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生産管理情報システムの現状と動向
InformationSY$tOmSfor Production:State of ArtsahdTrends

本稿は,最近の厳しい経営環境下での生産管理情報システムの現状と動向につい

て概観した｡現下の生産システムに対する要請は,複雑かつ多様である｡これらの

要請に応ずるためには,総合的計画･管ヨ翌機能が必要であり,これらが戦略的計画

に対して即応することが重要である｡以上の機能の実現を支援する技術を二,三例

示する｡

また,これらシステムの効率的な開発が重要な課題としてクローズアップされて

きており,システム開発のための分析･計画技術,評価技術や,汎用ソフトウエア

の開発など,種々のアプローチが試みられており,それについて二,三の事例を示

した｡

lI 緒 言

さきに本誌上で,｢生産システムの現状と動向+について報

告した1)｡その後,昭和48年の石油ショックを契機に,我が国

の経済は,高度成長時代から一転して低成長時代に突入し,

多くの企業は,限られた資源と限られた市場をめぐる激しい

競争の場に置かれることになった｡このような環境下にあっ

て,一方では漸次難しくなりつつある社会的制約を満たしな

がら,多様化し変動の激しい市場の要請に有効に応じつつ,

企業ニーズを満たすことのできる強い企業体質の確立が緊急

課題となってきた｡生産管理システムは,そのような体質の
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確立のための重要な一翼をになうものとして,その改善に日

夜たゆまぬ努力が続けられている｡

本稿は,日立製作所社内･外で生産管理システムの開発に

参画して得た知見をもとに,生産管理システムの現状と今後

の課題についてまとめたものである｡

回 生産管理システムに対する最近の要請

現下の厳しい環境条件のなかで,生産活動に何が要請され,

どのような対応策が考えられるかを整理して示したものが図1
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区Il 生産を取り巻く環境

からの要請に対する対応

複雑な市場ニーズ,社会環境ニー

ズの制約のもとで,どのようにL

て企業ニーズを達成するかが課題

である｡
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●現場指示伝達系

●オーダエントリ･
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●自動運搬

●自動配繕

●自動組立

●自動検査

●現場情報収集系

●自動バレタイザ

●自動運搬

注:略字説明 CAD-=Comp=terAidedDes】g= CAM=ComputerArded Ma[UfacturL=g DA=Des即Automa仙1NC=NumerjcalControl

図2 変動する環境条件のもとで,生産管王里に関連Lて要請される事項 変動する環境条件の

もとで.生産管理に関連Lて多くの事項が要請されている｡

である｡すなわち,同図に示すような市場ニーズ,社会環境

ニーズの制約のもとで,どのようにして図示のような企業ニ

"ズを達成するかが課題である｡特に本稿の主題である生産

管理を主体に考えると,対応すべき環境変化の要素として,

(1)顧客の製品に対する仕様の多様化

(2)製品ライフの短期化

(3)企業間競争激化による低価格化

があり,これらの条件の下で,売上げと利益の確保,又は増

大のために.どのようにして製品の総合的な原価を低減する
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図3 各要請の位置づけ 各要請は相互に関連が深く,相反するものも多い｡

