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□ 緒 言

日立製作所清水工場(以下清水工場と略す)は,パッケージ

形空調機をはじめとしてチラーユニット,空調用機器,中形

冷i束機,小形冷i束磯,冷機応用品および鋳鉄品を生産してい

る｡また,これら諸製品は主としで夏季シⅥズン指向性の製

品であり,不特定多数の顧客を対象にした仕込生産方式をと

る中量産工場である｡

i古水工場における事務機械化は,昭和39年PCS(パンチカ

ードシステム)2セット導入に端を発している｡その後昭和43

年2月全社的なHIMICS(HitachiManagementInformation

and ControISystem)計画推進に関する社長方針の示達を

受け,これを契機に昭和44年5月にはHITAC 8400の設置が

実現した｡以来総合的な経営情報管理システムの確立を旗印

に工場をあげて推進してきた｡めまぐるしく変化する工場経

営に役だつシステムを作るため｢データ･ベースこそシステ

ムの効率化,統合化,発展性を裏付けるものである+との認

識にたち,工場運営の基盤である設計情報を中心にした生産

管理基幹情報の-･-･一括集中管理に焦点を合わせ,従来のシステ

ムを根本的に見直して分析評価し体系化を図ることにした｡
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以下に汎用アプリケーションプログラムであるBMプロセッ

ヰフェーズⅠⅠ手法を活用して改善してきた,清水工場生産管

王聖情報システムの概要について報告する｡

臣l 推進経過

清水工場HIMICSの基本をなす設計情報を中心とする生産

管理情報のファイル化は,昭和45年1月テー70ベースの本番

実施に始まり,これと併行して昭和44年7月からBMプロセッ

サフェーズⅠの調査研究を進め,昭和45年8月テープベース

からフェーズⅠのディスクベースへと移行した｡さらに昭和

45年7月フェーズⅠⅠがリリースされるとともに,データベー

スの概念を導入し抜本的なシステム設計を始め,昭和46年10

月データの蓄積を実施するに至った｡現在は生産管理全般に

データベースの適用を図っている｡昭和45年8月から昭和46

年7月までの12個月間は,システム設計に専従1名,半専従

6名が従事し,昭和46年7月から昭和46年10月までの4個月

間は,専従3名,半専従3名の陣容でプログラミングを完成

させた｡推進経過は,匡=に示すとおりである｡

昭 和 46 年
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図l 推進経過 システム設計から本番実施に至る間の推進日程を示す｡
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8 データベースの必要性

