ュー タ 自体 が 神 話 や ブ ラ ッ ク ・ボ ッ クスか ら開

放 され なけ れ ば な らず,こ の 面か ら も マイ ク ロ コ ン ピュ ー タの果 た す役 割 は 大

きな も の に な るだ ろ う。

以 上 に ま とめ た3つ の問 題 点,す なわ ち ソ フ トウ ェア,入 出力用 周 辺機 器 及

び ニー ズ と応 用 の 分析 のい ず れ に対 して も,マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タ とそ の関 連

技 術 が,か な り基 本 的 な寄 与 を な し得 る こ とが わ か る。今 後 の技 術 開発 体 系 の

中 のい わ ば裾 野 の技 術 として,マ イ ク ・コン ピ ュー タ技術 は想像以 上 に大 さな

意 味 と インパ ク トを 内 包 して い る の であ る。

工 業 技 術 院 編,昭 和52年9月 刊 の 「これか らの技 術 開 発構 想 」に よれ ば,

情 報 関連 技 術 分 野 に お け る今 後 の戦 略 と して,次 の よ うな項 目を挙 げ て い る。

(1)情 報 処 理 の集 中 ・ 分散 の両 構 成 を図 る。

② 中央 処 理,周 辺 部,関 連設 備 等 の シス テ ム と して の バ ラン スを 図 る・

(3)ハ ー ド ウェア技 術 とソ フ トウ ェア技 術,シ ス テ ム技 術 の バ ラ ンス を図 る。

(4)利 用 者 の拡 大 ・多 様化 へ の対応 を図 る。

(5)副 次 効果(情 報 の 漏洩,損 壊 等)の 除 去 を図 る。

(6)省 エネル ギー ・省 資源 的 観点 を重 ん ず る。

(7)情 報 シス テ ム構 築 のた め の技術 を開発 す る。

㈲ 国 際 競 争 力 の あ る産 業(ト ー タ ル ・シス テ ム,イ ン テ リジ ェ ン ト化 な ど)

の 育 成 を 目指 す 。

(9)長 期 的将 来 を見 通 した 開 発 を す る。
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ま た 同書 には,情 報 関連 技 術 分野 にお け る技 術 開発上 の 問 題 点 を,次 の よ う

に ま とめ てい る。

(1)情 報 シス テ ム の社 会 へ の 定 着。

(2)情 報 シス テ ムの開 発 ・運 営 体 制 の確 立 。

(3)長 期 的 に高 度 な技 術 開発 の基 盤 を維 持 す るた め の,基 礎 研 究体 制 の 確立 。

(4)情 報 シス テ ム ・情 報 関連 機 器 の 国際 的 展 開。

(5)技 術 開 発 の効 率化 と向上 の た め の,国 際 的 分 業 と ブレ イ ン導 入 。

㈲ デ ー タ資 源 の重 要 性 の認 識 。

これ まで の 議論 を踏 まえ て上 記 の諸 項 目を ご覧 頂 けば ,そ の意 味 す る とこ ろ

はお よそ理 解 され る で あ ろ う。

この 章 を終 え るに あ た って,現 在 の産 業 各 部 門 にお け る 知識 集 約 度 と資 源集

約 度 に つ い て一 言 触 れ て お こ う。

知 識 集 約 度 を定量 的 に 表ナ こ とは必 ず し も容 易 では ない が,例 えば あ る産 業 の

生 産 額 に 占 め る知 的 労働 に よ る付 加 価値 額 の比 率 を もって表 す と し よ う。 また

資 源 集 約度 は,生 産 額 に 占 め る投 入 資源 額 の 比率 とす る。 各産 業 部 門 にお け る

両 集 約度 の数 値 は,統 計上 ほ ぼ反 比例 の関 係 に あ る と言 わ れ てい る。最 も知識

集 約度 が高 い のは,当 然,保 険 ・金融,そ の他 サー ビス業,つ ま り第 三次産 業

で,18～23%,資 源集 約 度 は1～6%で あ る。 第 二 次産 業 で は 精密 ・一 般 ・

電 気 ・輸 送 機 械部 門 の 矢[識集 約 度 が最 も高 く13～14%で,資 源 集約 度 は

13～16%で あ り,以 下 知識 集 約 度 の順 に フ ァイ ン ・ケ ミカル,通 信(約

10%),土 木,基 礎 化学,運 輸,化 学 繊 維,家 具 ・木 工,皮 革 製 品 ,非 鉄金

属,銑 鉄 ・粗 鋼(約5%),水 産食 品,石 炭製 品,天 然繊 維,石 油製 品,肉 ・

酪 農製 品,精 紛 ・精 穀 な ど とな って い る。後 の部 門ほ ど,だ いたい資源集約度 は

高 い わけ で あ る。 今 後,知 識集 約型 産 業 部 門 の発 展 に重点 を置 くの は 勿 論 で あ

るが ・同 時 に現 在 低 い産 業 部 門 の体 質 改善 を 図 る努 力 も,怠 っ ては な らない で

あ ろ う。
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4.社 会的課題 と情報技 術のあ り方

前 章 で は,情 報 処理,情 報 シ ス テ ム,シ ス テ ム制 御 な ど の,い わゆ る情 報 関

連 技 術 を通 じて,マ イ ク ロコ ン ピ ュー タが 将 来 の わが 国 に お け る産 業技 術課 題

に,い か に強 い か かわ りを持 つ か を考 察 し た。 この章 で は一 層 視 野 を 広 げ て,

社 会 シ ス テ ムの あ り方 に か か わ るで あ ろ う有 様 を,簡 単 に考 え てみ たい 。 そ し

て そ の 中か ら,今 回の 調査 研 究 の 対 象 とな った農 業 問 題 とのか か わ りの 意義 を,

見 出 してみ た い 。

現 代 社 会 には 多 くの 難 問 が 山 積 して い る 。例 え ば,環 境 汚染,資 源 ・エ ネル

ギ ーの 不 足,食 糧 自給 と農 林 水 産 業 に お け る 困難,人 口分布 の過 密過 疎,都 市

の 混 乱,無 秩 序 な 土地 利 用 と地 価 の 高 騰,交 通 運 輸体 系 にお け る矛 盾,自 然災

害 へ の 不安,さ らに は教 育,医 療 等 々,い ずれ 一 つ を と って も極 め て 重要 な 諸

問 題 が,現 代 の 市 民生 活 に大 きな 影 を 落 と してい る。 ま た,こ れ らの 問題 は個

々に発 生 し ,存 在 して い るの で は な く,互 い に複雑 に 絡み合 って い るの であ っ

て,そ の意 味で社 会 シス テ ムに お け る問 題 複合 体(Problematique)を 成 し

て い る と言 え よ う。 これ らの 解 決 は も と よ り容易 な こ とでは な い が,い ず れ に

して も,問 題 を 複 合 した総 体 として 捉 え る視 野 と,同 時 に各 個 の 問 題 の 特徴 を

摘 出 して,そ れ ぞ れ に適 合 した手 段 を考 え る こ とが,共 に要 請 され るで あ ろ う。

'あ るい は 総 論 と して の フ ィ ロ ソフ ィー と各 論 と しての 方 法
,手 段 と い って も よ

い 。後 者 の 中に は科 学技 術 的手 段 と社 会 制 度 的手 段 の2つ が あ る と考 え られ る 。

技 術(テ ク ノ ロジー)を この よ うに 社会 的視 野 の 中 で位 置 づ け る こと こそ,今

後 の技 術 と社 会 の あ り方 を 考 え,両 者 の摩 擦 を取 除 くため に,必 要 な こ とで あ

る。技術が短期的な便宜や利潤を生む手段 としてのみ考 えられてはな らないの

で ある。

上記の諸問題を眺め るとき,課 題解決の共通 的な一つの手段 として,情 報の

効率的利用が浮び上 って くる。少 し大げさに言えば,そ れ らの問題 に関連した

社会 的情報の蓄積 と利用が有効 に行 わ れ て い な い た め に,種 々の困難が発生
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して い るの で はな い か 。 も ち ろん これ は,あ まりに も単 純化 した言 い 方 であ ろ

う。 しか し,そ の よ うな認 識 が 問 題解 決 の一 つ の 糸 口を与 え る ことは 確 か で あ

る。例 えば,資 源 ・エ ネ ル ギ ーの供 給 不安 の 問 題 は 国家 的 レベ ルめ 問 題 で あ る

が,世 界 に おけ る資源 ・エ ネル ギー の産 出 と消 費 の現 況 及び その 将 来 見 通 しに

つ い て,国 と して で き るだ け正 確 に情 報 を 把 握 し ,整 理 して お くこ とが 重要 で

あ る。 そ して その 情 報 を また で き るだ け的確 に,一 般 に公 報 す る手 だ て を整 え

る必 要 が あ ろ う。 不 正確 な デ ー タや 整 理 され な い情 報 を流 布 させ る こ とは,却

っ て 混 乱 を招 き不安 を か き たて る原 因 とな る。 しか し,混 乱 の起 り得 る ことを

恐 れ て情 報 を閉 じ込 め て お くと,不 安 と不信 をつ の らせ,ま た別 の 混 乱 を 招 く

こ とに な る 。

い ず れ に して も,正 確 な 情 報 の収 集 と公 開 は,将 来 の 社会 の 中で ます ます 強

く要 請 され る こと に な るで あ ろ う。例 えば,環 境 ア セ ス メ ン トの よ うに,大 規

模 な プ ロジ ェ ク トの 正 ・負 の効 果 の 予測 や 評 価 に,市 民 の参 加 が 不 可欠 の もの

とな りつ つ あ る。 ま た社 会 的施 設 や 工 場 や 住 宅 の立 地 選 択に,現 状 に お け る

よ り遙 か に 正確 で ア ク セス し易 い 情 報 源 が あれ ば,混 乱や 不 当 な 利益 な どの か

な りの 部 分 が,な くてす む に違 い な い 。教 育 に おい て 情報 の授 受 ・交 換 が果 た

す 役 割 は言 うまで もな く大 き な もの が あ り,医 療 に お いて も カル テや 特 殊 な 医

療 技 術 情 報 の遠 隔地 へ の 伝 送 な ど に,情 報 デ ー タベ ー ス,情 報 ネ ッ トワー クの
'

貢 献 す る と こ ろは 大 きい で あ ろ う。

情 報 の適 確 な授 受 ・交換 と利 用 の た め に は,技 術 的手 段 の改 善 や 送 り手 の 努

力ば か りで な く,受 け手 の 方 に も技 術 上 の あ るい は モ ラル上 の,理 解 と心構 え

が 要 求 され る。情 報 の 選 択 や価 値 判 断 は最 終 的 に は受 け手 に委 ね られ る事 柄 で

あ り,ま た 電話 の 盗 聴 や ニ セ電話 の よ うな 情 報 ネ ッ トワー クの 悪 用,さ らに は

得 られ た 情 報の 故 意 の 悪 用 な ど も,受 け 手 の 協 力な しに は完 全 に 防止 す るこ と

は で きな い 。 マ イ ク ロコ ン ピ ュー タやLSIに よ って 代 表 され る ゴ ン ピ ュ一 夕

技 術,コ ン ピ ュー タ周辺機 器 技 術 の 進 歩 は,情 報 や 制 御 の技 術 を 市民 生 活 の 中

に 滲 透 させ る こ とが,既 に 技 術 的 に は 可 能 な水 準 に 近 づ いて い る こ とを示 して
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い る。む しろ問題は,技 術の正の効果 を充分 に利用 し,負 の効果 を極 力防止す

るため の,人 間の理解 と認識の水準にある。技術者 ももとよ り努力 しなければ

な らない 。産業に携わ る他の人 々も努力しなければな らない。そ して,技 術,

特 に情報 関連技術を人間の社 会生活の向上 に真 に有用な もの とす るために,多

くの人 々の間に理 解 と認識を広め る努力を こそ,怠 ってはならないと考える。

その意 味で この度の調査研究が,コ ンピュー タ技 術者 にとっては比較的新 し

い分野,す なわ ち農業関連の分野を対象としたことには,誠 に大 きな意義が あ

る。農業 と食糧生産 は,い わば国家の存立基盤 にかかわ る,最 も重要 な社会的

問題 の一 つである。それ は農業従事者 の生活 と直接かかわ るだけでな く,ま た,

消費者 の死活の鍵 ともなってい る。食 糧の 自給率をどの くらいにす るのか,農

業 生産g)基 盤整備を どのよ うに進め るのか,ま た,流 通の過程をどのよ うに改

善 するのか,こ れは国民的 コンセンサスを必要 とす る大 きな課題であ る。そし

て農業 の振興 と体質改善のために,工 業の分野で開発 された技術がどのように

貢 献 し得 るのか,あ るいは貢献すべ きであ るのか。農,工 両分野の関係者が十

分な時間をかけて理解 し合い,協 力 しなければな らない 。従来我が国において

両者の理解 と協 力は必ず しも充分で はなかっ た。国民的課題の解決に向けて,

地道な ところか ら出発 し,一 歩一歩着実に努 力を続け るべ きであろ う。 この調

査研究関係者の まいたささやかな種 が,大 き く育つ ことを切望 してや まない。
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第1編 総 論

1.1養 鶏 業 界 の 状 況

1.1.1我 が 国 にお け る養 鶏 事 業 の現 況

(1)養 鶏の現況

我が国の養鶏は,国 民食生活の高 度化,多 様化に伴 う需要の増大を背景とし

て,め ざ ましい発展を示 し,世 界有数の養鶏国となり,農 家経済の充実 と国民

食 生活の向上 に大 きな貢献を示 して きた ところである。

と くに,鶏 群の生産性 の向上,飼 料品質の 向上ならびにその給与技術 の合理

化,飼 養環境の改善,機 械器具類の開発普及等に支え られ飼 養規模の拡大を主

軸 とした経営の近代化が進 め られ その生産性 は著 しい向上を示 している。

最 近の鶏卵生産量 は185万 トン内外,そ の産出額約5,181億 円(昭 和5

0年)を 示 し農業の面か らも,ま た食糧供給 の面か らも必須な産業 としての位

置づけを確立 している。

しか しながら養鶏経営の基盤 ともいえる飼料は,そ の原料 の大部分を輸入 に

ゆだね られていることか ら飼料の確保 とその価格は,主 要輸 出国におけ る作付

面 積,作 柄の豊 凶,フ レー ト,為 替 レー ト等 に支配 されている ところで あり,

近 時穀類 の国際的需給の逼迫か ら高値不安定に推移 し,加 えて漁業専管水域2

00カ イ リ問題 とも関連 して,魚 粉等の蛋 白質飼料は容易な らぬ事態が懸念 さ

れ る。

一方鶏卵の消費動向を見 ると近時停滞傾向を示 し,鶏 卵の生産動向に マッチ

せず,生 産過剰基調を示 してい ることか ら,養 鶏生産資材各般 にわたる値上 り

に伴 う生産 コス トの上昇を市場価格 に吸収 し難い現況にあ り,加 えて鶏糞処理

に伴 う悪臭 ・水質 汚濁 ・有害昆虫の発生等は大 きな公害問題 とな り,こ れ らの

防止対策 に苦慮 し,ま た 「飼料の安 全性の確保及び品質改善 に関す る法律」施
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行 に伴 う飼料添加物規 制による生産性の低下等は 生産 コス トの上 昇 に 拍車 をか け ,

養 鶏 経 営 は 安定 経 営 ベー スに 乗 り難 い幾 多の 問題 をか か えて い る。

今 後 の経 営 と して は,省 資 源 ・省 エ ネル ギ ー等 を 考 慮 し ジ生 産 物 需給 動 向 に

即 応 した計 画 生 産 が求 め られ るこ とか ら従 来 の よ うな規 模 の拡 大 とい った量 的

経 営か ら経 営 の 質 的 改 善 に 軌道 を 修 正 して い くこ とが 求 め られ て い る。

② 飼 養 動 向

① 飼 養 戸 数

採 卵 鶏 の 飼 養 戸 数 は 昭和30年450万 戸 を ピー ク とし ,そ の後 逐年 減 少 を

続 け,昭 和52年(2月1日)に は,32万6千 戸 に激 減 し,今 後 も この傾 向

は 続 くもの と み られ る。

飼 養 戸数 の 減 少 は,40年 以 降 急 速 に進 み 年 率20%余 の減 少 を示 して い る。

最 近6箇 年 間(昭 和47年 ～52年)の 飼 養 戸 数 の 動 向を 飼 養規 模 別 にみ る

と表 一1.1.1に 示 す とお りで あ り,5,000羽 未 満 の層 は減 少 し,と くに1 ,0

00羽 未 満 の 層 の 減 少 が 目立 ち52年 の 飼 養 戸 数 は47年 の30%を 示 し ,1

万 羽以 上 が 増加 傾 向 を示 して い る 。

② 飼 養 羽 数

飼 養羽 数 は,飼 養 戸数 の 減 少 に もか か わ らず 順 調 な増 加 を示 し,飼 養 戸数 の

最 も多か っ た昭 和30年(2月1日)の 成 鶏 め す 羽 数 は3,959万 羽 で あった

もの が,昭 和46年1億2,400万 羽 とな り,30年 の3倍 余 の羽 数 を示 した 。

そ の後 は 鶏 卵 消 費 の 伸 び悩 み もあ って停 滞 気 味 に 推 移 し ,昭 和52年(2月

1日)の 成 鶏 め す羽 数 は1億2,000万 羽 とな って い る。

飼 養 戸 数 が著 し く減 少 してい る反 面,飼 養 羽 数 が 増加 して い る ことか ら,1

戸 当 りの 飼 養規 模 が急 速 に増 加 し,表 一1.1.2に 示 す とお り昭和30年 の1戸

当 りの 平 均飼 養 規 模 が 僅 か に9羽(成 鶏 めす 羽 数),35年 が12羽,40年

27羽,45年69羽,さ らに52年 に は369羽 と拡 大 し ,最 近6箇 年 間

(52年 ～47年)に1戸 当 り飼 養 規 模 は3.2倍 とな って い る。

い ま,他 の 畜 種 の 規 模 の拡 大 傾 向 を 最近6箇 年 間 で 比較 してみ る と表 一1 .1.
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表 一1.1.1 規 模別飼養 戸数,飼 養羽数の推 移

単位:戸,千 羽,O内 は%

規 模 47年 48年 149年
50年 51年 52年

飼

養

戸

数

300羽 未満
996,780(95.4)

(100)

794550(94⑧

(80)

615,610(94.1)

(62)

474,600(94,0)

(48)

354,900(928)

(36)

301,800(925)

(30)

300～ggg
24,380(2.3)

(100)

19,991(24)

(82)

16,319(25)

(67)

10β54(2.0)

(42)

8β69(23)

(36)

6,780(2ユ)

(28)

1000～4999
20ユ08(19)

(100)

19219(23)

(96)

17,629(2.7)

(88)

14,471(2.9)

(72)

13261(35)

(66)

12,016(3.7)

(60)

5000～9999
2,673(03)

(100)

2,743(0.3)

(103)

2,917(0.4)

(109)

3284(0.7)

(123)

3235(08)

(121)

3,180(1.0)

(119)

10,000羽 以 上
1,398(0.1)

(10(D

1,690(02)

(121)

1、941(0.3)

(139)

2,352(04)

(168)

2336(0.6)

(167)

2,529(08)

(181)

計
1,045,339(100)

(100)

838ユ93(100.旬

(80)

654500(100.0)

(83)

505ユ00(100.0)

(48)

382,600(100.0)

(37)

326,300(100.0)

(31)

飼

養

羽

数

300羽 未 満
12862(10.7)

(10旬

9,981(82)

(78)

7,491(62)

(58)

5,667(4.9)

(44)

4,752(4.0)

(37)

4ユ45(3.4)

(32)

300～999
13,332(11.0)

(100)

10,755(8.9)

(81)

8,702(72)

(65)

5,455(4.7)

(41)

4591(39)

(34)

3,824(32)

(29)

1000～4999
42,687(35.2)

(100)

41ρ32(339)

(96)

38,423(31.8)

(92)

32,064(275)

(75)

30ユ36(25.6)

(71)

27β41(22.6)

(64)

5000～9999
18,616(15.3)

(100)

18,611(15.4)

(100)

19,149(15。8)

(103)

20,754(178)

(111)

21,768(185)

(117)

21,620(179)

(116)

10000羽 以 上
33841(27.9)

(100)

40,625(33θ

(120)

47,100(39.0)

(13〈D

52,480(45.1)

(155)

56,491(48D)

(167)

63β82(529)

(189)

計
121,327(100.0)

(100)

121,004(100.0)

(100)

120β65(100.0)

(100)

116,420(100.0)

(96)

117,738(100.0)

(97)

120,812(100.0)

(10〔〕)

農 林 省統 計 情 報 部 よ'り算 出
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表 一1.1.2採 卵 鶏 の 飼 養 戸数,羽 数 ・鶏 卵 生 産 量 の年 度別 推 移

1戸 当 り 鶏 卵 生 産 量
成 鶏 め す

轍 飼 養 戸 数 飼 養 羽 数 の 成 鶏
羽 数

めす羽数 個 数 重 量

戸 羽 羽 羽 千個 トン

4,507,500 45,715 39,588 6,742,780

30 9

(265) (27) (33) (23)

3,838,600 54,627 44,500 9,599,606

35 12

(225) (32) (38) (32)

40

3,243,100
.

120,197 88,090
27

18β25,000

(190) (71) (75) (62)

1,703,000 169,277 118,201 (29,955,000) 1,733,609

45

(100) (100) (100)
69

(100) (100)

1,373,000 172,226 123,906 (31,057,000) 1,801,319
46

(77) (102) (105)
90

(104) (104)

1,058,000 164,034 121,321 (30954,000)
.
1.794β16

47

(62) (97) (98)
115

(103) (104)

846,400 163,512 121,004 (30β58,000)

4

1,805,193

48

(50) (97) (98)
143

(103) (104)

657,800 151,549 120β65 (30,177,060) 1,798,533

49

(39) (90) (98)
184

(101) (104)

507,300 145,743 116,420 29,797,417一 1,787,845

50

(30) (86) (94)
229

(99) (103)

384,100 147,735 117,738 (30,990ρ00) 1,859,428

51

(23) (87) (95)
307

(103) (107)

52

327,200 151,929 12b,812
36『9

(19) (90) (98)

鶏卵 生 産 量個 数 欄()は 推 定

下 段()内 は45年=100と した指 数
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表 一 ・1.1.3畜 種 別 飼 養 規 模 拡 大 率

語 種

、

飼 養 戸 数 飼 養 頭 羽 数 規 模 拡

大 率

B/A47年 52年
A52/

47
47年 52年

B
52/

47

乳 用.牛 242、900戸 136,500戸 56.2% 1,8、9。 。b頭 L888,000頭 103.8% 184.7%

肉 期 年 673,200 424,200 63.0 1,749,000 L987,000 113.6 180.3

豚 339,700 178,900 52.7 6,985,000 8,132,000 116.4 220.9

採 卵 鶏 ],054、000 327,200 31.0 154,519 15L929 98.3 317.1

ブ ロ イ ラ ー 15,259 10,221 66.9 67,922 ]03332 152.1 227二4

表 一1.1.4飼 養 規 模 別 飼 養 戸 数 飼 養 羽 数(52 .2.1)

飼 養 戸 数 飼'養 羽 数

規 模

戸 ・ 数 累計戸数 羽 数 累計 羽数

50,000羽 以 上

264戸 264戸 23,929千 羽 23,929千 羽

(0.1) (0.1) (19.8) (19.8)

2,265 2,52gF 39,953 63,882
10,000～49,ggg

(0.7) (0.8) (33.1) (52.9)

3,180 5,709 21,620 85,502
5,000～9,ggg

(],0) (1.7) (17.9) (70.8)

12,016 17コ25 27,341 112,843
1,000～4.999

(3.7) (5.4) (22.6) (93.4)
}-.A析 、

、308,580 326,300 7,969 120,812
LOOO羽 未 満

(94.。6) (100.0) (6,6) (100.0)

一35一



3に 示 す とお り採 卵鶏 の3.2倍 が最 も高 く次い で ブ ロイ ラ ーの2.3倍,豚 の2、

2倍 とな ってい る。

また,昭 和52年(2月1日)に おけ る飼 養戸 数,飼 養羽 数を 規 模 別 にみ る

と表 一1.1.4に 示 す とお り で あ り,1万 羽 以 上 の 飼養 戸 数 は,2,529戸 で総

飼養 戸数 の0.8%に 過 ぎ な いが,そ れ らに よ る飼養 羽 数 は8,550万 羽 で総 飼

養 羽 数 の52.9%を 占 め,一 方1,000羽 未 満の 飼養 戸 数 は30万8,600戸,

で総 飼養 戸数 の94.6%を 占めてい るが,こ れ らの 飼養 羽 数 は800万 羽 で総 飼

養 羽数 の 僅 か6.6%と な って い る。

したが って,わ が 国 鶏 卵 生 産,流 通 の 主体 は5,000羽 以 上 の 飼養 層 で5,7

09戸(1.7%)}飼 養 羽数8,550万 羽(70.8%)と み られ る。

(3)鶏 卵 の消 費 動 向

最 近 に お け る鶏 卵 生産 量 は185万 トン内外,個 数 で310億 個 内外 とみ ら

れ,1人 当 り年 間 の 消 費量 は275個 程度 とみ られ,そ の 消 費の 内容 は,① 家

家庭 消 費185個 ,② 菓 子 ・パ ン類 ・マ ヨネ ー ズ等 の加 工 品 として の 消 費30個,

③ 外 食 用 として60個 位 と見 込 まれ る。J

年 次別消費勲向を表 一1∵L5総 理府家計調査でみると,昭 和46年 頃までは消

費の伸 びを示 して きたが,47年 以降停滞ない し,低 下 を示 している。

また,食 料費に 占め る鶏 卵支 出金額の割合は,昭 和40年 頃3.7%で あった

ものが45年 には2.9%に 減少 し,さ らに50年 には2.3%と な っている。こ

の ことは,鶏 卵消費の減少 とい うよ りも,鶏 卵の価格が他 の食品に比べ相対的

低下を示 したことによ るもの とみ られ る。

(4)鶏 卵の生産調整

戦後食生活の高度化 ・多様化に よ り鶏卵の需要 は順調 な伸びを示 し,鶏 卵は 、

他の畜産物 とその趣 きを異 に し,高 い消費水準にきたこ とか ら,昭 和46年 以

降需要は停滞傾 向を示 し,鶏 卵は生産過剰基調を示 し鶏 卵の市場価格 は低迷 し,

鶏卵の計画生産 の必要性 が求 められて きた。 と くに,昭 和47年,世 界的異常

気象に伴 う穀類の凶作 によ る飼料用穀類の需給の逼 迫に加 えて,昭 和48年 の

石 油危機等 により飼 料価格 は暴騰 し,生 産 コス トに見合 う市場価格 が得 られず,

養鶏経営 は危機 に直面す ることにな り,生 産者の協調 の もとに昭和49年 鶏卵

一36一
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表 一1.1.5 1人 当b年 間 鶏 卵 の 購入 量 と支 出金額 な らびva食 料費va'占 め る割合

年次 食 料 .費(A)

鶏 卵 Kg当 り単 価

C/B

食料 費 に 占 め』る割 合

C/A購 入 量(B) ・支 出 金 額(C)』

40 54,277円(100) 96339(100) 2021円(100) 210円 3.7%

41 58.977(109) 9652(100) 2182(108) 226 3.7

42 64,029(109) 10,354(107)9 2230(102) 215 3.5

43 70,467(110) 10,662(103) 2385(10?) 224 3.4

44 77,787(110)
'

1、1.092(104) 2405(101) 217 3.1

45 86,971(112) 11.283(102) 2499(・104) 221 2.9

46 96,627(111) ll.330(100)
`

2493(100) 22 .0 2∴6'
'

,

47 102,41.3(106) 1L318・(10
.0) 2599(104) 230 2.5

48 117,439(115) lLO37(98) 2833(109) 257 2.4

49 146,179(124) 11.280(102) 3676(130) 326 2.5

50 167,066(
、114) 10,966(97) 3878(105)

魑

354 ρ 2・.3

51 170,305(『102) 10,990(100) 3587(92) 326 2.2

、

'表
一1
。1.6 鶏 卵10`OKg当 り の 生 産 費 用

.総 理府 家計 調 査

単位:円

規 模 成 鶏 費 飼 料 費 労 働 費 そ の 他 計' 副収 入 第2次 生産費

300羽 ～

499羽

6,521(100)

(18.4)

・.19
,545(1001

(55.2)

7,029(100)

(19.9)

2,287(100)

(6.5)

35,382(100)

(100.0)

■

1,293(1001 34ρ89(100)

'

500～

999

5,542(85)

(17.4)

18・272
.(93)

(57,3)

6,3・72(91)

(20.0)

1,727(76)

(5.4)

31913(90)

(100.0)

1,092.(84) 3`0β21(90)

1ρ00～

2,999

4,819(74)

(16.8)

17,551(90)

(61.2)

4,6・77(67)

(16.3)

1,617(71)

(5.6)

28,664(81)

(100.0)

869(6?) 27,795(82)

3ρoo～

4999

4,497(69)

(16.8)

1τ316(89)

(64.7)

a406(48)

(12.7)

1.540(67)

(5,8)

26,759(76)

(100.0)

896(69) 25β63(76)

5ρ00～

9999

4,544(70)
:
(17.1)

17,230(88)

(65.0)

2,778(40)

(10.5)

1,965(86)

(7.4)

26,517(75)

(100.0)

749(58)
'

2 、5,768(76)

.

10,000

羽 以 上

4.697-(72)

(18,2)

16,974(87)

(65,9)

aoO2(28)

(7.8)

2077(91)

(8.1)

25,750(73)

(100.0)

1,047(81) 24.703(72)

平 均
4,708

(17.4)

17,287

(63.9)

3,179

(1L8)

1,864

(6,9)

27,038

(100:0)

920 26,118
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の 生産 調整が実施 され ることにな った。

生産調整は採 卵鶏めす羽数 の増加 を抑制す るもので,そ の骨子 は,昭 和49

年5月 現在における3,000羽 以上飼養層の増羽抑制 として,現 状凍結す るも

ので実施の方法を行政指導 によることとし,こ のため,市 町村 段階に市町村鶏

卵需給協議会を設置す るなど,市 町村段階でのきめ細かい羽数 の把握,確 認,

情報資料の伝達等 により計画生産を達 しよ うとす るもので,ま た,成 鶏めす羽

数 の調整を行 うことか ら艀卵業界.飼 料業界等養鶏産業各界の養鶏 の実情を認

識の うえに協 力を求めなければ十 分な成果 が期待 し難 いことか ら,需 給協議会

の構成 員 とし.て協力を求め,一 方では畜安法 による生産者団体 の行 う鶏卵の調

整保 管,及 び,全 国液卵公社の行 う割卵保管事業,卵 価安定基金 による価格補

て ん事業,飼 料価格安定基 金制度 等,諸 施策の有機 的連動による効率的成果が

強 く求 め られてい る。

、

1.1.2経 営管理上の問題

(1)鶏 卵の生産 費

鶏 卵生産費用 の主 なものは

① ひなの購入費 または補充鶏 育成 費

② 飼 料費

③ 衛 生費(薬 品等 の購入 費)

④ 光 熱動 力費(燃 料 費 ・電 力費等)

⑤ 消耗諸材料費(管 理 用器具等)

⑥ 施 設の減価償却 費

⑦ 労働 費

⑧ 地代.支 払利息

⑨ その他雑 費

等 であるが,昭 和51年 におけ る鶏 卵生産費調査(農 林省統計情報部)結 果に よ

れば表 一1.1.6に 示す とお りで,全 調査平均鶏卵1Kg当 りの生産 費は261.2

←38一
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円 と な って い る。

これ を飼 養 規 模 別 にみ る と,1万 羽以 」二の 階層 が247.0円 で あ るの に50

0羽 未 満 の それ は,340.9円 を示 し,実 に その差 は94円(38%高)と な

って い る。

い ま,500羽 未 満 の 生 産 費 用 を100と した 指数 で み る と,第2次 生 産 費

の1万 羽 以 上 の 指数 が72で あ るが 労 働 費の それ は28を 示 し,規 模 に よ る生

産 費 用の 低 減 は,労 働 生産 性 の 向上 が 大 きな鍵 とな って い る。

また,生 産 費の 主 体 を なす もの は,飼 料 費 で あ り,総 生 産 費 用 の65%内 外

を示 して い る ことか ら,① 飼 料 価 格,② 飼 料 消 費量,③ 飼 料 効 率 の 如 何 が生 産

費 用を 大 き く支 配 す る こ と に な る。

① 労 働 生 産 性

労 賃 の高 騰 と雇 用 の 困難 性 か ら労 働生 産 性 を高 め る ことが 要 求 され る。い ま,

鶏 卵 生産 費調 査結 果 か ら規 模 別 労 働 時 間 と鶏 卵生産 量 を み る と表 一1.1.7に 示

す とお りで あ る。全 調 査 で は,100羽 当 りの年 間 の労 働 時 間 は84時 間で あ

り,鶏 卵 生 産量 は1,506Kgを 示 して い るの で労働1時 間 当 りの 鶏 卵 生産量 は

17.gKgで あ るが,500羽 未 満 の層 で は僅 か に8.4Kgに 過 ぎ な い が,1万 羽

以 上 の層 に お いて は27.4Kg(3.3倍)と な って い る。

今 後 の 経 営 に おい て は,労 働 時 間 当 りの鶏 卵 生産 量 は 少 な くと も2SKg以 上,

1日 当 り'200Kgが 目安 と され る。 また,1人 当 りの 飼 養 羽数 を 労働 時間か ら

み ると1日 当 り労 働 時 間8時 間,年 間 稼働 日数 を300日 とす る と平 均 飼養 羽

数 は2,857羽,1万 羽 以 上 の 階 層 で4,364羽 と見 込 まれ る。

また,作 業 別 労働 時 間を み る と表 一1.1.8に 示 す とお りで,100羽 当 りの

年 間の 労 働 時間 は84時 間 とな って い るが,採 卵及 び 選 卵 に要 す る労 働 時間 が

37%,飼 料 の 調理 給 与 給 水 作 業 が33%を 占めて い る 。

規 模 別 にみ る と,500羽 未 満 の 層 が158時 間 に対 し,1万 羽 以 上 は55

時 間(35%)に 減 少 して い るが,規 模 別 に 労働 時 間 の減 少 率 の 高 い 作 業は,

飼 料 の調 理 給 与給 水 作 業 で500羽 未満 の 層 が63時 間を 要 して い るの た,1
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表 一1.1.7規 模 別 労働1時 間 当 り鶏 卵生 産 量,1人 当 り飼養 可能 羽数

規 模

産 卵 鶏100羽 当 り 労働1時 間当り

鶏卵生産量B/A

1人 当 り飼養 羽数

8時 間 ×300日/A )ω 労働 時 間 ⑬ 鶏 卵生産量

300～499羽 158時 1,329陶 8.4Kg 1,519羽

500～999 159 1,447 9.1

＼.

1,509

1,000～2,999. 118 1,524 12.9 2,034

A

3,000～ ～4.999 89 1,528 17.2 2,697

5,000～9,999

・

76 1,498 19.7 3,158

10,000羽 以 上 55 1,506 27.4 4,364

;F均 84 1,506 17.9 2,857

、

▼

表 一 ・1.1.8 成 鶏100羽 当 り 労 働 時 間

(単 位:時 間)

飼料 の調理 採 ふ ん ・ふん 採 卵 及 び
規 模 飼 育 管 理 計

給与 給 水 乾 燥 廃棄 選 卵

.63(100) 28(100) 4 .6(100) 21(100) 158(100)
300羽 ～499羽

て

(40) (18) (29) (13) (100)

70(111) 25・(89) 48(104) 16(76) 159(101)
500～999

(44) (16) (30) (10) (100)
'

42(67) 21(75) 42(91) 13」(62) 118(75)
・1.000～2,999

(36) (18) (36) (11) (100)

30(48) 16(57) 33(72) 10(48) 89(56)
3,000～4,999

(34) (18) (37) (11) (100)

5,000～9,ggg

22(35)
、

(29)

14(50)

(18)

29(63)

(38)

11(52)

(14)

76(48)

(100)

15(24) 9(32) 22(48) 9(43) 55(35)

10,000羽 以 上
(27) 、 (16) (40) (16) (100)

28 15 31 10 84

平 均
(33) (18) (37) (12) (100)

,

●

農林省統計情報部鶏卵生産費調査
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万 羽以 上 は15時 間(24%)に 減 少 し,規 模 に よ る労働 時 間 の 短縮 の少 ない

作 業 は,採 卵及 び選 卵 作業 で500羽 未満 の 層 に対 す る1万 羽以 上 は48%に

と ど ま って い る。

この こ とか ら省 力 作業 の 主 体 は ,飼 料 の 調 理 給 与 給 水及 び採 糞乾 燥 作 業 が主

体 と され る こ とに な る。

② 飼 料 費

産 卵鶏 の 飼 料 費 は,生 産 費の60～65%を 示 して い る ことか ら ,飼 料 費の如

何 が 経 営 の 成 否 を 大 き く支 配 す る こと に な る。 しか も飼料原 料 の大 部 分 は輸 入

に ゆだ ね られ て い る ことか ら飼 料 の 確 保 とそ の 価格 は
,主 要 輸 出国 に お け る作

付 面 積,作 柄 の豊 凶,フ レ ー ト,為 替 レー ト等 に支 配 され ,近 時,国 際 的需 給

の 逼 迫か ら高 値 不 安 定 に 推移 して い る。

飼 料 費 は,飼 料 単価,飼 料 消 費 量,飼 料 要 求 率 等 に よ り変動 す る こ と にな る

が,と くに 飼 料 要求 率 の如 何 が重 要 な鍵 とな って い る。い ま ,飼 料 要 求 率(鶏

卵 生産 量 に 対 す る飼 料 消 費量 の割 合)を 仮 りに2.50と し ,飼 料 費 の 占め る割

合 を62.5%と す る と,卵 と餌 の 価格 比 は4 .0(2。50÷62.5%)と な る。

つ ま り,鶏 卵1Kgの 生 産 コス トと飼 料4Kgの 価格 が 等 しい こ とを 示 す もの で

あ るか ら,飼 料価 格 を1Kg当 り60円 とす る と,こ の場 合 の鶏 卵 の 生産 コス ト

は240円(60円 ×4)と 見 込 まれ る。

③ 鶏 卵 の生 産 性 を 支 配す る要 因

養 鶏 経 営 にお け る生産 性 数 値 と して 次の こ とが あ げ られ る。

㈲ 育 成 率(育 成 羽 数/餌 づ け 羽数)

(ロ)初 産 日齢(50%産 卵 日齢)

←→ 産 卵率(一 定 期 間 の 産 卵個 数/一 定 期 間の 延 羽数)

←)卵 重(平 均 卵 重.経 済 性 の 高 い 卵重)

困 生 存 率(抗 病性 ・強 健 性 ・斉 一 性)

内 卵 質(卵 殻 ・異 常 卵)

(ト)飼 料要 求率(飼 料 効 率)
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い ま,こ れ等諸数値は管理の影響力による ところが大 きい。例えば,

産 卵率 管理は育種の2倍}

卵重量 育種は管理の2倍

卵 質 管理が育種 より太

初 窪 目齢 管理は育種の2倍

収 益 管理 は育種の2倍

また,鶏 群の生産性を支 配す る要因 として,次 の4つ の条件が考え られる。

・H)鶏 の遺伝 的素質 と育成

(ロ)飼 料の品質 内容

←→ 飼養管 理

←)飼 養環 境

④ 収益性

採 卵養鶏におけ る収益性は,飼 料を始め とす る生産.流 通資材各般に及ぶ値

上 り,労 賃の高騰等によ り生産 コス トは引 き上げ られ,反 面,生 産物価格 は消費

の停滞 とも関連 して鶏卵の市場価格 は低迷 し,生 産 コス トに見合 う市場価格が

得 られ ない現況 にある。 したがって,僅 かの生産性 の低下,経 営技術の ミスが

経営成 否の鍵 となってい る。

い ま,鶏 卵生産 費調査結果に よる収益性 をみると表1.L9に 示す とおり著

しい格 差がみられ,1羽 当 り所得額が昭和50年 に618円 とな ってい るが,

49年 には僅か に148円 にとど まってい る。

また,51年 における規模別 労働 報酬 は,表 一1、1.10に 示す とお りであり,

規模の拡大 につれ増加傾向を示 してい る。

⑤ 環境改善等施 設投 資の考え方

鶏舎 等の飼養環境 を改善す るため増加投資を した場合,投 資額増加に見合 う

生産性の増加が期待 されなければ な らない。

い ま,3.3㎡(坪)当 り10,000円 の増加投資をした場合,ど れだ けの生

産性 の向上が期 待 されれば よいか試算 してみ よ う。
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表 一1.1.9産 卵 鶏 の 収 益 性(1羽 当 り)

'

●

年次

①

粗 収 入

②

生 産 費

総 額

③

利 潤

① 一 ②
所 得

④

家 族

労 働 費

・

⑤

家族 労働

報 酬

③+④

⑥

家族 労働

時 間

1日 当 り家

族労働報酬

⑤/⑥ ×8

所 得 率

40 2,005円 2,197円 △192円 157円 252円 60円 2.54時 189円 7.8%

45 2,545 2,448 97 453 284 381 1.57 1,941 17.8

46 2,382 2,525 △143
.

199 244 101 1.32 612 8.4

47 2,543 2,447 96 424 246 342 1.13 2,421 16.7

48 2,918 2,631 287 638 267 554 1.08 4,104 21.9

49 3,341 3,543 △202 148 264 62 0.83 598 4.4

50 4,278 4,052 226 618 298 524 0.73 5,742 14.5

51 4,017 4,072 △55 473 426・ 371 0.70 4,240 11.8

表 一1..1.10規 模 別 家 族 労 働 報 酬(産 卵 鶏100羽 当 り)

`

規 模

A

鶏 卵販売

金 額

B

鶏卵生産費

C

差 引

(A'-B)

D

家族 労賃

E

家族労働報

酬(C+D)

F

家 族 労 働

1時 間

1日 当 り家族

労 働 報 酬

E/F×8

300矛 ト499羽

FI]

345,262

円

453,049

円

△107,787

円

93,414

,

円

△14,373

時間
158

円

7

500・ ～ggg 378β05 445,982 △67,177 92,207 25,030 159 L259

1.000～2.999 394,471 423,604 △29,133 70,584 41,451 117 2,834

3,000～41999 393,980 395,202 △1,222 49,667 48,445 82 4,726

5,000～9,999 386,342 386,006 336 34,307 34,643 56 4,949

10,000羽 以 」二 385,092 372,020 13,072 21,674 34,746 32 8,687

平 均 387,829 393,356 △5,527 421606 37,079 70 4,238
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10,000円 の増加 した場合の年間の費用額 を上回 る生産性の向上が必要条

件 とな る。

④ 増加投 資した分の年 間の費用増

④ 施設 の耐用年数を8年 とす る。

⑤ 金利.年 間8分 とする。

1
減 価 償 却 費=10,000円 × 百=1,250円

金 利=10,000円 ×0.08=800円

計2,050円

費 用 増(年 間)2,050円 を まか な う鶏 卵 生 産 量 をosKgと す る 。(鶏 卵1Kg

当 り260円,飼 料IKg当 り60円 とす る。)

26。 円 。xKg_1.1※x。6・-2,・5・ 円

(260-6.6)x=2,050円

194x=2,050

x=10 .567Kg

※ 鶏 卵生 産 量 の 増 加 に伴 い,飼 料 消 費量 は生 産 量 の増 加 分 の1.1倍

の 飼料 を 消費 す る もの とみ る。

い ま,3.3㎡ 当 りの収 容 羽数 を24羽(28羽 収 容 平 均 実羽 数85%)と す

る と,必 要 とす る年 間1羽 当 り産 卵増 加量4409(10・567Kg÷24羽),

必 要 とす る年 間 産 卵 日量 の 増 加量1.29(4409÷365日)。

また,施 設 投 資 の増 加 に よ る環 境 改 善 が 行 われ た と して,3.3㎡ 当 り収容 羽

数 を増 加 して28羽 と した場 合,産 卵 日量1.09の 増 加 とな る。

1羽 当 り377.49(10.567kg÷28羽)

産 卵 日量1.09(377.49÷365日 ÷1.09)'

つ ま り,3.3㎡ 当 り10,000円 を 増 加 投 資 した場 合,1羽 当 り産 卵 日量,

1.29以 上 の増 加 が 期 待 され れ ば,10,000円 の 増加 投 資は過 剰 投 資 とな ら

ず,生 産 原 価 の 引 き下 げ に役 立 つ こ と とな る 。
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② 省力のための機械化

① 省 力の必要性

1羽 当 りの収益性の低下 と期待所得額引き上げの必要か ら飼養規模の拡大が

求め られて きたが,労 賃の高騰か ら雇用労 力依存の規模拡大を阻害す るに至 っ

てい る。

また,養 鶏従事者1人 当 りの飼養規模は,主 として手労働 による場合,鶏 舎

の構 造.配 置.飼 育方法等を改善合理化したとして も,3,000～4,000羽

程度に とどまるで あろ う。

労働雇 用の問題を解決 し,生 産性を高める手段 として省力機械を取 り入れ,

省力 と飼養環境制御等を 自動化 するなどによる管理 羽数の増加.生 産性 の向上

等による生産 コス トの低下が期 待されている。

機械化 の 目的 として

(イ)省 力経営 の ほか

(ロ)機 械化によ る生産性の向上,例 えば,強 制換気装置.換 気 自動調整.

光源の 自動点滅 装置等が考 えられ る。

② 機械化 の経 営的投資限界

機械化す ることに よる費用増(支 出増)と,機 械化す ることによ る費用減

(支 出減)の 均衡 した投資が限界 と考 えられ る。

(イ)費 用増.収 益減

③ 機械 の減価償却 費

⑤ 機械 投資の金 利

◎ 機械運 転のための電力.燃 料費.修 繕 費等

⑧ 機械化 す ることによる生産性低下の見積額

回 費用減.収 益増

④ 労働 費の節減

⑥ 飼料 の損耗 防止,破 損 卵の減少見積額

◎ 生産 性の向上,品 質の向上見積額
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つ まり,機 械化す ることによる費用減 と収益増加額 が,機 械化 による費用増

を上回 らなければ な らない 。

:㌶ ≧ 費用増

(3)省 力経営におけ る機械化 の投資限界

機械化 の 目的の主体は,省 力管理 にあるが,省 力分野における機械化 は労働

費を機械施 設資本にお きかえ ることである。

④ 機 械の減価償却 費

労働費の二 一{◎=転 の=}〉 ・

機 械 施 設 の金 利6

の 条件 が 必要 と され る 。

仮 りに 次 の条件 とし た場 合,機 械 の 設 置 とその運 転維 持 に要 す る年 間 の費用

は 投 資額 の32%と な る。

④ 機 械 施 設 の 耐 用年 数(償 却)を5年 とす る ・ …20%.