かが課題である｡図2は,この課題に対して何が要請される

かを整理して示したもので,各要請は,相互に関連が深く,

相反するものも多い(図3)｡これらのバランスを考え,総合

的な最適化を図るのが,生産管理システムでの問題であり,

次に挙げる点が重要な検討二事項である｡

(1)システムの統合化

(a)システム化範囲の拡大

(b)計画機能の充実

(c)経営戦略とのリンク

(2)生産管理システム開発の効率化

田 生産管王里システムの統合化と実現上の課葛

従来,いわゆる生産管理システムでは,帳票処】翌の機才戒化

が主であり,計画機能をもっていたとしても,それぞれの部

署ごとの部分的計画機能にとどまっていたのが大半であった｡

外部環境の変化に即応する効率的システネを実現するため

には,関連各部署の計画が,互いに整合性を維持しながら,

変化に即応しなければならない｡そのために,関連各部署を

統合した計画･管理機能が必要になってくる｡

この課題を解決するに当たっては,

(1)外部環境の変化の特性

(2)対象となる企党内関連部署の変化に対する特性

に某づいて,系全体の挙動を把握し,望ましい挙動を想定す

ることによって真の要請を明らかにし,それに対する計画･

管理システムの基本構想を設定する必要がある｡

ニのような観点からみると,一般的にいって,変動の激し

い環境下の総合的計画･管理系に要求される機能として,

(1)外界変動の予測を支援する機能

(2)変動に対する経営的な対応計画を支援する機能

(3)計画変更に強い,即応性の高い体質を実現する運用計画･

管三塁機能

が重要であり,そのためには図4に示すように,
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図4 即応的生産システムの構成 変動の激Lい環境下の総合的計画.

管]理系に要求される-舷的構成を示す｡

(1)外界の状態を把握するための外部情報収集系

(2)企業内の状態を把握するための内部情報収集系

(3)情報の一元的な蓄積･管理のためのデータベース

(4)戦略的総合計画の立案をサポートする戦略計画系

(5)総合計画に基づき,運用計画を立案する運用計画系

(6)各種計画･指示を実行部署に伝える指示伝達系

(7)効率的な実施系(管理制御の対象で,本稿の主眼から外

れるので,以下説明は省略する)

の実現が必要である｡このような要請の内のかなり広い範囲

を目指した生産管理システムも実現されている2)～6)｡図52)

はそれらの具体例を示すものである｡

一方,このようなシステムの複雑･大形化に伴い,システ
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ムの信頼性,保守性,弾力性,拡張性などが重要な問題にな

つてきている｡生産管理システムでは,システムに要求され

る機能は必ずしも固定的ではなく,環境の変化に応じて修正

を要求される｡特に,システムのカバーする範囲が広くなれ

ば,それだけ例外的な事態の発生する可能性は大きくなり,

環境の変化による修正の可能性も大きくなる｡しかし,これ

らの例外的事態をシステムの論理の中にあらかじめ網羅する

ことは困難であり,したがって,例外処理能力の大きな人

間の判断を有効に活用することが,弾力的なシステムを構成

する上で一つの要点であり,そのような観点に立った,マン

マシンインタフェースを重視したシステムの開発も行なわれ

ている7)｡

これらシステムの実現に際しては,最近進歩の著しい次の

ような.ハードウェア技術,ソフトウェア技術が適用きれ,

効果を挙げている｡

(1)データベ山ス構築及びマネジメント技術8)

(2)オンライン･ネットワーク技術9)～13)

(3)オンライン端末14)･16)

(4)マイクロコンピュータ利用技術1γ〉

田 計画機能の充実

前3章で述べたように,生産管理システムの統合化が進め

られているが,特にその中で重要なのは計画機能の充実である｡

製造業などでの生産管理の従来の考え方は,計画段階で願

望的な作業計画を立案し,実行段階で関係者の調整により.

作業順序を決定するという方式が多かった｡このような方式

では,事後処理的な例外管理が多く,電子計算機の効果的な

活用が難しく,電子計算機は単に実績レポートの発行や.願

望的作業計画の印刷のために使われることが主であった｡

最近,生産管理のシステム化の動向とともに計画重視の方

向に向かいつつあり,計画段階で工場全体としての最適化を

図るとともに.実行段階で発生するであろう不具合点を事前

に発見して,必要な対策を事前に実施することによって,事
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図5 多品種少壬生産形態の電動機製作用自動化総合生産システム 広い範囲の要請の実現を目指Lたシステムも現実に開発されてきている｡
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後的な非効率な管理から脱却するよう動きつつある｡