データベースとは,一一般に｢複数のシステムに使用される

相互関係のあるデータを重複なく集中管理し,それを多目的

に利用するファイル+といわれているが,その大きな特長は

共通データの統合化と共用化にある｡上れにより,

(1)各部門でデータを重複してメインテナンスする必要がな

い｡

(2)共通データに対するシステム設計およぴメインテナンス

を重複して行なう必要がない｡

(3)共通データに対するプログラミングおよぴメインテナン

スを重複して行なう必要がない｡

(4)共通データに対するオペレーションを重複して行なう必

要がない｡

(5)共通データを複数システムごとに分散して管理すると,

更新する時間的なずれによりデータの不一一致があるが,デ

ータを集中管理することにより′常に正しいデータが維持で

きる｡

(6)通常ランダムアクセスファイル方式をとるため,検索時

間が速くなる｡

などの利点が得られ,業務執行部門およぴ､情報処理部門全

体の処理時間,処理コストの低減を図ることができる｡

このような特長をもつデータベースの必要性は,i青水工場

において次のような背景から具体化し,実施に踏み切ったわ

けである｡

(1)計画面重視

仕込生産方式をとる中量産工場の清水工場としては,｢計

画どおりの実行+が工場連営の基本方針であり,計画,統

制,評価のうち計L句血を最重要視している｡それゆえに計

睡j基準に関する情報系,とりわけ設計情報を中心にした生

産管理基幹情報の拡充と体系化が,改善目標の拉重要課題

となっている｡

(2)部品中心主義への移行

わが国企業の一般的な傾向ともいえるが,従来は製品本

体中心の生産管理体制であった｡しかし管理精度の向上や

輸出の伸長などによr)欧米の部品中心主義の思想,いわゆ

る部品の集合が製品になるという考え方に基づき製品構成

のTREE構造に従った管理体制の要求が強くなっている｡

(3)省力化の徹底

設計情報を中心とする生産管理情報は,量的に膨大なも

のでしかも広範囲な分野の基本情報であるため,そのメイ

ンテナンスの重要性はきわめて大きい｡したがってメイン

テナンスにおける処理の正確性を保持しつつ処】翌の迅速性

省力化を図るにはデータベースの思想が最適である｡

(4)新システムへの発展性

上記(1)項～(3)項ともあいまって,現状より一段階レベル

を高めたトータルシステム,さらにはオンラインシステム

への発展を指向している｡

データベースの手法として自社のBM,SELDAM,IR,

REQU二EST,他社のDBOMP,IDSなど種々の手法があるが,

TREE構造をもち展開,逆展開の検索機能をもつものとして

きわめて有効な自社のBMプロセッサ手法をブ舌用することに

した｡

田1幾器構成

清水工場の機器構成は,次のとおりである｡

(1)中央処王翌装置 H-8400(131KB)
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1台

(2)磁気テープ

(3)磁気ディスク

(4)ライン7ウリンタ

(5)カード読取機

(6)カ､ドせん孔機

H-8442 8テJッキ

H-8564 6台

H-8246 1台

H-8238 1台

H-8234 1台

(7)紙テープ読取せん孔機 H-8221 1台

なおオペレーティングシステムには,DOSIIを使用している｡

■l 改善内容

データベースの設計にあたっては,特に機器構成と情報量

の関係,さらにキーコードを中心とした共通情報の利用分野と

検索形式について十分検討し,全体システムの中でのデータ

ベースの位置付けを明確にすることが肝要である｡清水工場

のデータベースの位置イ寸けを次の三つの側面から述べる｡

(1)システム面

機械化全体のシステム面からみると図2のとおr)である｡

すなわち,中日程計画,発注計画,人月計画,鋳造計画,

在庫計画,発注手配,作業出庫手配,′ト日程計画,予算編

成,見積r),価格管理など主として計画面の業務に適用し

ている｡

(2)ファイル構成面

ファイル構成面からは,上記(1)項の利用システムと表裏

の関係にあるが,図3に示すとおり設計情報を中心にした

生産管ヨ翌基幹情報ファイルである｡

(3)データの内容面

データの内容としては一般に,

(a)計画値

(b)動態値(i)ディテール(トランザクション)の内容

(ii)累計値の内容

に分類されるが,機器構成とデータ量の関係およびシステム

の有効性の観点から計画値と動態値をともに包含することは

困難であると判断し,計画値のみをファイル化することにし

た｡動態値のうち累計値の内容,たとえば一括集中管ヨ空して

いると特に有効である在庫管】聾情報の中の在庫数,発注残数

などについてはデータベースの範疇(はんちゅう)に入れてお

き,部品展開の同一ランの過程で自動引当て,自動発注を行

なうことも十分考えられる｡しかし現状および将来の在庫管

理システムを考慮すると,在庫数,発注残琴以外にも在庫管
理上必要な項目があまりにも多く,それらをデータベースに

包含するとデータベースが重くなり,機器構成上余裕がなく

なる｡したがって在庫管理情報のようにデータベースと深い

関係にあるが管理項目数の大小によってはシステムの有効性

から別ファイルにしたものもある｡

5.1設計システムの改善

データベースを設計するにはまず将来を見通し管理目的,

範囲,精度,継続性,件数などからデータベースヘ格納すべ

きデータ項目を決定する｡一方データを蓄積するに際しては,

内容を十分整〕空し信頼性を高めたものをインプットすべきで

あり,データベースを確立する以前の準備作業が重要である｡

生産管至里の基本情報である設計部晶表情報は,従来から製

品の構成順に作成されていたが,親と子の関係を示す2レベ

ルのものであった｡そのため製品構成のレベルに見合った情

報検索を行なうためには,

(a)図面と部品表を同時に照合しつつ行なうため,多くの

検索工数を要していた｡

(b)製品知識の精通者でないと検索できない｡

などの不便があり,見積り,原価分析,サービス部品管理な
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図2 システム面からのデータベースの位置付け データベ【スの利用