㊥ 機 械 施 設 投 資 の金 利 を7分 とす る ・ ・ ・・ ・ …7%

◎ 機械 運 転 の 電 力 燃 料 費へ の 投 資額 ・ ・ ・・ ・ …3%

◎ 機 械 の修 繕 費(部 品 の 取 替 を 含む)へ の投 資額 ・・2%

計32%

① 機 械 化 した こ とに よ り,毎 日1時 間 の省 力が 可 能 で あ ると した 場合 の機

械 投 資額 の限 界 は 約40万 円 とな る 。'

1時 間 の労 賃350円.年 間127,750円(350円 ×365時 間)

127,750円 ÷32%=399,291円 ÷40万 円

(機 械 代 替 労 力 は単 純 労務 と考 え 安 く見積 り1時 間350円 と した 。)

② ま た1人 の 労 力で 主 と して手 労 働 に よ り管 理 を した場 合,3,000羽 が

可 能 で あ る と して,こ れ を機 械 化 す る こ とに よ って1人 で9,000羽 を管

理 す る と した 場 合,2人 〔9,000羽 ÷3,000羽=3人 〕 分 の労 働 費を

機 械 施 設 とその 運 転 費 用 に お きか え る ことに な るので ① の 例 によれ ば,2
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人 の 労 働 時 間16時 間(8時 間 ×2人)の 省 力 とな るの で機 械 投 資 の限 界

は640万 円(40万 円 ×16時 間)と な る。

仮 りに,1人 の労 賃 を1,022,000円(350円 ×8時 間 ×356日)

と す る と,2人 分の 労 賃 は204万 円 とな るの で機 械 投 資 の 限界 は640

万 円 とな る。(204万 円 ÷32%=6,387 ,500円 ‡640万 円)

③ 鶏 卵1Kg当 り生産 コス ト簡 易算 出

飼 料単 価 ×飼料 消 費量=飼 料 費

飼 料 費 ÷生産 費用 中飼料 費の 占め る割合=総 費 用

総 費用 ÷ 鶏卵 生 産 量;鶏 卵 生 産 コス ト

故 に

飼 料 単 価 ×飼料 消 費量鶏 卵 生産 コス ト=

=飼 料 単価 ×

飼 料 費の 占め る割 合

例 えば

年 間 鶏 卵生 産 量16Kg(産 卵 日量43.89),年 間飼 料 消費 量40.6

Kg,(日 量1119),飼 料 費 の 占め る割 合64% ,飼 料 単 価58円

飼料費の 占め る割合 ×鶏卵の生産量

飼料要求率

64%×43.89

2.54
58円 ×

58円 ×1119
=230円

58円 ×40.6Kg
=230円

64%×16Kg

=58円 ×4 .0‡230円64%

(イ)産 卵 量 に よ る生産 コス トの 変化

③ 飼 料価 格1Kg60円

条」灘 賑 ㌫ 二1 ,_)
⑥ 産 卵 日量19に つ き飼料 費 の 占め る割 合0.2%変 化 す る
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A・ 産 卵 日量429(年15・3kg),飼 料 消 費 量1099
,飼 料 単 価60

円,飼 料 費 の 占 め る 割 合64%

60円 ×1099・60円 ×39.8Kg
=244円=244円

429×64%15.3Kg×64.0%

B・ 産 卵 日量459(年16・4Kg)
,飼 料 消 費 量11259(41.1Kg),

飼 料 費 の 占 め る割 合64.6%

i;;× ×1;ili》 一・・2円 漂 、芸1;1;;-232円

A-B==39(産 卵 日量)=12円(コ ス ト)19=4円

(459-429)(244円 一232円)

産 卵 日量19差 は 生 産 コ ス ト4円 内 外 差 と な る 。

回 飼 料 価 格 に よ る 生 産 コ ス トの 変 化

@産 卵 日量459(年16.4kg)

一{⑥灘:聯 臨::↑㌫ )
◎ 飼 料 消 費 量112.59(41.1Kg)

C.飼 料 単 価55円 の 場 合

55円 ×112.5955円 ×4LIKg
=215円=215円

459×64%16.4Kg×64%

D.飼 料 単 価60円 の 場 合

;i;× …1㌶ 一23・ 円i濃i:i覧 一231円

C-D=5円(飼 料 単 価)=16円(コ ス ト)

(60円 一55円)(231円 一215円)
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飼 料 単価1円(ト ン1,000円)差 は 生産 コス ト3.2円(16円 ÷5円)差

と して反 映 す る。

飼 料 価 格1Kg当 り1円 高 に よ る コス トア ップは,飼 料 要求 率 が2 .50の 場 合

2.5円 高 とな るが,飼 料 価 格 の 値動 きは 育雛 育 成 用 の飼 料 価 格 も 同時 に変 化 す

る もの と して飼 料 費 の 占め る割合 を 考 慮 して 算 出 し た もの で あ る。

④ 生 産 指 標 の 相互 関係

飼 料 単 価 ×飼 料 消 費量
ω 生 産 コス トの 限 界=

(例)

産 卵 量 × 飼 料 費 の 占 め る 割 合

60円 ×112・5960円 ×41 .1Kg

459×

(ロ)産 卵量 の 限 界=

(例)

=231円

65%以 下16・4Kg×65%

飼 料 単価 ×飼 料 消費 量

=231円

以 下

鶏 卵 価 格 ×飼 料 費 の 占め る割 合

58円 ×112・5958円 ×41 .1Kg

250円 ×

内 飼 料 価 格 の 限 界=

(例)

=40 .89
64%以 上250円 ・64%

鶏 卵 価格 ×産 卵量 ×飼料 費 の 占め る割 合

=14 .9Kg

以 上

飼 料 消 費 量

260円 ×429×65%

==65円 以 下

1099

260円 ×15.3Kg×65%

=65円 以 下

39.8Kg
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←)飼 料消費量の限界=

(例 ぷ

62円

62円

困

(例)

60円 ×112.59

250円 ×452

鶏 卵価格 ×産 卵量 ×飼料費の 占める割合

飼 料 単 価

250円 ×449×65%
=115 .39以 下

250円 ×16.1Kg×65%

=42 .2Kg以 下

飼 料 単 価 ×飼 料 消 費 量

飼 料 費 の 占 め る 割 合=

鶏 卵 価 格 × 産 卵 量

60円 ×41.1Kg
=60%

以 下250円 ×16.4Kg

－50一
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1.2鶏 卵 流 通 業 界 の 状 況

1.2.1我 が 国 にお け る鶏 卵流 通 の現 況 お よ び 流通 組 織

今 日の 流 通 は,生 産者 と 消費 者 が 直結 す るか た ち で行 わ れ る 場 合 は 少 な く,

その 中間 に種 々の 流 通機 能 を もつ 多 くの流 通 主 体 が介 在 す る。 鶏 卵 の 流 通 も,

小 売店 ・消 費地 問 屋 ・産 地 問 屋 ・農 協 等 が 流 通機 能 を も ち流 通 活 動 を 行 っ て

い る。 また,物 的 流 通の 専 門業者 と して,陸 ・海上 輸 送 業 ・倉 庫 業 務 等 を 行

う流 通主 体 も介 在 し,さ ら には,生 産 者 ・消 費者 も流 通主 体 とな る場合 が あ る 。

この よ うな 流通 主体 が 介在 す る流 通 構 造 を 分析 す るに は鶏 卵 の 流通 態様 の 諸

特 徴 を示 す ことが 必要 で あ り,ま た,そ れ を規 定 す る要因 と して 鶏 卵 の需 給 構

造 を概 観 しな けれ ば な らな い 。

(1)需 給 の概観

鶏 卵 の 需 給 量 は,農 家 の 自家 消 費 分 を 除 き,現 在 約173万 トン程 と見 込 ま

れ る 。 この うち国 産 約168万 トン,残 り5万 トン弱 は オー ス トラ リア ・ニ ュ

ー ジ ラン ド ・南 ア フ リカ ・中国 等 か らの輸 入 で まか な われ て い る
。 した が っ て,

鶏 卵 の 自給 率 は約97%と 他 の 畜産 物 に くらべ 高 い 。

鶏 卵需 要 は,家 庭 用 ・業 務 用 が 約148万 トンと 全体 の85%を 占め,と く

に 家 庭 用 需要 が 大 き く,こ れ が 鶏卵 需 要 全 体 の 動 向 に大 きな影 響 力を もつ 。残

り25万 トンは 加 工 用 であ り,製 薬 ・製 パ ン等 の原 料 な らび に マ ヨネー ズ原 料

需 要 を 中心 とし,そ の他 用 途 は 多岐 にわ た って い る 。

鶏 卵需 給 の 動 向 は,昭 和46年 以 前 と以 降 とでは きわ めて 異 った様 相 を呈 し

て い る 。46年 以 前 は,高 度経 済 成 長 期 に お け る食 生 活 の高 度 化 の一 環 と して

著 しい 需 要 の 増 大 と生産 の 拡 大を も って 特徴 づ け られ る。生 産 の拡 大 は採 卵 農

家 の 規 模 の 急 速 な拡 大 と,農 家数 の 著 しい減 少 とい う農家 の 分 解 ・分化 を 伴 い

な がら進行 してきた。(図 一1.2.1,1.2.2)。 この様な規模 の急速な拡大は,配 合 飼料

の安 定的な供給 と外 国種 鶏 の 導 入 ・飼 養 管理 技 術 の 改 善等 に よっ て可 能 な もの と

な った 。
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需 要 の拡 大 と均 衡 して生 産 の拡大 が お こな われ,卵 価 は年 々の変 動 や 季 節変

動 は あ るに して も長 期 的安 定 的 に 推移 した 。

この よ うな鶏 卵 需給 の動 向 は,46年 を境 に一 変 す る。高 水準 に達 して い た

鶏 卵需 要 は,46年 を ピー ク にや や 減少 を た ど り,一 方,配 合飼 料 価 格 は,4

8年 以 降大 巾な上 昇 を もた ら し,鶏 卵 生産 は,停 滞期 を む か え るこ と とな った 。

しか し,こ れ まで続 いた 採 卵 農家 数 の減 少 と規 模拡 大 は,46年 以 降 加速 す

る傾 向を み せ,現 在 の過 剰 基 調 下 に あ っ て,限 界農 家 の脱 落 と大規 模 経 営 の優

位 性 が 貫 か れ てい る。

鶏 卵 の所 得 弾 性値0.45(39～48年 計 測)と い う低 い 数 値が 示 され,ま

た,価 格 弾 性 値 も0.92(39～48年 計 測)と か な り低 い もの と な って い る。

こ の こ とは,鶏 卵 の供 給 が 少 しで も増加 す れ ば よ り大 きな 価格 下 落 を きた し,

鶏 卵 の販 売 は減 少 す る。 この こ とか ら,現 今 の よ うに鶏 卵 が 生産 過 剰 基 調 に あ

る と き,よ り生 産調 整 が 重 要 な意 味 を もっ て くる。

鶏 卵生 産 に おけ る規 模 の 拡 大 は,採 卵 鶏飼 養 が 土地 に制 約 され るこ とが 少 な

い とい う基 礎 的条件 の うえ に,30年 代 に始 ま る諸技 術 の向 上 に よ って もた ら

され た 。す な わ ち,30年 代 後 半 に,す ぐれ た産 卵能 力 を もつ 外 国種 鶏 の 導不

と飼 養管 理 技 術 の 向上 とが規 模 拡 大 を うな が した。

また,こ れ らは 鶏 卵生 産 に おけ る イ ン テグ レー シ ョンの成 立 を も,も た ら し

た。 このよ うな規模拡大の なかで産 地の移動 も進行 した。51年2月 現在,成

鶏 飼 養 羽数 の地 域 別構 成 比 は,東 海 の 約18%を 最 高 と して,関 東17%,九

州16%,東 北11%が 多 々 お もな産 地 を形 成 して い る。

この う ち,東 海 ・関東 は35年 当 時 と くらべ,構 成 比 は低 下 して お り,ま た,

か って 大 きな産 地 で あ っ た近 畿 の低 下 は も っ と も著 しい 。 九 州 ・東 北 の ほか,

い まだ構 成 比 は小 さい が,北 陸 ・北 海 道 の 伸 長 が大 きい 。

この よ うな 変化 の 要 因 と して は,40年 代 か らの道 路 等 輸 送網 ・輸 送 手段 の

発 達,木 箱 か ら ダ ン ボール 箱 へ の容 器 の改 善,都 市周 辺 に立 地 す るこ とに よ る

公 害 問題 の 発 生 な どが あげ られ る。
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鶏 卵 生産 技 術 の 向上 と,経 営規 模 の 拡 大 な らび に産 地 移動 に伴 う主産 地化 の

傾 向 は,鶏 卵 の鮮 度 ・清 浄 さ ・粒 ぞ ろい 等 品質 の 均 一 化 を もた ら した 。

す なわ ち,粒 ぞ ろ いは 主 と して 同一 の外 国 種 鶏 の集 団的導 入 に よっ て可 能 と

な り,清 浄 な 鶏 卵 の 生産 は,ケ ー ジ飼 養等 管 理 技 術 の 向⊥ に くわ えて,生 産地

の 洗 選 卵施 設 の 設 置 に よ っ て,よ りい っ そ う確 実 な もの とな っ た 。

また,小 規 模 な 生産 が お こなわれ て い た30年 代 に は,一 定量 の 輸 送 単位 に

ま とめ るた め,5日 集 卵 ・3日 集 卵 が常 態 で あ っ た が,大 規模 な経 営 の 成立 と

そ の主 産 地 化 は,毎 日集 卵 を 可 能 と し,鮮 度 の 向上 に大 き く寄 与 す る こ とと な

った ので あ る 。

こ うして,鶏 卵 の 品 質 の 向上 と均 質化 は,容 器 の 改 善 とあい ま って ,流 通 の

大 きな変 革 を もた らす こ と とな るの で あ る。

(2)流 通 の現 状

① 流通 の構 造

鶏卵 の全国流通 は,図 一1.2.3に ょって概観 され る。全 国 流 通 のな か で 大 消 費地

流通 の もつ 意 味 は大 きい 。 東 京 ・大 阪へ の入 荷 量 は,全 国 流通 量 の 約30%を

占め,こ れ ら大 消 費 圏 にお い て 日々形 成 され る価 格 は,全 国流 通 の 指 標 として

地 方 消費 地 か ら大 消 費 地へ の 出荷 量 の調 整 ・大 消費 地 間 あ るい は大 消 費地 と地

方 消費 地 域 間 の 転 送 等 に よ り地 域 的 需給 が 調 整 され,全 国 的需給 が調 整 され る

の で あ る。.

(d)流 通 経 路 の4つ の類 型

図一1.2.3に 示 され る多様 な流通過程か ら,大 消費 地 流通 のお もな経路 を と りあ

げ れ ば,つ ぎの4つ の類 型 を うる。

第1は,総 合 農 協 系 統 の 経 路 で あ る。 生産 者 か ら委 託 され た鶏 卵 は,農 協 組

織 を 経 由 して,荷 受 機 関 と して の機 能 を もつ全 農 に よ る価格 形 成 が 行 な われ ∴

問屋 を お もな 販 路 と し,そ の ほ か ス ー パー ・大 手 加 工 業 者等 へ 販 売 され る。 問

屋 は お もに 零 細 な 食 料 品小 売店 や レス トラン ・ホ テル 等 の業 務 用 需 要者 ・小規

模 の 加 工 メー カー 等 へ 配送 販 売 を行 う。
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第2は,産 地 商 人 ・専 門農 協 の 集 荷 した 鶏卵 が 商 系 荷 受機 関 を とお って,問

屋 中心 に 販 売 され る経 路 で あ る。 問 屋 以下 の経 路 は,第1の 経 路 と 同様 であ る 。

第3は,主 と して 大 口生 産 者 の 生 産 した鶏 卵 の経 路 で あ る。 大 口生 産 者 と問

屋 が 直結 す るか,産 地 商 人 ・専 門 農協 等 を経 て 問屋 に販 売 され る経 路 で あ る。

第4は,イ ンテ グ レー ター の 大 規 模 な 直営 農 場か ら 直接 ス ー パ ー ス トアー に

販 売 され るか,イ ン テ グ レー ター 系 列 の大 手 問屋 を経 て,主 と して ス ー パー ス

トア ー に販 売 され る。

回 荷 受機 関 を経 由す る基 本 的経 路

(d)の第1お よび 第2の 経 路 は,主 と して 中小 生産 者 の 生産 した鶏 卵 であ る こ

と,ダ ン ボ ール詰 流 通 が主 体 で あ る こ と,問 屋 →零 細 な食料 品店 を お も な経 路

と して い る ことな ど 多 くの共 通 の 特徴 を もつ 。 全農 お よび商 系荷 受機 関は,多

数 の 産 地,多 数 の 問 屋 間 の需 給 の介 在 者 と して,こ れ ら ダ ン ボー ル箱 詰 鶏卵 の

価 格 形 成 を行 っ て い る の で あ る。 これ ら第1・ 第2の 経 路 は,30年 代か ら

40年 代 前半 に か け ての 鶏 卵 の 需要 拡 大 期 に,輸 送 網 の 発達 お よ び ダ ンボー ル

箱 の 普 及 に よ る産地 の遠 隔 化 と主 産 地 形 成 と と もに,そ の扱 量 を拡 大 して きた 。

50年 現在,全 農 を含む荷 受機 関の扱量は,東 京では入荷量 の約55%,木

阪 府 で は 約44%を 占めて い るの で あ る 。鶏 卵 の全 国 的 な 需給 は,大 消 費地 に

お け る全 農 や荷 受機 関 の形 成 す る価 格 を 指 標 と して 調 整 され,産 地 価 格 ・小 売

価 格 等 も荷 受機 関 価格 を 基 準 と して決 定 され て い るの で あ り,こ の意 味で第1・

第2の 経 路 は鶏 卵 流 通 の基 本 的経 路 を形 成 して い るの で あ る。 これ に対 し,(d)

の 第3・ 第4の 経 路 は,お の お の 個 別 の経 路 と して は,扱 う量 も少 な く,し た

が って 独 自の価 格 形 成機 能 を も ちえ ず,第1・ 第2の 経 路 で形 成 され た価格 に

依 拠 して 個 別取 引 価 格 を決 定 す る とい う,副 次的経 路 に とど ま って い た ので あ

る。

←・)パ ック詰 卵 の 登 場 と流 通 構造 の 変化

しか し,こ れ らの鶏 卵 流 通 の な か で,パ ック詰 とい う新 た な流 通 形 態 の登 場

と,ス ー パ ー ス トア ー に よ る パ ック詰 卵 取 扱 い シェ ア ーの増 大 と い う変 化が お
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きて お り,こ れ が鶏 卵 流通 にい くつか の構 造 的 変化 を もた ら して い る。

第1に,パ ック詰 の た めのGPセ ン ター ・PCセ ン ター の設 立 で あ る。 イ ン

チ グ レ「 ターは,大 型 直営 農場 にGPセ ン ターを 併 設す る と と もに
,傘 下 の 大

消 費地 問屋 にGPセ ンタ ーを設 置 させ て ス ー パ ーへ の販 売の拡 大 を 志 向す る。

また,第1・ 第2・ 第3の 経 路 に お い て も,そ れ ぞれ 産 地GPセ ン ターが ,消

費 地 に お い て は荷 受に よ るGPセ ン ターや 問 屋 のPCセ ン ターが 設 置 され るな

ど,増 大 す るス ー パー一へ の 販 売拡 大 を はか っ て い るの で あ る。

第2に,ダ ンボ ール箱 詰 か らパ ック詰へ と い う包装 形 態の 変 化 は,鶏 卵生 産

の よ りい っ そ うの 大型 化 に よ る鶏 卵 の規 格 ・鮮 度等 品 質の 均一 化 を 背景 と して

成 立 して い る もの で あ るが,同 時 に,パ ック詰 卵 流通 の増 大 は,箱 詰 卵 に くら

べ,よ りい っそ う選 別 の厳 格 化 や 品 質の 均 質 化 を要 求 し ,鶏 卵 生 産 技 術 の高 度

化 と,そ れ を に ない うる経 営 の 大型 化 を 促進 す る側 面 を もつ 。

箱 詰 卵 流 通 に お い て も鶏 卵の 粒 ぞ ろ い,鮮 度 等 が要 求 され てい るの で あ るが,

箱詰 卵 の経 路 で は,問 屋 が サ イ ズ別 に各 種 用 途へ 販 売 し う るとい う機 能 を も っ

て お り,ま た,小 売 店 で再 度 の検 卵 ・選 別等 の機 能 を 果 た しつ つ 販 売 され る。

これ に対 し,パ ック詰 卵 は,ス ー パ ーに お いて,そ の ま ま消 費者 に販 売 され

るか ら で あ る。

この 点 で は,第3・ 第4の 経 路 が,大 手 生 産 者 や 大規 模 直営 農 場 の鶏 卵 を扱

って い るた め優 位 に たち,現 在 で は,第3・ 第4の 経 路 の シ ェア ー増 大 が み ら

れ る。

ス ー パ ー ス トア ーの販 売 量 の 増大 は ,従 来 の 多数 の問屋 ・零 細 な 小 売店 とい

う需 要 分散 型 の 鶏 卵 卸売 市 場 に 対 し,需 要 集 中型 の 市 場構 造 を 新 た に形 成 しつ

つ あ る こ とで あ る。現 在,ス ー
.パー ス トア ー の経 営 体 の数 は 多 く,需 要 寡 占の

成 立 にほ ど 遠 い と して も,従 来 の 問屋 の仕 入 量 と くらべ て スー パ ー ス トアー の

仕 入量 は は るか に大 きい 。 しか し,一 方,零 細 な 問屋 の脱 落 を と もない つ つ,

一 部 の 問屋 の大 型 化 も進 行 して来 て い る
。

パ ック詰 卵は ,ダ ン ボー ル箱 詰 に くらべ て パ ック容 器代 とパ ッケー ジ手間 賃
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選 別 費等 を 要 し,そ の価格 は高 い水 準 で決 定 され るが,箱 詰 卵 との価 格 差 は,

こ れ らパ ックに要 す る諸 費 用を は る か に下 回 って い るの で あ る 。 ダ ン ボ ール箱

詰 鶏 卵 時代 に確 立 され た 荷 受機 関 は,パ ック詰 卵 の シ ェア ー は少 な く,そ の価

格 形 成 機 能 はい まだ確 立 され な い状 況 下 にあ り,ス ー パー ス トア ーは 大 きな仕

入量 を背 景 と して,各 経 路 の ス ー パ ー ス トア ーへ の販 売 競 争 を利 用 しつ っ,ス

ー パ ー ス トア ー側 か らの パ ック詰 卵価 格 決 定 に 大 きな 力を も って きて い る。

② 市 場 流 通

鶏 卵 は,卸 売 市 場法 に よ らず,荷 受機 関 に よ る流通 が 大 きな ウエ イ トを もつ 。

鶏 卵 の荷 受機 関 の 事業 所 は,青 果 物 ・食 肉等 と異 な り現 物 取 引 を 行 わ な い た

め,「 市場 」 とは よばれ ない が,荷 受機 関 の機 能 や この経 路 の諸 特 徴 か らみ て

市 場 流 通 とみ る こ とが で き る。

この鶏 卵 の荷 受 機 関 の機 能 の 特 徴 か らみて の 「市 場 流通 」においては,図 一1.

2.3に おける集荷 過程 に介 在 す る諸 々の 流通 主 体 に よ って,零 細 ・大 規 模 の差 は

あ る もの の,多 数 の農 家 に よ る供 給 が 集 約 され,ま た,分 散 過 程 に あ る諸 々の

流 通 主 体 に よ って零 細 ・多数 の 消 費 者 の 需要 が積 上 げ られ る。 そ う して,荷 受

機 関 に もち こまれ,需 要 と供 給 の 接 合 と価 格 形 成 が 行 わ れ る。 この よ うな 荷

受 機 関 に お い て形 成 され る ダ ンボ ー ル詰 卵 の卸 売 価 格 が,農 家 手 取価 格 や分 散

過 程 で の 流 通主 体 間 の取 引価 格 ・小 売 価 格 等 の価 格 形 成 の基 準 とな り,こ れ ら

の 価 格 に強 い 影 響を 与 え て い る。

需 給 の 接 合 と価 格 形 成 の 鶏 卵 で の 態様 は,荷 受機 関の 発 表 す る等 級 ご との価

格 に よ って,現 物 の 点検 な しに 問屋(卸 売業 者)が 買 入れ る こ とに よ って 需給

の 接 合 と価格 形 成 が 行 われ る。荷 受機 関 の 発表 す る価格 は恣 意 的 な もの で は あ

り えず,需 給 を的 確 に 反映 した価 格 で あ る こ とは い うまで もない 。 荷 受機 関 は

当 日の入 荷量 を前 提 と して,需 要 の 動 向 を把 握 しつ つ,過 不 足 な く販 売 し うる

価 格 を 発表 す るの で あ る。 また,現 物 の 点検 を と もな わ ず 取 引 が 行 わ れ る と

い う こ とは,そ の格付 けが正 確 で,産 地間 の格 差 が な く,問 屋 が正 確 に 品質 を

把 握 し う るこ とを 意味 し,生 産 技術 の 成 熟 に よ る品質 の統 一 と正 確 な格 付 け の

進 展 とい う供 給 構造 の変 化 が,こ の よ うなす す んだ 取 引形 態 を も た ら して い る
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と い う ことが で き る。

③ 卸 売価 格 の形成

箱 詰 卵 の卸 売価 格 は,全 農 を含 む お の お のの 荷 受機 関 に よ って 日 々形 成 され

る。荷 受機 関 は,多 数 の農 協 や産 地 商 人 等供 給 者 と多 数 の問 屋 等 需 要者 の仲介

入 と して,一 般 に 「当 日入 荷 し た全 量 を過 不 足 な く売 り切 れ る価 格 を形 成 す る」

と い われ る 。す な わ ち,当 日の入 荷 量 を 前提 と して,そ の需 給 均 衡価 格 を形 成

す ると い え る 。30年 代 中 ご ろ まで の荷 受機 関の確 立期 に は,お もに,こ の よ

うな価 格 形 成 が 行 わ れ て い た の で あ る。

しか し,荷 受 機 関 の役 割 は現 在 で は これ だ けに とど ま らず,大 消 費圏 内に 分

荷 し,あ るい は 入 荷 した量 の一 部 を 転送 す る こ とに よ って,大 消 費 圏 ご との供

給 量 を 調 節 し,ま た,翌 日以 降の 需給 の変 動 を 見 と お しつ つ,短 期 的 な在庫 調

整 を 行 い な が ら,卸 売価 格 の安 定化 を はか って い るので あ る。

前 述 した よ うに,鶏 卵 の 価 格 弾性 値 は 他 の 畜産 物 に くらべ相 対 的 に小 さ く,

した が っ て,よ り価 格 を 不 安 定 に す る側 面 を もって い る。 それ だ けに,需 給 調

整 が価 格 安 定 に大 きな 意 味 を もって い る の で あ る。

荷 受機 関 にお け る鶏 卵 の取 引 は,当 初 入札 方 式 で あ ったが,30年 代 には い

っ て,集 団化 して台頭 した新 興 産 地 の 良質 卵 が 必ず し も価値 どお り評価 され な か

った こ とか ら,荷 受機 関 に 品物 が 集 ま らず,入 札 方式 は衰 退 して い った 。

この た め,全 農 は他 の 荷 受 機 関 に先 が け て,39年 末 か ら格 付 け に よ る相 場

発 表 に 踏切 る こ とと な った 。 そ して,43年4,月 か ら は,荷 受機 関が 毎 朝問 屋

へ 卸 す 値 を 決 めて 発 表 し,問 屋 は その 建値 に応 じて 注 文 す る仕 組 み の相 対取 引

に 切 りか わ った の で あ る。

その後,10キ ログ ラム ダ ンボ ール詰 流 通 に も とつ く1キ ログ ラム建 の建 値

か ら,物 流 コス トの低 減 と,卸 売価 格 の連 動 を 目途 と して,粒 建 価格 の 設 定へ

とむ か い つ つ あ る。 また,現 在 はパ ック詰 流 通 が 一 般 消 費の 大 宗 を 占め る よ う

に な った た め,パ ック詰 卵 相 場 の 発 表 につ き検 討 され て い るが,パ ック詰 流通

が スー パ ー ・量 販 店 を 中心 と した もの であ るた め,小 売段 階 か らの価 格 が決 定
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され る面が強い状況 にある。

④ 全農の価格形成 と価格 対策

全農 は他の商系 の荷受機関に くらべ圧倒的 に優位 にた っている。商系荷受機

関が,各 大消費地に支店を もたないのに対 し,全 農 は,首 都 圏 ・近畿圏 ・中京

圏 ・北九州圏その他若干の 中都 市に まで事業所を もち,消 費圏間 分荷が容易で

ある。

全農は,他 商系荷受機 関に対 して以上のよ うな優位性をもちつつ,消 費圏間

分荷,短 期的な在庫調整を行 なって,箱 詰卵の卸 売価格を形成 してい るのであ

り,そ の価格 は,他 荷受機 関の形成 する価格につよい影響を与えてい る。

現実に全農 が 行 って い る価格の発表は,中 央鶏卵セ ンターが,全 国の在庫

量 ・見込入荷量 ・買手側の季節性等をともなう仕入動向か ら,全 国的な市場間の

入荷量の調整(分 荷機能)を はか りつつ,大 阪 と協議 して,当 日を 中心 とす る

前後の気象 ・温度 条件等を勘案 し決定 してお り,そ の価格に準 じて,名 古屋や

福岡などが運賃差 などを考慮 して設定 してい る。

さらに,全 農は短期 的な在庫調整 のほか,長 期の鶏卵需要の減退期 には,大

手 加工筋へ の販売を拡大 し,ま た,長 期に過剰生産が予想 され る場合には,殻

付卵のほか,凍 結 液卵加工 して 調 整 保 管 を行 い,価 格水準の引上げをはか る

のであ る。

しか し,こ の調 整保管 はデ ッ ドス トック化する可能性が強 く,こ のため,国

として も畜安法によ り,調 整保管 の制度を認め,在 庫 調整の金利 ・倉敷料の助

成 を行 う こと と して い る。 この調整保管を実施す るときの 「当 日売 り切れ る

最 高の価格」 は,国 の定 める基準価格を下回 るか,下 回 るおそれのあ る水準 と

な り,調 整保管量 もこの価格水 準維持 に必要な数量 とな る。

調整保管の基準価格は,従 来 卵価安定基金の基準価格 と同水準 である。調整

保管で価格維持につ とめて も,月 に よっては,基 準価格を下 回る場合がある。

基 準価格を取引価格が下回 った場 合,そ の差額につ き,基 金加入者 に補てんし,

生産者手取額 において最 低水準を補償する。
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しか し,流 通 過 程 にお け る価 格 維 持 に は そ の限 界 が あ り,基 本 的 に は,需 要

に見 合 った 計画 的 な供 給 に よ って 達成 され る 。

(3)流 通 の動 向

① 競 争の 激化

最 近 に お け る鶏 卵 流通 の 動 向 と して,ま ず 鶏 卵需 要 の伸 び の 停 滞 と,そ の な

か で の販 売競 争 の激 化 を あ げ な けれ ば な らな い 。

需 要 の停 滞 は,鶏 卵 の よ うに共 販 の 強 い 品 目にお い て も,農 協 系列 と商系 イ

ンテ グ レー シ ョンなど の系 列 との 経 路 に お い て
,経 路間 競争 の激 化 を もた ら し

て い る 。経 路 間競 争 は,激 しい 価 格 競 争 ・品質 競 争 と して展 開 され て い るの で

あ る 。価 格競 争 の 激 化 は,生 産 費 の 低 下 の た めの生 産 の大 型 化 が よ りい っそ う

追 求 され る とと もに,流 通 を,よ り シス テ ム的 な もの と して,合 理 化 を は か る

契 機 とな る。

高度 成 長 期 に お いて も,も ちろ ん この よ うな経 路 間 競争 が な か った わ け では

な い 。 しか し,需 要 の 増 大 と これ に誘 発 され る生 産 の拡 大 とい う条 件 の もとで

は,生 産 量 の 増大 と価格 の上 昇が 同時 並 行 的 に進行 したの で あ っ て,こ の よ う

な 条 件 下 で は,競 争 は相 対 的 に ゆ るや か で あ った 。

低 成 長期 がい われ,ま だ それ ほ ど の期 間を 経 過せ ず,競 争 激 化 の 影 響 は,鶏

卵 に限 って述 べ るな らば,流 通 面 に お い ては あ ま り表 面化 し てい な い が,今 後

は 一 部 の 系列 の 脱 落,他 の 系 列へ の 吸収 等 が す すむ と考え られ る と と も に,主

産 地 の交 代 ・変 化 が さらに 進行 す る こ とが 懸 念 され る。

② 流 通主 体 の変 化

最 近 に おけ る流通 主 体 の 動 向 と して ス ーパ ー ス トアー伸 長 が 特 徴 的 で あ る。

生 産 の大 型 化 と飼 養技 術 の 進 歩 は,鶏 卵の 品質 を よ り統一 的 な もの に す るとい

う供 給 構 造 の変 化 を もた ら し,く わ えて,包 装 容器 の改 善 は,鶏 卵 の取 扱 い を

容 易 な もの とす る 。 さ らに,ワ ン ス トップシ ョ ッ ピング とい う需 要 構 造 の変化

と あい ま って,ス ーパ ー ス トア ーは 鶏 卵 の販 売 を伸 長 させ て きて い る 。

ス ー パ ー ス トア ーの伸 長 は,ま ず 小 売 段階 に お いて,専 門小 売 店 の シ ェ アー
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の 低下 を も た らす と と もに,卸 売 段 階 で は問 屋 ・卸 売業 者 の 販 売 の低 下 を来 た

す 。大 量 の 集 中的 な ス ー パ ー ス トアーの 仕 入 れ は,従 来,問 屋 が もって い た大

量 の 仕 入 れ とい う機 能を 代 替 し,問 屋 の もつ零 細 な小 売店 へ の 分散 とい う機能

は,ス ーパ ー ス トアーは そ の 多店 舗で果 す 。

ス ー パ ー ス トア ー の伸 長 は,以 上 の よ うに ,従 来 の流 通 主体 の縮 小 を もた ら

す ば か りで は な く,自 身 が 大規 模 な流 通 主体 と して 流通 経 路 の管 理 ・支 配 に の

りだ す こ とを必 然 とす る。 この よ うな一環 と して,産 直が 試 み られ るので あ る。

生協 も また,ス ー パ ース トア ー と 同様 に,需 要 構 造 と供給 構 造 の変 化 の なか

で 取扱 い を伸 長 して い る。 と くに,安 全 ・無 公 害 等 を も とめ る消費者 運 動 的側

面 が 特 徴 的 で あ る 。消 費者 運 動 の 展 開 は,生 協 と特 定 産 地 との 提携 や産 直を ま

た 必 然 とす る 。

③ 流 通 の 諸 動 向

(イ)集 荷 段 階

鶏卵 の集 出荷 の割合 は,図 一1.2.3に よると,農 協 系29%(総 合 農協22%,

専 門農 協7%)集 出荷業者19%,会 社 直営 農 場8%,個 人37%強,そ の 他 と

な っ てい る 。現 在 は産 地 が過 疎 地 帯 へ 移動 して い る こ とや,多 額 の 資金 を 必要

と す る大 消 費地GP施 設 展 開 など に よ り,集 出荷 業 者 が後 退 して い る一 方,個

人 多量 出荷 形 態 が 伸 長 し,農 協 系 ・会社 直営 農 場 の 形 態 は現 状 維 持 とな って い

る と思 わ れ る。 この 実 態下 で,

@飼 料 供 給 系 列 間 の競 争激 化

⑤GP原 料 卵 の 確 保 を ね らい とす る,大 手 消費 地 問 屋 と大 型 産地 との 直接

的 な結 び つ き

◎ と くに大 規 模 生 産者 の 直接 販 売 志 向

な ど が,動 向の 特 徴 と して あ げ られ る。

(ロ)卸 売業 界

鶏 卵 の卸 売業 界 は,価 格 形 成機 関 お よび 大 消 費地 鶏 卵問 屋 に よ り構 成 され る。

商 系荷 受機 関 は,ス ー パ ー ス トア ー等 量 販店 が パ ック詰 卵 の取 扱 いを拡 大 し,
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産地 の大 手 問屋 と の結 び つ きが 強 化 した ため ,実 質 的 に大 観 の機 能を 失 い,問

屋 化 ない しGP部 門の 強化 の方 向 に む かいつ つ あ る。

大 都 市 で の 一 般 家 庭用 鶏 卵 の小 売対応 は,ス ー パ ー ス トア ーを 中心 と した も

の に 変化 して きた た め ,箱 詰 卵を 中心 と して い る従 来 の 問屋 は,そ の機 能 の後

退 を余 儀 な くされ て お り,ホ テル な ど の業務 用 ・中小 規 模 の 加工 用 と
,食 肉店 ・

乾 物 店 ・中 小 ス トアー等 の 小 売段 階対 応 と ,そ の 配 送機 能 を 発揮 した 従 来の 延

長 線 で の存 続 しか な い もの と思 われ る。一 方 ,大 手 問屋 で は,商 系 飼 料 系列店,

あ るい は大 型 団地 と結 合 し,GP機 能 を あわ せ もつ こ とに よ り
,ま す ます大 型

化 して きて い る。

今 後 の 卸 売業 界 の 方 向 と して は ,箱 詰 形成 に よ る 鶏卵 流通 の比 重 の 低 下に 従

い,問 屋 の整 理 淘 汰 が進 行 す るもの と考 え られ
,箱 詰 が業 務 ・加 工 用 の 中心 と

な る ことか ら,配 送 面 で の 分散 機 能 ・代 金 回 収 等 の 商 的機 能 の側 面 に おい そ存

続 す る もの と思 わ れ る。

内 ス ー パ ー ス トア ー ・小 売業 界

ス ー パ ー ス トア ー の取扱 う鶏卵 は
,ロ ス商 品 か ら プ ・フ ィ ッ ト商 品 に変 りつ

つ あ り,顧 客 吸 引 力の あ る商 品 と して の位 置 づ け は 変 わ らな い こ とか ら
,今 後

の ス ー パ ー ス トア ーの店 舗 展 開に もよ るが ,テ ー ブル エ ッグ の ス ー パ ー ス トア

ー 取扱 い は ます ます 大 き くな る反 面
,従 来 の食 肉店 ・八 百屋 ・乾 物店 等 の小 売

店 で の取 扱 比 重 は,相 対 的 に 低下 して い くもの と思 われ る。

ま た,産 地 と結 び つ い た 団地 自治 会 ・生 協 の 伸 長 は 十 分に 予 想 され る。

④ イ ンテ グ レー シ ョンの動 向

ω 本 質 と現 状

総 合 商 社 に よ るイ ンテ グ レ ー シ ョンは,ブ ロイ ラーに は じ ま り ,鶏 卵 ・肉豚

肉牛 へ と展 開 され て きた 。 一般 に イ ンテ グ レ ー シ ョン とは,「 総合 」 を 意 味 し ,

合 併 ・契 約 関係 等 を通 じて業 種 間 の 管理 上 の意 思決 定 を整合 す る ことで あ る。

我 が 国 の イ ンテ グ レー シ ョンは,生 産 ・流通 過 程 に成立 す る継 続 的 業 種間 を

統合 す る も ので あ り,垂 直 的 統合 と いわれ て い る。
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インテグレーシ ョンの本質 として以下の点を あげることがで きる。

第1は,飼 料生産部 門,ひ な生産部 門,鶏 卵生産部 門相互の安 定的販路の確

立 メリッ トであ る。集 中的かつ大規模な配合飼料の供給構造は,零 細 ・多数の

農家によ る配合飼料の需給構造 と対置 された とき,配 合飼料原料を輸入 し,か

つ配合飼料資本を系列下 におさめて いる総合商社に よる配合飼料の流通過程の

管理支配が生 じる。 このよ うに,イ ンテグレーシ ョンは,ま ず配合飼料の安定

販 路としての農家の把握か ら始め られ たのである。 しか しなが ら,零 細 ・多数

の農家は 同時に多様な技術格差を もち;飼 料の需要 もまた量 的に も品質的にも

多様 であ り,大 量 ・集中的な配合 飼料供給構造に適合 させ るため,鶏 種の統一

や飼養技術の統一 にもとつ く配合 飼料需要構造の改革が必要 とされ,ひ な部 門

や種鶏 部門の統合 がすすめ られたのであ る。

第2に,飼 料 ・ひな ・種鶏 ・鶏卵の各生産 部門の生産規模 ・立地等 の整合性

を もとめ るとともに,各 部 門の生産の整合的な計画化をはか りつつ,全 体の需

給調整 を 行 う ことで あ る。 各生産部 門の生産規模 ・立地上 の整合性は生産性

メ リッ ト,物 流合理化 メ リットを もた らす とともに,生 産 の整合 的な計画化 と

需 給調整 は,在 庫の最少化や各製品の価格変動による相互の リス ク負担を最少

化 しうる。

もっとも,こ のよ うな インテグレーシ ョン体系は完全に確立 してい るわけで

は ない。 と くに鶏卵では,販 路 の不安定 と価格変動の問題か ら完全に確立 して

いない。インテグレーターが,鶏 卵の流通経路を管理 ・支配す る とともに,安

定 的な寡 占価格 の形成を志向す ることは当然であるが,現 状 ではい くつかの弱

点 を も って い る。鶏 卵 に つ い て は,パ ック詰 卵形 態 とい う最 終 商 品形 態 での供

給 が ほ ぼ 完成 して い るが,パ ック詰 卵 供 給 は最 近 の こ とで あ り,イ ン テグ レー

ターの ブ ラン ドは 十 分 に確 立 して い な い 。 また,イ ン テ グレ ー ターに よ る小 売

店 ・ス ー パ ース トア ーの管 理 ・支 配 が未 完 成 で あ り,流 通経 路 全 体 の管 理 が完

成 をみ て いな い こ とで あ る。 鶏 卵 で 売 上 げ を著 し く伸 長 させ て きて い るスー パ

ー ス トア ー は
,い まだ 独 立 性 を 失 って いな い ので あ る。 ブ ラン ドの 未 確立 が,
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これ ら小 売店 ・ス ー パー ス トアーの 管 理 ・支 配 を さ らに困難 に して い る。

飼 料 部 門 の シ ェア ー拡 大 競 争が,畜 産 物 の シ ェア ー拡 大競 争 を引 きお こ して

い る と と もに,ブ ラン ドの 未確 立 の 現状 にあ っ て,鶏 卵 の シ ェア ー競 争 は,小

売店 ・ス ー パ ー ス トアー に 対 す る価格 競 争 と して展 開 され る 。販 売経 路 間の 競

争 は,時 に は,流 通経 費 や 加工 費 まで採 算割 れ と な る ほど激 し く行 わ れ る 側

面 が あ る。現 今 のGP部 門 の採 算 割れ は,如 実 に この こ とを表 わ して い る。

パ ック詰 卵 の 販 売競 争 は ,系 列下 に ない零 細 な消 費 地GP業 者 の 脱 落 をひ き

お こ しつ つ あ る。

今 後 の鶏 卵 流 通 は,最 終 商 品形 態 の供給 と ブ ラン ドの確 立 に よ って,可 成 の

変化 が あ る もの とお もわれ る。

■

図 一1.2.1採 卵 鶏 の 飼 養 動 向

(1)採 卵 鵜 飼 義者 の 規 模 別飼 養 羽数 の推 移(2月1日 現 在)
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資 料:農 林 省 調査 に よ る。
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図 一1.2.2採 卵鶏 の 飼 養 戸数.羽 数 の 推移(2月1日 現 在)
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資 料:農 林 省 調査 に よ る 。
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図 一1.2.3 鶏 卵 流 通 機 構 図

(全 国50年1.月 ～12.月)
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表 一1.2.1鶏 卵 需 給 動 向(速 報)

鶏 卵 鶏 卵 餌 付 鶏 卵 市 場

生 産 量 出 荷 量 羽 数 東 京 市 場

実 数 前年比 実 数 前年比 実 数 前年比 実 数 前年比

46年
トン

1β01319 1039

トン

1.645544 1179
千 羽

127,412 88.7

ト ン

170,819 1183

47 1.794076 99.6 1、652ユ92 100.4 118,456 930 169,710 99.4

48 1.800ユ86 1003 1,672,998 1013 115,962 97.9 169,922 100ユ

49 1,798,553 99ユ 1,684,747 99.9 103393 892 172,646 1016

50 1.787β45 994 1.681914 99.9 108,613 105.1 155β34 90ユ

51 1β59418 104.0 1,761,127 104.7 111,553 1027 159,491 1025

51年1月 147β78 101.0 139,864 1025 7,904 103.6 12,386 949

2 139,968 105.4 132,021 106.0 9,856 1033 12,708 992

3 157,017 105.7 148,177 106.4 13β99 104.7 13,992 1034

4 156266 1035 147,501 1042 12,905 998 12β99 933

5 161,734 1033 153,107 104ユ 11,376 908 14251 995

6 157,082 1052 148,774 105.9 9,721 104.8 14238 1020

7 156,801 1049 148,750 1058 8265 1098 13,410 1072

8 152,440 1055 144,650 1063 7,391 105.7 12,798 1074

9 153291 1037 145,386 1045 8,431 105.7 12β65 1049

10 160,451 1026 152,329 1033 8,003 978 .13248 108.0

1・1 157,972 1044 150,042 104.9 7425 928 13927 1077

12 158,519 1020 150β26 102.5 6,915 99.6 12,767 91.7

52年1月 149,064 1008 141,419 101ユ 7,783 98.46 13,079 105.5

2 138,134 98.7 130502 988 9,721 98.6 12,094 958

3 159β63 1017 151,280 102ユ 12,916 96.3 13,657 97.6

4 159,633 1022 151221 1025 12,506 97 12,919 100ユ

5 165,570 1024 157,074 1026 11,164 98.1 14229 988

6 160568 1022 152451 1025 10ρ66 109.7 13950 98

7 155,150 989 147216 99.0
、

8,363

、

1012 12β37 942

8 152244 999 144,320 99.8 7,811 105.7 12,667 992

9 153β59 1002 145,302 99.9 8,678 102.9 12β27 958

10 8,456 105.7 12β03 96.6

11 7,975 107.4 12572 903

12 11,496 90.0

<注1>飼 料 出 荷量 は4月 ～3月 で集 計,そ の他 は 暦年 で あ る。

<注2>50,51年 の 生 産 量,50年 の 出荷 量,50,51年 の

餌付羽数 につい て は,実 数 の修 正 を行 ってい る。
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表 一1.2.2