具体的には次に述べるような事例がある｡すなわち,生産

活動の内の基本的な部分として部品の手配計画業務があるが,

この業務を精度よく効率的に実行するために,最近Material

Requirements Planning(以下,MRPと略す)方式の実用化

が活発である5)･18)｡MRP方式を用いて工程内の各部品の在

庫を管】空し,真の必要量を求め,タイムリーに手配することを

可能にするシステムの開発が進められている｡これにより,

不良在庫の一掃ができ,仕掛削減に効果がある｡

次の段階としては,作業順序などを最適に計画するスケジ

ューリング(日程計画)機能の充実が重要となる｡例えば,後
述の投入制御形生産管】翌方式19)などが開発されている｡

MRPやスケジューリングなど,実際の生産活動を直才妾的

に規制する実行計画は,工場の関連する全部署間を調整･統

合して立案する必要があり,そのためのシステムを新規に開

発するには多大な工数と期間が必要となる｡これを解決する

ため7.2で述べる標準的生産情萱取管理システムHitacbiPro･

duction ControIProcessor("HPP'')5)･6)が開発されてい

る｡これを活用することにより,個々の企業の生産情報管理

システムの開発期間が短縮される｡

MRP,スケジューリングなどを有効に活用する前提の一

つは,工場全体としての基本生産計画(マスタスケジュール)

を合埋的なものにする必要がある｡この計画を作成するため

には,需要の的確な把握が重要であり,需要予測機能の向上

や,受注情報の迅速な伝達が必要で,この方面の事例として

は,オーダエントリシステムの開発も進められている4)｡

また一方,工場の人員計画や設備計画など長期的に工場の

生産機能を規定する要因に関しては,将来の種々の事態を需

要予測結果などに基づいて想定し,それにより対策を講ずる

必要がある｡そのような場合には,経営的な側面から長期的

な収益やキャッシュフローなども考慮した計画の評価システ

｢‾
エ場方針

計画パラメータマスタ

｢‾‾‾■‾‾

I生産実行計画鹿能

一
I
●
I
+

能力制限

能力計画

+_

+■ヱ

ムを開発する必要がある｡このための支援システムとして,

後述のManagement Planning Support System(MPSS)20)

などが開発されている｡

また3章で述べたように,計画業務中,工程異常の予知と

原因分析,対策の立案など,あらかじめ処理内容を論理的に

定めておくことが困難な業務も数多くある｡このような業務

を有効に実施するためには,マンマシン･コミュニケーショ

ンの円滑化が必要であり,情報のビジュアル化が重要である｡

この観点からPredictive Adaptive Simulation System

(PASS)7)･21)や,かんばん式管理方式22)などが開発されてい

る｡

凶 計画機能の事例

前4章で述べた計画機能に閲し,二,三の事例を紹介する｡

5.1投入制御形生産管理方式19)

生産工程の多くは,近似的にはフローショップ形態とみな

すことが可能である｡フローショップ形の生産工程に対する

従来のスケジューリング(日程計画)方式は,個別逆手番方式

とでも呼ばれるものである｡すなわち,各注文(ジョブ)ごと

に,その納期日から事前に定めた一定日数を差し引いた日付

を上流側工程の生産日とし,同様にして逐次上流側工程の生

産日を決定する方式であった｡この方式では,ジョブ間の工

程での相互干渉が考えられておらず,そのとおりに作業が実

行可能であることは保証できない｡そのため,負荷変動,仕

掛,リードタイムなどの面で問題が発生する結果となってい

た｡

工程全体の

能力計画値

納期日別作業量

操車日程

順序計画

生産
順序

注文別の納期

と作業時同

注 文 フ ァ イ ル

注文情報

仕様

-■■lト

設計情報

機 械 別

負荷計算

投入箱示

図面

■■■■ト

図6 投入制御形生産管理方式の基本構成

ジューリングシステムの基本構成を示す｡

評

エ程評価

作業指示

｢

計画′巧メータ

の修正

価

進度実績

製品
→

フローショッブのスケ

しかし一方,フローショップのすべての工程に注目して,

最適のスケジュールを求めることは,計算時間が膨大となり

実用化には問題があった｡

そこで,生産能力的に最もネックとなる工程に注目して,

時間遅れ要素をもつ1台の加工要素とみなす計画モテリレによ

り,図6の手順に従って解く実用的な方式が開発された｡こ

の方式は,｢初工程への投入量を制御することにより工程全体

の流れの円i骨化を図る+という基本思想に基づいておr),そ

のため,投入制御形生産管理方式と呼ばれている｡

5.2 汎用経営計画サポートシステムMPSS20)

