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要 旨

最近の自動車業界においては市場競争がますます激しくなり,コンピュータの果たす役割もますます人きく

なりつつある｡日立製作所では,日産自動車株式会社,東洋工業株式会社をほじめとして,そのほか5社に

HITAC電子計算システムを納入し,それぞれの領域において技術開発を続けてきた｡とくに,最近脚光をあ

びているオンラインシステムについて,上記2社においてオンラインによる部品管理,車両流通両システムおよ

び生産管理システムが稼動中である｡これらのシステムに盛り込まれた技術は単に自動車工業にとどまらず,

一般に拡張され無限とも言える応用分野に適用できるものである(｡

本論文では,システム開発に当たって揺り入れられた新しい考え方およぴシステムの特長について述べる｡

表1 自動車工業におけるHITAC腐=動状況

1.緒 言

今日わが国の自動車業界では,技術革新の急速化によるモデルチ

ェンジのスパン短縮,市場情勢変動などのあらゆる領域で急激な変

化が起こっている｡このような情勢にマネジメソトが対処するには

従来の情報システムではいかんともLがたく,コンピュータをベー

スとしたマネジノント･インフォメーショソ･システム(MIS)への

試みが計画され,実施に移されつつある｡

さらに企業競争の激烈化ほ,一方でほ販売に直結した供給体制の

円滑化を要請L,他方消費文明の高度化に伴い,顧客の選考を満た

すために製品の多様化をもたらした｡このため,マーケッティング

を指向した生産･販売体制の確立が急務となり,各社とも現在その

確立途上にある｡

かかるシステムの形成にほ,コンピュータを,組織を形成する一部

として同化させ,真に経営の道具として役立たせることが必要であ

る.=′コンピュータの高度利用という立場から自動車工業の各領域に

おいて,オンラインシステムが次々に開発されつつあるのは,この

日的に適したものと言えよう｡

日立製作所では,早くから日産自動車株式会社をはじめとして多

くの自動車工業にHITAC電子計算システムを納入しているが(表

り,43年皮には,東洋工業株式会社および日産自動車社株式会社

において,多種の端末およびユーザー業務に対応できるシステムと

して,HITAC8400オンライン･システムが納入され,満足すべき

稼働実績をあげている｡

本論文でほ,システム開発古こ当たって探り入れた新い､考え方お

よびシステムの特長について述べる｡

2･コンピュータシステムの必要性

製造工業の中でも自動車工業はコンピュータ活用の面で,最も進

んだ業種の一つであり,業務に密着した形で機械化が進展し,適用

分野も広範和にわたっている｡

現在の自動車工業のおかれている背景としては,

･新車展開の期間短縮による競争力強化

･高度成長をささえるための処理量増大への対処

･製品の多様化に対応する管理機能の向上

･顧客サービスのための販売生産部門間の情報の緊密化と迅速化

･大量生産を徹底するための生産サイクル･タイムの短縮

･ディーラー,協力工場,メーカーを含めた企業体質の強化

などが急務となっている｡

日立製作所コンピュータ事業部

(順不同)

顧 有 名

日 雇 自 動卓株式会社

東 汀 工 業 株 式 会 社

富士重⊥業株式会社

日産ティーゼ′し工業株式会社

鈴木l二】動車二｢業株式会社

愛知松城二L業株式会社

日野自動車工業株式会社

機 :睦 名

HITAC8400

ほか13台

HITAC8400×2

fIITAC8400

HITAC8300

HITAC8300

HITAC8300

HITAC8100

対 象 業 務

サービス部品管理システム
オンライン

車両洗通システム ニケンライン

購買管理,ご土産管理,本社業務,

各システム

生産管理システム オンライン

表杜東面｢有二王■丈訂高菅痙‾
ン/スアム

生産管理システム

生産管理システム

生産管理システム

輸 出 業 葡

表2 自動車工業におけるコンピュータの主要適用分野

適 用 分 野 主 要 内 容 l 利 用 技 術

マーケッティ ソク

流

生

･社内外僻槻のチーク･バンク

作成

･データの抽出,解析作ぎ壬

･ディスプレイ装置

･予 測

汎用ファイル･ヾネジメソト

システム(GIS SIR)