入 荷 量 鶏 卵 家 計 消 費(1人 当 り) 成 鶏 用 配 混 合

大 阪 市 場 金 、 額 購 入 量 飼 料 出 荷 量

実 数 前年比 実 数 前年比 実 数 前年比 実 数 前年比

トン70

,052 104.5 2,497円 101.4 11.3789 99.8 5,919千 トン 101.1

75,073 104.2 2,679 rO7.3 11,238 98.7 6,245 105.5

73,033 110.6 2,994 111.8 11,040 98.3 6,083 97.4

79,749 96.0 3β16 127.4 11,217 101.6 5,728 94.2

85,426 107ユ 3,883 101.8 10,975 97.8 5,726 100つ

96,454 112.9 3,641 938 11,088 101.0 5,880 102.7

7β00 1033 248 90.2 779 98.6 4469 111.7

6,704 110.0 303 94.4 881 102.6 467.3 114.9

8,133 118.9 321 81.7 964 104.3 515.3 113.8

8,021 109.9 301 82.7 938 100.5 499.7 102.7

7,790 104.3 301 91.5 971 9.8.5 482.6 102ユ

7,886 112.3 283 97.6 937 102.6 468.8 113.7

8,011 112.3 281 102.2 907 102.7 508.7 113.1

7,998 1275 272 95.1 871 101.5 406.4 95.3

8,606 117.3 317 97.2 934 103.3 469.6 99.2

9,005 116.3 323 93.4 957 98.7 502.8 88.5

8,847 122.4 325 1009 926 100.3 5199 121.2
、

7,653 86.5 366 102B 1,023 99.1 593.6 102.6

7,466 91.8 275 1109 768 98.6 491.8 110.0

6,793 101.3 326 107.6 849 96.3 485.7 103.9
噛、

8,675 106.6 374 116.5 937 97.2 537ユ 104.2

8β34 103.9 325 107.9 938 100.0 509.6 102.0

8,629 110.7 308 102.3 953 98.1 499.6 103.7

8,198 104 288 101.8 918 98.0 484.8 103.4

7,968 99.4 266 94.7 847 93.4 442.3 869

7,674 95.9 286 105.1 839 963 458.2 111.8

7,464 86.7 329 103.8 887 95.0 489.7 104.6

8,247 91.6 337 104.3 932 97.4 522.0 103.8

8,344 94.3 534.9 102.9

8,374 109.4
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表 一1.2.4鶏 卵 の 価 格 形 成 と 流 通 費

ー

Φ
Oo

ー

(単 位:円/kg)

＼丁

緩＼

A

生 産 者

価 格

B

卸 売

価 格

C

小 売

価 格

D=B-A

産 地

流 通 費

E=CLB

消 費 地

流 通 費

F』CrA

総

流 通 費

G=E/C

流 通 費

比 率

H=D/C

産地流通

費 比 率

1=E/C

消費地流

通費比率

J=A/C

農 家 手

取 比 率

価 格 変 動 指 数

生 産 者

価 格

卸 売

価 格

小 売

価 格

41 188円 203円 227円 15円 24円 39円 17.2% 6.6% 10.6% 82.8% 100.0 100.0 100.0

42 184 194 219 10 25 35 16.0 4.6 11.4 84.0 97.9 95.6 96.5

43 188 200 229 12 29 41 17.9 5.2 12.7 82.1 100.0 98.5 100.1

44 177 190 220 13 30 43 19.6 5.9 13.6 80.5 94.5 93.6' 96.9

45 187 193 227 6 34 40 17.6 2.6 15.0 82.4 99.5 95.1 100.0

46 180 189 226 9 37 46 20.4 3.9 16.4 79.6 95.7 93.1 99.6

47 190 199 235 9
F

36 45 19.1 5.5 15.3 80.9 101.1 98.0 103.5

48 209 217 259 8 42 50 19.3 3.1 16.2 80.7 111.2 107.9 114.1

49 262 279 335 17 56 73 21.8 5.1 16.7 78.2 139.4 137.4 147.6

50 285 303 348 18 45 63 18.1 5.2 12.9 81.9 151.6 149.3 153.3

51 262 277 330 15 53 68 20.6 4.5 16.1 79.4 139.4 136.5 145.4

資料:農 林省統計情報 部,「 鶏卵流通統計 」及 び 「農村の物価 と賃金 」

注:卸,小 売価格は東京平均,生 産 者価格 は全国平均



ー

Φ
O

ー

表 1.2.3 鶏 卵 相 場 市 場 別 標 準 取 引 価 格

(相 場値:全 農Mサ イズ基 準 値)(単 位 ・:円)

臨

月 別

別

東 京 名 古 屋 大 阪 福 岡
基 金 標 準
取 引 価 額

基 金 補 てん
単 価

S50

年

S51

鞠

S52

年 ⑧

舳

(笏

S50

年

S51

年(A)

S52

年 ⑧

顕
㈲
S50

年

S51

年 ㈲

S52

年 ⑥

顕
%)

S50

年

S51

年 ㈲

S52

年 ⑬

B/A

㈲

S51

年

S52

年

S51

年

S52

年

1月 289 252 309 123 286 251 304 121 284 242 309 128 279 239 309 129
162
41

62
296 25 一

2月 343 308 352 114 344 302 360 119 340 299 356 119 334 294 352 120
75 「298 83
343 一 一

3月 388 284 347 122 387 278 359 129 401 276 348 126 391 271 364 134
91
272

113
40 一 一

4月 326 265 285 108 325 264 283 107 336 265 283 107 328 260 280 108
36
259

11
278 5 一

'

5月 272 254 263 104
し363
248 262 106 266 247 261 106 261 244 260 107

05248 282
60 15 6

6月 265 252 262 104 256
q

245 257 105 255
F

247 258・ 104 251 244 253
一
104

85
247

59
258 15 7

7月 258 265 262 99 255 256 265 104 252 258 257 99 252 255 253 99
12
259

402
58 5 7

8月 291 271 303 112 294 264 3∩7 116 298 258 301 117 289 257 294 114
69
257

34
293 6 一

9月 313 303 325 107 304 293 313 107 301 295 312 106 292 292 301 103
99
287

84
311 一 一

'10月
313 289 313 108 301 285 308 108 295; 290 301 104 292 290 293 101

99
282

89
302

11月 299 276 302 109 297 270 297 110 291:275 300 109 290 275 287 104
45
272

07295

12月 295 326 330 101 294 328 327 100 288 324 325 100 288 322 324 101
77
322

843
16

年 計 3d2
54
278

20
304 109

45

300

43
273

56
303 111

60
300

07
273

94
301 1n

70
295

25
270

58
297 110

39
267

09
291

(注) 福 岡支社はMサ イズ高値



1.2.2鶏 卵 集 荷場(G.P.C)の 設置 現 況

鶏 卵 集荷 場(GP.C.GradePackingCenter)は 大 き く区別 して,消 費

地(}.P.Cと 産 地G.P.Cの2つ に区別 され る。 消費 地G.P.Cは パ ンク詰 卵 を 中心

に,産 地G.P.Cは 主 に ダ ン ボ ール詰卵 と して の 出荷 が 殆 ん ど であ るが,中 には

青 森,岩 手,鹿 児 島等 か らパ ンク詰卵 と して 東 京 ・大 阪 市場 に 出荷 して い る産

地G.P.Cも か な りあ る もの の,ダ ンボ ール詰 卵 出荷 が主 体 で あ る。

畜 産 局食 肉鶏 卵 課 調 べ 「鶏 卵規 格 格 付 包装 施 設 の概 要調 査 報告 書 」 に よ ると,
ハ

昭和52年3月 現 在,G.P.Cの 設置 箇 所 は全 国 で1422箇 所(含 む 沖縄),

機械 の能 力 の大小 を 合せ る と1622台 あ る。 地 区別 に見 る と,

8

8

2

7

1

3

0

0

6

9

ワ
↑

-

む

道

北

東

陸

海

る

悔

い

北

東

関

北

東

てつなと

箇 所 台49

240

144

77

127

近 畿

中国 ・四国

九 州

沖 縄

95

288

525

8

台箇所110

337

175

8

G.P.Cの 設 置箇 所 が50箇 所 以 上保 有 す る県 は,

箇 所箇所箇 所 佐 賀55島根95
青森58

福 島73高 知55長 崎182

愛 知64福 岡83熊 本162

の9県 とな り,特 に長 崎,熊 本 は 多 く設 置 され て い る。 又,設 置 箇所 が10箇

所 と少 な い県 は,

箇所栃木8

埼玉10

千葉8

東京7

神奈川8

梨

潟

阜

阪

良

山

新

岐

大

奈

所箇

4

8

9

1

5

鳥取

大分

鹿児 島

沖縄

ト

の各 県 が あげ られ るが,こ の 内機 械 台数 を見 る と,

所箇
3

8

5

8
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ム、AA

埼 玉18口 神 奈 川13口 大 分10口

千 葉18新 潟16鹿 児 島20

東 京15岐 阜13

トン トン/
日に処 理 しで あ り,1箇 所 に2～6台 の機 械 を保 有 し,10 ～30

てい るG.P.Cも あ り,規 模 の大 きさが うか が え る。 特 に 消費地(}.P.Cと して埼

玉,千 葉,東 京,神 奈川 と,産 地G.1).Cの 処理 量 は群 をぬ い て い る。 又,機 械

の処 理 能 力 は 国産 機 で1時 間 当 り,3500個 か ら25000個 まで 、輸 入機

で11400個 か ら43200個 まで の能 力を も ち,G.P.Cに 集荷 され る鶏卵

の1日 当 りの量 に よ って,機 械 の選 択 が行 われ て お り,特 に10000個/時

以 上 処理 す る機械 を設 置 してい るG.P.Cの 数 は,

箇 所 台愛 知2338

北 海道1522

青 森1822

福 島1011

埼 玉1016

台
8

1

2

1

8

1

1

3

2

1

所箇
3

9

1

4

2

ー

ウ
臼

1

1

山

島

川

岡

本

岡

広

香

福

熊

が上 位 の1道9県 となつ て お り,こ れ は全 国300箇 所 の うち45%を しめ,

台数 に おい て も全 国422台 中198台 で47%を 示 て い る 。 しか しG.P.

Cの 設置 箇 所,及 び台 数 は,,パ ック詰 鶏 卵 と して の販

売 量 の増 大,,市 場 の要 望 に よ り洗卵

,更 新 を も含 めか な りの台 数が

,現 在10000個/時 以 上処 理 す

3600個/時 か ら10000個/時 は約
,

して 出荷 す る傾 向 が強 まり,昭 和52年 には新 規

設 置 され て お り,機 械 メ ー カーの推 定 で は

る機 械 は 全 国 で約650台 稼 動 し

1600台 と も言 わ れ,鶏 卵 品 質 の向 上,規 格 取 引が 推 進 され て きた。

1.2.5洗 卵 選 別機 の種 類 お よび 能 力

国 内 の機械 メ ー カーは,共 和機 械 ㈱,エ グ ナ ル㈱,東 京共 和 ㈱ が あ り,市 場

占 有率 は 共和 機 械 が 約65%,エ グ ナ ルが約30%,東 京共 和5%を 占め て,

乾 燥室,秤 の安 定 性,機 械 の耐 用性,ア フタ ー体 制 等 に ユ ーザ ーか ら信 用が厚
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く,夫 々に シ ェア ーを拡 大 して る。 また輸 入機 は昭 和45年 頃 か ら当 時 の 国産

機 に比 べ,秤 の正 確 さ,乾 燥 の 良 さ,耐 用 年数 が 長 い,セ ミオ ー ト等 の利 点 が

あ るた め,10000個/時 ク ラスを 中心 と して導 入 され た。 さ らに昭和49

年 頃 か ら 日本 向 けの 省 力化 され た シ ステ ムを も った大型 機 が導 入 され て きた。

しか し,輸 入 機 と言 え ど も,日 本 の風 土,気 候 を完 全 に理 解 出来 ず,卵 殻 の弱

さ,四 季 の変 化 に よ る微妙 な影 響 が ひ び き,完 全 に能 力 を発揮 出来 ず,国 産機

の改 造 が 急速 に進 む と共 に,更 に ア メ リカ,オ ラ ンダか ら新 しい機 種 め 導 入が

され た。 業 界筋 の 推 定 で は今 年 導 入 予定 を 含 め,FMC6台,モ バ ク ール9台,

ス タル カ ッ ト12台,ダ イヤ モ ン ドペ ー ジ5台,エ ゴマテ ック8台,シ ーモ ア

2台,合 計42台 に な る と言 う。 処理 能 力20000個/時 を 国産'輸 入機 と
{

比 較 した場 合,価 格的 に は国 産機 が 約600万 円,輸 入機 は10倍 の5,000～

6,000万 円 と大 巾な格 差 が あ るが,40台 も導 入 され た理 由は,農 林 省 の規

シ

格 取 引 の 指 導徹 底,及 び鶏 卵 処理 設 備 に対 す る助成 措 置,(}.Pコ ス トの引 き下

げ,円 高,機 械 の 省 力 シス テ ム等 が あ げ られ よ う。 輸 入機 の特 徴 を述 べ る と,

秤 の秤 量 誤差 が ±0.2～ ±0、5と 精 度 が 高 い 。検 秤 方法 と して瞬 間 卵 を止

め て機 械 的に秤 る方 法 と,機 械 に電 気 的 な要 素 を加 味 した方 法 とが あ り,国 産

機 に比 べ 検秤 が 非 常 に正 確 に 出 る。

昭和46年 か らサ イ ズ別 の農 林 省規 格 が 判 定 され,1個 の卵 重 がLL(699

以 上749未 満),1、(63-69),M(57-63),MS(51-57),

S(45-51),SS(39-45),749以 上399未 満 は規 格 外 品 と

し,69単 位 で8サ イ ズ に 区 分 さ れ,こ の 規 格 に 基 づ い て 鶏 卵 の取 引 が

行 わ れ,し か も,各 規 格 ご と に 市 場 価 格 が ち が い,LとMの 市 場 価 格 差

が30～35円/時 つ く場 合 が あ る た め,取 引 上 ど う し て も規 格 の 厳 守

が 求 め られ,こ の点 輸 入機 は秤 量 誤 差 が少 な く規格 通 りの選 別 が 出来 る。

省 力化 され た輸 入機 を機 種 別 に 各 部 分 を国 産機 と対 比 してみ る と,

(1)オ ー トローダ ーの活 用

ロー ダ ー とはLOADER－ 積込 み機 と翻 訳 され るが,供 卵 台 コ ンベ ア ーに

自動 的 に30個 ず つ供 卵 す る シ ステ ムで あ る。 この オ ー ト・一 ダ ーは 輸 入機 に
一72一
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オ プ シ ・ンで殆 ん ど つい てい る。 原 料卵 の供給 が切 れ る こ とな く機 械 の能 力に

応 じて供給 され ・洗 卵 選別 機 の 能 力 を 常時 フル稼 動 さ せ る こ とが で きる
。

国産機 の場 合,改 良は6-7年 前 か らであ り,供 卵 台 に供 卵 す る人 は2名 か

か り,オ ー トロー ダ ーの よ うに機 械 的 に供卵 す るの で な く,人 が7～8個 ずつ

供 卵 して い たの を,1回 の供 卵量 を増 す 方向 で研 究 され,外 国 に あ る30個 用

バ キ ュー ム リフタが 国産 化 され ,こ れ に よ り供卵 者 は,供 卵 とキ ズ,ヒ ビの検

品 を あ わせ て作業 す る方 法 を考 え た。 この場 合 の欠 点 は,供 卵 者 の手 か げ んに

よ って,20000個/蒔 能 力あ る機 械 で も10～15%の 能 力 ダ ウ ンが あ りえ

るた め,100%稼 動 が 保 証 され ず,処 理 能 力 の低 下,(}.P経 費 の ア ップにつ

なが る傾 向 が あ る。 国 産機 の場 合,入 力を も つて機 械 に合 せ よ うと して い る。

② 洗卵 室 の水 温 お よび ブ ラ ッシ ン グ

温 水(50℃ ～62℃)が 循 環 式 に な って お り,豊 富 な水 量 が卵1個1個 に

吹 きつ け られ,ブ ラ ッシ ング され,次 の工 程 で ボ イ ラーか らの 温水(50℃ ～

62℃)で リン ス され る装 置 に な ってい る。 つ ま り洗 卵 され た卵 の表 面 に は汚

水 が つい てお り,ボ イ ラ ーか らの きれ い な温 水 で洗 い流 す装 置 で あ る。 しか も

一定 の 温 度 に保 たれ た温 水 で洗 卵
,リ ンスす るの で乾 燥 しや す い。 又 ブ ラッ

シ ングは上 下 運 動 で 卵 の表 面 を こす り洗 うため に汚 れ が お ちやす い。 輸入 機は

エ ゴ マチ ックを除 きす べ て この方 法 を採 用 してい る 。

国 産 機 は発 売 当 時,水 洗 式 と乾 式 の2つ の方 法 が あった。鶏 卵 を 水洗 い す ると

鮮 度低 下は 早 くな る こ とは事 実 であ り,乾 式 フ ァンは 多 か った 。乾 式 とは サン

ドペ ーパーのよ うなもので削 りと る方法である
。 その後 飼養羽数が増加す るにつれ,

GcP・Cの 処理量 も多 くな り,毎 日 ・隔 日出荷 体制 が 出 来 上 が る につれ 水洗 式 に移

行 し現在 に至 って い る。 家 庭 用湯 わか し器 の普 及 に伴 い,温 水(50℃ ～55℃)

を リン ス用 と して洗 卵 後 の卵 にふ きつけ,雨 ど り方 式 で供 卵 台 方 向に 流 し,こ

の上 に卵 を通 して卵 をぬ ら し,ブ ラシを 回転 させ て洗 卵 して い る。 輸 入機 と同

じ考 え 方 で あ るが,温 水 は 循環 式 では な い。

(3)乾 燥 室
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ヨー ・ ソバ に於 け る鶏 卵 の流 通 は 洗卵 を せ ず,選 別 の み され て取 引 が行 われ

て い る ため,オ ラン ダの選 別 機 に ア メ リ カの ク ール社,又 は フ ェザ ー ライ トの

洗 卵 機 が 接続 され て 日本 に輸 入 され てい る。 ア メ リカと 日本 は気 候 条件 が異 う

た め洗 卵 ・乾 燥 室 は 日本 向 け 用 と して輸 入後 改 修 され てい る。大 き な プ ロ ワー

を 追加 して乾 燥 を 良 くして い る。輸 入 機 は殆 んど 空 気 を送 り込 ん で乾 燥 させる

方 式 を と ってい る。 国 産機 は 回転 ブ ラ シで卵 の表 面 につ い てい る水 をは ね とば

し,同 時 に上 部 か ら大 き な ブ ・ワーで風 を送 り込 ん で乾 燥 させ て お り,回 転 ブ

ラ シと プ ロ ワーの2本 立 で行 ってい る。湿 度 に応 じて 温水 の温 度 管理 を 良 くす

れ ば,現 行 の乾燥 方法 で問 題 は ない 。

(4)検 卵室 と ラン プ

輸 入 機 は オ ー トロー ダ ーが 採 用 され てい るため に,供 卵 台 で の検 品 は 出来 な

い 。供 卵 コンベ ヤ ーに乗 せ られ た卵 の 中 に 、破 卵 ・ヒ ビ卵 ・ウス皮 卵 は洗 卵室

で 上下 運 動 の ブ ラシ にか か り,卵 殻 が 破 られ て コンベ ヤ ーか ら落 ちて 循環 槽 に

温 水 と と もに流 され る。 つ ま り ロス商 品 の発 生 率 が 非 常 に高 くな る。又,検 卵

室 の ラ ンプは,

FMC

モ バ ク ー ル

ス タ ル カ ット

タイヤモンドページ

エ ゴ マチ ツク

ク ォ ー ソ ラ ン プ

螢 光 灯

ナ ト リ ウ ム ラ ン プ

ク ォ ー ツ ラ ン プ

水 銀 ラ ン プ又 は 石 英 ラ ン プ

を 使 用 して い る。 各 メ ー カ ー ごと ラン プにつ い て研 究 は され,設 定 されて い る

が,光 の波 長 が最 も短 か く検 品 中 に 目の つか れが 平均 的 に少 ない の は ク ォーツ

ラ ン プで あ る。 又,コ ンベ ヤ ーの 上 に 卵が 乗 って 回転 しな が ら送 られ下 か ら ラ

ン プで 照 ら し検卵 を行 うが,コ ンベ ヤ ーと卵 の 間 か ら ラン プの光 の もれ は少馬

国産機はナトリュームランプ・螢光灯を使用している。ナ トリ'ユームランプは赤玉の異物混入の

発見に適しており,反 対に小さいヒビの発見に無理がある。燈燈 下は・」・さいヒビでも発見しやす

いが,ナ トリウムランプに 比 べ 目の疲 れ が ひ ど く検 品 が お ろ そか に な りが ちで ある。

検 品 を確 実 に行 うため に1.5時 間 ～2時 間 を 限度 に交 替 制 を も うけ る必 要 があ
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る。 検卵 室 で ラ ン プを伺 本 使 用 す るか に よ って光 の量 もちが って 来 るが,ク ォー

ツ ラ ンプは一 番適 して い る と思 われ る○ 尚,国 産 機 は ズ ー トロー ダ ーを使 用 し

て い ない ため に,供 卵 台 で第1回 目の検 卵が 出来 るの で,輸 入機 ほ ど ロス商 品

は 出 ない。 国 産機 の利点 で もあ る。

(5)秤 量 部

FMC:固 定 した6個 の秤 の上 に 瞬 間静止 状 態 で計 量 され,6個 の 卵 重 を各

々 コ ン ピ ュ ー タ に記 憶 させ 一本 の コンベ ヤ ーで運 ば れ,各 規 格 の 所 定 の位置

に来 た ら容 器 に投 入 され る。

モ バ ク ール1計 量 は約150本 のバ ラ ンス ユ ニ ッ トが継 が り回 転 しなが ら

各 々卵 を1個 ず つ つか み,5～6メ ー タ ー移 動す る間に,上 下 の 動 きが 小 さ く

な り計 量 され 各規 格別 に 区別 され る。

ス タ ル カ ッ ト他 各 規 格 別 に 固定 され た6～12個 の秤 の上 に,大 きな・"'一

で 卵 が運 ば れ て行 き,ジ ャ ン ボ,LL,L,～SS,の 順 序 で計 量 され,各 規

格 別 の ゲ ー トに移 動 され る。一 般 に 輸入 機 は瞬 間静 止 状態 で計 量 が行 わ れ るた

め に秤 量 誤 差 が少 な く,農 林 省 規 格 を確 実 に守 る こ とが 出来 る。,

一方 国産 機 を見 た場 合
,エ グ ナ ル方式 は あ くまで も機械 的 に作 られ,挺 子式

秤 に な ってお り,L規 格 と計 量 され る と機械 的 に連動し次の段階でアームが下方に下

が る こ とに よ り卵 は ゲ ー トに転 が り落 ちる構 造 に な って い る。 一 本 の コン〉

で 卵 は 移動 され,速 度 が 速 く,叉 卵 の む きに よ り,ア ームが もとに 復 元 しない

うちに 次 の卵 が きて計 量 され ず ゲ ー トに流 れ こむ危 険 性 が あ る。 つ ま りア ーム

の 復元 力 の タイ ミン グが 狂 った場 合 に秤 の正 確 さを欠 く。 又,ほ こ り,サ ビ等

に よ り狂 いや すい 。 又,共 和 式 は挺 子 式の秤 に電 気 的 な装 置が つ い て い る。 っ
i{

ま り計量 され ア ー ムが下 方 に動 くと同 時 に電 磁 石 の働 きに よ り,ゴ ムの ヘ ラに

よっ て瞬 間 は ね とば す方 式 で あ る。復 元 力 が早 く連 続 作 業 に適 して い る。 しか

し,エ グ ナ ル ・共和 式 と も一本 の コ ンベ ヤ ーの 間 に秤 が つ い てお り,し か も移

動 しなが ら計量 され る ため に,若 干 の秤 量誤 差が 生 じ る。 現 在鶏 卵 は規 格 別重

量 取 引か ら,将 来 は1個,又 は10個 単位 の粒建 取 引 の方 向 も考 え られ るため

に,農 林 省 規 格 に適 合 し た計量 が 必 要 とな り,よ り正 確 な秤 を 開発 す る ことが
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急 務 と考 え られ る。

中 央鶏 卵 規 格 取 引 協 議 会調 べ に よ る と,全 国10大 都 市 で検 査 され た1パ ッ

ク(10個 入 り)の 表 示卵 重 と実卵 量 を 見 る と,適 合 卵 はわず か11%し かな

い。8個 まで適 合卵 と見 て も46%で あ り,5個 以 下 しか合致 卵 が な いパ ック

が21%も あ る。 これ は規 格 に適 合 して い る卵 が10個 中何 個 あ るか と言 うこ

とで 規 格 卵 重 よ り過'不 足 も含 まれ る。従 って選 別機 の秤 量 部 の精 度 さが 求め

られ,少 な くと も毎 日秤 量 部 の調 整 確認 が必 要 とな る。 尚,当 協 議 会 で は規格

取 引を 推 進 す るに 当 り,規 格別 の模 擬卵 を各G.P.Cに 設 置 し,毎 日秤 量 チ ェ ソ

クす るこ とを 指 導 して い るが,実 施 して い な いG.P.Cが あ るよ うに思 われ る。

表示 卵 重 と実 卵 重(単 位 パ ック)

適 合 卵 数 10個9876543210

札 幌 131152-一 ー 一 一

仙 台 32413--1-"一 一

東 京 3954421-一 一 一

横 浜 32132311-1一

名 古 屋 1451-21-1'一 一

大 阪 一一3322311-一 一

神 戸
一254-13-一 一 一

広 島 6-231-211-一

北 九 州
一 一3363-一 一 一 一

福 岡 1-454--1-11

実 数 18253327271695221

計
割 合

%
10.91522001641649.754301.21.20.6

(6)オ ー トパ ッカ ー部(選 別 され た卵 を パ ンク容 器,エ ッグ トレ イ,紙 トレイ

等 に 入れ る工 程)

FMC,モ ベ ク ールは 検卵 室 か ら卵 とのぶ つ か りは な く移 動 され,計 量後1個

ず っに 別 かれ,規 格 別 の容 器 に1個 ず つ連 続 的 に 投 入 され るた め に ヒ ビ,キ ズ,
じ

酸鼻等 の発生率が非常 に低い。 日本の卵 の卵質は欧米 に比 べ,カ ラが若干弱い
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ため ・この シス テ ムは 日本 向 きであ り,こ の技術 は 高 く評 価 され て い る。 又,

ス タル カ ッ トその 他 の輸 入 機 は各 ゲ ー トに 集結 され た 卵 は,鈍 端 が上 に な るよ

うに稿 正 され5個 ず つ各 容器 に 投入 され るが,各 ゲー トに集 結 され る所 で卵 ど

う しが ぶ つか りあ うた め に ウス皮 が ヒ ビ,破 卵 に な る可 能 性 が 高 い。

一方 国 産 機 は規 格 別 に採 卵 台 に転 りなが ら集結 す る ので
,卵 ど う しのぶ つか

りを少 な くす るた め に もす ばや く人 の手 に よつ て矯 正 し,3～5個 ず つ パ ック・

・レ・容器 に詰め られ る・ ・・… イ㍗ の場合,採 卵艘 則 ・名を腰 と

し,人 件 費 の安 い時 代 は これ で 良 いが,年7～8%上 昇 す る人 件 費を いか に削

減 す るか が,今 後 の 問題 点 であ る。

・・… イ㍗ 働 かす場合の醒 ・輪 脚 韻 酉己置を臓 してみると,

国 産機 は供 卵 台1名,検 卵室1名,採 卵 台5名,タ ー ンテ ーブル2名,原 料卵・

空 コンテ ナ ー係1名,工 場 責任 者1名,合 計11名 が必 要 で あ り,輸 入機はオー

トm.一 ダ ー1名,検 卵 器1名,容 器供 給1名,オ ー トパ ッカー1名,タ ー ンテー

ブル2名,原 料卵 ・空 コ ンテ ナ ー1名,工 場 責任 者1名,合 計8名 で稼 動 出来

る。 国 内 に於 いて もオ ー トパ ・カ ー部 の 開発 が進 み,今 春 発 売 予 定 の メーカー

もあ るが,パ ッカ ーの時 間 当 り能 力,破 損 率,価 格 等 につ い てG.P.Cを 説 得出

来 るか ど うか 問題 で あ る。実 際,各G.P.Cと も人 件 費,人 集 め で オ ー トパ ソカー

に対 す る関 心 は非 常 に強 く,安 定性,耐 用性 が高 く,事 故 発 生 率 が低 く,現 在

の機 械 に 接続 可能 で しか も安 価 で 開発 され れ ば需 要 は 多 いだ ろ う。

(7)処 理 能 力(1時 間 当 りの個数)

機 種 別 に は下 記 の とお り。

(A)輸 入機(単 位:個)

FMC463

FMC700

モ バ ク ー ル2000

ス タ ル カ ッ ト(6R)

〃(12R)

エ ゴ マテ ッ クS-502

〃S-1002

23720個

24800

20000

14400

25000

18000

36000
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ダイヤモ ン ドページ700

(B)国 産 機(単 位:個)

エ グ ナ ル

CG-N610

43200

CG-N770

3600個

CG-ND880

5000

CG-ND1500

7200

CG-ND2000

15000

20000

共 和

US-51'5100イ 固

US-808000

US-10010000

YSL15015000

YSL20020000

国 産 機 は 洗 卵,選 別 は 機 械 で 行 い,そ の 他 の 作 業 ほ 人 力 に 頼 る た め ・人 間 の

繰 能 力の限界である ・・… 個/時 力逼 高の処鰻 である・

叫 ・・』… 値合 も昨年発売 され たカミ・燗 の僻 能 力を越えて事醗

生 率 が 高 ま り,現 在 は ス ピー ドを ダ ウ ンして使 用 され て い る。 国 内 に於 け るG.

P.Cは,規 模 も大 き くな り1・ ～2・t/日 の能 加 必 要 で あ り,,パ ・ク詰 耳陪

中心 とす るG.P.Cは 輸 入機 の導 入 が 多い 。 又,国 産 機 もオ ー ト・1ッ カ ーの活用

に よ り1日1・t処 理 す る25… 個/時 の機 械 のeexが 臓 で あ ろ う・

(8)製 品 の検 品 の 方 法

検 卵 室 で厳密 に チ エ ・ク して いて もチ ェ ックもれが 必 ず あ る 。 これ は洗 卵 ・

乾 燥 直後 の卵 は極 く小 さ い ヒ ビの発 見 が しに くい,つ ま り卵 の表 面 が完 全 に乾

燥 しては じめて発見 出来 る ・ビがあ ること・○ 機械 的に各容器 に詰 め られ 自

動 的 に 包 装 され タ ー ン テ ー ブ ル に 来 る た め に,検 卵 室 か ら タ ー ン テ ー ブ ル の 間

で の 品 質 チ エ ソクは 出 来 な い 。 包 装 さ れ た もの を タ ー ン テ ー ブ ル で 行 う しか な

い。 この シ ス テ ムに 該 当 す るの は,FMC,ス タ ル カ ソ ト,モ バ ク ー ル,ダ ィ
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ヤ モ ン ド等 であ る。 一方,エ ゴマ チ ックは ハ ー フオ ー トに な って い る。 つ まり

自動 的 に卵 を パ ンクの 容器 に投 入 す る方法 で な く,10個 又 は30個 単位 に矯

正,整 理 され て コ ンベ ヤ ーで流 され て きた卵 の上 に パ ック容 器,エ ッグ トレイ

を 人 力 でか ぶ せ てや る方 式 に な ってお り,こ の段 階 で鋭 端 部 が上 を 向い て お り,

鋭端 部 の ヒ ビ,破 卵,汚 卵 等 が検 品 され,摘 出 も可能 で あ る。 そ の後 コンベヤー

む

は180回 転 して鈍 端 部 が 上 にな って包 装 され て タ ー ンテ ー ブル で再度 鈍端

部 の チ ェ ックを受 け る。従 って エ ゴマチ ソクの場合 は,検 卵 室 か ら包装 の過程

で検 品 が 出来 る。 又,半 自動 の ため に他 機 種 に比 べ価 格 は安 い 。

国産 機 は採 卵 台 と タ ー ンテ ー ブルで検 品 は や って い る もの の,採 卵 台 で パ ッ

ク ・トレ イ容 器 を取 り出 して卵 を詰 め るため に,現 実 には機 械 能 力に追 われて

忙 し く,確 実 な検 品は 無 理 で あ る。従 って タ ー ンテ ー ブルに包 装 され て来 たも

のを 鈍 端 ・鋭 端 の両 面 を 検 品 しな くて はな らず,見 落 しす らあ る。検 品を 正確

にす るに は増 員 しか ない 。又,国 産,輸 入機 を とわ ず,確 実 な検 品 を実 施 す る

に は,原 料 卵 の再 チェ ックが必 要 とな ろ う。 つ ま り,通 常 産卵 開 始後14箇 月

間採 卵 す る期 間を12箇 月 で淘 汰 す る ことに よ り,卵 質 の し っか り した ものを

GPの 原 料卵 とす る ことで あ る。 これ に よ り完 全 な製 品 の 出荷 も出来 よ う。

(9)デ ィス ペ ンサ ーとそ の コンベ ヤ ーの仕 様変 更

パ ックの容 器 ,紙 トレ イを 自動 的 に供 給 して コンベ ヤ ーに送 り込 む装 置 であ

るo

FMC:紙 トレ イ,エ ッグ トレイは デ ネス ターに よ り 自動 供給 が 出来 るが

パ ック容 器 用 の デ ネス タ ーは 種 々開発 され て使 用 され てい るが ,100%の 確

率 が な く不 安 定 で あ る。 但 しパ ル プパ ックは厚 みが あ るた め に100%稼 動す

る。 日本 は塩化 ビニ ール,PSパ ・クが 主流 を な し,厚 さ も0.2～0.16m.mの

ため に使 用 出来 な い。 又,容 器 送 りの コ ンベ ヤーは 各容 器 の寸 法 に合 せ,ピ ッチ

が設 定 され て い るの で,パ ンク ライ ンを紙 トレイ ライ ンに仕 様 変 更 は無 理 であ

り,当 初 レ イア ウ トした通 りの ライ ンで しか使 用 出来 ない 。

モ バ ク ー ル:デ ネ ス タ ーの 導 入 は な く,11～12の 容 器 供 給 コ ン ベ ヤー

に 入 力 で 各 容 器 を 投 入 す る 。 本 機 械 の 利 点 は コン ベ ヤ ー ラ イ ン と オ ー トパ ッカ
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を レバ ー操 作 に よ って,ト レ イ ラ イ ン を バ ッ ク ラ イ ンに 変 え る こ とが 各 規 格別

と も 出 来 る便 利 さが あ る 。 つ ま り,パ ック容 器 の 場 合 は,5個 ×2列 単 位 で コ

ン ベ ヤ ー を 動 か し,ト レ イ の 場 合 は5個 ×8列
,5個 ×9列 単 位 で コ ン ベ ヤ ー

を 動 か す こ と が 出 来 る 。 例 え ばMサ イ ズ を1000Kgだ け を パ ・ク詰 を し て,

レ バ ー操 作 し た の ち トレ イ 詰 に す る こ と が 可 能 で あ り
,消 費 地,産 地G.P.C共

に 使 用 価 値 が 出 る 。 ス タ ル カ ッ ト,ダ イ ヤ モ ン ドペ ー ジ,エ ゴ マ チ ック も同 じ

で あ る 。

国 産機 は人 力 に よ り仕 様 変 更 可 能 で あ る。

OO)機 械 の構 造 及 び ス ペ ー ス

FMCコ ン ピ ュー タ利 用 の 高精 密 機 で あ り,他 機 種 に比 べ ,コ ン パク ト

で,G.P.Cの ス ペ ース を と らない 。又,ス タル カ㌧ トそ の他 の機 種 は機 械 的な

もの で,全 体的 に約70m2程 度 の ス ペ ースを必 要 とす る。

国産 機 は あ,くま で機 械 的 に 出来 上 が って お り,約40㎡ の ス ペ ー スを 必要 と

す る。

(11)秤 の切替 調 整

■ タ ル カ ット,エ ゴ マチ ックは原 料 卵 が殆 ん どLサ イ ズに集 中 してい る場合

にMサ イ ズの ライ ンの秤 をL規 格 に切 替 えてLサ イ ズを2本 の ライ ンで選 別す

るこ とが可 能 であ る 。

国 産機 は6～8グ レー ドに設 定 され て お り,し か も1本 の コンベ ヤ ーで重 い

方 か ら計量 す るた め に,規 格 の仕 様変 更 は無理 で あ る。

従 って,輸 入機 は 処理 能 力 が少 な くと も,非 常 に省 力化 され た シ ス テ ムにな

って お り,か つ破損 事 故 の発 生 率 が低 い機械 は価 格 が 高 く,5～6000万 円

は す る。逆 に,価 格 は 同 じで処 理 能 力 の 多 い機 械 もあ り,G.P.Cに 於 い て機種

の 選択 は むず か しい。 又,国 産機 は600万 円程 度 で安 く,大 き いGPCで は

2～3台 導 入 して,多 くの パ ー トを雇 ってGP処 理 を行 って お り ,GP経 費の

引 下 げ に は最 大努 力 を は ら って い るが,こ れ の 目標達 成 に は国 産化 した オ ー ト

パ ソカ ーが 解釈 の カ ギと な ろ う。又,機 械 の耐 用 年数 は輸 入8年 ,国 産5年 と

一 般 に言 わ れ て い る。
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1.2.4鶏 卵 の 計 数 管理 の 必 要 性

(1)原 料 卵 の受 入 体制

① 原 料 卵 の容 器

生 産 者 とG.P.Cの 間 で使 用 され て い る容 器 は,集 卵 用 コ ンテ ナ ーと言 わ

れ,プ ラスチ ック容 器 に エ ソグ トレ イ10枚 か ら成 る。 エ ッグ トレ イ1枚

に 卵 が30個 入 り,8枚 を満 杯 に して,2枚 を ふ た と して積 ね る(5段 ×

2列)。240個 入 りで15～17Kgと な り,軽 いの では,180個 入 り

13Kgで 使 用 され てい る。 又,新 稿 の トレイ容 器 を生 産 者 とG、P.Cの 間 で

一度 通 し箱 と して利 用 し
,洗 卵 選 別 後 その 容器 に詰 めて 市場 出荷 してい る

産 地 もあ る。

② 原 料 卵 の検 量

生 産 者 とG.P.Cの 通 し箱 とな る集 卵 用 コンテ ナ ーは生 産 者 に配 布 され,

エ ッグ トレ イを 各 々鶏 舎 に持 込 み採 卵 しなが ら無差 別 に入 れ,集 荷場 で コ

ンテ ナ ーに入 れ て,12～16Kgに 検 量 し,ぽP.Cに 出荷 す る。G .P.Cは

これ を も って 受入 実 重 量 と して計 上す る。 しか し,G.P.Cは ラン ダ ムに生

産 者 別 に週1～2回 検 品 を行 い,100～2009と 重 量誤 差 が 出 た場 合

は,重 量 訂正 を行 うと と もに生 産者 への 注 意 を うなが す もの の,検 品 を実

施 しない 場合 は各生 産 者の 出荷 重 量 が その ま ま受 入 と な る。 疑 う訳 ではな

いが,各 生 産 者 の秤 が 同 一規 格 の もの な の か,定 期 検 査 を受 け て い る もの

なの か解 りに く く,又,は か り間違 って い る場 合 もあ り うる。

従 って 日量10～20ト ン処 理 して い るG.P.Cは 生産 者 が 多け れ ば 多い

程,若 干 の誤 差 が大 き な量 目不 足 につ な が り,原 因追 求 しない ま まに(}・P.

Cの 負 担 に な って い る場 合 さえ あ る。

例 えば,10ト ン処 理 のG.P.Cは1SKgコ ンテ ナ ーを650ケ ー ス受入

し,809の 量 目不 足 が あ る とすれ ば 年 間15600Kg(52Kg×300日)

と な り,金 額 で421万 円の ロス とな り,1キ ・当 り1円40銭 の量 目不

足 に よ る経 費 ア ップ とな る。 従 って生 産 者 とG.P.Cの 信 頼性 を 更 に 高 め る

た め に もG.P.Cに 於 いて毎 日検 量 す る必 要 が あ る。
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(2)生 産 者 に対 す る仕 切 価格 の設 定 と伝 票 起 票 の現 状

鶏 卵 は 鶏 の 月令 でSS～1、Lサ イズが 生 産 され,生 産 者 とG.P.Cの 取 引 条件

は,非 規 格 相 場高 値 よ り何 円引 き と生 産 高 に よ って も取 引条 件 が異 る。 これは

生 産 者 の 出荷量,毎 日出荷,隔 日出荷,現 行 の サイ ズ別割 合,キ ズ ・破卵 ・汚

卵 等 の 規格 外 品 の 混 入度 合 い に よ り取 引条 件 が ちが って い る。

しか し,市 場 が 求 め るサ イズを生 産 者 が 独 自で地 場 で販 売 し,残 りをG.P.C

に 大小 混合 で 出荷 す る場 合 もあ る。某G.P.Cで は,'大:中:小 の比 率 を5:4:

1の 年 間 比率 と設 定 し,こ れ を上 まわ る生 産 者 につ い て は別途 仕 切値 を 下 げて

い る所 もあ る。 生 産 者 が 多 く出荷 量 もま ち ま ちで,し か も仕切 価 格 が 異 って来

れ ば くる程,精 算 事務 も煩 雑 に な り誤 りも 出 て来 る。

(3)GP処 理 の現 状 と問 題 点

各 生 産 者 か ら出荷 され た原 料 は洗 卵 選 別 処 理 され,規 格 別 に パ ンク,ダ ンボー

ル詰卵 と して 出荷 され る。 こ こで問 題 にな るの は,原 料 卵 がGP処 理 され て

100%正 常卵 で な い ことで あ る。 一 般 的 には破 卵,キ ズ,ヒ ビ,血 玉,潮 目,

ウス皮,石 灰粒 子,洗 卯 時 に殻 が破 損 され ・スに な った もの等 が5～6%発 生

し,正 常卵 の歩 留 が 悪 くな る。 品質 に もとつ いて若 干 の 価格 差 が あ って もG.P.