通常の計画機能では処理し切れないような大幅な環境変動

(例えば円高による輸出の急激な低下と,それに伴う生産計画

量の変更)が起こった場合に,｢基本生産計画など生産活動の

大枠をいかに設定すればよいか+という問題があr),これら

を事前に検討しておくことが重要である(不測事態対応計画)｡

この場合,企業全体としての収益面,資金面の検討が必要

となる｡これらの検討に対して,いわゆる計画支援用経営モ

デルの適用が有効であるが,これをFORTRANなどの一般

的言語を用いて開発すると,

(1)膨大なプログラム開発工数が必要

(2)フロログラム内容が実務担当者にとって難解一

(3)そのために修正が困難ですぐに陳腐化

の問題があり,更に運用上では,

(4)経営目標を満たす計画案を策定するには,極めて多数回

のシミュレーションが必要

などの問題がある｡

これに対し,MPSSでは,次のような方式を開発して解決

を図っている｡

(1)時系列のツリー構造を基本構造とした簡易なモデル記述

方式

(2)トップダウン的に与えられた計画目標を満足する政策の

組合せを,制約条件下で,半自動的かつ迅速に導く逆方向シ

ミュレーション機能(図7)｡

田 生産管理システム開発の効率化

システムの範囲の拡大に伴って,ハードウェア費用が増大

することは当然であるが,ソフトウェアの開発及びメンテナ
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虚空
環境変化 政 策

国国壷由

政策等価分析 政策代替案

経営評価 感度分析

国回

画由
政策制約条件 経営目標

図了 MPSS-Glの適用概念 汎用経営計画サポートシステムMPSSで

は.通常の順方向シミュレーションのほか,逆方向シミュレーションもできる0

ンスに要するマンパワーの増大は一般に予想以上に急速なよ

うである｡-,一方,新規システムの総合的開発効果を事前に正

当に評価することは技術的にも困難であり,開発効果が開発

コストに見合うかどうかの事前評価が難しい｡一般に,帳票

処理の電子計算機化による省人効果など,作業レベルの機械

化の効果は比較的評価可能であるが,より本質的な寄与をね

らった計画機能の評価が難しい｡このことから,特に計画機

能についての大規模な開発は,必要とされながらも回避され

がちであるように思われる｡この問題を解決するために,要

請の明確化や,それに対する提案,評価機能を含むシステム

開発のシステム的アプローチと,そこで有効と思われるシス

テム技法の体系化が重要な課題となる｡図8は生産管理シス

テムの効率的開発を下位目的と手段とに展開したものであr),
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高 硬 語
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図8 生産管王里システムの効率的開発 生産管理システムの効率的

開発の目的と手段との関連を展開Lた図である｡
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図9 システム開発の過程と支援技法やプログラムの例 システム

開発の各過程に対Lて,種々の支援技法やプログラムが開発されている0

図9は,システム開発の一般的アプローチと,生産管理シス

テムの場合の支援技法やプログラム例を若干付記したもので

ある｡

システム開発の効率化については,現在,種々の試みが進

められつつあり,今後の発展が期待される｡

田 生産システム開発支援プログラムの事例

7.1汎用生産工程シミュレーダ5)･28)