システムを機械化システム全体から位置付ける｡

Fig･2 Eva山atio=Of Data Base from System Viewpoi=t

どに支障をきたす面があった｡

そこで本改善においては,総組品→部分組立品→部品の製

品構成順に製品別の標準TREEを作成した｡これに基づいて

設計部門においては部品表情報の全面的な書き換えを行ない,

データベ【スの基本データを根底から整理した｡設計TREE

の構成の組み方については,設計以外の部門からの要求もあ

りどのレベルでTREE構造をもつべきかその判定基準につい

てはいろいろ議論があるが,煉則的には設計部門で考える製

品別機能別構成をベースにして,サービス部品対象,原価比

重の高し､もの,製作上からの制約などを考慮して作成するこ

とにした｡部品表構成は図4に示すとおりである｡

注

計画

は,データベースの利用システム

CS

5.2 ファイルの作成およぴメインテナンス手順

ファイルの作成およびメインテナンスの手順は,部品表メ

インテナンスと諸元メインテナンスに大別される｡その手順

を図5に従って以下に説明する｡

(1)部品表メインテナンス

くステップ1〉

同一-インプットからP/NレコードとP/Sレコードを同時

に作成する｡これはP/Nレコ”ドとP/Sレコートを別々に

イン70ソトするとタイムラグによりP/Sレコードの登録が

遅延するのでこれを防止するためである｡

くステップ2〉
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図3 ファイル構成面からのデータベースの位置付け

から位置付けたものである｡

データベース

(BMPフェーズIl)

エ 程

情 報

) 警要ヂアイル
P./N ■-■ P/S

ファイル ファイル

l驚マ子ノア
､ J

､ J 作業場所

S/R _■ W/C

ファイル ファイル

手順マスタ

ファイル

データベースを情報の内容面

Fig.3 Eva山atjon of Data Base f｢om File O｢9anization Viewpoint

(改善前)
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図4 新旧TREE体系の比較 新旧TREE体系の比較を部品表で示す｡

Fig.4 Compa｢ison of New and Old TREE St｢uctu｢es

/

′
▲
1
.
1
-

親
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BMマクロを用いてトランザクションでP/NおよびP/S

マスタを検索し,トランザクション各項目とそれに対応す

るマスタの項目を比較し,その結果,新設,訂正,取消し

の処理コードを自動コーデングし次の くステップ3〉 でマ

スタメインテナンスを行なう｡なお検索結果により,取消

しのレコードと新設のレコードを自動作成することにして

置換機能をも満足させている｡

〈ステップ3〉

BMマクロを用いてマスタの作成およびメインテナンス

を行なう｡P/Nレコードの取消しについては,まずP/Sを

取-)消してから行なう｡またP/Sの取消しの場合,くステ

ップ2〉でP/Nの親キーと従属キーの取消しレコードも同

時に自動作成するが本ステップにおいて,そのP/Nの親キ

ーおよび従属キーが他のP/Sレコードとチェーン付けされ

ている場合は,P/Nレコードは取り消されない｡
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マスタファイル

(改善後)
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くステップ4〉

トランザクションにより展開,逆展開を行ない,必要な

更新リストを出力する｡また部品表更新情報に基づいて生

産管理情報を新たに設定するための諸リストを出力する｡

(2)諸元メインテナンス

くスチッフ05〉

各インプットからP/N,P/S,S/R,W/Cの各レコード

を作成する｡

くステップ6〉

BMマクロを用いてトランザクションでP/N,P/S,S/Rの

各マスタを検索し,トランザクションの各項目とそれに対

応するマスタの項目を比較し,その結果,新設,訂正,取

消しの処理コードを自動コーデングして次の〈ステップ7〉

でマスタメインテナンスを行なう｡なおS/Rファイルにお

いては,シングル削除のほか,マルチ削除も行なっている｡
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製作課