Cは これ らの危 険 負担 まで負 う責 任 は ない もの の,産 地 に於 い て は集 荷 業 者同

志,G.P.C間 同士,飼 料 販 売 量等 を含 め,原 料卵 の集 荷競 争 が行 われ てお り,

生 産 者 は迷い原料卵で あれば何んで も良いといった 間違 った理 解 の も とに 出荷 され

て い るの が現 状 と思 われ る。(最 近 は各G.P.Cと もシ ビア ーな仕 入 方 法 を とり

つ つ あ る。)や は り生 産 者 もG.P.Cも 双 方 損 失 が な い様 に,良 い もの は高 く,

悪 い もの は安 く取 引 され る こ とが 自然 の法 則 でもあ り,改 め る必要 が あ る。叉,

ど うして 品質 が悪 い のか,そ の原 因 を追 求 して正 常 卵 の生 産 に 努 め るべ く指導

も必要 とな ろ う。 つ ま り,出 荷 者重 量 と製 品 出来 高 の関連 の追 求 をせ ず,製 品

出荷 を して い るの が 現行 の シ ステ ム と言 え よ う。

(4)G.P.Cの 製 品 出荷 体 制

生産 者 サ イ ドで,雛 の更新,強 制 換 羽,又 は 出荷 先 変 更が あ る中 で,原 料卵

が 持 込 まれ る為 に,G.P.Cに 於 い て入 荷 量 ・粒先 の不 安定 を まね き,更 に1～
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2箇 月先 の入 荷量 ・粒 先 の 予測 も立 た ない のが現 状 で あ る。

従 ってG.P.Cと して も 出荷量,規 格 別 の 内訳数 量 が 不安 の ま ま市 場 出荷 して

も,消 費者 のMサ イ ズ嗜 好,或 は生産 過剰 時 にあ る現 在 で は市場 価値 さえ産 ま

れ て こな い。

(5)G.P.Cの パ ック詰 卵 の 製造 原 価

昭和52年 全 国鶏 卵 規 格 流通 協 議 会 で発表 され た パ ック卵 製 造 原 価 は 次の と

お りであ り1Kg当 り36円45銭 とな ってい る。

区 分 単 価/Kg 比 率

包 装 費

パ ッ ク 代 5.79円 15.88%

ラ ベ ル 代 0.35 0.35

不適用品包装費 0.39 1.10

給料 手 当
法 定福 利
費 を含 む

常 勤 5.80 15.91

臨 時 5.26 14.43

厚 生 費 0.48 1.31

水 道 光 熱 費 0.76 2.00

衛 生 消 毒 費 0.20 .0.54

維 持 修 繕 費 0.48 1.31

保 険 費 0.14 0.38

賃 借 料 1.01 2・77

管 理 費
通 信 費 0.19 0.52

そ の 他 1.44 3.95

配 送 費 6,43' 17.64

租 税 公 課 0.24
∨

0.65

減 価 償 却 費 1.90 5.2f

'借 入 金 利 息
1.38 3.78

目 べ り 1.26 3.45

規 格 外 卵 格 差 2.95 8.09

総 計 36.45 100.00
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これ は パ ンク詰 卵 を主 力 に製 造 ・販 売 して い る協 議 会 会 員 の 全 国42社 の う

ち20社 の平 均 生 産 費 で あ る。 尚 パ ック卵 の 日産能 力が5ト ン以 下 の場 合37円

42銭,6ト ン以 上10ト ン以 下 は36円39銭,11ト ン以 上20ト ン以下

は34円20銭,21ト ン以 上 は35円 とな ってい る。

この表 か ら包装 費17.33%,人 件 費30.34%,配 送 費17.64%,目 べ

り3,45%,規 格 外 卵 販 売 差損 費8.09%,そ の他22.42%と な り,特 に経

費 の 高 い もの は人 件 費30.34%と,原 料 卵 の 品質 チ ェ ックで改 善 され る 目べ

り ・規 格 外 卵販 売 損 益 の 計11.54%で あ る。配 送 費 の6円43銭(1Z64%)

が 一般 的 に言 われ る7円 ～8円 の経 費 に比 べ安 い の は,大 小 の ユ ー ザーを合理

的 に組 合 せ,効 率 の 高 い配 車 計 画 の結 果 で あ る。

(6)G.P.Cの 製造 経 費 の削 減

各G.P.Cの 経 費 を 如何 に削 減す るか,前 述 の とお り,人 件 費,目 べ り,規 格

外 品 販 売差 損 の3つ に 限定 され る。

つ ま り,人 件 費 は 合理 化 で まず 考 え られ るのは,作 業 要 員(パ ー ト)で あり,

国産 機 の採 卵 台 の4～5名 で あ る。 これ は オ ー トパ ッカ ーの採 用 に よ り1名 に

す る ことは 可能 で あ る。 又,目 べ り,販 売差損 を ど う対応 す るか は本 題 の課題

と も言 え よ う。 目べ り対策 と して,G.P.Cの 受入 段 階 で 各生 産 者 別 に検 量 し,

正 味 重 量 を も って仕 入 重 量 とす るこ と。又,規 格外 品 の 発 生率 を低 くお さえ る

為 に,そ の原 因が(王P.C内 での 発生 か,原 料 卵 輸送 中 なの か,生 産 者 の採 卵途

中の事 故 な のか,卵 殻 の強 度 に問題 が あ るの か,LL,Lサ イ ズの卵 が 多 く出

荷 され て い る荷 口な のか 等,そ の原 因 を追 求 しな い限 り経 費 の 削減 は 出来 なVb

つ ま り,G.P.C側 の 責 任 と生 産 者側 の 責任 を 明確 にす る こ とで あ る。

各G.P.Cで は,1日 の鶏 卵 処 理結 果 を業 務 日報 と して作 成 して い るが,ま ず

時 間 と労 力が 必要 で,し か も生 産者 別 の 日報 は作成 不 可 能 で あ り,生 産 指導す

ら出来 な い のが現 状 で あ る。

従 って各 生 産者 別 に重 量,及 び 個 数 を チ ェ ック して,GP処 理 後 の規格 別 ・

規 格 外 品 の重量 及 び 個 数 を 印字 され た カー ドを作成 す る シス テ ムが必 要 と され

る。
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第2編 養 鶏 管 理 システ ムの 設 計

2.1概 要

わ が 国 の養 鶏 場 は,養 鶏 生 産物 の需 要 が経 済 の進 展 に ともな って増 加す るの

に あ わせ て急 速 に大 規 模 な もの とな って来 た 。 養鶏 場 が 大 規模 となる に従 い,

そ の設 備 は近 代 的 な もの と なり合理 的生 産 を 図 ろ うとす る傾 向 に あ る。

大 規 模 養鶏 を有 利 に営 む た め の要 素 と してつ ぎの こ とが らが 挙 げ られ る。

(1)環 境 の よい こ と

環 境 要 因 と して は,温 度 ・湿 度 ・換 気 ・光 ・水 な どの供 給が 満 足 され る必

要 が あ る。 従 来,こ れ らの 要因 は鶏 舎 の構 造 や 機 械 器具 の導 入 で克 服 す る よ

り,こ れ らの要 因 を満 足 す る 自然条 件 の す ぐれ た土 地を選 定 す る こ とに よ っ

て 出費 を お さ え て来 た。 しが しなが ら今 日では,鶏 ふん の臭 気 や ハ エの発 生

な どに よ る公 害 が 問 題 と な り,環 境 要 因 を 満足 し,集 荷 ・輸 送 ・販 売 に有利

な土 地 を選 定 す る こ とは 難 し くな ってい る。

② よい 雛 を求 め,育 雛 の成 功 を図 るこ と

産 卵 鶏 の 能 力 は,遺 伝 素 質 と環 境 の 良否 に よ る と考 え られ る。 この た め に

は,よ い 品種 の 雛 を求 め,育 雛 の成 功 に よ り強 健 で 高い 能 力 の 鶏群 を得 る必

要 が ある 。

(3)適 正 な羽 数 を飼養 す る こ と

投下 労 力 の程 度,利 用す る土 地面 積,資 本 の程 度,導 入 設 備 そ の他 に よ っ

て 適 正 な羽 数 を選 定 す る必 要 が ある。

(4)安 い生 産 費 で高 い 生 産物 を つ くる こと

生 産 費 の 内容 は,飼 料 費,産 卵 鶏償 却 費,飼 育労 働 費,設 備 償 却 費 な どで

あ り,従 来 は羽 数 を増 加 させ,こ れ に よ り1羽 当 りの経 費 を低 減 させ てい た

が,今 後 は,こ れ らの経 費 をい か に安 くし,需 要 の 多い,価 格 の高 い規 格 の

鶏 卵 を 多量 に生 産 す るか が 養 鶏 の課 題 とな る と思 う。1
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(5)す ぐれ た飼 養 技術 で有 利 な経 営 を行 う こ と。

育 成率,生 存 率,産 卵 率 の よい鶏 を飼養 す る必 要 が ある。 これ らは鶏 舎 の

環 境 を良好 に保 ち,ニ ワ ト リの衛 生 管 理 を十 分 に行 な う必要 が あ る。

ま た,大 群 飼 養の鶏 群 更 新 方 法 と して オ ール イ ン ・オ ー ルア ウ ト方 式 が実 、

施 さ れ てい るが,鶏 群 を構 成 す る個体 の能 力 を管理 す る方法 が 有利 で あ る と

思、う。

本 編 で の研 究 は,養 鶏 関 係 試 験 研究 関 係 におい て開 発 が行 わ れ てい る 自動

産 卵 時 刻記 録 装 置 へ の マ イク ロ コ ン ピ ュー タの利 用,現 在 の シ ス テ ムの 改 良

(環 境 制 御,飼 料 給 与量 の 自動 的 決定 な ど)を 目的 と して行 った が,研 究 を

進 め る過 程 で この シ ステ ムの 技 術 が,実 際 の養 鶏場 の鶏 舎(主 として無 窓 鶏

舎)の 環 境 制 御 に応 用 で きる と考 え,3章,鶏 舎内 環 境制 御 シ ス テ ム,4章,

畜 産 試 験場 にお け る ラ ボ ラ ト リー オ ー トメー シ ョンシス テ ムの概 略 設 計 を行

った。

8

2.2マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ の 応 用

2.2.1養 鶏 管 理 へ の マ イ ク ロ コ ン ピュ ー タの 応 用

大 規模 養 鶏 時 代 で あ る とは いえ,ニ ワ ト リが生 き物 で ある以 上・ ニ ワ トリを

産 卵 機 械 と して取 扱 うこ とは 不可 能 で あ る。 ニ ワ トリの生活 は 自然環 境 と密 接

な つ なが り を もって規 則 正 し く維 持 され て お り,従 っ て 日常 の 管 理 作業 も 日 々

の 日課 に従 い 規 則正 し く行 わ れ ね ば な ら な い 。 給 餌 時 間 を守 り ・給 餌 量 を 常

に 定 量 に与 え る こ とや 給水 を十 分 に行 う こ と は も ち ろ ん 点 燈 管理 を してい る

と き は,日 々の点 燈 時 間 を 正 し く維持 す る必要 が あ る。

また,鶏 群 の 健 康 状 態,産 卵 の 状 態 や飼 料 の食 下量 を把握 す る必 要 が あ る。

さ らに,す ぐれ た産 卵 を 維持 す るに は,鶏 舎 内 の 温 度,湿 度,換 気 な どを調

整 す る必要 が あ る。
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図2.2.1 養鶏管理 の概念

■

この よ うな複 雑 な管 理 を現 在 多 くの養 鶏 場 では 人手 に よ って行 っ て い るが,

人 件 費 の 節 減 や管 理 の正 確 を 期 す るた め には 今後 適 正 な範 囲 で これ らの作 業 を

自動 化す る必 要 が ある と思 う。

近 年,自 動 化技 術 は 急速 に進 歩 してい る。 わ けて も高 度 の技 術 の結 集 で ある

マ イ ク ・コ ン ピ ュー タ の応 用 に よる 自動 化技 術 が注 目 され,多 くの分 野(例 え

ば,生 化学 自動 分析 装 置,自 動 車 エ ン ジン コン トロー ル,家 庭 電 化 製 品 等)に

応用 され て い る。
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養 鶏 管 理 とは概 略 図2.21養 鶏 管理 の概 念 の よ うな こ とが ら(鶏 の 状 態 と養

鶏 環 境)を 昼 と夜,天 候 の 変 化,季 節 の 変 化.経 済要 因 の変 化(飼 料 価 格,卵

価等)な どに 適 切 に対 応 し,相 互 の 関係 の調 整 を 図 り,低 コス トで高 収 益 を あ

げ る こ とで あ る。 この ように複 雑 多 岐 にわ た る養 鶏 管 理 の 全般 を論 理化 し,マ

イ ク ロコ ン ピ ュ ー タを応 用 し,自 動 化 す る こ とは 困難 で あ るが,マ イク ロコ ン

ピ ュー タが低 価格 で,高 速 の演 算 処 理 機 能 を もつ こ とか ら大 規 模 養 鶏 にお け る

個 体毎 あ るい は 少 数 の 鶏群 毎 の産 卵 状態 の把 握や,鶏 舎 内外 の 自然 環境 因 子

(温 度 湿 度,空 気)の 相 関 を保 持 した効 率 的 環糖 理 ・あ るい蹴 則 正 し`'給

餌,給 水,光 線 管理 な どの 分 野 へ の マ イク ロ コン ピュ ー タの応 用 は マ イ ク ロコ

ン ピュ_タ が低価格で高速 の演 算 処理 機 能 を もつ ことから最 も適 した応 用が 出来 る。

`

2.2.2鶏 舎 内 の 環 境 管理

鶏 舎 の重要 な環 境 要 因 と して,温 度,湿 度・ 光 が あ る。

産 卵鶏 舎 内の 温 度,湿 度,換 気 の標 準値 は 表2.2.1の とお りで あ る。

表2.2.、 産 卵re舎 内 の 温 度 ・湿 度 ・換 気 の標 準値"

環境要因 標 準 値

温度

13～24℃

(4～31.5℃ で は 影 響 は 少 な い 。)

湿度 40～65%

換気

0.16～0.22W分 ・羽

外 気温 と換 気量 との調 整

無 窓 鶏 舎(ウ ィ ン ドレ ス 型)の 温 度,湿 度,換 気 の 管 理 を マ イ ク ロ コ/ヒ ュ

一 夕 を 応 用 し て 行 う方 法 の 一 例 を 図2.2.2に 示 した 。

`

一90－
V



ー

Φ

一
一

●

換 気 扇 の 送 風 量 の 増 減 の 調 整

1 , 5

鶏舎内要所の

温度検出素子 一

鶏舎外の

温度検出素子

鶏舎内要所の

湿度検出素子

鶏舎外の

湿度検出素子

外気温と

送風量とのNO

と比較

竃

鶏舎内温度

の平均値の計算

鶏舎内湿度の
平均値の計算

口NO舎 外 湿度>65。

NO

蒜灘 ・
外気

|
`

YES

↓|

±1℃

YES

l.

65%還 〉 ・・%

YES

YES

換 気 扇 の 送 風 量 の 現 状 維 持

図2・2・2産 卵 鶏 舎(ウ インドレス型)の 環 境 管 理 の 方 法



図2.2.2に お い て 外 気 温 と換 気 扇 の 送 風 一量 と の 関 係 とは,表2.2.2の よ う な

も の で あ る 。

表2.2.2外 気 温 と換 気 扇 の 送 風 量 と の 関 係

外気温
一17 .8 一9 .4 一3

.8 1.7 7.2 12.8 15.6

(℃)

換気量
0,013 0,022 0.03 0.06 0.08 0.11 0」4

(3仇)

2.2.3光 線 管理(点 燈 管理)

光 線 が鶏 の生 殖 線 を刺激 して産 卵 を促 進 す るの で,養 鶏場 に おい て,季 節 に

よる 日長 時 間 の減 少 を補 った り,古 鶏 を暁 鶏 と して淘 汰 す る前 に点 燈 を 強化 し

て さ らに産 卵 を強 制 した り,若 鶏 あ るい は 育成 中 か ら点 燈 を実 施 して産 卵 を調

整 す るた め に光 線 管 理 を行 っ て い る。

光 線管 理 の利 点 はつ ぎの よ うな こ とが らで あ る。

(1)若 鶏 の産 卵 時 期 を調 整 して初 めか ら経 済 卵量 の 卵 を生産 し,産 み疲 れ を 防

ぐ。

(2)斉 一 な産 卵 と産 卵 の促 進 を 図 る。

(3)秋 冬 期 の産 卵 の減 少や 換羽 の抑 制 を 行 い 比 較 的 卵価 の 高 い 期 間 に産 卵 の

持 続 ま た は 促 進 を 図 る。

(4)年 間 均 等 な 卵 の生 産 が 可能 とな り,月 また は 季 節 的 な変動 が 少 な くな り卵

価 安定 の一 助 とな る。

(5)ど の時 期 に塒 化 した雛 で も大 差 の な い産 卵 を得 る事 が で き て同年 醇化 が可

能 と な る。

(6)無 換 羽連 座 が 可能 にな り,短 期 更新 養 鶏 法 が 確 立 され る。

(7)強 制換 羽後 の 点 燈 に より産 卵 を促進 し,休 産 期 間 を短 縮す る こ とが で きる。
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■

■

光 線 管理 の方 法 に は,つ ぎの ものが あ る。

(1)一 定 時 間 継 続 法(均 一 照 明)

点 燈 時 間

産 卵 時 間 を 通 じ て一 定時 間 を供給 す る方 法 。

(2)漸 増法

分 留15
～30

T
13～14時 間

⊥(自 然 日長時間の長 日

期に相当)

1

1-一
間

1～2週 点 燈 時 間
|
17～20時 間

叉 は13～

占

若 鶏 の産 卵 開始 時 間 か ら始 め,1週 間 また は2週 間 につ い て15分 ～30分

ず つ 点 燈時 間 を延 して い き,最 高17～20時 間 に達 した ら この 時 間 を継 続 す

る方 法 。

(3)ス テ ップ ア ッ プ方 式

古 鶏 に対 して効 果 の ある漸 増 法 の一 種 。

点 燈 時 刻 は早 朝,夕 方,朝 夕の方 法 が あ る。早 朝 点燈 は厳 寒 期 に凍結 卵 が 出

る お そ れ が あ り,夕 方 点 燈 は 消 燈 時真 暗 におそ れ が あ るの で調 光器 に よ り徐 々

に 暗 くな る よ うにす る工 夫 が 必要 で あ る。 自然光 に 則 して これ を延長 す る とい

うこ とか らは 朝 夕点 燈 が もっ と もす ぐれ て い る。`

点 燈 を実 施 す る には,点 滅 の 時 間を 正 確 に保 つ 必 要 が あ り,現 在 は,タ イ ム
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ス イ ッチ を 用い てい る。

これ を マ イ ク ・ コン ピ ュー タを 応 用 した点 滅 ス イ ッチ を用 い れ ば,

① 点 滅 時 間 を正 確 にす る こ と。

② 任 意 の 光線 管 理 の方法 の 採 用 。

で,任 意 の 期間 の 点 滅 時間 の予 約 を可 能 とす る こ とが 出来 る。

,

2.2.4給 餌 ・給 水 管 理

給 餌 器 を 飼 料 を 与 え る 際 の 動 力 に よ って 分 類 す る と表2.2.3の よ う に な る 。

}

表2.2.3給 餌 器 の 分 類

一 一「慧 ∴∴
(人 力)

`

一⊥猟1簗 ∵
パ イプ配餅 方式,配 餅 タン ク移 動 式 は 現 在 す で に タイ マー ス イ ッチ に よ り自

動 化 され て い るが,マ イ ク ロ コ ン ピュー タ を応 用 す る こ とに よ り,給 餌 回数,

給 餌 時間,給 餌量 を任 意 に設 定 し,最 適 の給 餌 が 可能 とな る。

`

,
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図2.2.3

給餌器

パイプ配餅器

図2.2.4

℃

オー バ ー ヘ ッ ド型

チ ェー ン輸 送 式 配 餅 器

コー レベ ル型

〃 プ
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給 水 器 を分 類 す る と表2.2.4の よ う に な る。

表2、2.4給 水 器 の 分 類

回数給 水

自然給 水

一[

水 鉢

「
樋 型 給 水 器

泉 式(噴 水 器)

オ ー バ ー フ ロー 式

E
・バ ル ブ調 整 式

ウ ォ一 夕 カ ップ式

フ ロー ト式

重 力 給水 式

電磁 バル ブ式

⑨

これ らの給 水 器 の うち電 磁 バ ル ブ式 は現 在 タ イマ ー ス イ ッチ を用 い て 自動 給

水 を行 っ て い る 場 合 が ある が,マ イク ロ コン ピ ュー タ を応 用 す る こ とに より,

給 水 回数,給 水 時 間 を任意 に設 定 す る こ とが 出来 る。

これは 特 に,夏 期 の ケー ジ飼 養 で 問 題 とな る軟 便 対 策 が容 易 に行 う こ と が

で き るの で タ イ マ ース イ ッチ に よる電 磁 バ ル ブの開 閉 を行 う方 式 よ り有 利 と

な る。

2.2.5畜 産 試 験 場 に おけ る応 用

養 鶏技 術 の研 究 のた め,農 林 省 畜産 試 験場 に設 置 され て い る ミニ コ ン ピ ュー

タを応 用 した産 卵 時 間 自動 測定 装 置 を 参考 と して,本 書 では 次章 で マ イク ロ コ

ン ピュー タを応 用 し,産 卵 時 間 の 自動 測 定 を行 う シ ス テ ム の 概 略 を説 明 す る。

$
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2.5鶏 舎 内 環 境 制 御 シ ス テ ム

卓

2.る.1概 要

多産 な ニ ワ トリを維 持 す るた めに は,遺 伝 的 に優 れ た個 体 を確保 す る こ と,

良 い飼 料,良 い 管理 技術,良 い環境 の も とで 飼 育 す る こ とで あ る。 ま た,光 線

が生 殖腺 を刺 激 して,産 卵 を促 進 させ る ことは 周 知 の事 実 で あ る。

本 シ ステ ム で は,鶏 舎 に お い て,よ り良い環 境 を実 現 す るた め に,最 小 限 の

設備 を も って最 大 の効 果 を得 るこ と を 目的 と して い る。 特 に,産 卵 を促 進 させ

るため の 環 境条 件 と して,照 明,換 気,給 水 に つ い て の 自動 化 を図 る。 これ ら

の繁 雑 で単 純 な作 業 を機 械 化 す る こ とで,よ り高 い水 準 の飼 養 管理 を実 施 す る

こ とが で き よ う。

■

2.5.2特 徴

シス テ ムの 操 作が 簡 単 で あ る。 本 シス テ ム稼 動 前1度va ,日 付,時 刻等 を セ

ッ トす る だけ で,照 明,換 気,給 水 等 の 管理 を長 期 に渡 って全 く人 手 を介 さず

自動的 に行 う ことが で き る。

照 明 につ い ては,各 地 の 風 土,若 雌,志 雄 に合 わ せ た 点灯 パ ター ンを 記憶 さ

せたROMを 用 意 す る。 養 鶏 家 はそ れ らの 中か ら一番 適 した もの を選 択 す る こ

とがで きる。 点 灯 パ タ ー ンは,一 定 時間 点 灯 す るの で は な く,漸 次的 に増 加 さ

せ,よ り 自然 に近 い 環境 を実 現 す る。 ま た逆 に極 端 な時 間変 化 を付 け 刺激 的方

法 を とる 点 灯 パ タ ー ンを 用意 す る。

必要 に 応 じ て一 時 的 に,照 明,換 気,給 水 の 管 理 を人手 に よって行 う 場 合

は,操 作卓 に よ り簡 単 に指 示 す る こ とが 可能 で あ る。

■

2.5.5期 待 され る 効果

時 間 は 「シス テ ム制 御 」で ク ロックvaよ り発 生 す る1秒 毎 の割込 み を カ ウン

トす るの で正 確 な時 間 に よ り全 て が制御 され る。 ま た システ ム内 部 の時 間 は操
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作 卓 の表 示 部(LED)に 表 示 され るの で,鶏 舎 内 の時 計 と して も利 用 で きる。

1秒 毎 の割 込 み を60回 で1分 の カ ウ ンタを更 新 す る。1分 の カ ウ ンタ よ りさ

らに時間 の カ ウンタ,さ ら に 日付 の カ ウ ンタを順 次 更 新 す る。 本 シ ステ ムでの

各JOBの 起 動 は,給 水 の制 御 に於 い ては時 刻,1分 の カ ウ ン タに よ り,照 明

の制御 に於 い ては 日付,時 刻,1分 の カ ウ ンタvaよ り行 わ れ る 。 起 動 の条件

は,日 付,時 間 等 の カ ウ ン タ と起 動 デ ータ との比 較 一致 で あ る。 給 水 の制 御 に

お い ての起 動時 刻 の デ ー タは各 鶏舎 の 最適 な時 刻 を複 数,操 作卓 よ り入 力 す る

こ とで シス テ ム内部 に記憶 され る。

(1)照 明

照 明 の制 御 に おい ては,点 灯,消 灯 の 日付1時 刻 を3日 毎 の最 小6分 きざ

み で1年 分 を記 憶 させ たROMを 使 用 す る。 このROMは 地 方 の風 土 に合 わ

せ 凍結 卵 防 止 等 の た め に,夕 方管 理 だ け を行 う も の,あ るい は早 朝 管 理 だ

け を行 う も の,朝 夕管 理 を行 う も の.ま た点 灯 時 間 の 変化 の 違い で,若

雌 用に セ ッ トされ た漸 増 法 を記憶 させ た もの,志 雄 用 に セ ッ トされ た ス テ ッ

プ ア ップ法 を記 憶 させ た もの,各 種 のROMを 用 意 す る。 養 鶏 家 は,そ れ ら

のROMの 中 か ら管理 方法 に 最適 なROMを 選 択 して使 用 す る こ とが で き る。

この こ とに よ り,照 明 の 管 理 は わず らわ しい 時 刻 の セ ッ ト等 を行 わ な くて済

む 。

し

⑨

●
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鹿児島(最 高)

鹿児島(最 低)

旭川(最 高)

旭川(最 低}

図2.3.2鹿 児 島 ・旭 川 の 日最 高 気 温 ・最 低 気 温 の 月平 均値

(1941年 よ り1970年 ま で の平 均)
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夜 間 の 消灯 時 は,一 時 に消 灯 す る とニ ワ トリがそ の場 所 を失 うこ とに な るの

で,本 シス テ ムで は 照 明 の 電 源 系統 は8つ に分 け ,約30分 間 の時 間で順 次 消

灯 す る漸 次的 消 灯 方 法 を取 って い る。8段 階 に消 灯 す る必 要 の な い養 鶏 家 は ,

それ らの 内必 要 な段 階 だけ を選 択 し,照 明 の電 源 に接 続 す れ ば 良い こ とに な る。

極 端 な場合 は,補 助 灯 を増 設 しそれ を1つ の 段階 に割 当 て,全 体 の照 明 を1つ

の段 階 に割 当 て る こ とに よ り,ニ ワ トリが そ の場 所 を失 う様 な こ とは防 ぐこ と

がで き る。 ま た,点 灯時 も順 次 点 灯 す る漸 次 的 点 灯 方 法 を取 るこ と も可能 で ,

より 自然 に近 い形 で 照 明 の 管 理 を行 うこ とが で き る。

鶏 舎 内 の照度 セ ン サ ーに よ り自然 光 に よ る照 度 を常 に 監視 してい るので ,早

朝 点 灯後 日の 出 の た め に鶏舎 内 の照 度 が 一 定規 準 を越 え る場合 は,自 動 的 に照

明 の 電源 が切 れ る。 また 夕方 は,自 然光 に よ る照 度 が一 定 規 準 を下廻 る場 合 に

点灯 が 開始 され,ROMに 記憶 され たそ の季 節 の 消灯 時 刻 ま で持 続 され る。 こ

の事 に よ り照 明 電 力 の エネ ル ギ ー省 力化 を 図 る こ とが で きる。 また ,昼 間 の 雨

天,曇 天 時 に 自然 光 に よ る鶏 舎 内 の照度 が一 定 規 準 を下廻 る場 合 に は,自 動 的

に照 明電 源 が接 続 され,よ り正確 な生活 リズ ム を保 つ こ とが で きる。

自動 的 に照明 制 御 を行 う が,特 殊 な場合 や一時 夜 間 の 作業 の ため に一 部の

照 明 を点灯 させ る場合 には,操 作卓 に よ り照 明 の制 御 を手 動 で行 う こ とを 指示

すれ ば 良 い。

(2)換 気

換 気 の制 御 は,設 定時 刻 に一 定時 間 自動窓,換 気扇 の 制御 を行 う こ と と

鶏 舎 内外 の 温 度 に よ り最 適 な状 態 を算 出 して 自動 窓,換 気 扇 の制御 を 行 う

こ とが 並行 され る。 設 定 時 刻 に よる換 気 は,鶏 舎 内 の炭 酸 ガス,ア ンモ ニ ア

ガス,そ の他 有 毒 ガス を排 出 す る こ とが 目的 で あ る。 ニ ワ ト リが排 泄 す る炭

酸 ガス・ 鶏 フ ンか ら発 生 す る ア ンモ ニ ア ガ ス等 の 濃 度 は,鶏 舎 の養 鶏数 や鶏

舎 の 構造 に よ り異 な る もの で,養 鶏 家 の過去 の 経 験 に よ り換 気 開始 の時 刻 や

換 気 時 間 を定 めれ ば 良い 。 換 気 開 始 の時 刻,換 気 時 間 は 複数 定 め操 作 卓 か ら

入 力 す る こ とで,以 降 は 毎 日自動 的 に換 気 を行 う こ とが で き る 。 季節 の移
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り変 わ りで は,そ の季 節 に合 った換 気 開 始 の時 刻,換 気時 間 を定 め 操 作卓 よ

り再 入 力 す る こ とで,設 定時 刻,換 気 時 間 を変 更 す るこ とが で き る。

温度 に よ る換 気は,鶏 舎 内 の気 温 を常 時 監視 し,鶏 舎 内 の気 温 で 自動 窓,

換 気扇 の 制御 を行 う 。 た だ し,自 動 窓 の み の 開放,あ るい は換 気扇 も含 め

た 強制 換 気 を行 う か の 判断 は,鶏 舎外 に設 置 した外気 温 用 の温 度 セ ンサ ー

か らの 入 力値(外 気 温)と 鶏舎 内気 温 との差 に よ り行 う 。 差 が 大 きい場 合

は一 部 の 自動 窓 を開 放 し,差 が小 さい場 合(夏 季 等 で外 気 温 が か な り高 い場

合)は 全 て の 自動 窓 の 開放,あ るい は換 気扇 に よ る強 制 換 気 を行 う。

この二 つ の 換 気 制御 に よ り,炭 酸 ガ ス ,ア ンモ ニ ア ガ ス等 の有 毒 ガ ス を定

時 的 に 排 出 し,な お か つ鶏 舎 内 の気 温 が上 が った場 合 は換気 が行 わ れ る こ

とに な る。 これ に よ って有 毒 ガス の充 満,鶏 舎 内温 度 の上 昇 に よる産 卵 率 の

低 下 を 自動 的 に 防 ぐこ とが で きる。 そ の他 一 時 的 に 自動窓 の 開放,換 気 扇 の

作 動 を手 動 で 行 い た い 時 は,操 作卓 に 指示 す る こ とに よ り個 々 の 自動 窓,

換 気 扇 を作 動 す る こ とが で きる。

(3)給 水

給 水 制 御 は,設 定時 刻 に設 定給 水時 間だ け給 水 され る。 鶏 舎 の ケ ージ前 面

に設 け た 樋 に流 す 水 を制 御 す る もの で あ る。 制御 の 方法 は設定 時 刻 に よる換

気 と同 様 で,操 作 卓 よ り時 刻 及 び給 水 時 間 を セ ッ トす るこ とで,以 降 は毎 日

同 じ時刻 に給 水 す る こ とが で きる。 この 管 理 に よ リニ ワ トリの 生 活 リズ ム を

確 保 し適 量 の給 水 に よ り飼 料 の有 効 化 を図 る こ とが で き,夏 期 の軟 便問 題 に

も対処 す る こ とが で きる。 手 動 に よる給 水 も換 気 と同様 ,操 作卓 で指 示 す る

こ とで行 う こ とが で き る。

前述 の通 り,日 付,時 間,設 定時 刻 等 を.セ ッ トした以降 は全 て が 自動 的 に

制 御 され,必 要 が あれ ば操 作卓 に手 動 の指 示 を行 う だ け で 照 明 の点 消 灯,

換 気,給 水 のON,OFFを 行 う こ と が で き る 。 これ らの照 明,換 気,給

水 に関 して は,わ ざわ ざ鶏 舎 内 を移 動 す る こ とな く全 て操 作卓 に よ り指 示 で

きるの で,操 作卓 は鶏 舎 の入 口等 便 利 な所 に 設置 す る こ とが 有効 で あ ろ う。
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2.5.4

◎ 機

、・∈≡≡ヨ ノ

..・鯛 唖

1… ノン …
ず

図2.3.3自 動 窓 に よる換 気 方 式 説 明 図

シス テム 構 成

器 構 成.'
'

CPU

ク ロック

RAM

。。。,.。 グ;。 、

ROM(点 灯 パタージ)

操作卓 インタフェ→ ス 操 作

温度 センサー

.廠 インタフェー

照度 セ ンサ ー

照度インタフェーイス 照明願 攣

自動窓インタフェ～fス 自 動 窓SW

'給 水 インタフ
ェーイス、 給水 パル プSW

ショナ八インタフェーイ オフショナルSW

図2.3.4機 器 構 成 図

一102一

●

`

」

、



■

4

。機 器構 成 の説 明

・CPU(中 央 処 理 装 置)

本 シス テ ムの 頭 脳 とな る装置 で あ り,他 の機 器 の 組 織 的 な制 御 を行 う。

。ク ロ ック

電源 周 波数 を カ ウン トし,1秒 毎 にCPUに 割 込 み をか け る。CPUは 割

込 み を 受 り つ け て本 シス テ ムの基 本 とな る,時 間.日 付 を 更新 す る。 周波 数

カ ウン タ ーは50Hz.60Hz双 方 に手 動SWに よ り切 替 え られ る もの とす

る。

。RAM(ラ ン ダ ムア ク セ ス メモ リ)

書 替 え可 能 な 記 憶 装置 で環 境 状 態,温 度.照 度 の 入 力値,計 算途 中 の デー

タ,出 力 の デ ー タや 日付 時間 を 記憶 す る。

。ROM(読 出 し専 用 メ モ リ)

書 替 えの 必 要 ないデー タを記憶 する装 置 で,シ ス テ ムの 電 源を 切 って も,記

憶 されてい るデータの 内容 は保 存 され る。 照 明管 理 の ため の1年 分 の点 灯時 刻.

消 灯時 刻 や その 他 シス テ ムの定数.プ ログ ラ ム等 を 記 憶 す る。

。操作 卓 イ ン タ フェ ー イス

操 作 卓 を作 動 させ るた め のCPUか らの信 号 を 操 作 に合 っ た形 に な おす 。

また逆 に操 作 卓 か らの信 号 をCPUに 合 っ た形 の 信 号 にな おす 役 目を持 つ 。

。操作 卓

本 シ ス テ ム と人 との 対 話 を行 な う装 置 で,シ ス テ ム稼 動 前 の 日付.時 間 の

セ ッ ト,給 水 時 刻 の 指示,温 度 管理 のた め の 自動 窓 開 閉条 件 の指 示 を行 な う。

操 作卓 に は 陥 フ ァン ク シ ョンキ ー 、テ ン キー.数 字 表 示器 を配 し,指 示 情 報

を確 認 し なが ら操 作 す る こ とが で きる。 また,数 字 表 示 装 置 は,非 操作 時 に

は 常 に 時間 を 表 示 す る時 計 とな る。

。温度 .照 度 イ ン タフ ェ ー イス

A/D変 換 装 置 を備 え,CPUか らの 指示 に よ り温度 セ ンサ ーか らの ア ナ

・グ信 号 を デ ィジ タ ル信 号 に変 換 しCPUへ 送 出 し た り,基 準照 度 に 達 して
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い るか否かの信号 を送 出す る。

。温度 セ ンサー

温度 センサーは,鶏 舎 内と鶏舎外に配 し,温 度情報を電圧信号に変換する。

鶏舎 内の温度 センサーは数か所に配 し,鶏 舎全体の平均的な温度 による制御

を行 う 。 鶏 舎外に配置 す る温度 センサーは,直 射 日光等に影 響 され ない所

に設置 し,正 しい外気温 を測定 す る必要があ る。

。照度 センサー

鶏舎 照明に影響 され ない部 分に外界か らによる照度の測定が で きる所に配

置 す る。また,鶏 舎 内に上記 の条件を満たす場所がない場合 は,照 度 センサ

ーを鶏舎外に配置 し
,鶏 舎 内外 の照度のちがいを光 フィル ターあるいは規準

照度値 の変更 によ り対処す る。

。照明 インタフェーイス

CPUか らの点灯.消 灯指示 の信号 を,照 明電 源SWに 合 った形に変換 す

る。

。照 明電源SW(ス イ ッチ)

鶏舎 内の電源O、N/OFFを 制御す る。電源系統を8系 統に分け,各 々独

立にON/OFFの 制御 を行 う。 点灯.消 灯は系統別に順次行 われ る。

養鶏家は鶏舎 に合 わせ8系 統の内数系統(極 端には1系 統)を 選択す ること

がで きる。

。自動窓 インタヲェニイス

CPUか らの窓の開 閉,あ るいは換気扇の作動.停 止の指示 を 自動SWに

合 った形 に変換す る。

。自動窓SW

照明電源SWと 機構的 には同 じである。鶏舎の主 な窓に電気的に開閉でき

る扉 と換気扇を設置 し,自 然によ る風,対 流による換気,あ るいは換気扇に

よ る強制換気を制御す る。
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図2.3.5作 業 台 に 設置 した 本 シ ス テ ム装 置

作 動装 置

開 閉部 分

/

診

o 多

z
o

o 〉

o

図2.3.6自 動 窓 外 観 図
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。給 水 イ ン タ フェ ー イス

CPUか らの 給 水 開 始.停 止 の指 示 を給 水 バ ル ブのSWに 合 わせ た形 に変

換 す る 。

。給 水 バ ル ブSW

給 水 用の 電磁 バ ル ブのON/OFFの 制 御 を 行 う。

2.ろ.5.シ ス テ ム の 機 能

(1)シ ス テ ム ソ フ トウ ェ ア 構 成

鶏 舎 内 環 境 制 御 シ ス テ ム の ソ フ トウ ェ ア の 構 成 図 を 下 に 示 す 。

補助サ ブル
ー チ ン 群

図2.3.7ソ フ トウ ェ ア 構 成

(2)処 理 概 要

各 ブ ロ ックにつ い て機 能 は 次 の通 りで あ る。

(a)シ ス テ ム制 御

①・・ックより・擁 の割込みを受働 て,時 間の醐 及び 帥 の噺 を

を行 な う。

② 現 時 刻 と照 明畠(点 灯.消 灯)時 刻.換 気 時 刻 との 比 較 を行 う。

③ 時 刻 一 致 の と き関 連JOBの 起 動 を 行 つ。

④1分 毎 に換 気 制 御JOB(照 明制 御)に 起 動 を か け る。

⑤ そ の他 タイ マ ル ー チ/に よ り各JOBに サ ー ビス を与 え る 。

(b)照 明制 御

'①
照 明 状態(点 灯.点 灯 中.消 灯.消 灯 中)の チ ェ ックを行 う。
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② 手 動.自 動 指示 の チ ェ ックを 行 う。

③ 点灯.消 灯 の判 断 を 行 う。

④ 点 灯 時 漸次 的点 灯 を 行 う。

⑤ 消灯 時漸 次 的 消 灯 を行 う。

⑥ 規 準 照 度 と鶏 舎 外 照 度 の チ ェ ックを 行 う。

⑦ 規 準 照度 以 下 の時,点 灯を 行 う。

⑧ 規 準 照 度以 下 の 時,消 灯 を 行 う。

(c)換 気機 能

① 鶏舎 内温度 を セ ンサ ー よ り入 力す る。
ノ

②鶏舎 内温度 と設定温度 との比較 を行 う
。

③鶏舎外温度を センサーよ り入 力す る。

④鶏舎外温度ーと設定温度 との比較を行 う
。

⑤鶏舎内外 の温度 より,鶏 舎 内の最適状態 の計算を行 う
。

⑥最適状態の結果 によ り,盲 動窓 .換 気扇の制御を行 うご/

⑦換気時刻によ り,一 定時間一自動 窓.換 気扇の制御を行 う。

⑧手 動指示 により,自 動窓.換 気扇の制御を行 う。

(d)給水制御"

① 給 水 開 始.停 止 の チ ェ ックを 行 う。

② 給 水 バ ル ブの制 御 を行 う。

(e)補 助 サ ブルー チ ン群

① 各機 器 の入 出 力 ル ー チ ン。

② 基 本 的演 算 ル ー チ ン

③ その 他 の共 通 ル ー チ ン

(f)操 作 卓 制御

① 初 期 日付.時 間 の入 力を 行 う。

/

②換気制御 の設定時刻の入 力を行 う。で

③ 現時刻の表示を行 う。
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④ 照 明.換 気.給 水 の手 動 操作 指 示 の 入 力 を行 う。

⑤ 現 時刻 の表 示 を 行 う。

2.5.6フ ローチ ャー ト

ソフ トウェ アの ブ ロ ック フ ロー を 次 に示 す 。

秒の割込受付け
(開 始 〉 一

日付時刻の更新

起 動 の チ ェ ック

実 動 作

(終 了与 一 割込待ち

動

Yes

終 了 割 込 待 ち

図2.3.8ソ フ ト ウ ェ ア の ブ ロ ッ ク フ ロ ー
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(1)日 付.時 刻 の 更 新 (2)起 動 チ ェ ック

●

秒 ≧60

YES

秒=ダ

分 ≧60

YES

時≧24

YES

≧36

YES

=

'

分の 更 新

時の 更 新

日の 更 新

(劃 日付 は内部 デTタ としては

〆～365と した1年 を通

した 日付 を用 いるo

現時刻と照明の

時刻と比較

現時刻 と換気の設定

時刻と比較

.現時刻と給水の

時刻と比較

図2.3.10起 動 チ ェ ッ ク

◎

● 図2.3.9日 付.時 刻 の 更 新

「

●

こ こで,照 明.換 気.給 水 温 度 制 御処 理 に おい て は 各 装 置 の 状 態 を算 出す る

の み で,各 々の装 置 の 動 作 は 実 動 作処 理 で行 う。
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(3)実 動作

(閉り
1!

、

時刻 の 表 示

「

照 明 装 置 の

状態 チェック

`1

内部 データにより

照 明 装 置 の作動

1
換 気 装 置 の

状態チ ェック

●

内部 データにより

換 気 装 置の作 動

↓

給 水 装 置 の

状態チ ェック

[

内部データに より

給 水 装 置 の作 動

■

(終 ⊃

図2.3.11実 動 作
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◆

●

2.5.7操 作

操 作 卓 前面 の外 観 図 は 下 の 通 りで あ る。

口 口8口 口

囲圖圏園圃

[コ[司[

匿]囲 国 国

○

○

○

○

○

○

○

0

1

2

3

4

5

6

7

8

匡ユ

9

6

3

8

5

2

7

4

1

0

図2.3.12.操 作 卓 外観 図

本 シス テ ムの電 源 投 入 時,即 ち シス テ ム稼 動 前 に は,日 付.時 刻の セ ッ トを

行 わ な け れ ば な らな い 。 また,換 気 設 定時 刻.給 水 設 定 時 刻 の セ ッ ト.を行 ・

わ なけ れば 設 定 時刻 に よ る 自動換 気.給 水 は行 わ れ な い 。 日付.時 刻 の セ ッ

トを 行 え ば,日 付.時 刻 に よ る照 明 の制御 は 自動 的 に作 動 す る 。

操 作 卓外 観 図に つ いて 説 明す る。

左 上 のLEDは 各種 設 定 値 の 入 力や 確認 の た めの 表 示 装置 で,デ ィジ タル時

計 の 時刻 表示 部 分 と同様 と考 えれ ば 良いで あ ろ う。 そ め 区 別 は,時.分 の間 の

「9」 ラン プの点 灯 で見 分 け る ことが で きる。 例 えば,時 刻 の 表示 の 時 は,1

5:26(午 後3時26分)と 「8」 ランプの 点灯 で確 認 す る こ とが で きる 。

入 力値.内 部 デ ー タ値 の 表 示 の 時 は,「8」 ラ ン プは消 灯 して お り,'15、

26の 表 示 とな る。LED右 側 の 縦 に8個 並 ん だ ラ ン プは,操 作 時 にい ず れか

が 点 灯 し,照 明 電 源の 系 統,自 動 窓 の系 統別 等,あ るい は各 種 設 定 時刻 の内 部

格 納位 置 を指 示 表示 す る も の で あ る。 こくDラ ン プは,ラ ン プ右 側 の位 置 釦を押

下 す る こと に よ り1か ら'2へ,2か ら3へ 点 灯が 移 る。8の ラ ン プ点 灯後,位

置 釦 を 押下 す る と さ らに1の ラ ン プが 点灯 す る。詳 し くは操 作 方法 で述 べ る。,
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LED下 の 日付 ・時 刻 ・換 気 ・給 水.照 明 .手 動 の 枠 は 押 釦 で あ り ,正 し く

押 下 され た と きに は,釦 下 部 に あ る ラン プが 点 灯 す る。 ク リア .セ ッ ト.解 除.

6N.σF吸 び その 右 側 の テ ン キー ほ押 し釦 で あ る .左 下,ン プテ ス,の 枠

は 押 し釦 で あ り,こ れ を 押 下 す る こ とに よ り全 て の ラ ン プが 点 灯 し
,ラ ン プ切

れ の チ ェ ックに使 用 す る。

以 下 に 日付.時 刻 の セ ッ ト,手 動 の 操作 等 操 作 卓 の 動 作 を記 述 して い る。左

側 に操 作 を記 述 し,右 側 に その 時 の 操作 卓 の 動 作 を記 述 して い る。

(1)日 付 の セ ッ ト

画 釦を押下する

E三 コで畑 ・桁を

入力する

匡三]鋸 押下する

(2)時 刻 の セ ッ ト

剛 鋸 押下する

1
じ

日 で時分4桁 を

入 力す る

匡]鋸 押下する

日付釦が点灯す る。

LEDは 消灯垣.(シ ステ。稼動 ま時刻を表

示 して い る。)

LEDに 順 次 入 力値 を 表示 す る。(電 卓 の表 示

と同様 で あ る 。)

LED消 灯す る 。

日付 釦 が 消灯 す る。(日 付 が 内部 に セ ッ トされ

る。)

時 刻 が セ ッ トされ て い れ ば,時 刻 を 表示 し,シ

ス テ ムは稼 動 す る。

時 刻 釦 が 点 灯す る。

LEDは 消灯 す る。(シ ス テ ム稼 動 中は 時刻 を

表 示 して い る 。)

LEDに 順 次入 力 値 を 表示 す る。

LED消 灯 す る。
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時刻釦が 消灯 す る。(時 刻が内部 にセ ジ トされ

る。)

日付 が セ ッ トされ て い れば,時 刻 を表 示 し,シ

ス テ ムは稼 動 す る。

日付.時 刻 の 両 方が セ ッ トされ る と ジステ ムは稼 動 す る。 日付 .時 刻 は ど ち

らが 先 に セ ッ トされ て も構 わな い 。 日付.時 刻 の 訂 正 も同 じ操 作 で あ る。

(3)換気 時 刻.換 気 時間 の セ ッ ト

函 釦を押下する

掴 釦を麟 醐 下し,

デ ー タを 格 納 す る

デ ンキ ー に よ り設定 時

刻 を 時.分4桁 で入 力

す る

日 釦を押下する

E三 ヨにより換気時間

を分単位 の1桁 か ら4桁

までで入力す る

匡 三]鎚 手甲下する

換 気 釦 が点灯 す る。

LEDが 消灯 す る。

所 定 の位 置 ラ ン プが 点 灯 し,LEDに 以 前に セ

ッ トされ た換 気 時 刻が 表示 され る。(以 前 に セ

ッ トして いな い場 合 はLEDは 消灯 の ま まで あ

る。)

LEDは 一 時 消灯 し,(以 前 に セ ッ ト時刻 を し

て いな い場 合 は消灯 か ら)入 力 値 を順 次表示 す

る 。

LEDは 以 前 に セ ッ トされ た換 気 時 間 を分 単 位

で 表示 す る。(以 前 に セ ッ トして い な い 場合 は

消 灯す る。)

LEDは 一 時 消灯 し,(以 前 に 時 間を セ ッ トし

て ない場 合 は,消 灯 か ら)入 力値 を順 次表示 す

る。

LEDは 現 時刻 を 表 示 す る。

換 気 釦 は 消灯 す る。

換 気 時刻.換 気 時 間 は 内 部に 記 憶 され る 。

換 気 時刻 及 び 換 気 時 間 は,位 置 釦 で指 定 す る こと に よ り最 大8個 まで セ ッ ト
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・す る こ とが で き る。換 気 時刻 .換 気 時 間 の 変 更 に おい て も同様 の 操作 とな る。

(4)給水時 刻.給 水 時 間の セ ッ ト

匿困釦を押下する

囲 鋸 複数回押下し,

データ格納位置 を選択

す る

Ei三 ヨたより設定時刻
を 時.分4桁 で 入 力す る

{三]鍋 押下する

匡 三 ヨより給水時間を

分単位 の ユ桁か ら4桁 ま

でで入力す る

巨 ヨ 釦を押下する

給 水 釦 点 灯す る。

LED消 灯 す る。

所 定 の 位 置 ラ ン プが 点 灯 す る。・

LEDに 以 前 に セ ッ トされ た給 水 時 刻 が 表示 さ

れ る。(以 前 に セ ッ トして ない 場 合 は 消 灯の ま

まで あ る。 、)

LEDは 一 時 消 灯 し,(以 前 に時 刻 を セ ッ トし

て ない 場 合 は 消 灯か ら)入 力値 を 順 次表 示す る。

LEDは 以 前 に セ ッ トされ た給 水 時 間を 分単 位

で 表 示 す る。(以 前 に セ ッ トして い な い場合 は

消 灯 す る。)

LEDは 二 時 消灯 し,(以 前 に 時間 を セ ジ トし

て な い場 合 は 消灯 か ら)入 力 値.を順 次表 示 す る 。

LEDは 現在 の時刻を表示す る。

給 水釦は消灯 す る。

給水時刻.給 水時間 は内部に記憶 され る。

給 水 時 刻,及 び 給 水 時間 は 位 置 釦 で 指 定 す る こ とに よ り,最 大8個 まで セ ッ

トす る こ とが で きる 。給 水 時 刻.給 水 時 間 の 変 更 に お いて も同様 の操 作 とな る。

(5)照明装 置の手動操作

匡 軽 口を押下する

晒 釦を押下する

掴 釦を醐 回押下し・

手 動 釦 が 点灯 す る。

照 明 釦 が 点灯 す る 。

所 定 の 位 置 ラ ン プが点 灯 。(こ の場 合 は,デ ー
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一
照 明の系統番号を選択

ト

す る

国 金口,あるいは西

釦 を押下す る

タの格納位置 とは無 関係で,照 明の系統番号 で

あ る。)

即 時 に選択 され た系 統 の 照 明が6N(点 灯),

あ るい はOFF(消 灯)す る。

照 明釦 が赤 色 に点 灯 す る。

さらに国 釦,[亟1繊 繰り返し押すとほ 択されたauの 糊 随 従し,

OFF.ONを 繰 り返す 。 この 場 合,手 動の 操 作 が 最優 先 され るの でROMに

記 憶 され て い る時 刻 に よ る 自動 制御 は無 視 され る。

[互 ヨ釦を押下する 最後に押された国:あ るいは画 の鋤 状

態が持続 され たまま手動釦が 消灯す る。 この時

照 明釦の白色は消灯す るが,赤 色 には点灯した

ままである。

ev

(6)照明装置 の手動解除

匡 塾 口を押下する

[鉋 釦を押下する

國 縮 麟 回押下し,

照 明の系統番号を選択

す る

[函 鎚 押下する

手動釦が点灯す る。

照 明釦が 白色 に点灯す る。赤 色点灯 は以前のま

まである。(照 明の電源系統 のいずれかが手動

で作動 〔匝1あ るいは回 〕している時は赤

色 点 灯 してい る。)

所 定 の位 置 ラン プが 点 灯 。(照 明の 電 源 系統 番

号 と一 致℃)

即 時 選択 され た系 統 の 照 明が,自 動 制御 の管理

下 に置 か れ る。'

嚥 口の赤色が消灯する・(た だし・他嚇

が手動で作動 してい る場合 は,赤 色点灯は消え

な い'。)白 色 は 点灯 し た まま で あ るb『`
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國 釦を押下する ギ動鋤 消 灯する。

照 明釦が消灯す る。

照 明釦が赤色点灯 じてい る時は,各 電源t7Wt(6い ず れかが手動 により操作さ

れ るの で,自 動 に よ る制 御 は該 当 の 系 統 に限 り及ば な い 。

(7)換気 の手 動 操 作

國 釦を押下する

囲 釦を押下する

国 釦を醐 回押下しvp

自動窓.換 気扇の系統

番号を選択す る

固 鎚 るいは匝]
釦を押下する

手 動釦が点灯す る。

換 気釦が白色 に点灯す る。

所 定の位置 ランプが点 灯す る。(照 明 と同様 に

自動窓.換 気扇 の系統番号を示す。)

即時 に選択 された系統の 自動窓が開放あ るいは

閉鎖す る。選択 され た系統が換気扇である場合

は,作 動,あ るいは停止す る。

換気釦が赤色 に点灯す る。

さ らに,OFF釦.ON釦 を繰 り返 し押す と,選 択 され て い る系統 の換 気機

構,(自 動 窓.換 気 扇)が 追従 し,停 止.作 動 を 繰 り返 す 。 この場 合 ,手 動操

作 が 最 優 先 され るの で,前 述 設 定 時 刻 に よ る作 動 や温 度上 昇 に よ る作 動 は無視

され る。

巨 ヨ釦を押下する 賑 に押された回,あ るいは回 の金口の状

態 が持 続 され た まま手 動 釦 が 消 灯 す る。 この時

換 気 釦 の 白色 ランプは 消灯 す るが,赤 色 ラン プ

▲

は 点 灯 した ま まで あ る。

杏

●

、

(8)換気 の手 動解 除

圏 釦を押下する

錘 口を押下す る
A

手 動釦が点灯す る。

換気 釦が白色に点灯す る。赤 色点灯は以 前のま
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国辱 ・を醐 回押し換

気 装置の系統を選択す る

繭 釦を押下する

巨三 ヨ釦を押下する

ま で あ る。

所 定 の位 置 ラ ン プが 点灯 す る ○

即時選択 され た系統の換気装置 が 自動制御の管

理化 に置かれ る。

換気釦の赤色 が消灯す る。

手動釦が 消灯す る。

換 気釦の 白色が消灯ず る。

'

(9)給水 の手 動 操 作

国 釦を押下する

函 釦を押下する 、

[遅1釦 を複数回押下し,

給 水バル ブの系統番号

を選択す る

国 釦,あるいは⊆ ヨ

釦 を押下す る

手 動釦が点灯 する。

給水釦が 白色 に点灯す る。

所定の位置 ランプが点灯する。

即 時 選択 され た系 統 の 給 水 バ ル ブが 開 く,あ る

い は 閉 じ る。 .