目標とする性能を満足する生産システムを設計するために

は,性能を評価するためのシミュレーションが有効な手法の

-㌦一つである｡生産システムの主な性能,すなわち生産能力,

製造リードタイムなどは,次に述べるような要因の組合せに

よって決定される｡

(1)製品群の組合せ

(2)製造設備の能力及びレイアウト

(3)生産管理･制御方式

したがって,生産システムの設計案が作成されると,その性

能が目標値に達しているか否かを判断するために,シミュレ

ーションにより性能を評価し,最適構成案を決定する必要が

ある｡これを容易に実施するために,様々なシミュレータが

開発されている｡

MaterialFl｡W Simulator(MAFLOS)28)-29)は,任意に

外部から与えた管理のアルゴリズムのもとでの生産工程内の

物の流れを,詳細に模擬することを可能にしたシミュレ‾タ

で,その特長は,

(1)物流機構と合わせて,生産管理･制御機構の模擬が可能｡

(2)物流機構の耳莫擬精度が高い｡

(3)生産システムのモデル化が容易である｡

などである｡MAFLOSでは,あらゆる生産工程の構成を内

蔵する7種の工程記述要素(表=の組合せにより表現し,電

子計算機に人力することができる｡このように直観的で分か

りやすいため,モデル化が容易である｡

また,生産工程で,作業員が同時に多数の機械を受け持っ

ている場合や,多数の加工物を一括して加工する場合など,

リソース間の哉合が複雑な工程に対して,容易に工程モデル

を組み,リソースの挙動を模擬することができるシミュレ‾

タとしてRes｡ur｡｡Ⅰ｡t｡rfarence Simulator(RINS)15)が

ある｡

7.2 標準生産情報管理システム"HPP''5)･6)

生産管理システムの建設には,通常1～3年,100～300人/
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表I MaterialF10W Simu如or(MAFLOS)のエ程記述用基本要

素の記号 MAFLOSでのエ程基本要素の記号と.その性能を表わす主なパラ

メータを示す｡

エ程基本要素 シンボル 主なパラメータ

加工機械 P..′/M 加工速度

ハンドリング機械 H/M O 運搬速度

コネクタ C′/N △ レール番号

レーノレ

｡′L-2Bも123B2B3
2

座標

(ブランチ番号,X,Z)

コンペヤ C../V ll一＋-11t 運搬速度

1 2
- - 長さ

コンベヤガイド C/G T呈昌一■-` 座標(×)

ストレージ S/Gl】llll
12一-

容量(×,Y,Z)

月を要するといわれている｡これを効率化し,短期間で少な

い人月で個々の企業の生産管理システム開発を可能にするた

め,汎用的な標準生産情報管理システム`lHPP”が開発された｡

●､HPP''は,繰返し形生産工場(加工･組立製造業)を主な

対象としたもので,生産情報管理に関する概念とそのプログ

ラムから成る｡すなわち,(1)生産情報管理のための標準デー

タベースと,(2)それを管王里するためのデータベース･マネジ

メント･システム,(3)個々の業務処理を行なうアプリケーシ

ョン･プロセシング･システムなどから成り,プログラムの

規模は120Kステップ(言語はCOBOL)である｡

"HPP''では,工場全体をス トソクポイントとショップに

分けてモデル化することにより,任意の生産工程に対して適

用できるよう汎用化が図られている｡

ストックポイントに対する計画機能としては,部品展開,

部品の稔所要量計画及び在庫(仕手卦)部品引当てを行ない正味

所要量を求める,いわゆるMRP機能である｡

また,ショップに対する計画機能としては,工程別所要量

計算,製造ロットサイズ計画,工程別生産能力計画及びジョ

ブ投入順序計画の機能が,ショップ形態と合わせて用意され

ている｡

``HPP''の特長をまとめると次に述べるとおりである｡

(1)事後処理的なシステムではなく,計画重視形のシステム

である｡

(2)データベースにより,データの一元管理を図り,各業務

機能の有機的な結合を可能にした｡

(3)生産管理の分野での定型業務のプログラム化を図り,非

定型的判断業務を支援するシステムである｡

lヨ 結 青

以上,生産管理情報システムの現状と動向について概説し

た｡先に本誌上に｢生産システムの現状と動向J)について報

告した当時は,まだ高度成長経済のもとにあって,労働力不

足の中で,いかに多様化した生産要◆求を満たしながら成長す

るかが主賓であった｡低成長経済時代の現在では,経営環ゴ尭

の多様さを反映して,経営計画に即応できる体質造りが主題

となり,当時の動向であった生産のシステム化は,より厳し

い条件のもとで加速されつつある｡特に,そのための総合的

計画･管理機能が重視されているが,一方;それと同時に,

それらシステムの効率的開発が強く要請されている｡これに

応ずるため,本稿で述べたような多くの技術が開発されてい

6

るが,これらを更に充実し,体系づけるために,今後よりい

っそうの努力が必要であろう｡

日立製作所は,これらシステムの供給者であると同時にユ

ーザーでもある｡これら両者の立場から問題を直視し,時代

の要請に適合する,より良い生産管理情報システムの確立に

寄与したいと考える｡

参考文献

1)関,磯田:生産システムの現状と動向,日立評論,55,163

～167(昭48-2)
2)人見:生産システム工学,共立出版,p.178(昭50-4)