SSS,各種統計々封ニ

オンライン問合せ

GPFS,CENSAS,各種統

計々第

･オンライン･チータ収集,問

合せ指〟モ

● シミ ュ レー タ

産:･部品の在月㌔ 供給指プ+ミ

･品 質 管 理

.･購
買 管 ユ聖

l･ラインりミランスと作業指示
･ライン･コントロール

いpBS,Assyline,Conveyor
■

制御J

･オンライン,データ収鮎,問

合せ指示

･オンライン問合せ

･シミュレータ,LP,BBMな

どの汎用プロブラ∴

･DDC

設 計 試 作二･設計 自 動化

･数 値 制 御

.･技術情報検索
:･数 値 解 析

･Grapllic Display,クレイ

ーモデル担□延自動製図機,
Ⅹ-Y plotter

･APT

･GIS,Micro丘1mシステム

･SSS技術計算ライブラリ

7ナログデータ解析

これらのいずれを取り上げてもコンピュータを有効に使うか否か

によって大きな差が出てくることになる｡各企業においてもこの面

のシステム開発(とくにオンライン･システム)に全力を注いでい

る｡

一方,コンピュータ･メーカー側からは,これらの実現のための

手段として

･第3世代としてのHITAC8000シリーズにおける高性能オンラ

イン能力
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･磁気ディスク,磁気ドラムなどのランダム･アクセス大容量記

憶装置

･それぞれの楼能に適合した豊富な入出力端末装置(HITAC9000

シリーズ)

■マン●マシソのコミュニケーションを可能にするオソライン

技術

などの条件が完備され,ソフトウエア･アプリケーション･パッケ

ージについても広範囲の適用分野にマッチするような形で,次々に

開発されている｡

3･システム建設の基本的姿勢

前述したような業界の企業環境,企業特性などに適合し,しかも

コンピュータ利用のうえで最新の技術を駆浸するため,コンピュー

タ･メーカーとして前二者顧客システム建設に臨んで堅持した基本

的姿勢を以下に述べる｡

3･10pon-end8d Sys†omの設計思想

これまで,日立製作所が受注したオンラインシステムの設計は,

対象業務が明確であること,運用開始後の変更が少ないことなどに

より,将来のシステム変更に備えて柔軟な設計をするというより,か

えって与えられた条件を最大限に生かし,むだの少ない,しかし｢固

い+システムを設計する傾向にあった｡オンラインシステムをユー

ザープログラムに対し,完全なOpen-endedに設計することほむす

かしいが,ここに紹介する日産自動車株式会社,東洋工業株式会社の

システムでは,下記に述べる顧客システムの特性に相応するため,シ

ステム設計にこの思想を最重視することが不可欠の条件とされた｡

この両システムはこの思想を重視して開発された最初のシステムと

いうことができる｡かかる思想が重視された理由は以下の点にある｡

(1)ユーザープログラムの機動性

通常,生産会社では,生産設備,業務処理,職制の変更などに

より,ユーザープログラムには,追加,変更が要求される｡した

がってシステム上,ユーザープログラムの追加,変更ができる構

造,考え方が必要となる｡

(2)ユーザープログラムの顧客担当

従来のオンラインシステムでは,ユーザープログラムまでメー

カーが受注製作するケースが多かったが,戟密保持,処理内容の

複雑化,業務の変動にすはゃく対応できることなどにより,だん

だん顧客自身でプログラムを作成するケースが多くなるこ

■(3)段階を迫ったオンライン化

製造業におけるEDP適用業務は,対象範囲が広く,おのおの

の業務が,からみあってできており,量的にも,膨大なものにな

る｡したがって一気にオンライン化することばむずかしく,何段

階かに分けアプローチするのが常道iこなる｡

3･2 ユーザープログラムの作成の簡易化とその一般化

オンラインシステムでは,ユーザープログラムが非常にむずかし

いとされており,これがユーザーのメーカーに対する依存度を強rこ

したり,システム開発を遅延させる要因となる｡ACP(Application

ControIProgram),TCP(Task ControIProcessor)などのサポ

ートプログラムを作成し,Open-ended System設計の具体的な手

段とし提供した｡その効果として

･プログラム作成の簡易化と短縮

･プログラムの追加,削除の簡易化

が可能となった｡またほかのユーザーが使悶できるように,一般化

も行なった｡

ACP,TCPのおもな機能は次のとおりである｡

･ユーザープログラムの開放管理

これは,ユーザープログラムとのインターフェイスを漂準化
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して,その部分についてのみ管理するようにしたことである｡