P/N･･･--､P/S

療

療

讐皇諾･澄

作◆表澄

l

Sノ/R

(､製遵)
部轟表､

注 は現在実施していない｡

図5 ファイルの作成およぴメンテナンスゼネラルフロー データベースのファイル作成と

メンテナンスのゼネラルフローを要約して示す｡

Fig.5 Compllation of Fj】e and Maintenance Gene｢alF10W

くステップ7〉

トランザクションの処理コードによってBMマクロを用い

マスタの作成およぴメインテナンスを行なう｡

〈ステップ8〉

トランザクションにより必要な更新リストを出力する｡

5.3 設計TREEと製造TREEの共存

設計部門では,5,l項で述べたように生産設計として製

品構成に従って設計TREEを作成するが,すべて設計TREE

どおりに資材部門で発注し,製造部門で製作しているかとい

えば,必ずしもそうとはいえない｡すなわち,

(1)設計者は生産設計とはいえ製品構成順,製作順に深くレ

ベルダウンするには限界がある｡

(2)サービス部品などの部品在ノ章は,設計TREEと一致する

が各種の異なる製品,部品を卓臨幸奏(ふくそう)してもつ製

造現場においては,部品,部分組立品の段階はもちろんの

ことながら,製品本体としていかに良い品を安く速く製作

するかを考慮するため,

(a)作業性

(b)機械設備条件･

(c)生産技術レベル

(d)作業量と内外作能力との調整

などの要因が,設計TREEに対し製造部門から新たに追加さ

れるためである｡

管理的にみて,どちらかのTREEに一致:させるべきである

とはいえず,むしろ不一致は避けられないという前提のもと

に,両者のTREEをP/Sファイルにおいて,

(a)設計TREEに対し製造TREEを追加する必要のある場

合は,P/Sのメジャーシーケンスコントロールフィールド

の行番が90～99の範囲内で製造部門で登≦録する｡

(b)設計TREEに対し製造TREEを削除する必要のある場

合は,P/Sファイル上にフラグを立て,設計TREEは存

在するが製造TREEは存在しないという意味付けをする｡

のことおりに区分し,両者のTREEを共有させ機1戒処理上

必要に応じて使い分けることにした｡

5.ヰ ファイルの独立性の維持

データベースのファイル管理において重要なことの一つは,
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情報の独立性の維持である｡マスタ内の情報を各郎門でかっ

てにメインテナンスすることは許されない｡特にキーコード

を中心とする共通情報については,メインテナンス方法に機

械処理上の保護を加えることにより他部門で誤りの発生する

余地を絶無にしなければならない｡

本改善においては,図番,品番のキ【コードを中心にした

共通情報である設計情報は,設計部門のほかに資材部門,製

造部門においてもインプットできるようにシステム運営向で

弾力性をもたせているため,次のような保護機能を70ログラ

ム上に施した｡

すなわち,P/Nファイル上に判定項目を設け,

(1)設計部門からのインプットの場合 "スペース

(2)資材部門からのインプットの場合 い1''

(3)製造部門からのインプットの場でナ `-2''

のフラグを立てる｡その後更新のトランザクションがインプ

ットされた場ナナ,

(a)判宝.境目がスぺⅥスク)ところへ資材部F【■-Jおよび製造部

P■】からのトランザクションの場でナ,

(b)判定項臼が -▲1'● のところへ

(i)設計部Pr】からのトランザクショ

`､1､'から■`スペース''に変換し,

ナンスする｡

(ii)資材部門からのトランザクショ

加

ゎ

り

メインテナンスする｡

製造部門からのトランザクショ

判定項目が"2､'のところへ

設計部門からのトランザクショ

"2''から"スペ血ス”に変換し,

ナンスする｡

(ii)資材部門からのトランザクショ

(iiD 製造部門からのトランザクショ

無手絶する.〕

ンの場合,判定項目を

共通情報をメインテ

ンの場合,共通情報を

ンの場合,無視する｡

ンの場合､判定項目を

共通情事艮をメインテ

ンの場合･,無視する｡

ンの場合,共通情報を

メインテナンスする｡

以上を要約すれば共通情報については,設計部門のメイン

テナンスを最優先させ,他の情報については各部からのメイ

ンテナンスにのみ応ずるようにしている｡

5.5 メインテナンス処王里コードの自動コーデング

従来個別のマスタファイルをメインテナンスする場合,あ

らかじめインプット部門でトランザクションに処理コードを

記入させ,その処∫里コ【ドに従ってメインテナンスLていた｡

しかしデータベースにおいては,従来と比較すると次のとお

りになる｡

く従来〉 くデータベース〉

新 設 新 設

‾
‾
‾

＼

霊硝子≡宗硝子
すなわち,従来の新設または取消しは,

(a)キーコード＋固有情報

(b)固有情報

のことおりの場合に分けられるが,データベースにおいては,

(a)の場合,新設または取消しとして扱う｡

(b)の場合,訂正として扱う｡

したがって本改善では,まずマスタファイルの検索処理によ

り,トランザクションの処理コ【ドを自動コーデングし,そ

の後メインテナンス処理を実行することにした｡これによl),

あらかじめインプット部門での処理コードの記入が不要にな

り,特に設計部晶表情報については大きな効果がある｡
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5.6 シーケンスコントロールフィールドの利用