給 水 釦 が赤 色 に点 灯す る。

照明や換気と同様に,勧 て匝] .国 を押下すること力河 能である。

旦 釦を押下する 最後に押された匝1,あ るいは画 の鋤 状

態 が 持続 され た ま ま手 動 釦 が 消 灯す る。

給 水釦 の 白色 ラ ン プは 消灯す るが ,赤 色 ラン プ

は点 灯 の まま であ る。
ト

⑩給 水の手動解除

匡 暴 睦 押下する

函 釦を押下する

手動釦が点灯す る。

給 水釦 が白色に点 灯 し,赤 色点灯は以 前のまま
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国 屹 麟 回押下し,

給水 バルブの系統番号

を選択す る

睡1縮 押下する

[Z■ ヨ釦を押下する

で あ る 。

所 定 の位 置 ラン プが点 灯 す る。

日付 時刻 換気 給水

の確認のため点灯する。換気.
、

灯 は,各 々の装置 の中でいずれかの系統が手 動で作動 していることを示す。手

動 で作動 してい る場合に,自 動制御の管理下にないために,例 えば,鶏 舎 内の

温度が高 くないの に換気扇 が一 日中作動 してい るとい うことが起 こる。 このよ

うな事態を防 ぐために赤色点灯が設け られ ている。

即時選択 され た系統の給 水バルブが 自動制御 の

管理下に置かれ る。

給水釦の赤色が消灯す る。

手動釦が 消灯す る。

給 水釦 の白色が消灯す る。

照明.手 動.の 各釦の 白色 ランプは,操 作時押下

給水.照 明の三つの釦だけが持 ってい る赤色点

、

⑪手動,解 除操作 の関連

圏 釦 の押下後 は,緬 の猷,装 置(換 気 ・給水 ・照明)の 選択 ・いずれ

を先に行 なって も良 く,イ輌 選択 して も良・・.系 統の選別 ・おいては,睡1釦

を押下す ることによ り,一 つの緬 力選 択 され る。装置の選択においては,換

気.給 水.照 明 の釦 を押下す ることによ り,一 つの装置 が選択 される。 最後 に押 下

されば 置の最後に選択された系統についてのみ,回 ・回 ・嗣 の押下

が 有効 に な る。

設 定 ① 換 気 装 置 の 系 統3をONに す る。

② 照 明装 置 の系 統2をOFFに す る。

③給水装置 の系統2を ρQNに す る。

④ 照明装置の系統2を 解 除にす る。

`

"
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上 記 の よ うな動 作 を させ た い場 合,次 の よ うな操 作 を行 え ば 良 い 。

①囲 釦を押下する・

②魑 釦を押下する・

③掴 釦により系統3を 謝 る・

⑭固 縮 押下する.(設 定1)

⑤画 釦を押下する.

鋼 釦を 旭 押下し,系 統2を 敵 する・

70FF釦 を 押 下 す る。(設 定2)

鋼 釦を押下する・

⑨国 釦を押下する。(設 定 ・)

⑩鉋 鋸 押下する・

⑪睡1釦 を押下する・(設 定 ・)"

12ク リア釦 を 押下 す る。

以 上のよ うに,一 度選択 された装 置.系 統は,巨 ■ ヨ釦が押 され るまで保存

され,操 作を簡単に行 う こ とが で き る。圏 釦 により手動の開始 を指示 し,

匝 釦で手動の終 了を指示す る。

i

－'

2.ろ.8シ ス テ ム の 導 入

本 シス テ ムの 導 入 に当 た って,換 気 装置.照 明装 置.給 水 装置 の系 統 分 け等

に つ い て検 討 して お く必 要 が あ る。 中 で も重要 な点 は,換 気 装置 を鶏 舎 の ど こ

に 配 置 す るか,8系 統 まで あ る換 気 制 御 の 出 力の い ず れ にど の 自動 窓 を 接続 す

るか,温 度 セ ンサ ーは ど こに 配置 す べ きか,照 明 にお い て も同様 に,照 明の系

統 分 け,照 度 セ ンサ ーの 設 置場 等 で あ る。 これ らは,鶏 舎 の構 造.規 模 によ り

異 な り,各 々の 鶏舎 につ い て検 討 し結 論 を 出 す こ とが 必要 で あ る 。
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2.4畜 産 試 験 場 に お け る ラ ボ ラ ト リー オ ー トメ ー シ ョン シ ス テ ム .

2.4.1概 要

養 鶏 の 目的 は,鶏 を飼 育 し卵 や 肉 を生 産 して利 益 を 上げ るこ とで あ る。 本 ラ

ボ ラ トリーオ ー トメー シ ョン シス テ ムは,鶏 卵 生 産 量 を増 加 させ る 方法 の うち ,

鶏 を と り ま く種 々の環 境 に 関連 の あ る要 因 の調 査,研 究 を 行 う た め の シ ス テ

ムで あ る。

鶏 卵 生 産 量 に関 す る 要因 と して,

o鶏 種 とそ の素 質

。飼 料 品 質 とそ の 内 容

。飼 養 管理 と飼養 環境 の適 否

。疾 病 発生 の 有無

等 の 項 目が あげ られ るo

本 ラ ず ラ トリオ ー トメー シ ョン シ ス テ ムは,マ イ ク ロコン ピ ュー タを応 用 し

た 調 査,研 究 の道 具 で あ り,各 種 飼養 管理 デー タの入 力,飼 養 環境 の制 御 及 び

産 卵 情 報 の 記 録等 を 行 な い,産 卵 と上記 項 目 との 関連 性,各 種 デー タの統 計 処

理 の 円 滑化,合 理化,信 頼 性 の 向上 等 を 図 るた め の シス テ ムで あ るo

現 在 農 林 省 畜産 試 験 場等 にお い て,自 動 産 卵 時 刻 記 録 装置 が研究 され てい る

こ とは,2.2.5で 述 べ た通 りであ るが,本 ラボ ラトリーオ ー トメー シ ・ンシ ス

テ ムは,鶏 舎 内 に設 置 され る養 鶏管 理 デ ー タ収 集 シ ステ ム と収 集 され た デ ー タ

を ホス トマ イク ロコ ン ピ ュー タで処 理 す る養 鶏 管理 デ ー タ処 理 シ ステ ム とで構

成 した シ ス テ ムで あ る。

吟

●

ラ ボ ラ ト リ ー オ ー ト メ ー シ ョ ン シ ス テ ム

養 鶏管 理 デ ー タ収 集 シ ス テ ム

養 鶏 管理 デ ー タ処 理 シ ス テ ム

、
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■

(1)養 鶏管 理 デ ー タ収 集 シス テ ム

本 シス テ ムは鶏 舎 内 に カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ装置 付 マイ ク ロ コン ピュ ー タ制 御

装置 を設 置 し,

。 産 卵 時 刻 の 記録

。 光 線 管 理

o温 度 ・湿 度 の管理

。 通風 ・換 気 の 管理

・ 配 合 飼 料 の 管 理

。 気 象 情 報 の 管理

等 を フ ロン トパ ネル との応 答 に よ り管 理,制 御 し,ま た鶏 を と り囲 む種 々の

飼 養環 境 条 件 を カセ ッ ト磁 気 テ ー プに収 録 す る。

② 養 鶏 管 理 デ ー タ処理 シス テ ム

本 シ ス テ ムは 養 鶏 管理 デ ー タ収 集 シ ステ ムに よ り収 録 され た各種 管 理 デ ー タ

を も とに,

O

O

O

O

O

O

O

O

産 卵時刻 の編集 出力表

産卵時刻 の推移図

産卵時刻の度数分布図

産卵 と照 明 との相 関関係

温 度 ・湿度 と産卵率,卵 重 との関係

飼料 の種類,消 費量 と産卵量 との関係

ケージ利用率

淘汰率 と産卵率 の関係

等,統 計データの演算,編 集 出力,グ ラフの作 成 を行 う もの で あ る 。

2.4.2シ ス テ ム の 特 徴 －r

本 ラ ボ ラ ト リー オ ー トメ ー シ ョン シ ス テ ム は2つ の サ ブ シ ス テ ム よ り構 成 さ

れ,各 々 の サ ブ シ ス テ ム に マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タ を 配 置 し ,記 録 媒 体 と し て カ
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セ ッ ト磁 気 テ ー プで結 ばれ た機 能 分 散 型 の シ ス テ ムで あ る。

本 シ ス テ ムは,養 鶏 関係 試 験 研 究 機 関 に お げ る従 来 の シ ス テ ムに新 しい考 案

と改 良 が 加 え られ,次 の よ うな特 徴 を有 して い る。

(1)養 鶏 管理 デー タ収 集 シ ス テ ム

・ タ イマ ー を内蔵 し24時 間 自動 監 視,制 御 が可能 で収 録 され た デ ー タの

信 頼 性 の 向 上,省 力 化 が 図れ る。

・ 各 種 制 御 デ ー タお よび時 刻 の設 定 は産 卵 デー タ収 集 処理 制御 装 置 の フ ロ

ン トパ ネ ルの フ ァ ン ク シ ・ン キー,テ ン キー に よ り容 易 に 入 力,設 定 が

可能 で操 作 の 簡 易性 が 図 れ る。

・a産 卵 検 出 セ ンサ ーは ケ ー ジの検 出金 網 の支 点 に ベ ア リン グ を付加 し,金

網 部 で卵 が止 ま りに くい 工 夫 を図 り,ま た止 ま った場合 でも ソフトワェアで

産卵 個 数1と して処 理 す る。

・ 鶏 舎 内 を ブ ロ ック に分 け各 々の ブ ロ ック毎 に異 なる環 境 条 件 指示 が可能

で,き め細 か い デ ー タの収 集 が 図 れ る。

(2)養 鶏管 理 デー タ処理 シス テ ム

●

XYプ ロッタ装置 に よ り 自動 的 に 見 や す い図表 が 作成 出来 る。

本 シ ステ ムに はBASIC言 語 が用意 され てk・ り,研 究者は容 易に且つ 短

期間 に言語 及 び プ ログ ラ ミング技 術 の修得 が可 能 で あ る。

本 シス テ ムは,BASIC言 語 に よる プ ログ ラ ミング に よ り,容 易 に独

自の新 規 資料 類 の作 成 及 び機 能追 加 等 が で き,シ ス テ ムの拡 張 性 に 富む 。

作業 指示 は テ レ タイ プ との 会 話 形 式 で進 め るた め,間 違いが な く,操 作 の

簡 易 性 が 図れ る。
●

2.4.5シ ス テ ム の 構 成

(1)シ ス テ ム の 機 器 構 成
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①

②

養 鶏 管理 デ ー ダ収 集 シ ステ ム

、温度計 ・ 海鹿計

電 燈丁][ME

Q.Q,lu娠

∵篇
竃=

馳 ・・1論 理デ諏 集システ・継 構成図

鞠 管理 デー処 理 システム

ご○

カ セ 雰・ト磁 気 テ ー プ

装置

図∵2

、

養 鶏 管 理 デ ー タ,処理 シ ステ ム機 器構 成 図
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.② ハ ー ドウエ ア構 成

① 養 鶏 管理 デ ー タ収 集 シ ス テ ム

・養 鶏 管 理 デー グ収 集 シス テ ムの プ ロ ッ
.ク図を 図2.4.3に 示 す6個 々 の 構 成 要 素

の機 能 に関 して は,ハ ー ドウ ェア機 器 説 明 の章 で説 明 す る
。

マイクロコンピュータ

(CPU)

一 カセット磁気テープ装置

○ ○

ハ
PROM

〔リ芽5,
.モ,、

〔 CMT

インタフ土一イス、 γ
'

淵

酩
ノぐ

s

▽

』

〈 〉

く

一 ●

剛

(ランタ込
アクセスメモリ)

/1k

＼r

5

時計
〉 イ瀕 。。一イス

一

壁,謝 ～禦 獅
ケージ

一.

一

ケージ

`
㊥]-
oooo

脛 、
1

一9桁 デ ィス プレ イ

'一 ス テ イタ スLED

-

一 ア ン キ ー

一
霞卯
検出
回路

均一ジ入力
センスインタ7
エーイス40羽

/一 ーヘ ス フロン トパ 杓 レ
コントロール

イ ンタ〉エー イス

`
1
|
|

1
:
= 一

} ぐ 〉 ●

■

ケージ ,1

し

:

一 プ アンク シ ヨンキ ー

フ ロン トパ ネル

ーACON・OFF

制 御 信号
－

Lプ アン乾酪 等のON・

OFF

湿 度 センサー

湿度 センサー

ケ'咋
1

l
l=
産卵
検出
回路

ケージ入力
センスインタフ

エーイス40羽 、

{
}

AC電 源(点 灯 ・消

.一 フ丁ン)制 御
イ ンタフェーイス,

目t
`
- |　 く

一 一 一 一 ー 一

ケ㌔ジ 1

一 一 ー 一 一 一 一

温度 ・湿 度

イ甥 フェーイス.ぐ 鵬
　

一

/卜 ＼
/
ジ ャ一方 レフ リンタ ー

インタフェーイス
＼ 一

≡
二/

ジ ャーナル プ リン ター

4

●

図2・4・3養 鶏 管 理 デ ー タ収 集 シ ス テ ム ・ ブ ・ ッ ク ダ イ ヤ グ ラ ム

② 養 鶏 管 理 デ ー タ 処 理 シ ス テ ム

養 鶏 管理 デ ー タ収 集 シ ス テ ム の カ セ ッ トテ ー プ に収 録 さ れ た 産 卵 時 刻 デ ー

タ 及 び そ の 他 の 情 報 は,ホ ス トマ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ シ ス テ ム で あ る 養 鶏 管
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●

」

理 デ ー タ処 理 シ ス デ ム に お い て。 必 要 な 形 態 に 処 理 され る
。

養 鶏 管 理 デ ー ダ処 理 シ ス テ ム の ブ ・ ック 図 を 図2.4.4に,機 器 性 能 を表2 .

4.1に 示 す 。'・

マ イ ク ロ

コ ン ピ ュー タ

o

O

o

○

o

o

o

O

RAM

(ラ ンタ〉

ア クーt17〈.'`モリ)

TTYCMTXYフ 。
。タ

ンタフェーイス ンタフェー イス ー7Sフerイ ス

[
。。

テレタイプライタ カセット磁気 テープXYプ ロ一夕

装置

図2.44養 鶏 管 理 デ ー タ処 理 シ ス テ ム ブ ロ ッ ク ダ イ ヤ グ ラ ム

2進 並 列 演 算

語 長 ……16ビ ッ ト

メ モ リサ イズ … …28K語 ま で 拡 張 可 能

最 大 ア ドレ ス スペ ー ス … …32K語

汎 用 レ ジ ス タ … …8個 ・

固 定/浮 動 小 数 点 演 算 … … オ プ シ ョン

自 動 優 先 割 込 … …1ラ イ ン マ ル チ レ ベ ル

電 源 … …AC100V±10%… …47～63Hz

表2.4.1機 器 性 能

(3)ハ ー ド ウ ェ ア機 器 説 明

① 養 鶏 管 理 デ ー タ 収 集 シ ス テ ム

本 シ ス テ ム を 構 成 す る マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ,入 出 力 機 器 及 び そ の イ ン タ

ーフース等の概説を機能別に言璽 三

∵.
U)マ イ ク ロコ ン ピー一 夕(マ イク ロブ:㌍ 建 ・PROM・RAM)

(a)マ イ クロプロセ ッサ1

「]25・ 一



マ イ ク ロ プ ロ セ ッサ は,並 列 処 理 で き る1,語 の 長 さ に よ り;4.8.12.

16.ぐ ッ ト系 に 分 類 さ れ る が,経 済 性,デ ー タ の 処 理 効 率,小 型 化 等 の 問 題

点 を考 慮 し,本 シ ス テ ム で は,汎 用 マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ と し て 一 番 多 く普 及

し て い る8ビ ッ トマ イ ク ロ プ ロ セ ッ サ を採 用 し た 。

8ビ ッ トマ イ ク ロ・プ ロ セ ッ サ概 略 仕 様

・語 長,デ ー タ

命,令

・・命令 数

・命 令 実 行 時 間

。 ア ドレ ス バ ス と デ ー タ バ ス独 立

。直 接 ア ドレ ス 可 能 メ モ リ

o内 部 レ ジ ス タ デ ー タ

oブ ロ ッ ク 周 波 数

Oプ ロ グ ラ ム カ ウ ン タ

Oス タ ッ ク ポ イ ン タ

。1/O制 御 命 令

出 力

入 力

oDMA

8ビ ッ ト1語

8.16:24ビ ッ ト1語

74

,2μS～9μS

64Kバ イ ト

7個(含 む ア キ ュ ム レ ー タ)

2MHz

1個

1個

256{固'

256個 『t

多 重 レ ベ ル,マ ル チ プ ロ セ ッ シ ン グ 可 能

本 シ ス テ ム の 心 臓 部 を 形 成 す る8ビ ッ トマ イ ク ロ プ ロ セ ッサ に よ り,産 卵 時

刻 の デ ー タ収 集,フ ァ ン ク シ ・ ン キ ー に よ る各 種 動 作 の実 行 等 が 制 御 され る 。

マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ の 代 表 的 構 成 要 素 で あ る8ビ ッ ト ワ'ン チ'ッ プ マ イ ク ・

プ ・ セ ッサ ー(CPU)は,40ピ ン 端 子 を持 つLSI(大 規 模 集 積 回 路)素

子 で あ る〇-tt'

図2.4.5ワ ン チ ッ プ マ イ ク ロ プ ロ セ ッ サ

ー;-126一
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/

■

CPU:中 央 処理 装置(Central,processingUnit)

い くつ か の レ ジス タを持 ち,演 算 を した リメモ リや 入 出力 装置 を制 御 す る機

能 を持 つ40ピ ンLSIチ ップ。

マ イク ロ ブ ・セ ッサは ,演 算機 能,外 部 との デ ー タのや りと りを制 御 す る入

出 力制 御 機 能等 を 内部 に持 ち,外 部 回路 との接続 信 号線 と して,デ ー タ 及 び命

令 の読 み 出 し,且 つ,書 込 み場 所等 を指示 す る ア ドレス線,デ ー タの入 出 力 転

送 用 に使 われ る双 方 向 性 デ ー タ線 及 び そ れ ら を制 御 す る制 御線 を持 つ。

`

CPU

… ス線 〉

⇔ 一・線 〉
＼(双 方向バ ス)

L

1外 部制御線) 制 御 線 ♪7「

L

図2.4.6マ イ ク ロ プ ロセ ッ サ の 信 号 線 説 明 図
＼

(b)RAM&PROM

マ イ ク ロプ ロセ ッサ を使 用す る には ,必 ず デ ー タや命 令 を格 納 す る記 憶 装 置

(メ モ リと呼 ぶ)が 必 要 で あ るo

メモ リに は,デ ー タを入 れ た り(書 込 み動 作),出 した り(読 出 し和 作)す

る こ とが 可能 なRAMと,プ ログ ラ ム等 が既 に 書 込 まれ た 読 出 し専 用 のRO

M(PROM)が あ るo'

本 シス テ ムの動 作 を制 御 す る手 順 を示 した プ ログ ラム(命 令)は,消 去 可能

なPROMの 中 に書込 ま れ て い る。 マ イ ク ロ プ ロセ ッサは,PROMの 中 の命

令 を順 次読 出 し,そ の命 令 に従 い,各 種 の動 作 を制 御 して い く。PROMに 書

か れ た 内容 は,電 源 を切 断 した場 合,消 え ない で保 持 され る。.RAMは,産 卵

時刻 収集 デ ー タの 一一時記 憶,(カ セ ッ トテ ー プに書 込 まれ るま で)フ ァン ク シ

・ンキ ー に よる入 力 デ ー タの一一時 記憶.演 算 結 果 の記憶 等 の バ ッ ファ メ モ リと
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して 使 用 さ れ る 。

マ イ ク ロ プ ロ セ ッ サ;プ ロ グ ラ ム メ モ リ(PROM)
,及 び デ ー タ メ モ リ

(RAM)の 関 係 の 概 略 図 を示 す 。

本 シ ス
,テ ム で は.プ ロ グ ラ ム メ モ リと し て 消 去 可 能 なPROM12Kバ イ ト

ア ー タ メ モ リ と してRAM6Kバ イ トを使 用 す る
。

`

マ イク ロ

プ ロセ ッ

サ

CPU

L

ア ドレス線

く、ノ足〉
ROM

プ ログ ラ ム

メ セ リ

RAN

データメモ リ

仁 デ爆}介 ♂

」

川
1外部制御線) 制 御 線

7

図2.4.7マ イ ク ロ プ ロ セ ッ サ とPROMRAMの 関 係

/

(P)ROM記 憶 装 置 図2 .4.8

メ モ リ(プ ログ ラ ム格 納 用)
(?・ ・g・am・b1・)R・ ・dO・lyM・m・ ・y

通 常 は読 出 し専 用 メモ リど して使 用 す る。特 別 な電気 的 仕 様 に よ り書 込 み が

可 能 で,プ ・グ ラ ム を記 憶 させ てお くのに使 用 され る。 停 電 して も,'メ モ リの

内 容 は変 化 した り,消 え た りは しない 。(消 去 す る に は,紫 外 線 を照 射 した り,

特 別 な電 気 的 仕 様 に よ り消 去 す る。)

メモ リ

RAM記 憶装置

RandamAccess・Memory

図2.4.9
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●

読 出 し,書 込 み の両機 能 を持 ち,デ ー タや命 令 を記 憶 す る。 記 憶 して い る デ

ー タや 命令 はCPUの 制 御 に よ り読 み書 き され る
。 停 電 す る と記 憶 してい る'内

自

○
田

Oう
菖

2

ましてえ消は容

RESET・

ク

ロ
ッ
ク

発

振

器

STSTB

RESET

READY

H

D

マ
イ
ク
ロ
プ
ロ
セ
ッ
サ

C

1

2

姻

¢

夕

S

ア

ド

レ

ス

バ

ッ

フ

ァ

シ
ス
テ

ム

コ
ン
ト

ロ
ー
ラ

1

1

'PROMよ り読 出 した プ
ロ グラ'

ム の命 令 を解読 しi'演 算 、、及 び
全体 の 制御 を行 な う

ア

ー

タ

パ

コ

ン

ト

ロ
ー

ル

バ

ス

ア
ド

レ
ス

パ

ス

'

/

主 と して デ ータの記 憶 に 使用

読 み書 き可 能 なメ モ リ'

RAMS

－

11
川

州

`

RAM

アドレ久

戸 ダ

P.㎜S

8708

-ー

11

白

川
11

Il

、

、

PRCM

ア ドし久

デ コーダ

ー
一
〇 〇

CMT

インタフご一 イ

ρ
パ

ス

あらかじめ決められた処理

手順を記憶させておく

入出力(1/O)パ ス に本システム

で使用する入出力機器などのインタ

フェーイス匿路 が接続される

図2.4.10マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ(CPU,PROM,RAM)

基 本構 成 ブロッ クダ イヤ グ ラ ム

ー ユ29一



(iDカ セ ッ ト磁 気 テ ー プ(CMT)装 置 イ ン タ フ ェ ー イ ス&CMT装 置

産 卵 時 刻 及 び そ の 他 デ ー タ の 記 録 装 置 と して,本 シ ス テ ム に 採 用 したMT-

2カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ装 置 は,比 較 的 安 価 で 小 型 で あ り,取 扱 い 易 い こ と か ら

マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ の 外 部 記 憶 装 置 と し て 最 適 で あ る 。MT-2カ セ ッ ト磁

気 テ ー プ装 置 は,LSI化 さ れ た デ ィ ジ タ ル カ セ ッ トコ ン ト ロ ー ラ を 内 蔵 し て

い る た め,簡 単 な イ ン タ フ ェ ー イ ス に よ りマ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ と容 易 に 接 続

され るo

テ ー プ上 の デ ー タ形 式 は,ISO--3407,JIS-C6281等,諸 規

格 に 準 拠 して い る。 使 用 磁 気 テ ー プ と して,ISO,JIS等,諸 規 格 に基 づ

い た 情 報 交 換 用 磁 気 カ セ ッ トテ ー プ が使 用 出 来 る。

書込許可 プラグ

A・B面 識 制御

図2.4.11カ セ ッ トの 外 形 形 状

CMT装 置 に よ る デ ー タ の 記 憶 及 び 再 生 は,全 てISO-3407,JIS

-6281等 の 諸 規 格 に 準 拠 し て 行Oれ る。

上記 諸 規 格 に 基 づ く テ ー プ マ ー ク ・『タ ー ン 及 び テ ー プ 上 で の デ ー タ配 置 を示

す 。

シ

4
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P.「 の 門● ■

プ
テ ー プの中心

終端 マ ーカ

'一一『一 テ ープ の進行方 向

=一 記 録 の方 向

1,830

～

1,905

」
ω
一

ピットの間隔

＼

～～＼

・始 端マ{カ<・ 第 、,ラ
。ク

＼ ＼ 一
○,

川(く 1川 州
一

1川川「川州ll 川
一.

1 {
1

一 一 一

目(‖

一

1
一 ー ー 一 一 〇 一 一 ー 一

一

一_.一

策1ト ラッ

ブ ロ ック間 隔(IBG)

17.8～250

ポス ト

アンクル
.

8ヒ ッ ト

CRC用 穴

長 ビ ッ ト

16ビ ッ ト

.1

-"

ア 一夕

16～2048BIT

プリ
ア ンブル

8BIT

33～250

ロ ー 頃 ● 一

∨

フ ロ ッ ク

一 一

頃 医_

磁 気 テ ープ

一 一 　

イニシアル

ギャップ十 十 ・
クリア リーダ部 クリアリプ .部

(注)デ ープの磁性面倒を見たところを示す

図2,4.12テ ー プ.上 で の デ ー タ の 配 置(JIS, ISO規 格)
(単 位㎜)



産 卵 時 刻,飼 料,天 候 及 び 温 度 ・,湿度 等 の デ ー タ は,磁 気 テ ー プ上 に 各 々 ブ

・ ッ ク単 位 に 記 憶 され る。 ブ ロ ッ ク 中 の デ ー タ 長 は,2バ イ ト よ り256バ イ

トま で 指 定 で き る が,本 シ ス テ ム で は,128バ イ トか ま た は256バ ・イ トに

デ ー タ長 を 固 定 す る 。 テ ー プ1巻 に 記 録 で き る ブ ロ ッ ク数 は,1ブ ロ ック256

バ イ ト構 成 時,約830～1023ブ ロ ッ ク で,1ブ ロ ッ ク128バ イ ト構 成

時,約1232～1596ブ ロ ッ ク で あ る 。 本 シ ス テ ム で は,1巻 で 約40日

間 の デ ー タ が 連 続 収 集 記 録 可 能 で あ る 。

次 にMT-2コ ン ト ロー ラ 内 の レ ジ ス タ と マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タバ ス 間 の 概

略 図 と本 シ ス テ ム に 使 用 さ れ る カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ イ ン タ7エ ー イス の 簡 略 回

路 を 示 す 。

あ

4
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, 吟

MT－202 Register

INPUTREGISTER

READ=t¶ 〆

OUTPUTREGISTER

.READ三1"

,R.0、 …R(DataBuffgrRegist) DBR(D・t・B・ff・ ・R・gi・t。,)

R1

'

WDC(WordCounter) WDC伽 ・,dC。un,。.)

R2 CDR(CommandRegister)

R3

∀
MDRO(M・d・R・gi・terD)

R4 CSR(CasseUeStatusRegis-
ter)

R5

二

ESR(ErrorStatusRegister)

R6 「

ISR(lnterStatusReglster)

馳

R7 MDRI(ModeReglster1)

カ セ'ッ ト磁 気 テ ニ ブ イ'ン'タ フ ェ ー イ ス 簡 略 図



些

M

DBIN

WR

ADDRES,

DECODE

図2.4.14

蝶類

インターラプト

処 理 回 路

fts¢ ～RS2

ECLK,R,EAD

RST

D¢ ～D7

SEL

IRQ

カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ イ ン タ フ ェ ー イ ス 簡 略 回 路
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(川)時 計 イ ン タ フ ェ ー イ ス 及 び コ ン ト ロー ル 回 路

時 計 イ ン タ フ ェ ー イ ス は,時 刻 を示 す 時 刻 カ ウ ン タ ー の 内 容 をCPUへ 転 送

した り,時 刻 の 更正 の 為 に フ ァ ン ク シ ・ン キ ー に よ り設 定 さ れ た 現 時 刻 値 を,

時 刻 カ ウ ン タ ー に セ ッ トす るo

CPUは,産 卵 を 検 出 し た ら,産 卵 時 刻 を記 録 す る 為,常 に 時 刻 カ ウ ン タ

ー の 内 容 を 読 取 る
。

時 計 コ ン ト ・ 一 ・レ部 の 時 刻 基 準 ク ・ ック と して,電 源 周 波 数 を 使 用 す る。 時

刻 の 初 期 設 定 及 び 時 刻 の 更 正 等 は マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タの 制 御 下 で,フ ァ ン ク

シ ・ン キ ー に よ り行 わ れ る。

デ ィ ス プ レ イ部 は,4桁 のLEDを 使 用 し,24時 間 表 示 を採 用 し て い る。

次 に 時 計 イ ン タ フ ェ ー イ ス 及 び コ ン ト・ 一 ル 部 の ブ ロ ッ ク 回 路 を 示 す 。

●

●

1/'o

ア

ド

レ

ス

デ

コ
ー

ダ

双
方
向
性

デ

ー
タ
ベ

ス

　

ウ
へ

ト

ラ

イ

ノ
ー

1=/・1ゴ 、コ!・=/蓼i男 餓 、ED)
ノ_/・L/1ノ_ノtノ_ノ

ー
コーダ&一
スフレイ ライバ

50/60Hz

AC電 源

クロ。ク周波数

図2,4.15時 計 イ ン タ フ ェ ー イ ス 及 び コ ン ト ロ ー ル 回 路 ブ ロ ッ ク
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(iv)フ ロ ン トパ ネ ル コ ン ト ロ ー ル イ ン タ フ ェ ー イ ス

フ ・ ン トパ ネ ル 上 の フ ァ ン ク シ ・ン キ ー ,テ ン キ ー の 読 込 み 及 び9桁 デ ィス

プ レ イ,ス テ イ タ ス 表 示 用LEDの ド ラ イ ブ を 制 御 す る
。

フ ロ ン トパ ネ ル 上 の フ ァ ン ク シ ・ン キ ー は,本 シ ス テ ム の 各 種 の動 作 モ ー ド

を 外 部 よ り制 御 す る の に 使 用 す るO

LED表 示 用 ラ ン プ は,フ ァ ン ク シ ・ン キ ー に よ り指 定 さ れ た モ ー ド等 を表

示 す る 。

9・桁 デ ィス プ レ イ表 示 部 は,テ ン キ ー に よ りキ ー イ ン さ れ た 数 値 等 を表 示 す

るo、

本 イ ン タ フ ェ ー イ ス に よ り制 御 さ れ る キ ー・1、ED,デ ィ ズ プ レ イ等 の 概 要 を

下 に 示 す 。

∵ 三i藤言 ∴1麸慧1∵
キ ー プ ア ン

.ク シ ・ ン キ ー … …

時 刻,点 灯 消 灯,フ ァ ン,飼 料,天 候,温 度 湿 度,印 字,カ セ ッ ト

リ ワ イ ン ド,カ セ ッ ト ロ ∴ ド,変 更,卵 重 ノ

ア ン キ ー … …

1,2,3,4,5,6,7 ,』8,9,0,CI、R,STR,NEXT,

EXAMINE,END

そ の 他 … …

ス タ ー ト
●

`
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次 に 本 回 路 の ブ ロ ッ ク を示 す 。'

LED表 示 用 ラッチ

△

LED

5
'

・

『
w⑧一

1～∀CC

I

l－ 一 ー 一1
一

%
パ

ス

一

→
'

アド以 デ《

線 」 コ レ

7

ぺ ⑭
_ンW～/二 玉

▽

デコ一夕
凶

9桁 ドライブちチ

、1ス

ダ

%

z
夕

セット信号一

A
二・ン トロール線

卜

9桁 ディスプレイセット信号
'

データ線

1

尽 ⇒ア

データ線

ぐ

〆 プ

ll

l//1

⇒/7|
1-1
11'l
ll
l_1

一

= ⊃
一

;
:
1

LED

l//

レコ
1 -

1

一 ♪

z努〉
・・向
ス 性

一

⇒
/1/

⇒L7
1

く ⇒

IRQ

KEY入 力

データ制御

信一号

一

9桁 ディスプレで9

キーコントローラ
一

.

イ〉 命▽

ファンクションキー テンキー等

図2.416フ ロ ン トパ ネ ル コ ン ト ロー ル ブ ロ ック 回 路

(V)AC電 源(点 灯 消 灯,フ ァ ン等)制 御 ド ラ イ ブ イ ン タ フ ェ ー イ ス

鶏 舎 内 の 照 明,換 気 フ ァ ン 及 び乾 燥 器 等 に 対 す るAC電 源 のON ,OFFを

制 御 す るo

照明 の点灯消願 随 気 ・。ン高 鷲 閲 す る制御 は,。 。ンクシ.ン キ

ご 事前に予約され三 に従　 イクロコンピ三　 rよ り行、わz'

本 イン タフ ー 一・ ス は,照 明 換 気 ・。 ン と も各 ・8'系 統 の電 源 を制 紬1る
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た め に,8ビ ッ ト ラ ッ チ2個 と,16個 の ド ラ イ バ ー 回 路 を持 って い るO

AC電 源ON,OFFの ス イ ッ チ 部 は,外 部 に 取 付 け ら れ,リ レ ー 回 路,

ま た はESR素 子 を 使 用 す る 。

本 イ ン タ フ ェ ー イ ス の ブ ・ ッ ク 回 路 を 次 に 示 す 。

十VDD

・ら・ラー ㌦ 帰 一

ア
ド
レ
スデ

AC

リレースイ ッチ

8系 続

縞 皿
AC

換 気 ファン'乾 燥 器

8系 統

■

図2.4.17AC電 源 制 御 ドラ イ ブイ ン タ フ ェーイス ブ ロ ック 回 路

(vi)"ケ ー ジ入 力 セ ン ス イ ン タ フ ェ ー イ ス 及 び 産 卵 検 出 回 路

各 々 の ケ ー ジ 内 に 取 付 け ら れ た 産 卵 検 出 セ ン サ ー(マ イ ク ロ ス イ ッヂ と連 動)

の 信 号 を 産 卵 検 出 回 路 で セ ン ス して,ケ ー ジ 入 力 セ ン ス イ ン タ フ ェ ー イ ス に 送

るo

ケ ー ジ入 力 セ ン ス イ ン タ フ ェ ー イ ス 上 で は,各 ケ ー ジ に 対 応 した ラ ッ チ 回 路

を 持 ち,産 卵 信 号 を 検 出 した 時 に セ ッ トさ れ る。 マ イ ク ・ コ/ピ ュ 一 夕 に ょ り

■

●
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ラ ッ チ の 内 容 が 読 取 ら れ た 時,ラ ッチ の 内 容 は ク リア さ れ る
。

本 イ ン タ フ ェ ー イ ス は,8ビ ッ ト ラ ッチ を5個 持 ち,最 大40羽 の 産 卵 状 態

を検 出 で き る。200羽 の 鶏 の 産 卵 を 管 理 す る た め に は ,同 じ イ ン.タ フ ェ ー イ

ス カ ー ドが4枚 追 加 され る。

次 に 産 卵 検 出 の 概 略 ブ ロ ック を示 す 。

●

ケージ入力

センスイ⑭ フゴ「、イス

(最大40羽 を管理)

産卵検出回路

(信号成形回路)

マイクロ入イッチ検 出部

＼ ケ.ジ

D・ ・ケージ

四

四
ケージ入 力

㌫ 言 詮)灘 當))一 ジ

L、_で 一、。_理Lξ 予

予)200羽 の管理 には、5組 の ケ ージ入力 セ ンス イ ンタ フ ェーイス1'f」1路

及 び産 卵検 出回 路 が必 要

㎏

図2.4.18産 卵検 出 ンス テ ム ブ ロック

ケ ー ジ内 に設 置 され る産 卵検 出 セ ン サー と して種 々考 え られ る が ,信 頼性,

経 済性,鶏 舎 内 で の 使 用環 境 条 件 等 を考 慮 し,マ イ ク ・ス イ ッチ を採 用 した。

他の万法 として光検出器を取付け,卵 の落下を検 出器 で セ ンス して,産 卵情 報 を取

出す事 も可能 だが,経 済性鶏舎 内環境での信頼性等 に問題 がある;

次 に光 検 出器 に よる産 卵 検 出例 を示 すo
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光源

D
㍗

光線

光検出器

診「_号

図2.4.19光 検 出器 を 用い た セ ンサ ー

マ イ
.クロス ィ ッチ を使 用 した 産 卵検 出図 を示 す。

.卵受 取 り部 へ の卵 の落

下 途 中 に,検 出 金網 が 取

付 け られ て い る。 検 出金

網 は,卵 の 落 下動 作 で 上

方 に動 くヂ この運 動 に よ
ベアリソグ

リ ・ マ
、イ ク ロ 詞 ・ チ が 頓 用2.ヘ マイ・P・…fptチ

取付け部動 作
(ON)し て,産 卵

検出金鋼検 出信 号 を発 生 す る
。 卵受取り部 単飼ケージ .

単 飼 ケ ー ジを産 卵 検 出

用 に特 注'で作 る事は 経 済 図2,4.20マ イクロスイ ッチを 用い た センサー

的 に問 題 が あ るの で,本 シス テ ムで は,既 存 の ケ ー ジ を加 工 して使 用す る。卵

が 検 出金 網 部 で止 まる場 合 の問 題 を解 決 す る方法 と して,検 出金 網 の負 荷 を軽

くす るた め に,検 出金 網 の 支 点 に ベア リング を付加 す る。 も し金網 部 で 卵 が止

ま った場合,産 卵情報は ソフ トウェ アに より産卵個数 を1個 として処理す る。

産 卵検 出回路 の1例 を示 す 。

rVCC
4<ト レ1-

= `

♪
r }

マイクロスイッチ

'

⑨

●

図2.4.21産 卵 検 出 回 路 図
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ケ ー ジ 入 力 セ ン ス イ ン タ フ ェ ー イ ス の ブ ロ ック 図 を示 す ○

●

%
ア
ド

レ
ス

デ

コ
ー
ダ

了

見

ハ
↓

ド

ラ
イ

8ビ ッ トラ ッチ5個

40羽 分
, 十VCC

已
〃〃グ マイクロ

スイッチ

十VCC

・躍 ら
〃〃ク

図2,4.22ケ ー ジ 入 力 セ ン ス イ ン タ フ ェ ー イ ス ブ ロ ッ ク 回 路 図

(viDl温 度 湿 度 イ ン タ フ ェ ー イ ス

鶏 舎 内 の 温 度,湿 度 を セ ン サ ー に よ りア ナ ロ グ 電 気 信 号 と して 検 出 し,検 出

した アナ ・ グ信 号 を マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ が 処 理 可 能 な デ ィ ジ タ ル 値 に 変 換 す

る ○

温 度,湿 度 の セ ン サ ー に よ り検 出 され た ア ナ ロ グ 信 号 は,セ ン ス ア ン プ に よ

り増 幅 さ れ,ア ナ ロ グ信 号 の チ ャ ン ネ ル 切 換 え 用 マ ル チ プ レ ク サ ー に 加 え られ

る 。 マ ル チ プ レ ク サ ー で 選 択 さ れ た ア ナ ログ 信 号 は,8『 ッ トア ナ ログ デ ィ ジ

タ ル(AD)変 換 器 で デ ィ ジ タ ル 値 に 変 換 され る 。 デ ィ、ジ タ ル 化 され た 温 度,

湿 度 の 値 は,マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タ に よ り読 込 ま れ,ソ フ トウ ェ ア で 処 理 さ れ,

るo'
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本 イ ン タ フェ ー イ スの ブ ・ッ ク図を 示 す。

外部

温度センスアップ 醜

ア一夕 ア 十 セ

聾;サ
%馨 チ

フ
レ 湿度センスアンプ 湿度ア一夕

3セ読込み信
《+サ

ア ドレス レ

アAD

START

ダ 信号

MPX切 換え信号
コントロール

1/'O命 令デコーダ

図2.4.23温 度,湿 度 イ ン タ フ ェ ー イ ス ブ ロ ッ ク 図

温 度 検 出 素 子 と し て サ ー ミス タ を 採 用 し て い る 。 サ ー ミス タの 温 度 検 出 回 路

部 と,補 正 付 き サ ー ミ ス タ の 温 度 特 性 を 次 に 各 々示 す 。

十50

。R(サ ー ミ

9、2。。 スタのみ)

+15 、 邑

乞IOOO
卿 へ+

。、レチ5…

犀 一ゴ、 『 耳 、。3。藷舞;ア

ス 図2 、4.25TSP102シ リ コ ン

タ

図2.4.24温 度 検 出 センスアンプ 回 路 サー ミスタ温 度 対 抵 抗 特 性

サ ー ミス タ に よ る 温 度 検 出 範 囲 は,摂 氏 で 一20℃ よ り十60℃ の 間 で あ り,
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温 度 の分 解 能 力 は,8ビ ッ トAD変 換 器 を採 用 してい るた め約0,32℃ 一であ る。

湿 度検 出 用 セ ンサ ー と しては,公 害測 定 な ど に利 用 され て い る市 販⑳ 検 出 器

を使 用 す る。

●

(viiDジ ャ ー ナソレプ リン タ イ ン タ フ ェLイ ス 及 び ジ ャ`ナ ル プ リ ン タ

産 卵 ケ ー ジ と産 卵 時 刻,点 灯 消 灯 等 の 予 約 情 報 及 び温 度 湿 度 の 設 定 値 等 の デ

ー タ を ,マ イ ク ロ コン ピュー タよ り受取 り ジ ャー ナル プ リンタに 印字 す る。 繍 と印 字

され るデ ー タの フ ォー マ ッ トは ソフ トウェ アに ょ り制御 され る。 採用 した ジ ャーナノヒプ

リンタ(MODEL,102)は ・13個 の 文 字(0～9の 数 字 と3種 類 の 記 号)を

持 ち,1行 の 印 字 桁 数 が10桁 で あ る 。 ジ ャー ナ ル プ リ ン タ イ ン タ そ エ ー イ ス

の コ ン ト ロ ー部 に は,ジ ャー ナ ル プ リ ン タ を 制 御 す る 専 用 の プ リ ン タ コ ン ト ロ

ー ラLSICHIPを 採 用 し ,イ ン タ フ ェ ー イ ス 回 路 の 簡 略 化 を は か って い

る ○

次 に本 イ ン タ フェ ーイス とプ リン タ回 路 の概 略 図 を示 す。

●

ら
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△ Clock

・↓

%
ノこ

ス

ヨ ・デ,醐じ

・AO

《

`

一

噺
十Vcc

/
＼.
＼

READY

ri蓄竿
ll

lI

夕R
%TP

HDI8

ブ

膓
CSタ

↓

ζ

〒
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D3HDl
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'
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一

嘉

、

ア

じ
ろ
吉

ノ

`一
〉 一

=
一

八 ンマー ドライフ回 路
l
l－一一 一ー ー ー 一118個

|wk㌔ ノ1

『
暖TP ・

蜜

ギ

=
一

l
v

ll

ll

ll

し・ンマ ー マグ ネ 。ト1

|(18個)

|_

r

アドレス

ー

コン トロ
ーノレ

一
=

u

」

一

一
一

1

一
丁一 巨三軍」一

〆,

デー タ4ビ ッ.ト

=
一

1

i説l
L________

ll

ll紙 送 リマグ
1| _

|■n戸
》

1
.

1

|

ネ ッ ト1

|

1
ロ1

十112

ッ ト1

;
l
l

当1曼 隠
=|

・L⇒

一

電 源

一5 ,十5,十12V

」
之
痴VBE ユL._口

〉

2V

1

,

ψ

、

図2,4.26.ジ ャー ナ ル プ リ'ンタ イ ン タ フr－ イ ス概 略 図

(ix)産 卵 デ ー タ収 集 処 理 制 御 装 置

産 卵 デ ー タ収 集 処 理 制 御 装 置 の 外 観 と,フ ロ ン トパ ネ ル 上 に 取 ・付 け られ る機

器,デ ィス プ レ イ,ラ ン プ,キ ー 等 の 配 置 を 示 す 。

フ ロ ン トパ ネ ル 上 の フ ァ ン ク シ ・ン キ ー,テ ン キ ー 等 の 操 作 及 び機 能 説 明 は,.