具体的にほ,トラソザクショソの受け渡しをマクロ命令で(し

かも,ブランチ先もジェネレーション時のパラメータでできる

など)できるようにしたことである｡

･Output Queueの処理

･ノッセージの通番管理

･リランと再送樅能

3･3 8000シリーズ標準システムによるオンライン化

従来のオンラインシステムは,一品受注的な感じが強かった｡し

かし,今回のシステム建設に当たっては下記に述べる8000シリー

ズの特性を利用して,標準品によるオンラインシステムの建設を囲

った｡

･8000シリーズのオンラインに対するすぐれた能力

ICの採用などによる信板性,処理速度の大幅な向上

高性能通信制御装置およびその取り扱いを行なう強力なシス

テムプログラム

･大容量ラソダムアクセス外部記憶装置の接続

･8000シリーズ自体のOpen-endedな設計思想

･システム開始の短縮化

･/､-ド,ソフトの保守の簡略化

3･4 SI8nd by Duplex′S†8nd bγTriptex Sys†即1の採用

自動車業界といわず一般に民間企業体では,コンピュータの投資

効果に対する期待値が非常に大きい｡いきおいコンピュータの使用

条件もきびしくなりオンライシステムといえども高能率の運用が要

求される｡しかも一定の信頼度水準ほ当然のことながら必要である｡

図1は,東洋工業株式会社で稼働中のStand by Duplex System

であり,図2は口産自動車株式会社で稼働中のStand byTriplex

S)▼Stemである｡いずれのシステムでもオンライン処理を実行中の

系が同時並チノ処理としてバッチ処理を実行している｡

3.5 大容量ランダムアクセス記憶装置の採用

これまでのオンラインシステムのデータファイルとしてほ,磁気

ドラムが主流であったが,初めて磁気ディスク装置を本格的に用い

た｡これにほ,ノ､-ドゥェア面での信板性はもとより,ソフトウェ

ア面ですぐれたファイル処理ルーナンが必要になる.-J特に異常時に

対する適切な処置が要求され,ファイル･コン′トロール･プロセッ

サに対する依能強化が図られた｡

3.占 分岐回線の使用

日本電信電話公社のご指導によりわが国で初めて分岐方式の採用

を行なった｡

4.運用システムの紹介

以下に前;並システムの業務への適用を中心に述べる｡

いずれのシステムにも共通していることはマン･マシンのインタ

フニースをじゅうぶん考慮して設計されていることである､つ

たとえばデータは現場の端末機より入力されるが,その操作およ

ぴデータの内容ほコンピュータによりチェックされ,もしエラーが

検出されると,ただちに端末故に通知されるようになっている｡

このように,計算機(マシン)だ桝こ煩ったり,人間(マン)だけに

依存したりしないで,両者の最適な組合せが考慮されている｡

4.1乗洋工業株式会社生産管羊聖システム

最近自動車業界のきびしい市場競争は,ユーザーの要求を満たす

バリューショソに富んだ車を,その需要に即応して,かつ安く作る

必要に迫られている｡したがって現場の状況を的確には捜し,販売,

需要の変動と生産計画の変更に対応して,即時指示を与えるダイナ

ミックな生産管理システムが必要になる｡

上記のシステム目的を実現するために顧客がとり入れた基本概
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図1 東洋工業株止会社納のシステム械器構成国

図2 生産管理システムにおける端末機の使用例

念は

(1)データ収集のオンライン化

(2)オンライン･リアルタイムによる作業指示

(3)オンライン･リアルタイムによる問合せ

の三つである｡

データ収集のオンライン化の手段として,データの発生する現場

に端末機H-9030データ入力装置(カード,トークン･カード,マ

ニュアル･キーボードの3種のインプット機構を備えている)が設

置され,現場の作業者により直接データが入力されると,オンライ

ソで計算センタ…に送信されるようになっている｡H-9030は組立

工程,資材･部品倉韓に置かれ,組立作業実績のほ握,品質管理デ

ータは撞,部品入出庫情報のは提に適用されている｡

種々変動する組立ラインの状況に応じて,タイミソグよく部品供

給,取付指示を現場に出す必要がある｡そのために組立工程現場に

端末枚H-9010形データ･タイプライタが設置され,コントロー

不二ここテープ1～■こL'