シーケンてコントロー∽ルフィールドの意義は,BMプロセッ

サのマニュ7/レにもあるとおり,

(a)親リストの出力順序をホす｡

(b) シーーケンスコントロ【ルが違えば従属マスタキーの同

一一♂)ものを裡数個登録することができる｡

である｡二のうち1寺に(b)項の利用価値はシステム設計上き

わめて大きいと考える｡

本改善においては,シーケンスコントロールフィールドを,

(a)P/Sファイルにおいて,P/Nレコード件数の増加を押

えるために設定する｡

(b)S/Rファイルにおいて,日程計画などデータベースの

利用システムに使用するために設定する｡

の2点から利用しており,特に(a)項についてこれを具体的に

述べると次のとおりである｡

通浦の部品表展開は,部品表上で親図番(親キー)と了一図番

(従鵜キーー)の関係が同､-であっても機種違い,具体的には作

業区分または作業列の情報までをキー項目に加えてP/Nキー

を作成している｡これではP/Nレコード件数が作業区分また

は作業列の組合せ分だけ増加することになり,機器能力からデ

ータク)格納量が大幅に制約を受け､データベ≠スの利用シス

テムの適用範囲が限定される｡そこで本改善にjiし､ては,図6

にホすように図番,品番と作業区分を分離し,P/Nキーとシ

ーケンスコントロールフィールドに別々にもつことにした｡

なおこのようなファイル体系の場合,部品表展開は作業区分

または作業列単位で行なわれるので単純にBMマクロを使用で

きないわけで,展開用の汎用プログラムをオウンコーチング

Lている｡

5.7 その他の改善点

〔1)データのインプット段階で各ファイルのシーケンス順に

トランザクションをそろえておくことにより,処理時間が短

縮できる｡特にP/Sレコー¶ドについては,ローレベルコード

に従ったシーケンス作りの効果が大きい｡

(2)P/Nレコ【ド件数の野放し的増加を押えるため,P/Nの

使用回数を累計し期サイクルでP/Nキーの見直しを行ない,

使用ひん度の少ないレコードはP/Nファイルから削除し別フ

ァイルに格納する｡

(3)設計変更にイ半う図番のカニ換性については,S/Rファイル

の活用を図り図番複歴をS/Rフ7イルに格納する｡

lヨ 結 言

以上,汎用アフロリケーションプログラムであるBMプロセッ

サフェⅧズⅠⅠ手法をi舌用した日立製作所清水工場生産管理情

報システムに関する概要を紹介した｡本改善によって,

(1)計画面重視の管理体制

(2)部品中心主義の管理体制

(3)省力化の徹底

(4)新システムへの発展性

などの各面において質量ともに多くの効果を得ることができた｡

現在,本改善を基軸として工場経営管理の｢あるべき組織

機構+を念由貞において,BMプロセッサの特長である情報の

TREE構造や展開,逆展開の検索1幾能を十分に発揮した利用

システムの推進を図るとともに,マネジメントに直結したト

ータルシステムの開発に鋭意努力している｡
鼓後に本改善を通じての所感を-1一言述べさせていただきたい｡

汎用アプリケーションプログラムを実用化する場合,利用
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図6 P/Sファイルにおけるシーケンスコントロールフィールドと部品表の関係

使い方を部品表の例で説明｡

Fig. 6 Relation between Sequence Cont｢oIField and Parts

するユーザーがそれぞれ特性をもっているため,使いにくい

とか使えないという難色を示す声が大きい｡しかしながら,

これは汎周アプリケーションプログラムの特徴を十分に理解

したうえでシステム設計を行なえば解決できる問題であり,

汎用アブIjケーションプログラムの有効利用は,ユーザーの

毒議感触
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利用技術いかんに大きなウエイトがあるということをあらた

めて痛感した次第である｡
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本発明は平滑な鋳はだ,高い寸法精度の

鋳造品,特にボン70ランナのように内部の

流.休通路の表面が乎盲骨で,流体通路の寸法

精度の高いことを望まれる場合の中｢型と

して好適な薄形で高強度の鋳型が得られる

焼成鋳型の製作方法を得ることを目的とし

たもので,鋳型砂の主材料としてけい砂類

を使用し,粘結材としてアルミナ水和物の

一種であるベーマイト形アルミナの微粉.状

のもグ)を砂粒表面に付着させ,次いで水あ

るいはコロイト伏アルミナ溶液を添加混合

して鋳型材とL,この材料で鋳型を形成L,

それを乾燥した後焼成することを特徴とす

るものである｡

二の発明方法によって得た鋳型において

は焼成後の杭析力が少なくとも20kg/cm2以
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