後 述 の シ ス テ ム機 能 の 章 を参 照 の 事 。

●

,
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一
●

カセプト

装置

9桁 デ ィス プレ イ

山21;3川 「 川 〕

ジ ャーナルプリンタ

診

ラ

奮[警テ了⑦

時刻闇 フ・ン飼料 薙 纏

⑳ 吻 珍 ㊧.

.欝 瀧
膠変 更 脇 天 候

瓢tzyvailo重 欝 三

時計表示(4桁)

同 日極]・
'ラ
ン プ

㊧ ㊧ ㊧ ㊧ 珍 ㊧

カセ ット
ロー ド

ONE:Z]C〕FFXタ ー ト

0 1

2 3

4 5

6 7

8 9

CLR

8TR

NEXT

EXAMＬNE

END

注1.

注2,

CLEDラ ン プ 図2.4..27・

珍]プ アンクシ ・ンキー'

上 記 パ ネ ル 中,ジ ャーナルプリンタ

及 び 飼 料,天 候,温 度,湿 度,

印 字,卵 重 ・等 の ファンクシ ョンキー

は オ プ シ ョン

産卵 デー タ収 集処理制

御装置 の外観図

」¶

(×)養 鶏 管 理 デ ー タ処 理 シ ス テ ム

本 シ ス テ ム を構 成 す る マ イ ク ・ コ ン ピ ュ'tタ,入 出 力 機 器 及1び そ の イ ン1タ フ

ェ ー イ ス 等 の 概 説 を 機 能 別 に 記 述'す る 。,・

(i)16ビ ・ トマ イ ク ・ コ ン ピ ュ ー タ モ ジ ュ ー ル ,,' 、一.

マ イ ク ロ プ ロ セ ッ サ チ ッ フ.,4KRAM,共 通 バ ス 制・御 回 略 筆 を
.内蔵 す る ワ

ン ボ ー ドマ イ ク ・ コ ン ビ巳 一,タ の 中 心 と なる マ イ ク ロ ブ ・ セ ッサ 部 は ,最 新 の

半 導 体 枝 術 を 駆 使 して 作{ら れ た4個 のLSIチ ッ プ よ り な る。 各LS .1チ ッ プ
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の機 能 を表 に示 す。

表2.4.1LSIチ ッ プの 機 能

o

コ ン ト ロ ー ル チ ッ フ マイクロインス トラクシ ・ンア ドレス の 発 生 と制御 を行 う 。

デ ー タ チ ッ プ 演算機能 を持 つ

マ イ ク ロ ム チ ッ.プ
〔 ク ロ命 令 を エ ミュレー トす る マ イ ク ロイ ン ス トラクシ

ョン が 格 納 さ れ て い るROM
'

マ イ ク ロ ム チ ッ プ
マ ク ロ命 令 を エ ミュレ ー トす る マ イ ク ロ イン ス トラクシ

ョンが 格 納 さ れ で い るROM

EIS/FISチ ッ プ 固 定/浮 動 小 数 点演 算 チ ッ プ(オ プシ ・ン)
ψ

各 チ ッ プ…Nチ ャン ネルMOSLSI40・ ピ ン

マ イ ク ・ コ ン ピ ュご タ モ ジ ュ ー ル の 特 長 と ブ ロ ッ ク 回 路 を 各 々示 す 。

・マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ モ ジ ュ ー ル の 特 長

016ビ ッ ト"主 ン ト ラ ル プ ロ セ ッサ ユ ニ ッ ト

04K×16ビ ッ トRAMメ モ リ

oパ ラ レ ル1/0パ ス ポ ー ト

。ダ イ レ ク ト メモ リア ク セ ス 転 送 最 大833K語/秒

Oベ ク タ ー ド イ ン タ ー ラ プ ト

oリ ア ル タ イ ム ク ロ ッ ク イ ン プ ッ ト

。オ ク タ ル デ バ ッ キ ン グ テ ク ニ ッ ク ル ー チ ン

oASC11/コ ン ソ ー ル ル ー チ ン

Oブ ー トス ト ラ ッ プ ル ー チ ン

。 オ ブ シ ・ン の 固 定/浮 動 小 数 点 演 算

。 ワ ー ド叉 は バ イ ト処 理

010,436×8.50×0.5'イ ン チPCボ ー ド

o十5V±5%1.8A(TYP)2.4A(MAX)

十12V±3%0.8A(TYP).1.1A(MAX)

●

■
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■

守

■

16ビ ソトア ドレろ/デ ータバ ス

△[

7

ζ

ヲ

三
1
タ

共
通
ノく

ス

ブ
モ

リ、

入

出

力

膓
タ

ζ
1
ス
等
が
接
続
さ
れ

色

バンク7デ コーダ

K
〃

ミ
ー

ト
N
..

ヘ

へ
爪
ム

へ
V
ロ

ヘ
ヤ

レ

疋
N

・

ト
ト
.

ギ
ロ

ト

ロ

へ

∨

卜

◆

フ ロセ ノサ

・働 プく

1

メ1ト
■」ず ノぷ ドライ

ブこ一&

レシ ー バー

一

⇔
ア ドレス

〕 洞ALl5H♪

0～ 劉 鑑H15L 丁・ データバ ス

コン トロール

信号

臼 亙スト
マルチプレクサ

圭4賢 くト1
ア一夕マルチプ
レクサ

嘉=

1

,
◇

フロセッサ
マイク ロ

ィンス トラ

品 ㎡ 。フ
`

o

インター ラプ ト
タイ ミング&
コン トロール

信号

e ペノ
ご

♪
21L

Rテ タ ぼ霧

4kメ モ リ(RAM)

く
0～

/
＼

0～

　

・

プ ロセ ッサ

コ ン トロー
.

ルチ ッフ

ノこス

炉兜」く

●

　 .

}

一 ㌧
,

γ

4ン ターラプ ト/く ワーオン

＼
r/

17L '

インターラ

プト需脚

もESET
ロジソク

= 一

●

く ㌻

稟議
0～21LL-一 」

13～211、

γ

「

MA制 御信号

遍羅見
ク

～
ア

ファンクシ ・ン 信 号

ζ桶蹄
シ ック

＼
〆く

　

十12V
Clock、

-gv-

-5Vr
ク ロックパルス

発 生 器

DC-DC

パ ワー変 換 器

－PHI～4L

-PHI～4H

一

－
GND

十5Vr●

「 6

図2,4.28マ イ ク ロ コ ン ピ ュ 一 夕 モ ジ ュ ー ル ロ ジ ッ ク ダ イ ヤ グ ラ ム 図

注1.共 通 バ ス信 号

。 ア ドレ ス/デ ー タ ラ イ ン…16本

oデ ー タ転 送 制 御 ラ イ ン6本

oイ ン タ ー ラ プ ト制 御 ラ イ ン…2本

。 システ ムコン トロールライン…6本

・DMA転 送 制 御 ラ イ ン… …2本

。そ の 他 4本
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(PTTYイ ン タ フ ェ ー イ ス.&テ レ タ イ プ ラ イ タ

"

TTYイ ン タフ:エ ー イ ス は,本 シ ス テ ム を 制 御 す る シ ス テ ム プ ロ グ ラ ムの 入

喧 嘩 デー柳 醗 票 の出力酬 御する・,

テレプ β:グ ライ ダー の仕 様 を示 す 。

s

べ

.い

印 字;幅 ・
,

せん孔滋(列/1
、)

樹 ほ 劇 列/s・)・

印 字 ‥(列/s)
.

紙 テ ー プの仕 様

文 字 の種 類

.・けん 盤 配 列

構 造 寸 法(高 さ ×幅 ×奥行 忽η)

電 源 電 圧-層'・

消 費 電 力

}1… ラー

8単 位 テープ

6伏 字(A『Cll)

JIS標 準配列

213×560>ぐ470π η'

ACIφ100V

約260w

i。'.i・1・:・ ・川 ・.㌔∴ 、

1・,.、.tt.._..、.、_ノ

:テ レ タ イ プ イ ン`si7二 一 イ ス の 機 能 と ブ ロ ッ ク 回 路 を 各 々 示 す 。

ジ タ 杉 ラ イ・ イ ン タ フーー イス繊 旨" .:

020mカ レ ン トル ー プ 又 はEIAレ ベ ル

・1nO(テ レ ダ 々:)/4,8・' .OO(タ イ.ピ ・Lタ)ボ ーoue択 可

1
.。 タ イ'ピ ュ一 夕 用 のBUSY信 号 入 力 付

。デ バ イ ス デ コ ー デ ィン グ とベ ク タ ー ド イ ン タ ラ プ トア ドレ ッシ ン グ

08.50×5,187×0.5イ ン チPCボ ー ド

o十5V±5%1.OA(TYP)1.6A(MAX)

十12V±3%O.18A(TYP) ,0.25A(MAX)
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共

通

パ

ス

ア一夕/ア ドレ
ス信号

塔
{宕

択

ジコiイ
Pt/ス ン

タ

フ
ノレ

イ

フ

フ
ン
ク

シ

≡
ン

テ

コ
ー

ダ

ロ
。シ
ソ
ク

ア
ド
レ
ス

ーア
コ
i
ーア

イ
ン
グ

も

～

タ

オ

ン
ロ
ジ

ソ
ク

アドレス情報

離 断
⇒ 望㍗礪

　一ダドライ。回路

ト
ラ

ン
ス

ミ

ッ
ド

ロ

ジ

ッ
ク

リーダ ドライ フ信号

レブ ブ・データ信号

トランス ミットデータ信号

・一レ噸 ・・ン・㌔

図・…29テ レ・・プ』 ヨ ス』 』:・〃 ・=

⑪ 。セ。 ト磁気 テー プ(CMT)イ ン。ラ_桔&カ セ 。磁 気 テ プ

装 置. ..ビ ・ 「 、 、,

CMTイ ン タ フ ェ ー イ ス は,産 卵.デ ー'タ 収 集 制 御 処 理 装 置 で 記 録 さ れ た カ セ

ッ ト テ ー プ の 情 報 を 読 取 る 。.'
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本 イ ン タ フ ェ ー イ ス は,2台 の カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ 装 置 を駆 動 で き る。1台

を 記 録 テ ー プの 読 取 り専 用 と し,他 方 を マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ で 編 集 処 理 さ れ

た デ ー タの 保 存 用 と して 使 用 す る 事 もで き る 。

概 要 を 示 す 。

CMT1

CMTイ ンタフ ェ
ーイス

(2台 ドライフ可
CMT

口

データ収集用(リ ード専用)

処理チータ記録用(ラ イト,リ ー ド

動作)

図2.4.30磁 気 テ ー プ装 置 接続 ブ ロ ッ ク

カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ装 置(MT-2)の 仕 様 とCMTイ ン タ フ ェ ー イ ス の ブ

ロ ッ ク回 路 図 を 各 々示 す 。 、

カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ装 置 〔MT-2.)仕 様

デ ー タ形式

記 録 力 式

記 録 密 度

トラ ック数

テ ー プ速 度

デ ー タ転送
速 度

MTBF

電 源

ISO-3407,JIS-C6281等 の 諸 規 格 に 準 拠

位 相 変 調 方 式(PE方 式)

800bpi(公 称32bit/元 の

1(両 面 使 用 可 能)

NORMALMODE:15ips

SEARCHMODE:45ips

12Kbit/sec

10,000時 間 以 上

+5VMAX,0.75A以 下

AVG,0,7A以 下
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●

9■

■

●

外 形 寸 法

重 量

十12VMAX,'1.8A以 下

AVG,1.OA以 下

120W×]05H×91D(m.m)

(カ バ ー な し で,奥 行87πm)

1.2Kg

デ」タ/7ド レ7,

信 号

C

S

R

選

択

と

ゲ

ー

ト

イ

タ

|ロ
ルジ↓

ク ス

ク
シ

ョ
ン

ダ

ロ
ジ

ッ
ク

デ
ー
タ

選
択

回
路

C

M
T
レ
ジ

ス
タ

指

定

ロ
ジ

・

]
号信虹E

㏄品品

C
M
T
制
御

信
号
発
生
ロジ

出力M
ア 一夕

回 イ 両 方向 性

路 テLタバス8ビ ット

芋ゴ ベ・・デ ド・ス選択 ジ.汐 ・一一打 方ー'

図2.4.31カ セ ッ ト磁 気 テ ー プイン タ フ ェーイス回 路 ブ ロ ック ダ イヤ グ ラム
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(iv)X-Yプ ロ ッ タ イ ン タ フ ェ ー イ ス&X-Yプ ロ ッ タ(オ プ シ ョン)

磁 気 カ セ ッ トテ ー プ 上 の デ ー タ等 を解 析 処 理 し て,度 数 分 布 表,グ ラ フ等 を

得 た い 場 合 にX-Yプ ロ ッ タは 有 効 で あ る。

X-Yプ ロ ッ タ(W535型)は,フ ラ ッ トベ ッ ト型 で,記 録 紙 を プ ロ ッ ト

面 上 に 静 電 吸 着 に よ り完 全 密 着 さ せ,記 録 中 に 図 形 を 観 察 で き る。

X-Yプ ロ ッ タ(WX535型)の 仕 様 とX-Yプ ・ ッ タ イ ン タ フ 三 一 イ ス

の ブ ロ ッ ク 回 路 図 を 各 々 に 示 す 。

X-Yプ ロ ッ タ(W×535)仕 様

囲

度

度連

節

速

答応

図

図

のン

作

作

ぺ

ズ

度

`
度

度

号

イサ

精

速

精

信

プッ

離

復

角

力

テス

距

反

直

入

W×535〈 フ ラッ トベ ッ ド型 〉

X軸:38'Om.m,Y軸:250m.m〈A3判>

40π η～80π 勿/sec(軸 方 向)

ボ ー ル ペ ン使 用1'0回/sec

イ ン ク ペ ン使 用:'5回/sec

1ペ ン タ イ フ .ボ ー ル ペ ン

〈 イ ン ク ペ ン:オ プ シ ョン 〉

色:黒,赤,緑,エ(4色)

0.1mm(O.05π η ・オ プ シ ョン)

移 動 距 離 の0.1%+動 的 精 度0.1m.m以 下

0.1mm以 下

0.8π 沈/m以 下

パ ル ス の 高 さ'10V',パ ル ス の 立 上 り

下 り時 間:4μs以 下,パ ル ス 幅.4μs以 下

パ ル ス の 高 さ:10V,パ ル ス の 立 上 り

下 り時 間'1μs以 下 パ ル ス 幅1μs以

AC100V±10%(50・60HZ)単 相

く 電 源 電 圧 は オ プ シ ・ン で 名 種 指 定 〉

一152一

,

'



●

消 費 電 力

使 用 温 度 範 囲

使 用 湿 度 範 囲

記 録 紙

外 形 寸 法

重'量

500VA以 上

±5℃ ～40℃

30%～75%

ロ ー ル 紙<$P
..272>(、300m.m×20mm)

約700(W),6-00(D),'230(H)π 功

約S6K9・ .・ ・』

●

6

共

通

データ/ア ドレ

信号

C
S
R

選

択

と

ゲ

ー

イ
ン
タ
フ
ェL

コ
ン
ト
ロ
ー

ル
ロ
ジ

ク
シ

ョ

ダ

ロ
ジ

ベクタァ ドレス

発 生 回 路

－Yプロッタ

制御

信号発 生

ア ドレス 選択

ジャンルく一

]

X・Y方向 指示信号

PENUP/DOWN

図2,4.32X-Yプ ロ ジ タ イ ン タ フ ェ ー イ ス 回 路 ブ ロ ッ ク ダ イ ヤ グ ラ ム
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(4)ソ フ トウエ ア構 成

① 養 鶏 管理 デ ー タ収 集 シス テ ム

養 鶏管 理 デ ー タ収 集 シス テ ムの ソ フ トウエア体 系 図 を示 す。

管 理 プ ロ グ ラ ム噛

割 込 解 析 処理 プ ログ ラム

フ ロン トパ ネ ル解 析 処 理

ア プ リ ケ ー シ ョン プ ログ ラ ム

産 卵時 刻 検 知 プ ログ ラ ム

光 線 管 理 プ ロ グ ラ ム

温 ・湿 度 制 御 プ ログ ラム

通 風 ・換 気 制 御 プ ログ ラム

飼 料 管 理 プ ログ ラ ム

気 象 情 報 管 理 プ ログ ラム

図2.4.33ソ フ トウ ェ ア体 系 図

②"養 鶏 管 理 デ ー タ処 理 シ ス テ ム

養 鶏 管 理 デ ー タ処 理 シ ス テ ム の ソ フ トウ ェ ア 体 系 図 を 示 す 。

巳 鰭 理デー物 理システム

1カ セ ・ トR・ ・d・ レー チ ン1

XYプ ロ ッ タ ー制 御 プ ロ グ ラ ム

Eレ タイプ・マン 解 析処理1

{四 則演算 ・レーチコ

作 図処 理 プ ログ ラ ム

斗 作表処理 プ ・グ ラム1

●

傷

図2.4.34ソ フ ト ウ ェ ア 体 系 図
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＼

2.4.4シ ス テ ム の 機 能

(1)シ ス テ ム フ ロー チ ャー ト

① 養 鶏 管 理 デ ー タ収 集 シ ス テ ム

ファンク繍 許

飼 料 管 理

図2.4,35フ ロ ー チ ャ ー ト

一155一
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1

② 養 鶏 管 理 デ ー タ処理 シス テ ム

(開 始)
凸

③ システム イニシャル処 理

一{

処理指示コマンド入力

{

コマンド解 析 処理

YES'
エラ糸 出

・

rNO

コマンドに対応してパ

ラメータの入力

YES
パラメ一夕エ フ'
?0

1 1

作 図 処 理 1 作 表 処 ∋1
1 1

ゐ
図2.4.36フ ロ ー チ ャー ト

(2)処 理 概 要

① 養 鶏 管 理 デ ー タ収 集 シ ス テ ム

(D産 卵 時 刻 の 記 録

各 ケ ー ジ毎 に 取 付 け られ た 産 卵 検 出 セ ン サ ー に よ り産 卵 を 検 知 し,そ の 時 の

時 刻 と と も に カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ に 記 録 す る 。 産 卵 検 出 セ ン サ ー の チ ェ ッ ク は

5分 毎 に行 な う こ と とす る 。

記 録 情 報 と し て 次 の も の が あ る。

o産 卵 年 月 日(ASCii5B)
ノ習 ト

年 …… … 西 暦 の 下1桁

月 … … …2桁 φ1～12

日 … … …2桁 φ1～31

。産 卵 時 刻(ASCii4B)

一156一
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時 … … …2桁 φφ ・・一,.23

分 … … …2桁 φφ ～59

ケ ー ジ 番 号(BINARY2B)

概 要 フ ロ ー を示 すo

●

(曇鐘)

1

時刻ト時刻+1

1

1

1

産 卵検 知
タスク起動

1

1

1

(終 了)

(産 卵検知タ ス ク)

○ ・

ケージNO=φ

一

90FF
センサ

ON

年 月 日 時刻
当該ゲージNO

1

CMT書 込み

全クーシNO
エ ック

ケ ー ジNO='
ケ ー ジNO+1(終 つ

曹

④

図2.4.37概 略 フ ロ ー 図

■

UD光 線管 理

光 線 管 理(点 灯,消 灯管 理)は,季 節 に よる 日長 時 間 の減 少 を補 な った り,

古雌 を暁 鶏 と して淘 汰 す る 前 に点 灯 を強 化 して産 卵 を強制 した り,ま た若 雌 の

産 卵時 期 の調 整等 に多 い に効 果 が あ り,産 卵 鶏 の飼 養 管理 には不 可 欠 の要 素 と

一157一



な って きてい る。本 シ ス テ ム では,鶏 舎 内に最 大8系 統 ま で のAC電 源6N,

OFF制 御 が可 能 で,内 蔵 され た リア ル タ イ ムク ロ ックの も とに点 灯,消 灯 の

きめ 細 い管 理 が で き る。

一般 に 光線 管理 方 式 と して は ,

・一 定 時間継 続 法

産 卵 期間 を通 じて照 明時 間 を一 定時 間 供 給 す る方 法

。漸 増 法

一 定 期間 毎 に一 定 時 間 ず つ点 灯 時間 を延 ば して い く方 法
・
¶

(注)斜 線 部 が 照 明時 間 で ある。

等 が あ り,自 然 日長 時 間 との 関連 に よって点 灯時 間 を決 め てい る。'

本 シ ス テ ム は ・ フ ロ ン トパ ネ ル の点 灯 ・消灯 ファ ン ク シ ・ン キー,チ ン キ

=一に よ り電 源 系統 別,月 日毎 の点 灯 時 刻,消 灯時 刻 を入 力 し て 光 線 管 理 を 行

う。操 作手 順 につ い て は フ ロン トパ ネルの 項 を参 照 の こ と。

概 要 フ ローを示 すo

●

ρ
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(割 込 み
タイ　 )

1

時刻=時 刻+1

1

1

点 灯,消 灯

タスク起動

1

1

1

一 一 ー ー ー 一 一

1

(終 了)

時刻露1

当該電源系統

・ONに す る

当該電源系統

OFFに する

電源系統
一電源系統+1

図2.4.38概 略 フ ロ ー 図

●

.●

(m)ワ ロ.ン トパ ネ ル の 操 作 及 び機 能

(a)電 源 ス イ ッチ

本 シス テ ム に 供 給 さ れ るAC電 源 の オ ン,オ フ ス イ ッチ で あ るo電 源 を オ フ

に す る場 合,カ セ ッ ト装 置 に 装 着 さ れ た 磁 気 テ ー プ の 磁 気 面 が ヘ ッ ド上 に あ る

場 合,書 込 ま れ た 情 報 が 破 壊 され る お そ れ が あ り,ま た エ ン ドレ コ ー ドの 作 成

が で き な い の で,必 ず フ ァ ン ク シ ・ン キ ー の カ セ ッ ト リ ワ イン ドを押 して,磁

気 テ ー プ が 始 端 ま で 巻 戻 さ れ た こ と を 確 認 し て か ら,電 源 を オ フ に す る 。

(b)ス タ ー トス イ ッチ

一159一



電 源 ス イ ッ チ オ ン後,ス タ ー トス イ ッ チ を 押 す こ と に よ り,ROM内 に 格 納

さ れ た 本 シ ス テ ム を 制 御 す る シ ス テ ム プ ロ グ ラ ム に 起 動 が か か る 。

機 械 的 な 故 障,ま た は ノ イ ズ等 に よ リ プ ログ ラ ム の 実 行 を 停 止 しだ 場 合,本

ス タ ー トス イ ッ チ を 押 す ご一と に1よ り,再 起 動 が 可 能 で あ るρ...、,:

(c)ラ ン ラ ン プ

ス タ ニ トス イ ッチ を 押 す こ と に よ り点 灯 し ・ シ ス テ ム プ ロ グ ラ ム が 動 作 中 で

ある・と現 す・鞭/・ ・ズ等 の原 因に よリシス ・ムプ・グ ラ・陸 行が停

止状 態 に ある場 合 は,消 灯 してい る。

(d)時 刻 表 示 デ ィ.ズプレ イ

24時 間 時 計 の表 示 部 で4桁 の デ ィス プレ イに よ り構 成 され てte、り,上 位2

桁 は 時,下 位2桁 は 分、を表 示 す る。 則 ち,00時00分 よ り23時59分 ま で

を 表 示 す る。

時 計 の基 準 ク ロ ヅ グ と して ぱ電 源 周 波数 を使 用 す るた め,電 源 投 入 時 の 時計

の表 示 ば ラ/'ダ ムな時 間 を示 ま の で,正 しい時 刻 を設 定 す る必 要 が ある。設 定

方 法 につ い て は時 刻 設 定 フ ァ ン ク シ ・ン キ ーの項 を参 照 の こ と。.・

(e)入 力 数 字 表 示 プ レ イ(9桁 デ ィス プレ イ)、

テ ンキ ー よ り入力 さ れ た数 字 の表 示 部 で9桁 の デ ィス プレ イ に よ り構 成 され

る。 入力 され た数 字 に対 応 して順 次左 側 よ り表 示 され る。

(f)時 刻 設 定 フ ァ ン ク シ ョン キー

電源 投 入 直 後 の時 刻 の 設 定,長 期 に わ た る連 続 デ ー タ収 集 の途 中 で ノ イズ等

の 原 因 で誤 差 が発 生 した 場 合 に,本 フ ア ン クシ ・ン キ ー に よ吻 時 刻 の設定,修

正 を行 うト。 なお本 作 業 は 放 卵 時 刻 デ ー タ収 集,及 び他 の機 能 を 中断 す る'こと

な く実行 で きる。

な お,時 刻 の デ ー タ と合 わ せ て年 丹 日の デ ー タ も入 力 す る。年 月 日の デ ー タ

は5桁 で,上1桁 は 西 暦 の 下1桁,中2桁 は 月,下2桁 は 日を表 示 ず る。
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123456789

●

9桁 デdス プ レ イ

τ__ユ 刻の分MMを 表す ∴ ・・

時刻の時HHを 表す'

年 月 日の 日DDを 表 す ・

年 月日の月MMを 表 ず

年 月 日の年Yを 表す,

●

●

年 月 日,時 刻 の設 定 の手 順 は 次 の通 りで ある。

⑦ 時刻 設 定 フ ァ ンク シ ・ン ・一 を押 す ・ マ イ加 ブ ・セ パ ーに よ り本 ・ 一

が 押 され た こ と を検 知 す る と,時 刻 ラン プを点 灯 し,時 刻 設 定処 理 モ ニ ドと なる。

るo'

⑦ デ ン ギー よ り年 月 日,時 刻 の デ ー タを入 力 す る。 デー タぱ 上位 桁(年 月 日)

よ り下位 桁(時 刻)の 方 向 に セ ッ トされ る。_

年

月

日

時

分

西 暦 下1桁

2桁

2桁

2桁

2桁

0～9

01～12

01～31

00～23

0σN,59

◎ 入力 さ批 ・桁の㌃ 控 目擬 し・
.正 しonばS取 キニを押す1と に

よ り こ の9桁 の デ ー タ が ≒ イ グ ・・プ ・'セ ヅサ ーva読 込 まれ1'こ の デ ・=タ に よb

時 刻 表 示 デ ・ス ル ・に セ't
.1さ れ る・ ・だ ・正 し ぐ㌘ くゴ ニ が あ 場 合 は

CLRキ ー を押 す こ と に よ り全 デ ー タ の再 入 力 と な る 。 ただ じ;一 ソ フ ト ウ ェ ア

で エ ラ ー を検 出 し た 場 合(月 日,時 刻 の 範 囲 チ ェ ッ ク)は 操 作 エ ラ ー の ラ ン プ

を 点 灯 す る 。 消 灯 はCLRキ ー が 押 さ れ た 時 点 で 行 う 。 ∴、'tt t、1

㊤ 年 月 日,時 刻 の 設 定 が 完 了 す る と,ENDキ ー を押 す ご と忙 よ力 時 刻 ラ ン
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ブ を 消 灯 し,時 刻 設 定 処 理 モ ー ドを 終 了 す る 。

概 要 フ ロ ー を 示 す 。

時刻設定処理モード開

時刻ランプ点灯

データ(西暦下1桁)入

牢 デLタφ～9・

YES

月データ(2桁)入 力

データ1～12か

YES

日デ ータ(2桁)入 力

時デ ータ(2桁)入 力

φφ、23・

.YES

分デ ータ(2桁)入 力

YES

NO

YES

操 作 エラーラ ンプ点灯

CL賠 一入力か

YES

－162一

(例)

セ ット年月日 時刻

1978年4月25日13時25分

9桁 デ ィスプレイ

年 月 時 分

時刻 デ ィス プレイ

田佃

概 略 フ ロ ー 図

の

づ

.

4
一



⑨

●

●

tt(g)'点 灯 ,消 灯 フ ァ ン ク シ ョン キ ー

鶏 舎 内の照 明 の 点灯,消 灯 時 間 の設 定 及び そ の予 約 を 行 う。 な お,本 処 理

モ ー ドは産 卵 時 刻 デ ー タ収 集 や他 の機 能 を妨 げ る こ とな く実 行 が で き る
。

本 シス テ ムで は最 大8系 統 まで のAC電 源 のON,OFF制 御 を可能 と し ,

鶏舎 内 に光 線 の区 切 り板 を設 け る こ と に よ り,照 明 の点 灯 ,消 灯 時刻 を 変 え て

照 明 の産 卵 に与 え る実 験 デ ー タの収 集 が図 れ る。

9桁 デ ィス プ レ イ

点灯 ・消灯時刻(HHMM)

点灯 ・消灯月日(MMDD)

電源系統夕～7

た だ し,9の 場 合 は全系統指

示 を意 味す る。

操 作 手 順 は以 下 の通 りで あ る。

⑦ 点 灯,消 灯 フ ァン ク シ ・ン キ ーを押 す。 マ イク ロプ ロセ ッサ ーが本 キ ーの

押 され た こ とを検 知 す る と・点 灯 川 肖火丁ラン プを点 灯 し・点 灯 消 灯時 刻 設 定

処理 モ ー ドと なる。

④ テ ン キ ー よ り電源 系 統 番 号,月 日,時 刻 の デ ー タを入 力 す る。 デ ー タは 上

位 桁(電 源 系統 番 号)よ り下 位桁(時 刻)の 方 向 に セ ッ トされ る。

電源系統番 号

月 日

時 刻

1桁 φ ～7系 統

9は 全 系 統 指 示

4桁 月 一2桁 φ1712

日 一2桁 φ1～31

4桁 時 一2桁 φφr23

分 一2桁 φφ～59

◎ 電 源系 統 番 号毎 に点 灯 時 間,消 灯 時間 を必 ず 対 で入 力 す る。 正 し くデ ー タ
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が 入 力 さ れ た ら,STRキ ー を 押 し登 録 す る。 も し間 違 い が あ る 場 合 はCLR

キ ー を押 し,再 入 力 す る。 .,.・."…,'"

㊦ 操 作 ミス'ま 、た は 入 力 デ ー.タ の チ ェ ッ ク,C範 囲 チ ェ ッ ク)でPラ ー が 検 出

さ れ た場 合 はCL、Rキ.一 を押 、し.,・再 入 力 す.る 。 ζ の 場 合,'、CLRキ ー を押 す こ

と陥 よ り操 作 エ ラ ー ラ ン プ を 消 灯 し,デ ー タ の 再 入 力 が 可 能 と な.る 。

㊧ 点 灯,消 灯 の 予 約 操 作 が 終 了 した 場 合 は,E .NDキ ー を押 す ご.と に よ り点

灯 ・ 消 灯 ラ ン プ を 消 灯 し ・点 灯,消 灯 時 刻 殺 定 処 理 モ ー ドを 終 了 す る 。

■

概 要 フ ロ ー を示 す 。

■

■ ・

'

図2.・4.-40・ 概 略 ラ ロ 三 図
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(h)換 気 扇 フ ァ ン ク シ ・/キ ー:…JL,"

鶏 舎 内 の換 気 扇 モ ー タ のON,OFF制 御 時 刻 設 定 及 び そ の予 約 を 行 な う。

な お,本 処 理 モ ー ドは 産 卵 時 刻 デ ー タ収 集,そ の 他 の 機 能 を 中 断 す る こ と な く

行 う 事 が 出 来 る 。 ま た1日 に お け る換 気 扇 のON,OFFの 回 数 は 最 大5回

ま で 可 能 で あ る ○ ・・'・;一

操 作 手 順 を 以 下 に 示 す 。,,.、,.

⑦ 換 気 扇 フ ァ ン ク シ ・ ン キ ー を 押 す 。 マーイ 久 ロ ブ㌔.セ ッサ ー が 本 キ ー の 押 さ

れ 時 を輸 す る と… ン・ンプを点灯 し,フ
.7ン 剛 設定繊 ‥ ドとな .

るo'
.・ ＼ …

∵ ∴ より換気扇制⌒ 品 終τ≡ 興N時'"U,OFFEI3ATT」 を

デ ー 。 、 ・・ 一 一 …/∵l

Y-IMM
.DP卵DD＼ …t"

制編 了月日∴迦MDD)

:・'・ ・ 制く 願 αMMMDD)・

デ ー タ2

未.・ 使 拍.

換 気 扇,O.F ,F時 刻・:1

換 気 扇ON時 刻`

◎ デ ー タ1,デ ー・タ2は 必 ず対 で入 力 しな'げれ ば、な らな い。 正 し くデ ー タが

入 力 され た らSTR・ 一 を押 して諒 す 行 も澗 勘 が1あ 腸 合 ぱCLR

・ 一 を 押 し 再 入 力 と ・ る ・1 ・tt'.'L.:二

㊤ 操 作 ミス,ま た は 入 力 デ ー タ の チ ェ ジク.(範 囲 プ 三 ッ1ク)で エ ラ ー 検 出 の

際 は 操 作 工 ㌃ の ラ .770,を 刷 丁す る ・ この 場 合CLRキ ー を押 す こ と ㍑ り ・

一
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操 作 エ ラ ー ラン プを 消灯 して,デ ー タの再 入 力 とな る。

㊧ 本 処理 が終 了 した場 合 は,ENDキ ーを 押 す こ とに よ りフ ァ ン ラン プを消

灯 し,本 処 理 モ ー ドを終 了 す る。

概 要処 理 フ ロー を示 す。

ファン時刻鋤 理モード

?

O

CLRキ ー

NO

STRキ ー

E

年 月 日データ取込

ファンON.OFP時 亥入力

LRキ ー

TRキ ー一

時刻データ取込

NDキ ー:-

YES '

A

－166一

図2.

操作エラーランプ鴇灯

CLRキ ー

YES

操作 エラーランプ敵Ｔ

CI、Rキ ー

YES

操作エラーランプ点灯

4.41概 略 ブ 。三 図

【
⑰

4
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■

■

(i)飼 料 プ ア ンク シ ・ン キー

ニ ワ ト リは成長 し健康 を守 るた め ,ま た卵 を生 産 す るた め に タ ンパ ク質,炭

水 化 物,脂 肪,ミ ネ ラル,ビ タ ミン,水 等 の栄 養 素 を飼 料 か ら求 め て い る。 そ

して飼 料 は 消化 しや す く,食 べ や す く,か つ安 価 で ある こ とが重 要 で あ る。 本

シ ス テ ムで は飼 料 が効率 的 に利 用 され て い るか 否 か を知 るた め に飼 料 摂 取 量 を

入 力 し,カ セ ッ トMTに 収 録 して ホス トコン ビ 〇一 夕で飼 料 要求 率 を求 め る も

の で あ るo
＼

フ ロ ン トパ ネ ル よ りの 入 力 情 報

。年 月 日4桁

。ケ ー ジ 番 号3桁

。飼 料 摂 取 量2桁

⑦ 飼 料 フ ァ ン ク シ ョン キ ー を押 す 。 マ イ ク ロ プ ロ セ ッサ ー が 本 キ ー の押 さ れ

た こ と を 検 知 す る と,飼 料 ラ ン プ を点 灯 し,飼 料 処 理 モ ー ド と な る 。

④ テ ン キ ー よ り飼 料 給 与 日,ケ ー ジ 番 号,飼 料 摂 取 料 を入 力 す る 。

飼料摂取量 2桁G

ケージ番 号.3桁

月 日 4桁MMDD

◎ 正 し く セ ッ トさ れ て い れ ばSTRキ ー を 押 す 。 も し間 違 い が あ れ ばCI.R

キ ー を 押 し,④ よ り繰 返 す 。 、

㊤ 引 続 き入 力す る デ ー タが ある場合 は,NEXTキ ー を押 す と,月 日デ ー タは

そ の ま ま で ケ ージ番 号が1ア ッ プ し,飼 料 摂 取 量 の み が入 力 す る。

タ

㊧ 正 し くセ ッ トされ て いれ ばSTRキ ー を押 し㊤ へ 戻 る。 も し間 違 い が あれ

ばCLRキ ーを押 し,飼 料 摂 取 量 デ ー タのみ 入 力 す る。
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㊥ ④ に戻 る にはCLRキ ー を2度 押 す 。

㊥ 全 デ ー タの 入力 が終 了 した ら,ENDキ ー を押 す こ とに よ り,飼 料 ラン プ

は消 灯 し,本 処 理 モ ー ドは終 了 す る。

概 要 処理 フ ロー を示 す。

9':'
・'168一

操 作 エラーランプ 点 灯
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(j)気 象 情報 の管理

日 々に変化 す る天 候情 報 を産 卵 に与 え る外 的 環境 条 件 の1部 資 料 と して フ ・

ン トパ ネル よ り入力 し,カ セ ッ トMTに 収 録 をす る。夫 候 は 大 き く4つ に分 げ

て コ ー ド化 を す る。

晴 …… … φ

曇 … ……1

雨 …… …2

雪:・ ・……3

入 力 情 報 と して

O

O

O

月 ・ 日4桁MMDD
〉

観測 時刻

天 候 コ ー ド

4'桁HHMM

1桁 φ ～3

[===コ
天 候 コー ド

観測時亥ll

月 日

φ～31桁

HHMM4桁

MMDD4桁

操 作 手 順

⑦ 天 候 フ ァ ン ク シ ・ン キ ー を押 す と天 候 処 理 モ ー ド と な り,天 候 ラン プ を 点

灯 す る 。

⑦ テ ン キ ー よ り 月 日,観 測 時 刻,天 候 コ ー ドを 入 力 す る 。

◎ 正 し く セ ッ トさ れ て い れ ば,STRキ ー を 押 す 。 も し間 違 い が あ れ ばCL

Rキ ー を 押 し④ よ り繰 返 す 。

◎ENDキ ー を 押 す こ と に よ り,天 候 ラ ン プ を 消 灯 しst本 処 理 モ ー ドを 終 了

す る。
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概 要処 理 フ ロー を示 す 。

月 日,時 間,天 候
コー ド入力

NO

CLRキ ー

NO

STRキ ー

YES

ENDキ ー

YES

CLR,キ ー

YES

図2.4.43概 略 フ ロ ー 図

(k)卵 重 フ ァ ン ク シ ョン キ ー

産 卵 され た 卵 に'も 軽 い もの も'あ れ ば 重 い も の も あ る 。 経 済 卵 重 は589前 後

とい わ れ て い る が,外 的 条 件 と の 関 連 に お い て 卵 重 デ ー タ を フ ロ ン トパ ネ ル よ

り入 力 す る 。

入 力 情 報 と して

。 デ ー タ種 別 コ ー ド1桁 φ 日付 デ ー タ

。年 月 日5桁1・ 卵 重 デ ー タ

。 ケ ー ジ番 号3桁

。 卵 重2桁

一170一
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`

チ ー タ1

デ ー タ2

工 夫便用

年月日YMMDD

デ ー タ 種 別 コ ー ドφ

未 使 用

卵重2桁(θ)

ケー ジ番号

デ ー タ 種 別 コ ー ド1

■.

操 作 手 順

⑦ 卵 重 フ ァ ン クシ ・ンキ ー を押 す と,卵 重 入力 処理 モ ー ドと な り卵 重 ラン プ

を点 灯 す る。

⑦ テ ン キ ー よ りまず 日付 デ ー タ(デ ー タ1)を 入 力 す る。正 しけれ ばSTR

キ ー を押 し◎ へ,間 違 い が あれ ばCLRキ ー を押 し再 入力 とな る。

◎ ケ ー ジ単 位 に卵 重 デ ー タ(デ ー タ2)を 入力 す る。 正 しけ れ ばSTRキ ー

を押 し,次 にNEXTキ ー を押 す とデ ー タ種 別 コー ドはそ の まま で ケ ー ジ番 号

が1カ ウ ン トア ップされ卵 重 デ ー タの み 入力 と なる。間 違 い の あ る場 合 はCL

Rキ ー を押 し,再 入力 と なる 。

@操 作 エ ラ ー検 出の 時 は操 作 エ ラー ラ ン プを点 灯 す る。CLRキ ー を押 す こ

とに よ り消 灯 し,デ ー タの再 入 力 とな る。

㊧ENDキ ーに よ り卵重 ラ ン プを消灯 し,本 処理 モ ー ドを終 了 す る。
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概 要処 理 フ ロー を示 す。

卵重書 モード

NO

・曙 キ:

STRキ!

聞 二 。取込

N
.O

CLRキ ー

NO

TRキ ー

E

NEXTキ ー

O

NDキ ー

Y

Es'

℃

」
.