･(⊃

‥C

ル･ルームでの決定に従って,部品絶入込み指示が計算センターの

HITAC8400電子計算システムよりオンライソで伝送され,デー

タ･タイプライクにタイプアウトされる.〉

オンライン･リアルタイムによる問合せは,主として部品在庫の

問合せに適用されている｡倉庫にもデータ･タイプライタが設置さ

れており,この端末機から計算センターのコンピュータに問合せデ

ータを送にすることにより,即時に必要な情報を取り㌻七すこと7･う;で

きるこ

ム2 日産自動車株式会社サービス部品管≡哩システム

自動車工業iこおけるサービス部品管理のねらいは｢受注に対する

即納率をできるだけ高め,部品の出荷期間の短縮を図り,しかも在

庫回転率をr･こ?きるだけ高くする+ということである｡

このねらいを達成するには受注,出荷における事務処理の迅速化

および部品管理の一元化が必要である｡その手段として,関連部著

聞をコンピュータを介してデータ伝送網で結び,オソライン･リア

ルタイムによるサービス部品システムを実現する｡

サービス部品に関するあらゆる情報は,計算センターのデータ･

ファイルに記憶されている｡このファイルはH-8564形ディスク駆

動装置に収められていて,必要なデータを即時に取り出したり,書

き込んだりすることができる｡

本社にはH-9331形データ･タイプライタが設置されており,計

算センターのHITAC糾00電子計算システムとオンラインで結ば

れている｡本社でほ部品在庫に関する問合せをデータ･タイプライ

タより送信することにより,即時に必要な情報を手に入れることが

できる｡

本システムにおいては,上記の端末楼のほかに,本システム用に

必要な枚能を数種組み合わせたH-9111形複合端末稼が,本社およ

び部品センターに設置されており,いずれも計算センターとオンラ

インで結ばれている｡

緊急受注出荷業務を例にとると,販売店から電話ないし,テレッ

クスで本社にもたらされた受注データは東京事務所からオンライン

で計算センターに伝送され,即時にディスク･ファイルの在庫が照

合され,在庫があれば,該当部品センターのデータ･タイプライタ
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図3 日産自動市株式会社納のシステム機器構成図

図4 サービス部占占システムにおける

端末擬の使用例

に出荷指示票かタイプ･アウトされる｡

そのほか,部品納入報告,検収報告業務もオンライン方式で処理

されている｡

4.3 日産自動車株式会社車両流通システム

車両流通システムとほ端的に言えは｢完成車の在庫および出荷管

理システムであり,車両が組立ラインを出て完成車在庫として,受

入れられてから,販売店に渡されるまでの車両の管理システムであ

る+ということができる｡

日産自動車株式会社は,車種,仕様の多様化,オーダ･エントリ

方式への指向および生産･販売台数の増大に対処するために車両情

報の集中即時処理をねらい,オンライン,リアルタイム･システム

凶5 H-9111形復介端末装荷

の導入を凶られた二

本システムは完成車が販売店iこ納車さj′tるまでの過程を管理する

ものであるから,その間の各部署における車両ステータスをは提し,

各部署に対する適切な作業指示を与えることが本システムの最も基

本となる部分である｡

計算センターには車両ステータス･フ7イルがH-8564形ディス

ク駆動装置に吉山意されており,必要な情報は必要な時点でランダム

に読み出され,書き込みができるようになっている〔J

受入,出荷,出門および中継点にほ各部署に必要な隣能を組み合

わせたH-9111形複合端末機,H-9112形複合端末機およぴH-9087

形ビデオデータ･ターミナルが設置され,いずれも計算センターと

オンラインで結ばれている｡

車両受入業務を例にとると,完成車が受入部署に運ばれてくると,

受入点検後車両にとう載されている車両カードを,受入場端末のデ

ータ入力装置を介して送信される｡計算センターでは送信されたデ
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図6 EDPによる営業システムの将来の構想

一夕により,ディスク･フ7イルを更新し,返信情報をデータ･タ

イプライタにタイプ･アウトする;=‥

上記の業務のほか,出荷処理,出力処理.輸送処理および問合せ

業務がオンライン方式で運営されている｡.

5.結 言

前述の口産自動車株式会社,東洋工業株式会社両社における

HITAC8400オンラインシステムは,稼働開始後半年を越え,すで

に組織の一部としてR常業務に密着し,コンピュータシステムがな

くては,考えられない状況にある｡運用面においては,マルチプロ

グラミソグの機能により,稼働時間の2倍の時間の処理量をこなし

ている｡

なお今後の方向としては,特に次のような分野がクローズアップ

されている｡

第一に生産ラインとコンピュータの直結iこより,情報処理にとど

まらず,PIiS(Pointed Body Storage)の管理,コソべヤ制御,作

業指示などの自動化を遂行してお声),工場を無人化する領域に進ん

でいる.｡この面でのコンピュータの活用ほ,鉄鋼業と並んで自動車

工業がすでに先駆的役割を演じつつある｡
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第二にGraphic Display装置,自動矧園機,クレイモデル繍定

機などにより設計の自動化を図ろうとする領域においても自動車工

業が最も進んでいる｡

第三に市場拡大のための営業システム(マーケッティング)にお

けるコンピュータの活用であり,図3に示すようなデータバンクの

作成,アプリケーショソ･ライブラリの整備ということが基本にな

っている｡

以上,受注から出荷に至る期間の短縮,新車開発サイクルの短縮

をはじめとして,最終的にはコンピュータによるMISの確立を目

ざすものであって,コンピュータの利用技術の面においてもこれま

での集積技術をベースとして.今後ますます研究開発に力を入れた

い所存である｡

終わりに,[l産自動車株式会社,東洋工業株式会社における関係

者ならびに口立製作所神奈川工場.ソフト工場,戸塚工場の関係書

に対して厚く御礼を申L上げるっ
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