3)今川ほか:非量産工場における生産管理システム,日立評論

60,637～642(昭53-9)
4)津島ほか3名:受注在庫出荷システムとデータベース,日立

評論,57,759～762(昭50-9)

5)斑友ほか:日立標準生産管理パッケージ"HPP,,一小森印刷

機械株式会社への適用事例-,日立評論,60,643～648(昭53-9)

6)早川,三留:汎用的生産情報管理システム(HPP)とその適用

評価,第19回全国IE年次大会論文集,p.67～76(昭53)

7)田畑ほか:予測適応形生産管理システムの開発,日立評論,

60,649～654(昭53-9)

8)

9)

10)

11)

12)

13)

14)

15)

16)

17)

18)

19)

20)

21)

22)

23)

24)

25)

26)

27)

28)

29)

酒井ほか2名:データベースシステムの動向と評価,日立評

論,57,753～757(昭50-9)

平子ほか3名:オンラインシステムの動向と評価,日立評論

57,731～737(昭50-9)

植旺=まか3名:端末アプリケーションの動向,日立評論,59

105～112(昭52:-2)

小野ほか2名:工業システムにおける端末アプリケーション

日立評論,59,131-136(昭52-2)

松本ほか3名:リモートパッチによる受注出荷システム,日

立評論,59,835～838(昭52-10)

河合ほか3名:製造業における端末アプリケーション,日立

評論,59,125～130(昭52-2)

浦城ほか3名:端末システムの動向,日立評論,59,飢-88

(昭52-2)

栗原ほか4名:生産工程シミュレータ(RINS)の開発,電気

学会全国大会(昭5･2-7)

桑原ほか4名:プロセスディスプレイ装置,日立評論,59,

95-99(昭52-2)

マイクロコンピュータとその応用小特集,日立評論,57
(昭52-5)

レイトン,スミス:革新的管理技法MRP(MaterialRequir-

ments Planning)とは,IE,柑,11,19～25(昭51-11)
K･Mitome et al∴Capacity Planni哨andJob Sequencing,

4tbInternationalConference on Produ(:tion Resear(三h

5-13(1977)
K･Sasakiet al･:A Generalized Management Planning

Suppく)rt System for Non-100p Network and Time Series

Structured Models,4t】lInternationalConference on

Production Researcb(Recent Studies on Production

ResearcbinJapan,p.51～58)(1977)

田畑:``pASS''予測生産管理のための対話型オンラインシミ

ュレータ,日立評論,59,p.59(昭52-1)
木村 修:トヨタ式生産システムとかんばんシステム,シス

テム工学会誌,Vo.2,No.1,p.9～18(1978-1)

本村ほか4名:販売管理オンライン･データベース･システ

ムーオンライン建設･維持/支援ソフトウェアの開発一,日立

評論,59,827～834(昭52-10)

前沢ほか2名:目的機能の階層的分析に基づくプログラム標

準化手法の提案,昭53年電気学会全国大会前刷｡

林ほか3名:制御用 トソ70ダウン･ストラクチャードプログ

ラミング言語-SPL-,日立評論,60,235～240(昭53-3)

春名:多関与者を有するシ･ステムの計画技法-PPDS-,技

術と経済,8-10,p.46～51(昭49-11)

K･Takeda,et al.:A PracticalCoI丑puter Program for

Design of Assembly Systems,Proceedings of CAM-Ⅰ's

InternationalCAM Congress,Canadapp.220～228(1974)

三留ほか:汎用生産工程シミュレ【タ"MAFLOS''の開発,

シミュレーション技術ⅠⅠ,コロナ社,p.110～122(昭53)

萩本ほか5名:ロボット群制御による自動加工ライン統合生

産システム,日立評論,58,743～748(昭51-9)