SEY

.操作 ラーランフ紺

操作エラ}ランプ竺

操作エラーランズ点よＴ

CL .Rキ ー

YES'

操作エラーランプ点灯

7ー ジNO－ ケニジNO+1

4442図

一271

蜘8ブ 。_図
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●

●

(均 印 字 プ ア ン ク シ ・ン キ ー ・.㌧ 　 ・・㌦ ・'・ ・'

オ ペ レ ニ シ ・ン 記 録 の ジ ャ ニ ナ ル プ1リ ン タ 出 力 有 無 を指 定 す る 。 本 キ ー が 押

さ れ 印 字 モ ー ドに な って い る 時 は,STRキ ー が 押 さ れ る 毎 に9桁 デ ィ ス プ レ

イ の 内 容 を 印 字 し,記 録 と して 残 りま す 。 ま た 点 灯 ・消 灯 ・フ プ ン ・温 度 ・湿

度 フ ァ ン ク シ ・ン と組 合 せ て 有 効 と な り,'そ れ ぞ れ の 予 約 情 報,上 限 値 を 出 力

しま す 。

㈲ カ セ ッ トロ ー ド フ ァ ン ク シ ョン キ ー ・"

シ ス テ ム の 起 動 時 又 は 長 期 の デ ー タ収 集 動 作 で 磁 気 テ ー プの 終 端 が近 い こ と

を 示 す 警 告 ラ ン プ に 従 い カ セ ッ トを 交 換 再 セ ッ ト後 に お い て 書 込 み 可 能 な イ ニ

シ ャ ル 状 態 に す る 。 即 ち,BOTを 検 出 して い つ で も書 込 め る 状 態 に す る こ と

で,動 作 中 は カ セ ッ ト ロ ー ド ラ ン プ が 点 灯 して お り,動 作 終 了 と と も に 自動 的

に 消 灯 す る。

(π)カ セ・ッ ト リ ワ イ ン ドフ ァ ン ク ジ ョソ キ ー":・'←

デ ー タ収 集 が 終 了 した 時,ま た は テ ープ の 終 端 が 近 ず き テ ー プ終 了 警 告 ラ ン

プ が 点 灯1新 規 カ セ1ッ トに 交 換 す る 時 に は,本 キ7を 押 す こ と に よ り,こ れ 以

上 デ ー タが 無 い こ と を 示 す エ ン ドレ コ ー ドの 作 成 を し,リ ワ イ ン ド動 作 を 行

バ,,

うo

(o)EXMINEキ ー':、

本 キ ー は 点 灯
.・!削 丁 ・フ ァ ンー一湿 度 二温 度 の フ.ア ン ク シ ・ン キ ー に 対 し て 有

効 で・それぞれ の予縮 幸㌍ 綱19

、桁 デc.、 プレイ醸 示 される・
操 作 手 順

⑦ 点 灯 ・消 灯 ・フ ァ ン ㌧湿 度 ・温 度 の い ず れ か の キ ー を 押 し,そ れ に 対 応 し

た ラ ン プ が 点 灯 す る。 … ∵'』'・:

⑦'EXMINEキ ー を 押 す と 予 約 情 報,上 限 値 が9桁 デ ィス プ レ イ に 表 示 さ

れ る 。NEXTキ ー を 押 す と順 次 日付 け が 更 新 さ れ る σt''":ぶ'

◎ENDキ ー に よ り 当 該 ラ ン プ を 消 灯 し,本 処 理 を 終 了 す る 。

② 養 鶏 管 理 デ ー タ 処 理 シ ス テ ム
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(D産 卵 時刻 度数 分 布 図 の 作 成

テ レ タ イ プ との 応 答 で 産 卵 時刻 度数 分 布 図作 成 に必 要 な デ ー タを 入 力 す る。

入 力情 報

・鶏 の情 報

対 象 と して 鶏舎 全体,ブ ロ ック単 位,ケ ー ジ単 位 か を 指定 す る。

・デ ー タ収 集 開 始 年 月 日及 び終 了 年 月 日

出力 情 報

・1時 間単 位 の度 数 分 布 図

・点 灯 時間

・産 卵 率

・日 数

対 象:1ブ ロ ッ ク

(%)
30

20

10

点 灯14時 間(7:00～21:00)80日 間

産 卵 率82.5%

789101112131415161718192021

～ ～ ～ ～ ～～ ～ ～ ～ ～層～～ ～ ～ ～ ～
78910111213141516171819202122

図2.4.45産 卵 時 刻 度 数 分 布

UD産 卵 時 刻 推 移 図 の 作 成

テ レ タ イ プ よ り ニ ワ ト リ を 指 定 し,そ の ニ ワ ト リの 産 卵 時 刻 の 推 移 を グ ラ フ

に 表 わ す 。 入 力 情 報 と して は ケ ー ジ番 号 を 与 え る。
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㌻(14)

竃i

iiliii

竃場

ll;1
図2.4.46産 卵 時 刻 推 移 図

(ili)飼 料 要求 率 の算 出

飼 料 が効 率 的 に利 用 され て い るか 否 か を知 るた め の効 率 測 定 法 の うち飼料 要

求率 の算 出 をす る。

飼 料 要 求率=飼 料 消費 量(摂 取 量)卵 の生 産 量

そ の
.tw値 の小 さい ほ ど よ く,指 標 は2.7以 下 で あ る。

出力 項 目 と して試 験 期 間 中 ケ ー ジ単 位 に

・産 卵 率1

・飼 料摂 取 量

・卵 重

・飼 料 要求 率

を作成 す る。

ノ

ケ ー ジNo. 試験期間 産 卵 率 摂 取 量 卵 重 要 求 率

〈犬

」
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(iv)産 卵 と照 明

ケー ジ単 位 に産 卵 率,点 灯 時 間,消 灯時 間,点 灯 所 要時 間 の作 表 を行 う。

ケ ー ジNo. 試験期間 産 卵 率 点灯時刻 消灯時刻 点灯所要時間

能 〈

(V)産 卵 と温 度,湿 度

ケ ー ジ単 位 に産 卵 率,平 均 気 温,平 均 湿 度,卵 重,飼 料 摂 取 量 の編 集 出力 を

行 う。

ケ ー ジNo 試験期間 産卵率 気 温 湿 度 卵 重 飼料摂取量

会
《

τ
バ
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第3編 鶏 卵 管 理 シス テ ムの設 計

5.1シ ス テ ム 設 計 の 目 的

GPセ ン ター に お け る主 た る業 務 は,鶏 卵 の搬 入,洗 卵,乾 燥,検 卵,血 卵

発 見,計 量 計 数,パ ッキ ン グ作業 が あ り,こ れ らは 全 て 自動 化 され,能 率 的 に

処理 され て い るo

計 量,計 数 処理 は鶏 卵 の重量 を測 定 し,サ イズ別 に振 分 け し,そ の数 量 を カ

ウン トして い るo

しか し,鶏 卵 の入 荷量 に対 す る生 産 者 へ の精 算 は上 記 の シス テ ムが ほ とん ど
`

生 か され てい ない のが現 状 で あ る。

現 在 の精 算 方 法 は,1日 の入荷 量 の総 重 量 に対 して相場 価格 で調 整 す る方 法

で あ り,サ イ ズ別 入 荷量 は考 慮 され て い ない。

な

鶏 卵 管理 シス テ ム(以 下本 ジステムと称す)は,サ イズ別 入荷 量 に対 して,個

々の サ イ ズの 相場 価格 を掛 けて生 産 者 に精 算 す る シス テ ムで ある。

シ ス テ ム化 に よ り次 の よ うな利 点 が考 え られ る。

(1)従 来 の 一括 重量 に よる精 算 方 式 に比 較 して よ り正確 な全 額 の 決 定 が 行

え る。 これ に よ って製造 経 費 に 占め る 目減 り,規 格 外 品販 売 差損 の11.54

%(昭 和52年 全 国鶏 卵規格 流通 協 議 会 調 べ)の 値 が大 幅 に少 な くな り,

製造 経 費 の削減 に メ リ ッ トが あ る と思 われ る。

(2)サ イ ズ別 精 算方 式 を手 作 業 で行 お う とす る と,大 幅 な事務 量 の増 加 が

見込 ま れ るが,こ れ らの作 業 の軽 減 が図 れ る。

(3)マ イ ク ロ コン ピュー タ利 用 に よ り正確 な数 量 の把 握 が で きる ので,生 産

者,GPセ ン ター 間 の信 頼 関 係 が保 て る。

(4)生 産 者 別,サ イズ別 数量 が,長 期 に わた つて把 握 で き るため,各 種 統 計
ゆ

表 を作 る こ とが で きる。 これ に よ つて鶏 卵 サ イズの バ ランス,不 良卵 の発

生 頻 度 が把 握 で きる ので,鶏 卵 の選 定,飼 料 の選定,入 雛 ・一 テー シ ョン

決 定 等 の生 産 者指 導 が 可能 とな る。
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5.2シ ス テ ム の 概 要

5.2.1処 理 概 要 ,:'t'

本 シス テ ムを実 施 す るた め に は,次 の情 報 が 必要 で あ る。

(1)生 産 者 別 当 日入 荷重 量

(2)生 産 者 別,サ イズ別 数 量

(3)生 産者 別 不 良卵,血 卵数量

(4)サ イ ズ別 鶏 卵 相場 価格

(1)vaつ い ては 生 産 者の鞠 に よ畑 撮す る・

② に つ い ては,計 量 装 置 に付 け る セ ンサー部 と マ イノ ロコン ピ ュ一 夕を連 動

させ た装 置 を用 い て把握 す る。

(3)に つ い ては,そ の都度 カ ウン トし,最 終 集計 時 に総 計 を把握 す るo

(4)に つ い ては,新 聞発表 に よる相場 価 格 で把 握 す る。

得られ酪 鯖 綱 ら生産者別精算鎖 線 漬して護 ・入荷数量統計表及

び各種 の入荷統計 グラフを作成 す る。

GPセ ン タニ ロお け る情 報 シ ス,trlム概 念 図 は,次 の とお りで あ る。

ト＼

』販

売

店 一

生

産

者

G

P

㌻
タ

1

注文書

入荷総重量
一

請求書
一

支払書,明 細書

『

各 種 統 計 表 .、

===⇒ 鶏郵物流経路

情報経路

台

6

命

図3.2.1GPセ ン ター 情 報 システム概 念 図

、
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5.2.2処 理 の 流 れ

GPセ ン ター に お け る処理 の流 れ は,次 の とお りで あ る。

●

.図3.2.2GPセ ン ター に お け る処 理 の流 れ

■

5.2.3G.P.C.規 模

本 シ ス テ ム で 想 定 し たGPセ ン ター は,以 下 の よ うな 規 模,計 算 方 法 の も と

で設 計 し た δ:
,...・

(1)生 産 者 数 .8件

(2)1日 入 荷 数 ..1・5ト ン

(3)支 払 方 法 ∴5:日 後 傷 に締 め て10日 後 払 い

(4)計 算 方 法 新 ズ別 髄 に翌 日のi目 場 を 掛 け る
。

.、.Lp～SSま で6種 類 及 び非 規 格 。

不 良卵 麺 卵 に つぽ は ユ 価格 の半値 で計 算 す る
。

(5)選 別 機 運 鵬
.,LL以 上,.L・,.・M,M・,・ 、SS,SS以

e,,,○ 下 の8種 類 が 可 能 とす る 機 械 で あ る。 ∴ 』
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5.5シ ス テ ム の 機 器 構 成

5.3.1シ ス テ ム 構 成

シ ス デ ム構 成 は 次 の とお り で あ る
。

マイクロ

コンピュータ

P

功

田

ROM

RAN

カセ ット

磁 気 テー ブ

インタフゴーイ

回
シ リアル

プ リン タ

インタフ亡=イス

カ セ 、・ト磁 気 テ ー プ'装置

シ リア ル プ リン タ ー 装 置

キ ー ボ ー ド

インタフェーイ

工

臨
キ ー ボ ー ド装 置

計 算 カウン

インクフユ「イス

図3.3.1シ ス テ ム構 成 図

マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タCPUCHIP内 蔵 の 制 御 部
。

ト

.ROMプ ロ グ ラム'が 貯 え ら れ る8Kバ イ トのROM
。

LL以 上

LL

L

M

MS

S

SS

SS以 下

RAMプ ・ グ ラ ム 内 で 使 用 す る 入 出 力 バ ップ ア を行 う4Kバ イ トのRAM
。
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(4)カ セ ッ ト磁 気 テー プ イ ン タ フェ ー イス カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ装 置 と マ イ ク

ロ コ ン ピ ュー タ ー と の イ ン タ フ ェ ー イ ス を 行 う
。

(5)カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ装 置 プ ログ ラ ム ファ イル の 入 出 力 に使 用 す る 。

(6)シ リ ア ル プ リ ン タ ー イン タ フェ ー イ ス シ リアル プ リンタ ー 装 置 と マ イ ク

ロ コ ン ピ ュ ー ター の イ ン タ フ ェ ー イ ス を 行 う
。

(7)シ リアル プ リン ター装 置 支 払 書,明 細 表,各 種 統 計 表 等 の 印 字 を 行 う

た め の 装 置 。

(8)キ ー ボー ドイン タ フェ ー イス フ ァン ク シ ョ ン キ ー,テ ン キー ,デ ィ ス プ

レ イ部,ラ ン プ と マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タ ー の イ ン タ フ
ェ ー イ ス を行 う6

(9)キ ー ボ ー ド装 置 プアンクシ ョキー,デ ンキー,デ ィスプレイ部,ラ ン プか ら 構

成 され,プ ロ グ ラ ム の 実 行,各 種 デ ー タ の 入 力 に 使 用 す る。

(10)設 計 カ ウ ン ター イ ン タ フェ ー イスGPセ ン タ ー 選 別 機 に 付 け た セ ン ター

部 とマ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー ター と の イ ン タ フ ェ ー イ ス を行 う。

(ll)セ ン サ ー部GPセ ン タ選 別 機 に セ ・ サ ー 部 を 設 け て
,LL以 上 ～SS

以 下 まで の サ イズ数量 を セ ンサー す る。

/// //一

胸 レノ○○』
コZ=7∠ ゴ

皐ξ ロニ㌘

謬 言告

/
/ L

1

一一

図332外 観 図
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5.5.2セ ンサ ー 部 お よび計 数 カ ウ ン タ ーイ ンタ フエ ーイ ス

(1)セ ンサー部

セ ンサー 部 は,既 設 の ソレ ノ イ ドに印 加 され る電 圧 を 成形 す る パ ル ス成 形 回

路 を設 け て パ ル ス信 号 を得,計 数 カ ウ ンタ ー イ ン タ フ ェ 三 イス内の 個 々の カ

ウ ン ター に送 る。

センサ ー部 の概 略 図 は次 の とお りで あ るσ

　
AC

△

パルス成形回路

計数カウンターインタフェーイス

図3.3.3セ ン サ ー 部 概 略 図

セ ン サ ー 部 は,LI、 以 上,LL,'L,M,MS,S,SS,SS以 下 の サ イ

ズ に つ い て 各 々設 け る。

:(2)計 数 カ ヴ ン タ ー イン タ 九 一 イ ス

'
セ ・サ ー嘔 ら送 られ て きた パ ・ら 信 賢 ・以 上 己 …,M・MS・

S,SS,SS以 下 の8種 類 の 計 数 カ ウ ン タ ー(8ビ .ツ ト)に 貯 え る 。

計 数 の カ ウ ン ター イ ン タ フ ェ ー イ ス の概 略 は 次 の とお り で あ る。

サイズ]J-.{ヒ

LL

M

MS

S

SS

SS以 下

センサー部
一.・184－

ll

『1
マ イク ロバ ス郡 部

一41lI

l` lI
1・

1 マ イク ロ

コン ピェ一夕ー

CPU

lI`

1

⑳

11
「

1

1

-

1

1・

1'

▽
lI

1

[I
l 　
1サ イズ男回 数 カ ウ ンター

.

●
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5.3.ろ キ ー ボ ー ド装 置

(1)キ ー ボ ー ド酉己列

(2)

(a)

(b)

デ ィス プレイS(8桁)

劃
圏

囮

劃
口
口
間
口
闇
闇

ン

劃
国
国
圏
回
團

ランキー
oo

9

6

3

8

5

2

7

4

1

0

キー ボー ド機 能

デ ィス プレ イ部

ラン プ 左 側

右 側

図3.3.5キ ー ボー ド配 列 図

(c)プ ア ン ク シ ョ ン キー 「日付 」

テ ンキー か ら入 力 した 内容 が表 示 さ れ る。

プ ログ ラム が実 行 中 で ある こ とを示 す ラン プ'。

、キー ボニ ドか らの入 力 を要求 してい る ラン プ。

,「 不 良卵 」,「 血斑 」,「 生 産 者 コー ド」
o

「総 重 量 」 は各 々そ の 内容 を チ ン キτ を用 い て入 力 す る。

「相場 価格 」 ぱ 「LL」 ～ 「非 規 格 」 ま での キー とテ ン キー を用 い て入

力 す る。 ∴

テ ン キー で 入 力 した 内 容 を デ ィ ス プ レ.イ 部 で チ.エ ヅク し誤 り が あ れ ば,

「訂 正 」 キ ー を 押 して 再 入 力 す る 。 正 しけ れ ば 「セ ッ、ト」 キ]を 押 す 。

「LOAD」 は プ ロ グ ラ ム を ロー ドす る時 に 用 い る。

.「START」 は プ ロ グ ラ ム を ス ター トす る時 に用 い るo

(d).テ ン キー 「O」 ～ 「g」 ま で の キ ー で 各 種 デ 三 夕 を 入 力 す る 。

..な お .,フ'ア ンク シ ョ ン キ ー を セ ッ トす る とそ の 表 示 板 に ラ ン プ が 付 き,デ

ー タ の 入 力 が 終 了 す る と ラ ン プ が 消 え る よ う
了に な つて 吟 る ・

叉,入 力 処 理 に お い て,デ ー タの 入 れ 忘 れ が あ る と そ こ の フ ァ ン ク シ ョ ン

キ ー の ラ ン プ が 付 く よ う に な づヤ い る6・1'
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(3)キ ー ボ ー ド装 置 処 理 フ ロー

開 始

キーボタン押 され たか

NO

YES

号胤 一 デ「・エリ・ キーボー トデータ→ データエ リア

キー入力 あったか

YES

NO

チャタリング時間待ち合せ

キーボタン押 されたか

High

入 力 デ ー タ セ ー フ

キー入 力あ ったか

ごTζ認

キ ー ク ラブ を セ ッ ト

入力データ復帰

No

図3.3.6処 理 フ ロ ー 図
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気 チ ー フ。レ イ ア ウ ト5.4カ セ ッ ト

入 荷
住月日 生
産

雪
|

ド

総

重

量

サ イ ズ 別 数 量 不

良
卵
数
量

血

卵

数

量

年月 日 LL以 上 LL L M MS S SS ss以 下
サ イ ズ 別 数 量

フ ァ イ ル

(62ノ くイ ト)

入 荷
《1月目

豊
里

↓

総

重

量

サ イ ズ 別 数 量 不
良
卵

数
量

血

卵

数

量

合

計

数

量

サ イ ズ 別 重 量

牽万百 岨 LL L M MS S SS SS以 下 LL以 上 1、L L M計 算 フ ァイル

(233ノ こイ ト)

サ イ ズ 別 重 量 不
良
卵
重
量

血

卵

重

量

合

計

重

量

サ イ ズ 別 価 格

MS S S8 SS以 下 LL以 上 LL 1, M MS S

'

1
不

良
卵
価
格

血

卵

価

格

合

計

価

格

SS S8以 下

'

図3.3.7(1)カ セ ッ ト 磁 気 テ ー プ レ イ ア ワ ト
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'

日 付 サ イ ズ 芳1」価 格 '非

規

格

年 月 日 ・1」L'

-

L・ M MS S SS

「A「

デ,三

生

産
者
コ

ー

ド

年 月 回 サ イ ズ 別 数 量 ・不

,良

卵

数

量

血

卵

数

量

合

計

数

量

サ イ ズ別比 率 不

良

卵
`比

率

血

鯛

比

率

年 月 LL以 上 LL L M MS S SS・ SS以 下
七
以
上

七
L M
曽『§§

学・w A■

カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ レ イ ア ウ小

・

ラ但73

」「

3
1

.

図

‥
.

(

工

'

`

,

㍉
、

・ '
」'

,●

、

価格 プ アイル

(34ノ くイ ト)

集計 プ アイル

(92ノ くイ ト)

ー

」
・o
㏄

.い



「チ ャ タ リ ン グ 」 ・

メ カ ニ カ ル タ イ プ の ス イ ッチ で は,そ の操 作 時 に 必 ず チ ャタ,リ ン・・グが 生 じ る。

●

}

チャタリング
グ)…

♂

前 記 の サ ブ ル ー チ ンは,こ の チ ャ タ リン グ を 考 慮 して キ ー 入 力 を検 出 す る と,

チ ャ タ リン グ時 間 を 待 ち合 せ,も う一 .度 キ ー セ ン ズ を 行 う こ と に よ って,チ ャ

タ リ ン グ時 間 に プ ロ グ ラ ム が 走 り出 さ な い よ うに して1い る 。

●

■

5.4

ろ.4.1

シ ズ テ ム の 機 能

シ ス テ ム フ ロ ー チ ャ ー.ト.

日付

生産者コード
総重量
不良卵数量
血卵数量

価格ファイル

ファイル

発行年月 日

須聾

発行年月日'

tth
、
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ろ.4.2入 力 処 理

(1)処 理概 要

鶏 卵 選別 機 に備 え たセンサー部か らのサイズ別 数量,キ ー ボー ドよ り入 力 した

日付,不 良卵 数 量,生 産 者 コー ド,生 産 者 入 荷総 重 量 か らサ イ ズ別 数量 プ ア イ

ルを 作成 す る。

又,当 日の入荷 数 量 を把 握 す るた め に プ リン ター に,日 付,生 産 者 コー ド,

総 重量,サ イズ別 数 量,不 良卵 数 量,血 卵 数量 を 印字 す る。

(2)1/O概 要

日付

サイズ別数 量フーrイル 当日入荷数量明細表

図3.4.21/b概 要 図

(3)処 理 機 能

① 日付入 力

プ ア ン クシ ョンキー の 「日付 」 キー を押 し,テ ン キー を用い て年 月 日各 々2

桁,計6桁 で 入 力 す る。

年 月 日

1・1・1・1・1-i'[9'1

デ ィス プ レ イ装置 に表 示 され るの で,誤 りが なけれ ば 「セ ッ ト」 キー を押 す。

誤 りが あれ ば 「訂 正 」 キー を押 して再 入 力 す る。

② 生 産 者 コー ド,総 重量 入 力

プア ン ク シ ョン キー 及 び テ ン キー を用 い て入 力す る。

一]90一
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「生 産者 コー ド」 の プ アン クシ ョン キー を押 す 。 テ ンキー を用 い て生 産 者 コ

ー ド(1～8)を 押 す。 デ ィス プレ イ装置 に1～8の 数 字 が表 示 され るの で
,

誤 りが なけ れ ば 「セ ット」 キー を押 す。 誤 りが あれ ば 「訂正 」 キ ー を押 して再

入 力 す る。

総 重 量 も同 様 に 行 う。 重量 の単位 はKグ ラ ムで ある。

③ サ イ ズ別 数 量入 力

鶏 卵 サ イズ は次 の よ うに8種 類 に区分 す る。

LI,以 上

1、L

L

M

MS

S

SS

SS以 下

75グ ラ ム以 上

69グ ラ ム 以 上,

63

57

51

45

39

〃

〃

〃

〃

〃

39グ ラム未満

セ ンサ ー部

75グ ラム未 満

69

63

57

51

45

〃

〃

〃

〃

〃

1・L以 上

計数インタフ亡 イス部 マイクロバス部

口
口
口
口
口
口
[コ

LL

L

M
マ イクロコンピュータ

CPU
MS

S

・sl ll
▽

SS以 下

サイズ別計数カウンター

図3.4.3サ イ ズ 別 計 数 カ ウ ン ター

セ ン サ ー 部 よ リ サ イ ズ毎 数 量 が 計 数 イ ン タ フ ェ ー イ ス部 内 の サ イ ズ別 計 数 カ

ウ ン ター に 貯 え られ る。 従 って,CPUで は こ の値 を 随 時 取b出 し,CPU部

の サ イ ズ別 カ ウ ン ター に 加 算 し て い く。
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処理 フ ロー は次 の通 りで ある。

メモ リ上 のLL以 上カウ汐 一に加 算

SS以 下 計 数カ ウンタ ーク'リア

メtリ 上 のSS以 下 カウ7S-1=加 算'

.'∫ 図3.4.4処 理 フ ロー 図

④ 不 良 卵 数 量,血 卵 数 量 入 力 ∵

フ ァン クシ 。'ンキー 及 び テ ン 手二 を用 い ひ 力 す る。.

操 作 は 「不 良卵 」 プ ア ンク シ ヲ'ンキ ニ を押 す ・畑 数 量 をテ ンキー に用 ぱ

入 力す る。入 力 され た数 量 は,デ ィス プ レ イ装 置 に表示 され るの で確 認 し,誤

りが なければ 「セ ・ト」 キーを押 す。動 力・あ娠 「訂正」 キー を押 して再入

力 す る。'

血卵 の場 合 も同 じ処理 方 法 で行 う。

⑤ ・セ ・・磁気 ‥ プ韻 書ぷ

前記によ って メモ リー上に貯 え られた各情報 を カセ ット磁気 テー プに書込 む。
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`

●

,

1つ の生 産 者 の選別 機 に よる選別 が終 了 した な らば;キ ー ボ≡ ド上 の'丁終 了」

キー を押 す ・ それ に よ つて ,耐,生 産 者 ・一 ㌧ 緯 量 ・
.テ イズ別 数量,不

良卵数量,血 卵数量 を書 込む。

⑥ 当 日入荷量 数量明細 表

当 日の入 荷 数量 を把握 す るた め に,日 付 ,生 産 者 ゴニ,ド・,総重量,サ イズ別

数量,不 良卵 数 量,血 卵 数 量 を印字 す る。

この鯉 は 「終 了」 キニ が押 さ れ た後 で行 う)
。

× × ネ ン × ×ガ ツ × × ゴ セ イ サ ン シ ヤ コ ー ドニ ～く

ソ ウ ジ ワ リ ョ ウ 層 × ×'× ×'×

サ イ ズLLイ ジ ≡ ウ ≒ × × × × 1× ・

1」

MS

SS

プ リ ョ ウ ラ ン

ケ ツ ラ ン

"ti－ 文

×'×'〉 〈.×

=× .× ×"× ～〈

… 、一=>1× × × 〉〈

' =× × × × ×

'『 『
=× × × × ×

LLー も:ジ ××
、×叉

M=× × × × ×

s∫" .-x× × × ・・

SSイ カ=× × ♪〈 × ×

図3.4.5当 日入荷 量 数量 明細 表

ξ
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処 理 プ ロ『 は 次 の 勘 で あ る?

終了ボタンによる割込み

サイズ別数量一一タ入手終了か

竺

醒
、
SEY

卵数 量 セ ット終

卵数量セット終了か

日付書込み

生産者 コード書込み

総重量書込み

サ イズ別数量書込み

不良卵数量書込み

血卵数量書込み

ON

－

ON

サイズ別数 量 カウントルーチ×

エラー該 当ランプ付 け る

再入力処理

図3.4.6
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■

,

、

5・4・ろ 計 算 処 理

(1)処 理 概 要

サ イズ別 数量 が記憶 さ れて い る カセ ッ ト磁気 テー プを読 ん で,生 産 者 別 に精

算 額 の 計 算 を 行 う。 計算 結 果 で計 算 プア イル を作 成 す る。 又,キ ー ボー ドか

ら入 力 した サ イ ズ別 相場 価 格 プア イルを作 成 す る。

(2)L/O概 要

サイズ別相場価格

価格 フ ァイル

図3.4.71/0概 要

(3)処 理 機能

① サ イズ別 相場 価格 入 力

プア ン クシ ョンキー の 「相場 価格 」 キー を押 し,テ ン キー を用 い て,サ イズ

別 価 格 を入 力 する。

これ は,計 算 処理 を し よ うとす るサ イズ別 数量 プア イル に該 当 す る5日 分 の

価 格 を一 度 に入 力 す る。

操 作 は ま ず 「相場 価 格 」 キー を 押 す。 次 に 「日付 」 キー を押 し,テ ン キー を

用 い て年 月 日各 々2桁,計6桁 で 入 力す る。 次 に 「LL」 サ イ ズの ファ ン クシ

ョンキー を押 し,そ の価 格 を テ ン キー を用 い て入 力 す る。以 下 「L」,「M」,

「MS」,「S」,「SS」 サ イ ズ及 び 「非規格 」 も 同様 に 行 う。 以 下 の 処

理 を5日 分行 う。

サ イズ別相 場価 格 は,次 の よ うに ま とめて お くと便利 で あ る。
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年月日

サイズ 分＼
年 月 日 年 月 日 .年 月 日 年 月 日 年 月 日

LL

L
,

M

MS

9

SS

非規格

操 作 手順 は次 の通 りで あ る。

,

(;始)・r

` 「相場価格」キーを押す

1一 ・

「日付 」キーを押す

1

日付をテンキーを用いて入力
.

1

rLL」 キーを押ナ

1.

.価 格をテンキーを用いて入刀

'!

「L」 キーを押す

|

価格をテンキーを用いて入刀

1

「M」 キーを押す

1

価格をテンキーを用いて入力

「

「MS」 キーを押す

1
'価 格をテンキーを用いて入力

1

1「 ・」〔一舗
1

価格をテンキーを用いて入力

[

「SS」 キーを押す

1

価格をテンキーを用いて入刀

1

「非規格」キーを押す

|

価格をテンキーを用いて入刀

NO

5日 分行 なったか?
'YES

(終 了)

図3.4.8操 作 手 順 図
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② 計 算 処理

サ イ ズ別 数 量 か ら各 サ イズの重 量 を計 算 して
,そ の値 に相場 価格 を・掛 け て算

出 す る。

(a)サ イズ鶏 卵標 準 重量 の設 定

サ イズ別 総 重量算 出の た め標準 重 量 を設 定 す る。各 サ イ ズの上 限 及 び下限

の 中間値 を標 準 重量 と し,不 良卵 ,血 卵 に つ い てはMサ イズ の重量 を採 用 す

るo

LL以 上

LI.

L

M

MS

S

SS

SS以 下

不 良卵

血 卵

(b)合 計 重量 の算 出

75グ ラ ム

72〃

66〃

60層 〃

54〃

48〃

42〃

39〃

60〃

60〃

各 サ イズ別数量 に標準重量 を各 々掛 けて合計重量 を計算 す る。

合計 髄 一(融 以上 ・75)+(LL個 数 ・・2・+(L噛 ・66)

十(M個 数 ×60)十(.MS個 数 ×52)十(S個 数 ×48)

+(SS磁 ・42)+(爾 以下 ・39)+

(不 良卵 個 数 ×60)十(血 卵 個数 ×60)

(c)サ イズ別 重量 比率 の算 出

各 サ イズの 重量 比率 を計算 す るo

一197一



例)

LL以 上の比率=
瞬 以上 ・75

合計重量
×100(%)

比率 は小 数 点以 下 第4位 を 四捨 五 入 して,第3位 ま で算 出す る。

(d)サ イズ別 実質 重量 の算 出

生 産 者 か ら提 出 された総 重量 を サ イ ズ別 重 量 比率 に基 づい て,サ イ ズ別実

質 重量 を算 出す る。

これ は,各 サ イ ズの重量 を計 算 す る とき標 準 重量(中 間値)を 基 に 行 っ

て い るた め,製 品 の重量 の バ ラつ きが あ り,多 少誤 差 が生 じる た めで あ る。

例)

Mサ イ ズ実 質 重量=総 重量 ×Mサ イ ズ比率

小数 点 以 下 第4位 を四捨 五入 して第3位 ま で算 出 す る。

(e)サ イズ別 価格 の算 出

あ らか じめ入 力 され て い るサ イズ別 相場 価 格 とサ イズ別 実 質 重量 を掛 け て,

精算 額 の計 算 を行 う。

LLサ イズ実 質 重量 ×LLサ イズ相場 価 格

L

M

MS

S

SS

LL以 上

SS以 下

不 良卵

血 卵

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

×L

×M

×MS

×S

×SS

×非規 格 物

× 〃

×非 夫

〃

〃

〃

〃

〃

〃

〃

物 目場価

× 〃

(f)サ イ ズ別 価格 の合 計

上 記 で算 出 され た サ イズ別価 格 を合計 す る。
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② 計 算 プア イルの作 成

サ イズ別数 量 プア イルの 内容 と,合 計数 量,サ イズ別数 量,不 良卵 重量 』,

.血卵 重量,合 計 重量,サ イ ズ別 価 格,不 良 卵価 格,血 卵価 格,合 計 価 格 で計

算 ファ イル を作 成 す る。

(h)価 格 ープア イル の作 成

キー ボー ドか ら入 力 し た サ イ ズ 別 相場 価 格 の 内容 で価 格 プ ア イル を作 成

す る。

処 理 フ ロー は 次 の と お り で あ る。

■

サ イズ別数量 フずイル読込み

YES

相場価格該
データか

価格 フ7イル書込み

図3.4.9処 理 フ ロ ー 図
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5.4.4支 払書 作成 処 理

(1)処 理 概要

計算 処理 に よ つて作 成 され た計 算 プア イル を読 ん で,生 産 者毎 に精算 額 の支

払 書 を作 成 す る。 支 払,書は,入 荷年 月 日の5日 分 の重 量,金 額 及 びそ の 合計 が

主 な内 容 で ある。

(2)1/O概 要

計算ファイル

(3)処 理 機 能

(a)発 行 年 月 日入 力 処理

支 払書 に印字 す る ため の本 日の 日付 を

(b)印 字 処理

。発行 年 月 日

。生 産 者 名

。入 荷 年 月 日

。重 量

。支 払 額

。合 計 重 量

。合 計 支 払額

図3,4.101/O概 要

キー ,ボー ドを用 い て 入 力 す る 。

本 日の 日付 を印字 す る。

あ らか じめ設 定 して あ る コー ドに対 応 す る生産 者 名 を カ

ナ文字 で 印字 す るo

計 算 プア イ ルの入荷 年 月 日を印字 す る。

計算 プ ア イル上 の総 重量 を 印字 す る。

計 算 プ ア イル上 の合 計価 格 を 印字 す る。

5日 分 の 重量 を合計 して印 字 す る。

5日 分 の支 払 額 を合計 して印字 す る。

一200一

4



処 理 フ ロー は 次 の と お り で あ る。

■

"

行年月日
入 力 処 理

生産者 コードに基
づいて生産者

各印字

入荷年月日.重 量

支払額を印字

重量'支 払額

計を印字

計算フ7イ(

読込みOo

鎧
図3.4.11処 理 フ ロ ー 図'

(4)出 力 帳 票 レ イ'ア ウ ト

●

●

年

○OGPセ ンS－

図3.4.12生 産 者 別 支 払 書
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ろ.4.5日 計表 作 成処 理

(1)処 理 概 要

計算 プ ア イルを読 ん で,GPセ ン ター にお け る当 日の生 産 者 別 サ イズ別 入 荷

数 量,重 量 金額 及 びそ の合計 を表 わ した 日計表 を作成 す る。

(2)1/0概 要

計算 ファイル

図3.4.131/0概 要

(3)処 理 機能

(a)発 行 年 月 日入 力 処理

本 日の 日付 を キー ボー ドを用 い て入 力す る。

(b)印 字処理

。発行 年 月 日

。入 荷 年 月 日

。生 産 者 名

。数 量

。重

。金

。含

量

額

計

本 日の 日付 を印字 す る。

計 算 プア イル の入 荷 年 月 日を印字 す る。

生 産 者 コー ドに対応 す る生 産 者名 を カナ文 字 で 印字 す る。

計 算 プ ア イル の サ イ ズ別 数 量(LL以 上～SS以 下),不 良

卵数 量,血 卵 数量,合 計 数量 を印字 す る。

計 算 フ ァ イル の 合計 重量 を印字 す る。

計算 プア イル の合 計価 格 を印字 す る。

数 量,重 量,金 額 の当 日計 を印字 す る。
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処 理 フ ロー は 次 の と お り で あ る 。

開 始

発行年月日
入力処理

( 計算 フ
ァイル読込み○O

YESデータ終了か

NO

終 了

発行年月 日印字

入荷年 月 日印字

生産者名.数 量

重量.金 額印字

量 ◆重量'金 額を合計

(

○ ○ 計算 フ7イ ル読込み

YES

NO

入荷年月 合計を印字

NO

合 計 を印字 終 了,

次 の頁ヘスキ ・

図3.4.141処 理 フ、ロー 図
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(4)出 力 帳 票 レ イ ア ウ ト

。 日 計 表

日

入 荷 年 月 日 年 月 日

計 『 表

年 月 日

○OGP・ セ ン タ ー

生産者名
数'量

搬 鍾
LL以 上 LL L M MS

'

S 、 SS SS以 下 不良卵 血卵 計

'

、

、

勺

$

一 一 〉
、

卜

、

、

ヂ

合 計
,

7

,

Φ

図3.4.15日 計 表

■

5.4.6明 細 書 作 成 処 理
～

(1)処 理 概 要

計 算 処理 に よ つて作 成 され た計 算 プア イル,価 格 プ ア イルを読 ん で生 産 者毎

に精 算 額 の明 細書 を作 成す る。

明細 書 は サ イズ別 に,数 量,単 価,金 額 を表 し た もの で あ る。

■
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●

(2)1/O概 要 (
○ ○

明細書

作成処理

行年月
入力

図3・・4・13・1/0概 要

(3)処 理 概 要

(a)発 行 年 月 日入 力 ∵

明 細書 に印 字 す るた あ の本 日の 日付 をキニ ボー ドを用 い て入 力す る。

'(b)印 字 処理
、 ㌧.

。発 行 年 月 日

。生 産 者 名

。入 荷 年 月 日

。数 量

。重

ρ単

。金

量

価

額

本 日の 日付 を印字 す る。

生 産 者 コー ドに対 応 す る生 産 者 名 を カナ文 字 で印字 す る。

計 算 プア イル上 の入 荷年 月 日を 印字 す る。

計 算 プア イル上 の サ イ'ズ別 数量,不 良卵 数量,血 卵 数量,

合 計 数量 を 印字 す る。

計 算 ファ イル上 の サイ ズ別 数量,不 良卵 重 量,血 卵 数量,

合 計 重量 を 印字 す る。

価 格 プア イルの 内容 を印字 す る。

LL～SSは そ の ま まの値 .

LL以 上 ～SS以 下 は非 規格 の値

不 良 卵,血 卵 はM価 格 の半 分 の値

計 算 プア イル上 の サ イ ズ別 価格,不 良卵 価 格,血 卵価格,

合 計 価 格 を印字 す る6t
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処 理 フ ロー は 次 の とお り で あ る 。

開 始

発行年月日
入力処理

(価 格ファイル読込み

Oo

YES

(
○〇

一一タ終 了か

発行年月日
印 字

計算 ファイル読込 み

YES

鑑 ‡縫

入荷年月日

重量を印字

単価 印字

次の頁ヘスキソプ

図3.4.14処 理 フ ロ ー 図
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○ ○ 読込 み

NO

,

曹

◎



(4)出 力帳 票 レイ ア ウ ト

・生 産 者別 明 細 書

書細明

年 月 日

○OGPセ ン タ ー

 

殿

入 荷

年月日ぷ 1」L L M MS S SS LI、 以 上 SS以 下 不良卵 血卵 合計
'

年月 日 数 量

重 量

単 価 /
金 額

年月 日 数 量

重 量 /
単 価

金 額

年 月日 数 量

重 量

単 価 /
金 額

年月 日 数 量

重 量

単 価 /
金 額

年月日 数 量

重 量

単 価 /
金 額

図3.4.15
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ろ.4.7入 荷 数 量 統 計 表 作成 処 理

(1)処 理 概 要

サ イ ズ別数 量 プ ア イル を読 ん で生 産者 毎 に入荷 量 の統 計 表 を作 成す る。 同時

に5日 単 位 の 合計 数量 及 び全 体 で の比率 を算 出 して,集 計 プア イル を作 成 す る。

これ に よ って,時 系列 な入 荷 数量 デー タが把 握 で き る。

(2)1/O概 要

○○ 数量ファイル

羅

入荷数量
統 計 表

集計 フ ァイル

図3.4.161/O概 要

(3)処 理 概要

(a)発 行 年 月 日入 力

入 荷 数量 統 計表 に 印字 す る た めの 日付 を キー ボー ドを用 い て入 力 す る。

(b)集 計処 理

サ イ ズ別 数量 プア イル を同一 生 産者 毎 に読 み,サ イズ別数 量,不 良卵 数量,

血卵 数量 を合計 す る。又,数 量 の合 計 も算 出す る。

(c)比 率 計算

合計 に対 す る各 サ イ ズの比率 を算 出す る。

例)

M数 量M比率
=
合 計 数量 ×100、

小 数点 第1位 を四捨 五 入 す る。

(d)印 字 処理

。発 行 年 月 日 本 日の 日付 を印字 す る。
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。生 産 者 名

。年 月

。 回

。数 量

。%

。合 計 数 量

生 産 者 コー ドに対 応 す る生 産 者名 を カ ナ文 字 で印 字 す る。

入 荷 年 月 日を印字 す るo

入荷 年 月 日を5日 単 位 で集 計 し,第1回 目の5日 間,第

2回 目の5日 間 と し,そ の回数 を 印字 す る。 最 後 の 回数

が翌 月 に また が る場 合 は,翌 月分 も含 ん で 行 う。 この

場 合,翌 月 の 第1回 は途 中 か ら とな る。

集 計 処理 に お い て算 出 され た数 量 の 合計 を印 字 す る。

比 率 計算 で算 出 され た 比率 を印字 す る。

数 量 の合 計 を 印字 す る。

(e)集 計 プア イル作 成処 理

集 計 処理 及 び比率 計 算 で算 出 され た5日 単位 の デー タで集 計 ファ イ ル を作

成 す る。
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処理 フ ロー は次 の とお りで あ る。

開 始

発行年月日
入力処理

(サ イズ別数量ファイル読込み
○ ○

発行年月日
印字

生産者名印字

.集計処理

YES
5回か

ε δ サ・ズ別数量フ・イ・レ読込み

NOデータ終了か

YESNO

生産者か

比率計算YES

月 ・回 ・数量.

%印 字

6㌃ サイズ別数量フ・イ・レ巻戻し

の生産者処理

ての生産者終

図3.4.17終 了
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比率計算
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(集 書†ファイノレ

○ ○ 書込み

処 理 フ ロー 図
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5.4.8入 荷統 計グ ラ フ表 作 成 処 理

(1)処 理 概 要

生 産者 別 に入荷 数 量 比 率 を時 系 列 で グ ラフ化 して表 わす 。 グ ラフ化 の利 点 は,

一 見 して入 荷 状況 が 判 断 で きる こ とで あ る
。

集 計 プ アイ ルを読 ん で種 々の統 計 グ ラフ図 を作 成す る が,次 の よ うな図 が考

え られ る。

。生産 者毎 サ イズ別 比率 グ ラフ表

%
50

Mサ イズ
40'・

Lサ イズ
30

比20
・'Sヴイズ

率10

不良卵'

年 月

図3。4.19

。生 産 者 毎 サ イ ズ 別 数 量 グ ラ フ表

8000

7000

6000

5000

4000

入
3000荷

数2000

量1000

生 産 者 毎 サイズ別 比率 グラフ

年月

Mサ イ ズ

1、サ イ ズ

Sサ イズ

不 良卵

図3.4.20生 産 者 毎 サ イ朔1」数 量 グラフ
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■

↑
比
率

%

-o

5

4

3

2

1

年月

図3.4.21生 産 者毎 不 良卵発 生 比率グプ

%

50

40

30

比20

率10

.● ●.

・.、 ■s,・

'''"" ・'''"　 A生 産 者

一一 …
..、'"''"C生 産 者

B生 産 者

'㍉'
・D生 産 者

年 月 一 －i－

図3.4.22生 産 者 別Mサ イズ比 率 グ ラフ

比
率

・B生産者

A生 産者

D生 産者

C生 産者

年 月

図3・4.23生 産 者捌 不 良 卵発 生 グラフ

一213一



(2)1/0概 要

(
○○

集計 ファイル

入荷統計
グラi脇
理

入荷統計

グラフ表

図3.4.241/O概 要

(3)処 理機 能

こ こで生 産 者毎 サ イズ別 比率 グ ラ フ表 に つ い て説 明す る。

(a)サ イズ別 区分 処理

サ イズ はLL以 上～SS以 下 ま で及 び 不 良卵 は 全 て グ ラ フ に 表 す と折線

が煩 雑 とな り見に くい と思 われ るの で,次 の よ うに区 分 す る。

■

サ イズ表示 含 ま れ るサ イ ズ

1、L LL以 上,LL

L L

M M

S MS,S

SS SS,SS以 下

X 不 良卵,血 卵

,
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(b)印 字

横 線 は年 月及 び回数 を表 示 す る。

縦線 は 比率0～40%を 表示 す る。

折 線 は 「・」 で表 わ し,最 初 と最 後 にサ イズ表 示 を印字 す る。

'SS

',X

図3.4.25印 字 例
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第4編 シ ス テ ム の 評 価 に つ い て

4.1シ ス テ ム の 評 価

、

,

、
▲

今 回の 「マ イク ロコ ン ピ ュー タを応 用 す る養 鶏 ・鶏 卵 管 理 シス テ ム」 に 関す

る調査 研 究 で は,我 が 国 の養 鶏 業 界 な らび に 鶏 卵 流通 業 界 にお け る現 状 の 分析

が,広 い視 野 の も とに行 われ,そ れ に よ って経 営 管理 及 び 技術 的 な幾 つ かの 問

題 点 が 明 らか に され た 。 それ につ い て は第1編 に 詳述 され て い る。そ の うち,

マ イ ク ロ コ ン ピ ュー タを有 効 に適 用 し得 る問 題 と して,次 の3つ の問題 が取 り

上 げ られ,具 体 的か つ 詳細 な シ ステ ム設 計 が 試 み られ た。

す な わ ち

(1)鶏 舎 内環 境 制 御 シス テ ム

② 養 鶏試 験 場 に おけ る ラ ボ ラ トリー ・オ ー トメ ー シ ョン ・シ ステ ム

(3)G.Pセ ン ター に おけ る鶏 卵管 理 シス テ ム

の3つ の シス テ ムで あ る。(1)及 び(2)は 本報 告 書 第n編 養鶏 管 理 シス テ ムに,(3)

は第 血綿 鶏 卵 管理 シス テ ムに,そ れ ぞ れ詳 述 され て い る。

これ らの シ ステ ム設 計 は,い ず れ も事 前 に養 鶏 試 験 場 及 びG。Pセ ンタ ーの現

地 調 査 を行 って 関係 専 門家 と十 分話 し合 い,ま た その 意 見 や 助言 を得 た上 で,

行 われ た もの で あ る。

以 下 で は,主 と して シ ス テ ム技 術,情 報処 理 及 び 情 報 管 理 の観 点 か ら,設 計

され た シ ス テ ムに つ いて の 評 価 を試 み る。

(1)鶏 舎 内環 境 制御 シス'テ ム

養 鶏 業 にお いて 高 い生 産 性 を 確保 す るた め に,経 営 規 模 の 大規 模 化 が進 め ら

れ て きた 。大 規 模経 営 に よ り品質 の 良 い鶏 卵 を効 率 よ く生 産 す る要 件 と しては,

頑 健 で産 卵能 力の 高 い 品種 を 育て る こ と,温 度,湿 度,照 明,換 気 など の環 境
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条 件 を 適 正 に保 つ こ と,給 餌,給 水 を 適 正 に行 うこ と,鶏 舎 の 衛 生 状 態 を 良好

に し産 卵 鶏 の健康 管理 を適 確 に 行 う こ と ,な どが あ る。鶏 は 自然 の法 則 に基 づ

い て 生 きる動 物 で あ るか ら,そ の 管 理 や環 境 条 件 の整 備 を恣意 的 に行 うこ とは

許 され ず,あ くまで 自然 の法 則 に の っ とった もの で な けれ ば な らな い。 特 に大

規 模 経 営 にお い ては,そ れ を 人手 にだ け頼 って実 施 す る こ とは困 難 であ り,ま

た 甚 だ 効 率 の悪 い もの とな る 。 そ こに機 械 化 あ るい は 自動化 が 導 入 され る必 要

性 が 生 ず るの で あ る。't

「鶏 舎 内環 境 制御 シス テ ム」 は,い わ ゆ る無 窓(ウ イ ン ドレス)鶏 舎 の照 明,

温 度,湿 度,換 気,及 び給 水 を 管 理 し制御 す るたあ に,必 要 な 情 報処 理 を マ イ

ク ロコ ン ピュー タに よ って 行 うべ く設 計 され た もの であ る。鶏舎 に は 自動 窓 と

換 気 扇 を設 置 す る もの と して い る。

まず,自 動 管理 に 必要 な 「時 刻 」 は す べ て コ ン ピュー タ内の ク ロ ック装 置 に

よ り発 生 され(1秒 毎 の割込 み),時 及 び 分が 操作 卓 に 表示 され る。装 置 の起

動 前 に,正 確 な 日付 及 び 時刻 を 操 作 卓 を通 して セ ッ トす る。

照 明 につ い て は,各 地 の 風 土,鶏 種,鶏 令 など に合 わせ た1年 間 にわ た る点

・消灯 の パ ター ンを
,幾 種 類 かROMの 形 で 用 意 す る。 パ タ ー ンの 中 に は,早

朝 管 理,夕 方管 理,朝 夕管理 の各 種 の もの も含 まれ る。養 鶏 家 は そ の 中か ら最

適 と思 うもの を選 択 し"て使 用 す るわ け で あ る。 点 ・消 灯 時刻 は,3日 毎 に6分

き ざみ で 変 え るこ ÷が で き る。 また,電 源 は最 大8系 統 に分 け,30分 間 内 に

段 階的点 ・消灯を行 うことがで きる。 これは特に消灯 時に有効 である。鶏舎 内

の照度 センサーによ り,昼 間一定照度以上の ときは 自然に消灯す る ことも行 わ

れ(省 エネルギー化),夜 間作業などのために,一 時的に手動操作 を行 うこと

も可能であ る。

換気の制御は,鶏 舎 内の空気 の清浄化の ために一定 時間,自 動 窓及び換気 扇

を 開 く操作 と,鶏 舎 内外の温度差 に より適度な開閉を行 う操作 の2つ が,並 行

して行 われ る。両操作の時間設定 とも初期 には経験 的に決め る必要が あ り,操

作 卓か ら入力す る。季節変化 を も考 慮 して漸 次固定化 するが,固 定 した後 も,
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必 要 に応 じて手 動 操作 は可 能 で あ る。

給 水 制御 は,一 定 時刻 に一 定 時 間だ け ケー ジの 前 の 樋 に 水を 流 す た め の,バ

ル ブ操作 を行 う。 時 間設 定 は や は り操 作 卓 よ り入 力す る 。規 則 的 給 水 の 他 ,飼

料 との 関係,夏 期 の軟 便 対 策 な どを 考 慮 して,適 度 に調 節 す る必 要 が あ る。

制 御 機 能 をつ か さど るCPUの 他,ク ロ ック 。RAM(照 度,温 度 の 測定 値,

計 算 途 中の デ ー タ,出 力 デ ー タ,日 付 ・時刻 の記 憶 用),ROM(点 ・消灯 パ

ター ンの 他,定 数,固 定 制 御 プ ログ ラム記 憶 用)が バ ス ライ ンに 接 続 され ,そ

の他 操 作 卓,照 度 及 び 温度 セ ン サ ー,照 明電 源,自 動 窓;給 水 バ ル ブ等 が それ

ぞ れ イ ン タ フェ ー スを通 じて バ ス ライ ンにつ な が って い る(第 血綿,図 一2.3

4参 照)。 環 境 状 態値 の監 視,時 刻,時 間,標 準 温 度 等 の 入 力 値 の設 定 及 び手

動 操 作 の 入 力は,す べ て操 作 卓 を通 じて 行 われ る。 す な わ ち,遠 隔測 定 及び操

作 が で き るわ け で あ る。 操 作 卓 は,表 示 装置(LED),ボ タ ン,テ ンt-一一

ラン プ等 が,小 型 の パ ネ ル の 上 に見 易 くまとめ られ て い る(図 一2.3.5及 び,

図 一2.3.12参 照)。 シス テ ムの ソ フ トウェ ア及 び操 作 法 の 詳 細 は,そ れぞ れ

2.3.5節 乃至2.3.7節 に詳 述 され て い る。操 作 は 比較 的簡 単 で,コ ン ピュー タ

に な じみ の な い 人で も,数 時 間 あれ ば 一通 りの こと は習 得 で き るで あ ろ う。

以 上 を 要 約 すれ ば,次 の よ うな こ とが 指摘 で き る。

(D照 明,換 気(空 気 の 浄 化 及 び温 度 の調 節)及 び給 水 の 制 御 とい う,鶏 舎 内

の 環 境 制御 と して 最 も基 本 的 で重要 な もの に,焦 点 を 絞 って 制 御 装置 を 設計

し てい る。 その 目的 に 対 して,こ こで設 計 され た マ イク ロコ ン ピュー タ ・シ

ス テ ムは概 ね適 正 な もの と考 え られ る。た だ し ,産 卵 鶏 の 羽 数,鶏 舎 の大 き

さ,形,土 地 の 気 象条 件 な ど は明確 に規 定 され て い な い の で,必 要 な照 明 装

置,自 動 窓,換 気 扇,給 水 装 置,照 度 及 び 温度 セ ン サー な ど の仕 様 及 び 個数,

そ れ らの仕 様 及 び 個数 と制 御 装 置 の 容量 の 関 係 は 明 示 さ れ て い な い 。 また

湿 度 の管 理 につ い て も触 れ られ て い な い。 しか し三股 的 に言 って,か な り広

範 囲 の仕 様 に対 し,柔 軟 な 設 計 を行 い得 る とい う意 味 で も,マ イク ロ コン ピ

ュ ー タの利 用 は 目的 にか な った もの で あ る。
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(il)照 度 の 制御 は,ROMに 収 納 され た1年 間 の点 ・消灯 パ ター ンに従 って 行

われ る。 長期 の パ ター ンを 設 定 して お くこ とは管 理 の手 間を 省 く上 で 大変 有

益 で あ るが,実 際 問 題 と して 風 土,鶏 種,鶏 令 な ど に合 わせ て 最適 な年 間 パ

ター ンを 設定 す る こ と はか な り困 難 を伴 うの で は な いか 。少 な くとも初 めは

経 験 と試行 錯 誤 の 積 み重 ね が必 要 と思 われ るの で,い きな り年 間 の パ ター ン

を設 定 す るよ りも,1ケ 月 乃至 数 ケ月の パ ター ンに よ って 試行 し,.漸 次長期

パ ター ンを 定 めて い くの が よ いの で は ない か と考 え られ る。

分 単 位 の 時刻 を 設 定す る こと は,養 鶏の 実 際 に 照 ら して,や や 精 密過 ぎ る

との 考 え もあ ろ う。 しか し,こ の 程 度 の精 密 さは技 術 的 に は何 の 困難 も伴 わ

な い ので あ って,決 して オー ヴ ァ ・スペ ック と言 うほど の もので は な い。

(lll)換 気 制 御 は技 術 的 に は 妥 当 な もので あ る。 二 酸 化 炭 素,ア ンモ ニ アなど に

よ る空 気 の 汚 れ を セ ン サ ーで検 出す れ ば,よ り精 度 の 高 い 制 御 が可 能 で あろ

うが,価 格 の 点 か ら考 え て 現 時 点 で は実 際 的 で な い 。 ただ 鶏 舎 内外 の 温度 差

を検 出 して,換 気 に よ る温 度 制御 を並 行 して行 っ て い るが,土 地 や季 節 に よ

り最 適換 気 条 件 を 見 出す の に困難 を生 ず る恐 れ が あ る。今 後 よ り具 体 的 な条

件 の も とに,実 用 性 の検 討 を行 う必要 が あ ろ う。

㈹ シ ス テ ムの操 作 は 比較 的簡 単 で,コ ン ピ ュー タの 素 人 で も充分 に使 い こな

す ことが で きよ う。

(V)こ こで は 設計 の基 本 的 な 方針 が 述 べ られ て い る。 環 境 制 御 を 人 力に よ り正

確 に行 うには 限 界 が あ り,特 に 照 明制 御 を早 朝 や 夕刻 に毎 日確実 に実行 す る

な ど は極 めて 困 難 で あ ろ う。そ の点,マ イク ロコン ピュータ ・シス テ ムは,比

較 的 低価 格 で種 々 の機 能 を兼 ね 備 え る こ とが で き,ま た機 能 の 変更 や 拡 充 も

容 易 な の で,制 御 の省 力化 及 び 高信 頼化 に と って 最 も合理 的 な シ ステ ムで あ

る と言 え よ う。先 に も述 べ た よ うに,よ り具 体 的 な養 鶏規 模,環 境条 件 の も

と に,セ ンサ ー の 種 類,配 置及 び信 頼性,マ イク ロ コ ン ピ ュー タ ・シス テ ム

の 容量 を 検 討 し,電 源 系 統 数 な ど もで き るだ け簡 略 化 を 図 るべ きであ ろ う。

そ の上 で,経 済 性 も含 め て 最終 的 な実 用価 値 が 判 定 され る こ とにな る。
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② 養 鶏 試験 場 に お け る ラ ボ ラ ト リー ・オ ー トメー シ ョン ・シス テ ム

養 鶏 試 験場 にお い て は,鶏 の 品 種 や 飼 育の 環境 条 件,餌 の種 類 ・量 と産卵 時

刻,産 卵 量 との 関 係 な どを 記 録 し,そ の結果 を 分析 す る研 究 が行 わ れ て い る。

これ は品 種 の改 良,環 境 条 件 の 最 適 化 な どに 役立 たせ るた めで あ る。 こ こで 設

計 され た ラ ボ ラ トリー ・オ ー トメー シ ョン ・シス テ ムは,上 記 の 試 験 を 長期 に

わ た って行 うに 当 た り,必 要 な デー タを収集 ・記 録 す ると と も に,デ ー タを 処

理 して 種 々の統計 量 を 算 出 ・表示 す る作 業 を,で き るだ け 自動 化 す る 目的で 設

計 され た 。

シス テ ムは養鶏 管 理 デー タ収 集 シス テ ムと 同 デ ー タ処 理 シ ス テ ムよ り成 る。

前 者 は(1)の 環境 制 御 シ ステ ム と同様 に,照 明,温 度,湿 度,換 気 の 管理 を行 っ

て そ の デ ー タを収 集 す る他,飼 料,気 象条件 の情 報 を も収 集 し,同 時 に一 羽毎

の 放 卵時 刻 を収 集 す る。 これ らの デ ー タはす べ て カ セ ッ ト磁気 テ ー プに記録 さ

れ る。後 者 の デ ー タ処理 シス テ ムで は収集 ・記 録 され た粗 デ ー タか ら,放 卵 時

刻 の 推移,同 じ く時 間 的度 数 分 布,照 明 と放 卵 との相 関,温 ・湿 度 と産 卵率 ・

卵 重 の関 係,飼 料 と産 卵量 との 関 係 など の統 計 デ ー タが 算 出 され,表 や グ ラ フ

の 形 で 出力 され る。

デ ー タ収集 シス テ ムで 行 う環 境 条 件 の設 定 と制御 は,前 述 の(1)の シ ス テム と

ほ ぼ 同様 で あ るが,鶏 舎 内を 幾 つ か の ブ ロ ックに分 け,各 ブ ロ ックで異 な る環

境 条 件 を 設定 で き る もの と して い る。機 器 構 成 の概 要 は,第ll線 図2.4.1及 び

図2.4.2に 示 され て い る。CPUに は8ビ ッ トの マ イ ク ロ プ ロセ ッサを使 い,

命 令 実行 時 間は2～9μSで あ る。 そ の他RAM,ROM(あ るい はPROM)

カ セ ッ ト磁気 テー プな どの 仕 様 及 び機 能 につ い ては,2.4.3節 及 び2.4.4節 に

詳 述 され て い る。

放 卵 の検 出 セ ンサ ー と して は,信 頼性,経 済 性,使 用環 境 な ど を 考慮 して,

放 卵 に よ り回転 す る検 出金 網 と,そ の 回転 を検 出す る マ イク ロ・ス イ ッチに よ る

もの を 用 い る と して い る。 他 に 光 電検 出器 を 用 い る もの も付 記 され て い る。現

在 の と ころ,信 頼 性,経 済 性,手 入れ の し易 さな ど の 点 で完全 な もの は見 当 ら
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ず,今 後 さ らに検 討 を要 す る点の 一 つ であ る。

デ ー.タ処 理 シス テ ムは,図2.4.2に その概 要 が示 され てい るが,デ ー タ ・ソ

ー ス と して の カ セ ッ ト磁 気 テ ー プ
,CPU,シ ス テ ム ・プ ログ ラム入 力及 び 印

字 出 力用 の テ レ タ イ プ,そ の 他 オ プシ ョンと して グ ラ フ出 力用 のXYプ ロ ッタ

か ら構成'ざ れ る。CPUに は16ビ ッ トの マ イク ロ ブ ・セ ッサを用 い,4K語

のRAMが 付 け られ て い る。 テ レ タイ プは 印字 幅80字,10字/秒 の紙 テ ー

プ検 孔及 び 印字 速 度 を もつ 標 準形 の もの で あ る 。XYプ ロ ッタは,X軸38cm,

Y軸25cm(A3判)の 作 図 範 囲,軸 方 向 に4～8cm/秒 の作 図速度 を もつ も

の と され て い る。XYプ ロ ッタは オ プ シ ョンと され て い るが,グ ラフ表 示 に よ

り統計 量 や その 相 関 な ど を 一 眼 で理 解 で き る よ うに 表 現 す るの で,研 究 用 に は

欠かせ ない もの と言 ってよい・㌃ ・処理 システムの構成及 び機能操 作法,

出 力表 示 例 につ い て は,そ れ ぞれ,.2.4.3節 及 び2.4.4節 に詳 し く記 されて い

る。

本 シ ス テ ムに つ い て の 評価 を要 約 すれ ば,次 の よ うに な る 。

(i)養 鶏 に 関 す る ラボ ラ
、ト リご ・オ ー トメー シ ョンは,試 験 場 のbな らず が大

規 模 養 鶏 業 者,飼 料 製造 業 者 な ど に とって も有 用 な もの と な ろ う.。マ イク ロ

コン ピュ ー タを用 い た デ ー タ収 集及 び処理 シ ス テ ムは ,試 験 場 の規 模,試 験

の 目的,種 類,規 模 な ど に合 わ せ て柔 軟 に 設 計 す る こ とがで き,一 般 の工 業

試 験 の ラボ ラ トリー ・オ ー トメー シ ョンに お け る と同 じ く,ミ ニ コン ・シ ス

テ ム よ り も優 れ た利 点を も って い る。た だ し,今 回 の 設計 では具 体 的 な試 験

場 の 規 模 な ど は 明示 され てい な い 。 多数 の 鶏 舎 を 持 つ 大規 模 な 試験 場 で は,

デ ー タ収 集 を マ イ ク ロ ・コ ン ピュー タ ・シス テ ムで行 い,デ ー タ処 理 は ミニ

コ ンで よ り高 速 に行 う こと も考 え られ る。 そ の 場 合 ,鶏 舎 毎 に配置 され た マ

イ ク ロ コン ピ ュー タ と中央 研 究 室 に設 置 され た ミニ コ ンを,簡 単 な通 信 回線

で ネ ッ トワー ク状 に 直結 す る こ と も可 能 で あ る。 ラボ ラ トリー:オ ー トメー

シ ョンが 実 用 化 す る こ とに よ り,従 来人 力だ けで は 不 可 能視 され て い た大 規

模 な試 験 や 精 度 の 高 い 試験 も可 能 に な る はず で あ る。
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㈹ 試 験 の種 類 や項 目の 範 囲 に よ って,照 明,温 度,湿 度,放 卵 時刻 の 各 セ ン

サ ー,換 気 装置 な どの具 体 的仕 様 を決 め な け れば な らな い 。収 集 す べ きデ ー

タの 項 目数 とも に らみ 合 わ せ て,よ り具 体 的 に な るべ く簡 略化 され た シス テ

ム設 計 を 行 う必 要 が あ ろ う。

(lil)情 報 シ ステ ム技 術 的 に は,よ り高 度 な機 能へ 拡 張 す る こと も,比 較 的容 易

で あ る。従 って 試 験 デ ー タと して よ り精 密 な もの,例 えば 卵 重 だ け で な く卵

の 品 質 を も考 慮 す るな ど して も よい だ ろ う。 そ して,鶏 種 と飼 料 と卵 量:卵

質 そ の相 互 関係 とい うよ うに,デ ー タ分析 を も よ り高度 な も1のにす る こ と も

可 能 で あ ろ う。 こ うい っ た点 に つ い て は養 鶏 や 育種 の専 門家 と さ らに 意見 を

交 換 す る こ とが 必要 で あ る。 要 す るに専 門的 にみ て 必要 充 分 な機 能 を もた せ

る と 同時 に,よ り高 度 な 試 験 を 指 向す る努 力 も大 切 であ る。

(3)G・Pセ ンター に おけ る鶏 卵 管 理 シス テ ム

G・Pセ ン ター に おい て は ,生 産 者 か ら搬 入 され た鶏 卵 を まず 洗 浄,乾 燥 し,

検 卵 に よ って不 良卵 及 び血 卵 を振 落 した 後,計 量 に よ ってLL～SS等 の重 量

サ イ ズに選 別 す る。 その 後 さ らに計 数
,パ ッキ ン グ し,販 売 業 者へ 搬 出す る。

鶏 卵 は重 量 サ イズ に よ って 単位 重 量 当 りの 相 場価 格 が異 な るが ,現 在のGP

セ ン タ ーで は ,搬 入 され た総 重量 に よ っ て生 産者 に対 す る支 払 いが な され て お

り,サ イ ズ別 入荷 量 は考 慮 され て い な い 。 そ の た め に精算 が 不 正 確
,不 平 等 に

な り,ひ い て は生産 者 とG.Pセ ン ター の 間 に取 引上 の 不信 感 を 生 ず るこ とす ら

あ る。

こ こで 設 計 され た鶏 卵 管理 シス テ ムは ,マ イ ク ロ コ ン ピュー タの利 用 に よ り,

生 産 者 別,サ イズ別 に 入荷 量 を把 握 し,そ れ に よ って 正 確 な精 算 額 を 計算 す る

た めの シ ス テ ムで あ る。 さ らに長 期 に わ た っ て生 産 者 別 に1サ イ ズ別 分布 及 び

不 良卵 ・血 斑 の 発生 頻 度 が 記 録 され,各 種 の 統 計 表 を作 成 す る こ とも で きるの

で,鶏 種 の 選 定,飼 料 の 選 定,飼 育環 境 条 件 の 管理 な ど につ い て
,有 用 な 資料

を 提供す ることがで きる。 この システムにおけ る情報処理の フローは,第 ㎡縮

図 一3.2.2に 示 され て い る 。'
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入 力情報 と して は

① 生 産 者 別 の 入荷 総 重 量

② 生産 者 別 の サ イズ別 数 量

③ 生 産 者 別 の 不 良卵 ・血 卵 の 数量

④ サ イズ別 の 相場 価 格

の4つ が 必 要 で あ る。① は生 産 者 か ら通 知 され,② はG.Pセ ン ターの鶏 卵選 別

機 計量 セ ンサーか ら,直 接 マイクロコンピュータに入力 され る。③ に はG・Pセ ン ター

の検 卵結 果 を 用 い,④ に は 新 聞発 表 され た価 格 を 用 い る 。

設 計 に お い て は,生 産 者 数 を8,1ケ 月 当 た り入荷 量 を15ト ンの場 合 を仮

定 し,支 払 方 法 と して は5日 毎 に締 め て10日 後 に 支 払 うもの と して い る。 ま

た 選 別 機 は,LL以 上,LL,L,M,MS,S,SS,及 びSS以 下 の8種

に 選別 す る こ とが で き るも の と して い る。 マ イ ク ロ コ ン ピュー タ及 び周 辺 装 置

の 機 器 構 成 は,図3.3.1に 示 され て い る。CPU,ROM,RAMの 他,プ ロ

グ ラ ム ・フ ァ イルの 入 出 力 用 に カセ ッ ト磁 気 テー プ,支 払 書,明 細 書,各 種 統

計 表 な ど の 印字 出 力用 に シ リアル プ リン ター,プ ログ ラ ムの操 作,デ ー タの 入

力 用 に キ ー ボー ドが 設 置 され る。

処 理 フ ロー と して は,ま ず 当 日入荷 量 明細 表 が 印字 出力 され る。 これ に}‡,

日付,生 産 者 コー ド,入 荷 総 重 量,8種 の サ イズ別 個 数,不 良卵 及 び 血 卵の 個

数 が記 され る ことに な って い る。 この うち8種 の サ イズ別 個数 のみ は,選 別 機

の計 量 セ ンサ ー部 か ら直接 入 力 され,他 は キ ー ボー ドか ら入 力 され る。 次 に サ

イ ズ別 相 場 価格 を5日 分 ま とめ て入 力す る と,生 産者 別 に サ イ ズ別個 数 ファ イ

ルの 内容 と掛 合 わ され て,生 産者 別 に 支払 書 が 作 成 され 出力 され る。,こ れ には

5日 間 の各 日の 取 引 重量,支 払 額 及 び5日 間 の それ らの 合計 が 記 され る ことに

な っ て い る。 さらに 明細書 も出 力 され,こ れ には各 日毎 に サ イ ズ別 の(不 良卵

及 び 血 卵 も含 め て)個 数,重 量,単 価,価 格,そ れ らの 合計 が記 され る 。以 上

の 処 理 過 程 で サ イズ 別 の個 数 を 重 量 に換 算 す る とき には,各 サ イ ズ重量 の 中央

値(例 え ば57グ ラム～63グ ラムのMサ イ ズに対 しては60グ ラム)を 用 い
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るが,卵 重 のバ ラ ソ キを 考 慮 して,サ イズ別 重量 の合 計 が 入 荷 総 重量 と合 うよ

うに後 で 補正 す る。

以 上 で支 払金 額 精 算 の 作 業 は 終 るが,そ の他 生産 者 な ど の参 考 に供 す るた め

に,入 荷 数 量 統計 表 が作 成 され る。 これ に は5日 毎 に ま とめ た サ イ ズ別個 数及

び そ の 比率 が 長期 に わ た って 記 され る。 さ らに結 果 を見 易 くす る ため に グ ラ フ

化 した り,月 毎 の集 計 を 行 って年 間変 動 を見 た り,必 要 に応 じて 各 様 の統 計表

や グ ラ フを作成 す る こと もで き る。 ・

この シ ス テ ムに対 す る評 価 を 要 約す れ ば,次 の よ うに な る 。

(1)現 在 ス ーパ ー マ ー ケ ッ トや ガ ソ・リンス タン ドの店 頭 で,店 頭 情 報 即 時処理

機(POS)が 顧 客 向け 精 算 サー ビスに 用い られ て い るが,こ こで 設計 され

た鶏 卵管 理 シス テ ムは,い わ ば 逆 向 きに,生 産 者 向 け精 算 サ ー、ビスに使 お う

と い う もの で あ る 。G・Pセ ン タ ーに おけ る生産 者 との取 引が サ イズ別 重量 を

無 視 して 行 われ,種 々の トラブル の原 因 とな って い る現 状 を 考 えれ ば,本 シ

ス テ ムの導 入 は極 めて 有 用で あ ろ う。 これ は精 算 処 理 の省 力化 及 び 明確 化 と

い う2つ の メ リ ッ トを 併 せ も って お り,特 に明確 化 に よ る取 引 関 係者 間の信

頼 関係,人 間 関係 の改 善 とい う メ リッ トが大 きい 。 、

(iD長 期 にわ た り生 産 者 別,サ イ ズ別入 荷量 が 記録 され,必 要 に応 じて各 種 の

統 計 結 果 が 出 力 され る の で,養 鶏農 家 の 指導 に とっ て も極 め て 有効 で あ る。

た だ し この 統計 処 理 の部 分 は,ユ ー ザの希 望 に応 じて,オ プ シ ョン扱 い にす

る こと も可 能 で あ ろ う。

(ili)設 計 は具 体 的 なG・Pセ ン ターの仕 様 に基 づ い て行 わ れ て お り,明 確 で.ある。

シス テ ムの操 作 も比較 的簡 単 で あ る。 ただ サ イズ別 個 数 を 入 力 す・るの に,既

製 の 選別 機 計量 セ ンサ ー と連 動 させ る必 要 が あ り・,こ の 点 の検 討 を充 分行 う

必要 が あ ろ う。

lV)今 後G・Pセ ン タ ーな ど の取 引関 係者,選 別機 メー カな どの技 術 関係 者 と さ

らに意 見 の交換 を 重 ね,設 計 の細 部仕 様 に つ いて 煮 詰 めれ ば,技 術 的並び に

経 済 的 に も充 分 実 用 性 の あ るシ ス テ ムであ る と考 え られ る。
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4.2目 的 評 価

養 鶏経 営 は,そ の地方風土に より影響 され,し か も四季の移 り変 りに よ り更 に煩

雑 にな る。 そ こで一 番 必 要 な の は,如 何 に 諸条 件に マッ チ した経 営 を行う かで

あ る。現 在 は長 年 の 経 験 と最 近 の 諸情 報 を組 み入 れ,・ ミック ス して経 営 され て

お り,`国 土 のせ まい 日本 に於 いて 有 効 かつ 生 産 費 に み あ う生 産 ・販 売 を行 うた

め に は,科 学 的 な数 値 に よ るチー タ な どを充分 利用・し,、科学 的 生 産 を行 うこ と

が 必要 であ る。'.・'一

,こ こで;本 シ ス テム・が、マ イク ・コ ン ピュー タ を応 用 し品種 改 良 お よび効 率 的

養 鶏 管理 を可 能 に す るた め に,一 羽一一羽の 産卵 状 況 な ど を把 握 す るの に 必要 な

基 礎 デー タの 収 集 に適 した シ ス テム で あ るか ど うか につ いて 目的 評価 を試 み た。

本 シス テム の 内容 は,鶏 舎内 に カセ ッ ト磁気 デ ー プ装 置付 マ イ ク ロコ ン ピュ

ー タ制 御装 置 を配 置 し ,ま ず 産 卵 時 刻.光 線,温 度 ・湿 度,通 風 ・換 気,配 合

飼 料 な どの 状 況 を把 握 し,養 鶏管 理 デー タ 収集 シス テ ムで,必 要 な チー タ を磁

気 テー プに 収 録 し,こ れ らを ホ ス ト ・コン ピュー タ に入 力 し,

産卵 時 刻 の 編 集 い

'1産 卵 時刻 の 度 数 分 布 図

産 卵 と照 明 との 相 関 関係'、/
/

・飼料 の種 類 ,摂 取 量'と産卵 量 との 関 係

ケー ジ利 用 率

な ど,各 種 チー タ を グ ラフに 表 わ しド この チー タ と今 まで の 経 験 と を と りませ

基 礎 デー タを 作 成 す る もので あ る。

この 整理 され た結 果 を鶏舎 内 の1イ ク ・コ ン ピュー タ の制 御装 置部 分にin

P・tし,1箇 月 な い し数箇 月 の ・・ター ン(・よ ・て 試行 し・ デー タ の入替2tlし な

が ら徐 々に効 率 的 な 養 鶏 管理 の 向 上に役 立 つ基 礎 チー タ を確 立 して ゆ く。

そ こで,こ の シズテ ム を各 都 道 府 県 の 養鶏 関係 試験 研 究機 関な どで 導入 す れ

ぽ,そ の地 方 に あ った基 礎 チー タの 収 集 か ら,最 適管 理 方式 の確 立 な らび に,
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能 力 の 飛 躍的 な改良 が可 能 とな ろ う。

また,鶏 卵 管理 シス テ ムに つ い て も,同 じ よ うに 目的評価 を試 み た 。
`

この シス テム は,メ ー カで も開 発 中 で あ り,シ ス テムの 内容 は 若 干 の相 違 は

あ るが,各 種 デー タ の作 成 お よび 生産 者 毎の サ イズ別 一覧 表(含 ・金 額)を 日

別,月 別 に 計数 管 理 がで き,こ の シ ス テムの 実 用化 に よ り,養 鶏 業 界 は,不 安

要 因 を1つ1つ 解 決 され,安 定 処 理 が 営 まれ 円滑 な流 通 の手 助 け と な ろ う。

この よ うに2つ の シス テム は,今 回 の調 査 ・研 究 の 目的 に合 い,ま た養 鶏業

界に お け る現 実 の要 求 を充 分 満 した シス テム と云 え よ う。

●
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一
お わ り に

ト

本 年 度 の 「マ イ ク ・コ ン ピ ュー タの 社 会 シス テ ムへ の応 用 に 関 す る調査 研 究」

に お い ては,2つ の 「テー マ 」 に分 かれ,

1つ は養 鶏業 の 品種 改 良 の た め の研 究で あ り,具 体 的に は 畜 産 試 験 場 の鶏 舎

内に お け る環 境制 御 と産 卵 時 刻 の 自動記 録 をね らい と してそ の 可 能 性 を研 究 レ

た もの で あ る。 この 研 究は,そ れ な りに将 来 のた め 大 きな成 果 と し て評価 され

よ う。

他 の1つ は,近 く鶏卵 の 取 引 形 態 が 全国 的 に改 善 され る時 期 に あ る ので,G.

P.C.に お げ る鶏 卵 取引 の 規 格 別 計数 管理 を更 に正 確,迅 速 に 行 う こ とに よ り,

そ の合 理化 を図 る こ とをね ら い と した もの で あ る。 これに よ りG.P.C.に お け

る信頼 性 の向 上,取 引の 公 正化iG.P.C.に お け る人件 費 の 削減,生 産 者 に 対

す る指 導 の適 正 化 等 が 図 られ る も の と考 え られ る。

さらに この研 究 の ほ か,国 産 機 の欠 点 とす る秤量 部 の精度 向 上,血 卵の 発 見

お よび選 別要 領,パ ック機 能等 の改 良 が な され れば,国 産機 価 格 の約10倍 と

いわ れ る外 国産 機 を勤人 しな くて も間 に合 うの では な かろ うか。

最 後 に,こ の研 究 を更 に 拡 大 して,省 力 化 され且 つ性 能 的 に我 が 甲 の 鶏卵 取

引 の実 態 に 即 した格 安 な洗 卵 選 別 機 が製 造 され るこ とを期 待 してや ま ない。

●

、"

○セ ンサー の 利用 と飼 育の 無 人 化 に つ い て

養 鶏 業 にお い て,卵 を よ り多 く産 ませ る研 究に は,こ の卵 を産 む時 刻 を毎 日

チー タ と して とる必 要が あ り,し か も何 千羽,何 万 羽 とい う数 で調 べ る必 要 が

あ るo

そ こで,卵 を産 む 時 刻 を調 べ るた め に 卵 が鶏 の尻 か らぽ ん と落 ち て転 が って

「ケー ジ」 の 外 へ 出 る時,ス イ ッチ が 働い て,コ,ン ピュー タ に つ な が る よ うな
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仕 掛 け が必 要 に な る。 この仕 掛 に っ い て現 在 あ る もの は,ひ っか か った りして

時 々 ミスをす ることも多い ようである。 先 が ひ っか か る こ とが な い よ うに す るた

め には,光 電 式 検 出器 が 最 も適 して い る と思 われ る。 また,掃 除 す る時 と・水

を か け る時,機 械 の 手入 をす る時,コ ン ビ三ー タ に信 号が 送 られ る ので,排 卵

信 号 と誤 認 しな い よ う調 整す る必 要 が あ る。

次 に養 鶏 で一 番 問 題 に な る の は,飼 育 の 無 人 化 だ と 思 う。 何 しろ相手 は

生 きものであ るか ら,給 餌,衛 生,環 境 に 十分 気 をつ け なけれ ば 健 康 で良 質 の鶏

に は な ら な い 。24時 間,人 間が つ き き りで監 視Lて いた の で は人 間 が た ま

ら な い 。 機 械 的 に給 餌,給 水,換 気,通 風,温 湿 度 調 整,公 害 発 生 の防 止,

病気 の予 防 と発 見,採 ふ ん 等 を行 うことが必要になる。 これ らのことを・無人化する

'
に は,機 械 化 が 必 要 で あ り,そ の 制 御 に コ ン ピュー タ が応 用 され,そ の結 果,

安 くて良 質 の 卵 が 出 荷 され る よ うに な り,需 要 者 に も喜 ば れ,農 家 も採 算 が と

れ る よ うに な って 行 くの で は な いだ ろ うか01

⑨

r

J

○マ イク ロコ ン ピ ュー タ応 用 に つ い て

養 鶏 業 の 管理 シス テ ムに マ イ ク ロコ ン ピ ュー タ を応 用 す る場 合,次 のメ リソ

トが考 え られ るが,マ イ ク ロ コ ン ピュー タ 設 置投 資 に 見 合 う投 資 限界,逆 に コ

ン ピュー タ投 資に 対 す る,事 業成 立上の 鶏 卵 取 扱量 の限 界 等 の 目安 が必 要 とな

ろ う。

① 試 験 研 究 の各 種 チ ー タの 総 合検討 の効 率 化 が は か られ,試 験 供 試 の拡大 が

はか られ る。

② 各 種 チ ー タの ス ピー ド化 に よ る経 営 者 へ の 指 導の 徹 底 に ょ り生 産 性 の向 上

と品 質 向 上 が はか れ る。

③ 適 切 な 飼'養環 境 の 制 御等 に よ る生 産性 の 向 上。

④ 生 産 物(鶏 卵)の 品 質 向 上 と斉 一性 が はか られ る。

⑤ 省 力 化,技 術 の 画 一 化。

⑥ 取 引,生 産 者へ の支 払 精 算 の 合 理 化。

`
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用 語 の 解 説
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用 語 の 解 説

・ ア ド レス バ ス(AB)AddressBus

CPUか ら 出 た ア ド レス 出 力 をROM,RAM等 に 接 続 す る 場 合 の 共 通 母

線 と な る も の 。

● ア ド レス カ ウ ンタ(AC)AddressCounter

ACは,メ モ リの 番 地 を 格 納 す る レ ジ ス タ 。

● ア セ ン ブ ラAssembler(Aassemblyprogramと も し'・う)

ア セ ン ブ リの 過 程 に お い て,記 号 言 語(Asymboliclanguage)に 作 用

し て機 械 言 語(machine,language)の プ ロ グ ラ ム を つ く りだ す プ ロ グ ラ

ム(program)。

・ ア セ ン ブ リAssembly

記 号 言 語 で 書 か れ た プ ・ グ ラ ム に 働 き か け て 機 械 言 語 の プ ロ グ ラ ム を つ'く

る こ と 。 コ ン パ イ ラ(Compiler)と の 違 い は そ れ が 通 常 一 個 の 疑 似 命 令

(Pseudoinstruction)か ら,多 数 の 機 械 命 令 語 を つ く る の に 対 し,ア

セ ン ブ リで は 一 対 一 に 機 械 命 令 を 作 り出 す 点 に あ る
。

・ ア セ ン ブ リ ・ リ ス トAssemblyList

ア セ ン ブ リの 最 中 に 作 り 出 され る リス トの 事 で 記 号 原 語 の 詳 細 や ,そ れ か

ら ア セ ン ブ リに よ り つ く ら れ た 機 械 言 語 の 詳 細 を 示 す も の 。 両 言 語 の 比 較 は

テ バ ソキ ソ グ(debugging)を す る場 合,と く に 有 効 で あ る 。

● ビ ッ トbit

binarydigit(2進 数 字)の 略,す な わ ち2進 法

(binarynotation)で 用 い られ る 二 つ の 数 字0ま た は1。

例bit』4つ(4bit)あ れ ば0000～1111で16種 類(24=16)

表 現 で き る。

・ バ スBus

数 個 の 信 号 源 か ら の 信 号 を そ れ ぞ れ 数 個 の 宛 先 へ ま と め て 伝 送 す る主 ル_

ト。 トラ ンク(trunk),ハ イ ウ ェ イ(highway)と も い う。 ま た ブ ス と発
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音 す る 場 合 も あ る。 電 力 源 の 大 元 の ラ イ ン を よ く ブ ス と い う。

● ノミイ トbyte

-L・'つの 単 位 と し て 考 え られ る2進 数(bi
narydigitt)の 集 合 。 通 常 は

語(word)の 一一区 分 。biteと も 書 か れ る。

例 一一語8ビ ソ ト構 成 に な って お る場 合,メ モ リ32Kバ イ トと言 っ た 場

合 は32KW×8bitと い う こ と に な る。

・ コー ド(符 号)Code

'チ ー タ 又 は 命 令(instructi6n)の 記 号 式 に よ る表 現 時 に は 命 令 の 同 義

語 と し て使 用 さ れ ーる。

例alphanumeric(ア ル フ ァ ニ ュー メ リ ッ ク)コ ー ド

英 数 字 符 号(0～9,A～Z等 で 表 わ した 符 号)

・ 中 央 処 理 装 置CPU'

CentralProcessing(orProcesser`')Unit

中 央 処 理 装 置 は デ ジ タ ル 計 算 機 シ ス テ ム の 神 経 中 枢 で あ り,他 の す べ て の

装 置 の 動 作 を 統 合,制 御 し,ま た デ ー タ に 適 用 され る す べ て の 算 術 また は 論

理 演 算 を実 行 す る 。

通 常 の 大 型Computerの 概 念 で はCPUは プ ロ グ ラ ム 命 令(CoreMemory

に ロ ー ドす る例 が 多 い)を も 含 ん 』で い る が,マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ のCPU

は,プPグ ラ ム まで は 含 ん で い な く て,別 なROMに プ ロ グ ラ ム を 書 込 ん で

お き そ れ をDataBus(デ ー タ バ ス)を 通 し てCPUにFetch(運 ぶ)し て

各 処 理 を 実 行 す る 。

・DMA機 能 『DirectMemoryAccess

DMAと は,コ ン ピ ュ ー タ が 実 行 し て い る プ ロ、グ ラ ム'の 聞 をrQっ て,周 辺
=;オ

機 器 とメ モ リとの チ ー タ転 送 を直接 行 うこ とを い う。 〃

DMA機 能 が ある、と デー タ 転 送速 度 が 高速 で あ る場 合, 、又は プPグ ラム制
ξ 』

御 な し に 入 出 力 を行 い た い 場 合,周 辺 制 御 部(磁 気 テ 一一ゾ等)とCPUの 間

で ダ イ レク ト ・メ モ リ ・ア ク セ ス が で き る。'
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口

。1隠 妻 書 込 み 可 能ROMor再 書 込 可 能R-OM・

ErasableandProgrammab160rRewritableROM

－ 度 書 込 ん だ デ ー タ を 消 去 し
,ま た 別 な チ ー タ を 書 込 む 事 が で き る も の,

現 在MOS形(FAMOS,SAMOS,MAS等)で し か実 現 され て い な い 。

● ハ ー ドウ エ アhardware

コ ン ビ'・ユ 一 夕 シ ス テ ム を 作 り あ げ て い る 物 理 的 要 素 。 プ ログ ラ ム に 対 立 す

る と こ ろ の 装 置 を い う。 ソ フ トウ ェ ア と 対 比 され る 。

●1/Oポ ー トInput/ρutputPort 、'"

ポ ー トは 港 の 意 味 で エ ア ポー トは 空 港 で そ れ ぞ れ 船 ↓ 飛 行 機 の 発 着 に 使 用

され る 場 所 を 意 味 す る。 従 っ て1/Oポ]ト は デ ー タ の 発 着(入 出 力 に 使 わ

れ るInterface用ICの 名 称 に 使 用 され る 。

● 命 令InStrUctiOn"

各 段 階 で の 何 の 機 能 を 行 うか と い う こ と を 計 算 機 に 知 ら せ る 計 算 機 プ ロ グ

ラ ム の 部 分 を な す 。

・ イ ン ス トラ ク シ ョ ン レ ジ ス タInstructionRegister

現 在 実 行 中 の 命 令 が 記 憶 さ れ て い る制 御 装 置 レ ジ ス タ の こ と。

・ イ ン タ ラ プ ト(割 込 み)interrupt

割 込 み と は,必 要 に 応 じ て 外 部 か ら の 信 号 に よ り,実 行 中 の プ ・グ ラ ム を

一 時 中 断 し て
,そ の と き 要 求 され る 別 の プ ロ グ ラ ム を実 施 しそ れ が 終 了 した

後,再 び 元 の プ ロ グ ラ ム に も ど る 機 能 で あ る。

た だ し割 込 要 求 が あ っ て も,そ の 時 実 行 サ イ ク ル に あ った 命 令 は 終 了 す る

ま で プ ログ ラ ム は と ば な い 。 割 込 を か け ら れ た ら,ス テ ッ プ カ ウ ン タ(プ ロ

グ ラ ム カ ウ ン タ),ア キ ュ ム ー タ の 内 容 等,割 込 み に よ る プ ロ グ ラ ム実 行 終

了後 元 に 戻 っ'た 時 に 必 要 に な る チ ー タ は 一 時 別 の メ モ リに 保 存(レ ジ ス タ の

退 避)し,戻 る時 に 再 び 読 み 出 し て(レ ジ ス タ の 回 復),プ ロ グ ラ ム を 支 障

な く 続 行 させ る。 割 込 を 可 能 に し て い るCPUは レ ジ ス タ の 退 避,回 復 能 力

が あ る。
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● イ ンタ フ ェ ー イ スInterface

CPUと そ の 周 辺 装 置 間 の 結 合 を与 え る チ ャ ネ ル と 付 随 す る制 御 回 路 を さ

す の に 使 わ れ る。 も っ と一 般 的 に は,ふ た つ の 装 置 間 の 結 合 を 指 す もの に 使

わ れ る。inter==betweenofamong(～ 間 に)と い う意 味 で あ りface

は 顔 の 他 にthesurface(表 面),thefront(前 面)と い う よ う な 意

味 が あ り,つ ま り二 つ の 装 置 の 入 出 力 端 子(顔)の 間 で,そ の 結 合 を う ま く

させ る も の と い う こ どに な る 。

・K

LO24BITま た は1,024wordを 単 位 と し てIKBIT,IKword

と い う。 例 え ば8KBITと は8×1,024=8,096BITの こ と で あ る 。

● マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タmicrocomputer

micr・ と はvery・m・llま た は1/106の 意 に 使 用 され る 英 語 で あ る 。

ま た あ る話 で は,microskirt(ひ ざ 上 に 相 当cm上 が ったskirt)に も 使

わ れ て い る との こ と。

computerは 御 存 知 の 通 り命 令(lnstruction)を 与 え な け れ ば 全 く何

も す る こ とが で き な い と い う人 間 や そ の 他 の 動 物 の 赤 ち ゃ ん に も劣 る,単 純

な シス テ ム で あ る 。

マ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ は 様 々 に 定 義 さ れ'て お り,以 下 の 様 に 言 い 表 わ す こ

も あ る の で 参 考 と し て 説 明 す るo

マ イ クPコ ン ピ ュ ー タ と は,CPUがLSIま た はMSI(1チ ッ プか2

チ ッ プ か は 問 わ な い 。 ま たBipolarかMOSか も 問 わ な い)で 作 ら れ,演 算

と入 出 力 制 御 の 両 機 能 を 持 ち,メ ーモ リの 使 い 方 と し て プ ・ グ ラ ム を ス トア と

す る プ ロ グ ラ ム メ モ リ(ROM,PROM,E&PROM,RAM)と デ ー タ を ス

トア す る チ ー タ メ モ リ(RAM,S/R,1/Oポ ー ト)と に メ モ リを 別 個 に 扱

う と い う特 徴 を 持 っ た コ ン ピ ュ ー タ と い え る。 当 然 プ ・グ ラ ム の メ モ リの 内

・容 を 変 更 す れ ば 異
っ た 機 能 を 持 つ コ ン ピ ュ=タ を 形 成 で き る。
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マ イ ク ロ プ ラ グ ラ ミ ン グ"の マ イ ク ロ と結 び つ け よ う とす る と誤 解 を ま

ね き易 い の で こ こ で は 省 く こ とに す る。

・ 不 揮 発 性RAMNonVolatileRAM

半 導 体RAMは,電 源 を 切 る と,デ ー タ が 消 え て し ま う。

不 揮 発 生RAMは 名 の 如 く通 常 の 半 導 体RAMと 「司程 度 の ス ピー ドで ア

ク セ ス も で き,電 源 を 切 って も デ ー タ が 保 持 さ れ る。

・ 数 値 制 御(NC)NumericControl

数 値 命 令 に よ る 工 作 機 械 の 制 御 に 関 す る こ と。 この 分 野 に 於 い て,数 値 リ

ス トを 自 動 的 に 生 成 す る た め の プPグ ラ ミ ン グ言 語 を 供 給 す る た め に コ ン ピ

ュー タ が 広 く利 用 さ れ て い る 。'

・ 目的 プPグ ラ ムObjectProgram

ソー ス ・ ラ ンゲ ー ジ(Sourcelanguage)で 書 か れ た プ ロ グ ラ ム を コ ン

パ イ ラ(Compiler)で 翻 訳 した 自 的 言 語(ObjectIanguage)形 態 の プ

ロ グ ラ ム 。 目 的 プ ロ グ ラ ム ぽ 通 常 コ ン ピ ュ ー タ に 直 接 理 解 で き る 機 械 コー ド

(machinecode)で 書 か れ,そ の ま ま実 行 可能 な 形 式 に な っ て い る 。 オ

ブ ジ ェ ク トテー プ は これ らの プPグ ラ ム を 紙 テー プ上 に パ ンチ し た も の で あ

る。

・ プPセ ス 制 御ProcessControl

物 理 的 過 程 の 動 作 を 直 接 制 御 す る た め に,計 算 機 通 常 ア ナ ・ グ 計 算 機

(analogcomputers),ま た は,ハ イ ブ リ ッ ド計 算 機(hybridcom-

puters)を 使 用 す る こ と。 た とえば 化 学el],電 気 的 プラ ン トの 自動 制御 な

ど。

・ プ ロ グ ラ ムProgram

電 子 計 算:機 に よ っ て所 定 の 問 題 を 解 くた め に 組 み 立 て ら れ た 命 令(Inst-

ruction)の 集 ま'り 。

例16桁10進2整 数 の加 算

4BITマ イ ク ロ コ ン ピ ュ ー タ

ー237一



SDS

LAIl

SAR瓶

LDI淑2U

SDR&

ALDR

LAD

ADM

DAA

SAD
'
SDU

LDP

3

'1'1 ・ 』 ・ t t'ぎ

ISU&'・'tt・ .

TAS

LDS

鯛 パ リは、17㌃ 、ド 実行 時 間}ま956ク ら クサ イ クル
● だ グ で れ コ ン ビ・一 夕P「09「arPllableComp"te「

常 時 変 更可 能 な プ ログ ラム メ 干 リ(RAM)を 保 持 す る コ ン ビぞ一 夕。 通

常 の ○ ク ロ コ ソ ピ ・一 夕 は ・ 二 聾 し'た ら(MaskROMo「PROM)マ

スクの 変 更 また は,紫 外 線 に よ るメ ーモ リ内容 の 消去 か ら再 書込 み を行 わ な い

と プ ロ グラ ムの 変 更 は 不 可 能 で あ る。

亘 し.pプ ・々 ○ 壬 リに 口M樋 彫 れば か ㌘ ム酪 描 酬

㌃ ブ.リー{1'(PTR)・Keyb.oa「 ぽ(二 より頬 可能祭 るP・..
●
.芦込み 可能RQM(PROM.)

ProgrammableReadOnlyMemoly

難 した ままの状態 は デー タがすべてtto"ま 、たは ∵"に な ・亘 り・

Urr・,頸 蒋 るプ ログラム唖 じて噸 を指早 て㌧ ㌃ 垣 外か ら書

込 む 事 がで き る。 通 常 は 常 時使 用電 圧 よ り も高 めの 書込 み電 圧 が必 要 と され,

そ れ 専 用の 端 子 が あ るの が 普 通 で あ る。

バ イ ポー ラ とMOS形 の いず れ も実 現 で き る。
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・ ラ ン ダ ム ・ア ク・セ ス ・メ モ リRandomAccessMemory

Addres(番 地)の 付 い た ど ん なlocation(地 域 映 画 の 地 方 撮 り ・ ケ ー

シ ョ ン と 同 義)に 対 して も;以 前 のAc蔓essaddres(ア ク セ ス 番 地)と 無

関 係 に 同 一 の ア ク セ ス 時 間 で,デ ー タ の 読 出 しが 出来 る よ う に 設 計 され た メ'

モ リで あ り,逆 の 手 順 で デ ー タ を 書 込 む こ と も で き る。

・ 読 出 し専 用 メ モ リ又 は 固 定 メ ーモ リ(ROM')

ReadOnlyMemoryorFiXe、dMemory

記 憶 し て あ る 情 報 の 変 更 を 全 く必 要 と し な い 場 合 に は 計 算 機 の 命 令 に よ っ

て は 書 込 み 不 能 で あ る が,あ ら か じ め 書 込 ん で あ っ た(マ ス ク 式)チ ー タ を

読 出 す こ とだ け が で き る 記 憶 装 置 を い う。 半 導 体 とか ∫`coreと か 材 料 は 問

わ な い 。

・ シ ミ ュ レー タSimulator

あ る 現 実 の 過 程 の シ ミュ レー シ ョン(Simulation)を 行 うた め に 設 け ら

れ た ン・一 ドウ ェ ァ(hardWare),ま た は ソ フ トウ ェ ア(software)

の シ ス テ ムo

・ ソ フ ト ウ ェ アSoftware

ソ フ ト ウ ェ ア と い う語 は,そ の 最 も 一 般 的 な 形 に お い て バ ー'ド ウ 土 ア と い

う 語 と 対 比 し て 使 用 さ れ 特 定 の コ ン ピ ュー タ シス テ ムに お い て 使 用 し う る す

べ て の プ ロ グ ラ ム(Program)を 指 す 。

サ ブ ル ー チ ン(Subroutine)は,ソ フ トウ ェ アの うち の 最 も細 か い 項 目

で あ る。

・ サ ブ ル ー チ ンSubroutine

プ ・ グ ラ.ム の 全 体 の 機 能 の うち 論 理 的 に ま と ま .った 一部 を 遂 行 し,そ れ を

構 成 す る特 定 の 命 令(inStrUCtiOn)群 が 必 要 な と き は い つ で も利 用 で き』

る よ うに な っ て い る プ ロ グ ラ ム(program)の 一 部 分 。 サ ブル ー チ ン を 構

成 し て い る 命 令 群 は 必 要 な 都 度 繰 返 す 必 要 は な く,主 プ ・ グ ラ ム(main

P・ ・g・am)か ら の 分 岐(b・an・h)・ ・ よ ・ て は い る こ と が で9る ・ サ ブ ル
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一 チ ンは 特 定 の プPグ ラ ム の た め に 書 か れ る こ と も あ り
,多 数 の プPグ ラ ム

に 共 通 な 操 作 を 実 行 す る た め に,一 般 的 に 書 か れ る こ と も あ る 。

サ ブ ル ー チ ン は,完 全 な プPグ ラ ム 中 に 組 み 込 む こ との で き る そ れ だ け で

独 立 し た プ ・グ ラ ム単 位 で あ る 。

● ワ イ ヤ ー ドOR(WiredORorORtie)

メ モ リ等 で い くつ か の チ ッ プ を 使 い わ け る 必 要 が あ る時,同 じ意 味 を も つ

ア ド レス 入 出 力,デ ー タ 出 力 線 等 を プ リ ン トパ タ ー ン又 は リー ド線(wire)

で 結 線(tie)し て,あ る チ ッ プの チ ー タ だ け を 有 効 成 分 と して 取 出 せ る結

線 方 法 。

・ 語(ワ ー ド)Word

コ ン ピ ュ ー タ の メ モ リに お け る デ ー タ の 基 本 単 位
。

そ の 単 位 は あ ら か じめ 定 め られ た 数 の 字(character),ま た は ビ ソ ト

(bit)で 構 成 され て お り,そ れ 全 体 で 命 令(instruction),あ る い は

チ ー タ の 要 素 と し て 処 理 さ れ る。 多 く の テ ジ タ ル コ ン ピ ュ 一 夕 で は 固 定 語 長

(fixed-wordlength)が 採 用 され て い る が,特 定 の ・命 令 の 実 行 時 の 要

求 に 応 じ て,い くつ か ま と め て 可 変 長 の 語 を 形 成 で き る機 械 も あ る 。

・ 語 長WordLength

語(Word)の 大 き さ の こ と で そ れ に 含 まれ て い る桁(digit)の 数 で は

か る。
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