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日立標準生産管理パッケージ"HPP”
小森印刷機械株式会社への適用事例

U･D･C･る81.322:る58.51り5141001.2

Deve10Pment Of KOMORIProduction ControISYStem bYllHPP′′

オフセット印刷機械を製造･販売する′ト森印刷機械株式会社では,小森生産管理

システム("KPP'')をシステム概念,データ･ベースの大部分及びプログラム量の

29%を"HPP”を利用して開発した｡この開発に当たっては段階別アプローチをと

-),データ･ベースを中心にしたKPPフェーズⅠを10箇月で,オンライン化とシス

テム拡張を行なったKPPフェーズⅠⅠを7箇月でそれぞれ稼動し,バッチ処理の運用

を月間163時間で行なっている｡

本稿は,"KPP''の概要,データ･ベース,``HPP”の適用範囲,並びにその運

用及び成果について報告する｡

"HPP''は,EDP要員の少ない中規模製造業でシステムの設計,

ると考える｡

u 緒 言

小森印刷機械株式会社は従業員800名を擁するオフセット印

刷機械製造の専門メーカーとして,枚葉オフセット印刷機を

ベースに,オフセット輪転機から紙幣印刷機に至るまで各機

種をシリーズ化している｡当社は,シリーズ化された製品の

見込生産を行なう取手工場と大形機種の受注生産を行なう足

立工場がある｡

Electronic Data Processing(以下,EDPと略す)の利用

は5年を経過していたが,事後集計業務に使われていたこと,

EDPによる計画･管理の必要性についてのトップの判断があ

ったことにより,昭和51年秋から,生産管理システムの設計､

開発を支援するアプリケーション･パッケージである日立標

準生産管理パッケージ(HitacIliProduction ControIProc･

essor:以下,"HPP''と略す1),2))を利用して小森生産管理シス

テム(以下,"KPP''と略す)を開発した｡以下,"KPP''の概

要,"HPP''の通用箇所及び運用の実績について報告する｡

囚"KPP”開発の背景と``HPP”の適用

2.l"HPP''の概要

本論の説明の前に"HPP''の概要について紹介する｡

"HPP''は電機,機械,精密機器,輸送用機器などの加工,

組立を行なう中規模製造業向けに,日立製作所システム開発

研究所と同社ソフトウェア工場が共同して開発した標準生産

管コ聖パッケージである｡"HPP''は,EDPによる生産管理の

システム設計技術を具体化した生産情報管】翌システムの概念,

及び問題解決のアルゴリズムとデータ･ベースの概念とを導

入し,具体化したプログラムを提供する｡"HPP''は,図1

に示すように七つのサブ･システムから構成される｡"HPP”

で強調される点は以下に述べるとおl)である｡

(1)"HPP''は,生産管理領域を計画,実施,管理,評価の

サイクルと考えた総合生産管理システムである｡

(2)"HPP''は,生産管】翌領域を主体としたデータ･ベース

を構築する｡

(3)"HPP”は,生産管理の分野で定型的な業務をプログラ

ム化し,かつ本来人間が行なうべき非定型な判断業務を支援
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図l``HPP”のサブ･システムの構成 ``HPP''は七つのサブ･システ

ムから構成され,段階別に導入が可能である｡

する｡

2.2"KPP''開発の背景

"KPP､'開発の背景には,生産管理面から次に述べるよう

な問題があった｡

(1)EDPからタイムリーなりポートがでない｡

(2)データの精度が悪い｡

(3)手配処理がスムーズに行なわれない｡

*小森印刷機械株式会社取手工場工場長室 **′ト森印刷機械株式会社取手工場電算室
***

日立製作所ソフトウエア工場
****

日立製作所システム開発研究所
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計 画 重 視

柔 軟 な シ ス テ ム

段 階 別 開 発

デ
ー

タ ス ■◆

日立標準生産管理パッケージ

l`HPP''

データ･ベース･マネジメン【‥システム

(PDM)

データ･コミュニケーション →トランザクション･マネジメントシステム
(TMS-1)

端 末 シ テ ム ー■■◆ ･H-1740データ･エントリ･システム

(山KPP”フェーズⅠで利別

･H､9415ビデオーデータ･システム

(`KPP叩フェーズⅢで利別

図2 ``KPP”と標準アプリケーション･パッケージの対応 アプ

リケーション･パッケージ"HPP”,PDM(Practica】Data Manager)及びTMS-1

(Transaotion Management SYStem-1)を用いることにLた｡

(4)物の流れと情報の流れとが一致してないなど｡

これらの諸問題を解決し,生産管理に役立つEDPとするた

めに"KPP''を開発する必要があったが,短期間かつ小人数

で開発すること,現,状の問題点を解決しかつ拡張性のあるシ

ステムとすることが要件であり,システム化の方針を次に述

べるように設定した｡

"KPP”フェーズ

`lKPP”

データ･ベース

データ･ベース･

マネジメント･システム

(PDM) +

画面制御プログラム

(MAP/9415)

川芋用
バッチ･プログラム

オンライン

送信ファイル

データ･エントリ

ファイル

``KPP”フェーズⅠⅠ

オンライン･プログラム

(1)計画重視のシステムとする｡

(2)変更には柔軟に対処できるシステムとする｡

(3)異常の検知を行なえるシステムとする｡

(4)二段ド皆に分けシステムの開発を行なう｡

(5)データ･ベース及びデータ･コミュニケ【ションの採用｡

(6)メーカ”提供のアプリケーション･パッケージを棒力利

用する(図2参照)｡

2.3 開発の経過

"KPP''フェーズⅠと 山KPP'■ フェ【ズⅠⅠの二f貨帽･とし,

各段階でのねらいを二大に述べる｡

(1)-､KPP､'フェーズⅠ

(a)バッチ･システム

(b) データ･ベース化

(C)従来から次に述べる機能を向上する｡

(i)足立工場にデータ･エントリ･システムを導入し,

ターン･アランド･タイムを低i成する｡

(ii)在J車,仕弓卦-)精度の向上

(iiD 部品所要量計画の省力化

(i功 計画精度の向上(例外処理の低i域)

(2)"KPP''フェーズⅠⅠ

(a) オンライン･システム

(b) ターン･アランド媒体を紙カードからすべてを軟票と

し,ダイ レクト･インプット方式とする｡

(C)いKPP”フェーズⅠから二大に述べるような拡り上主を行なうし,

(i)実績データ･エントリ,変更データ･エントリ及び

問合せをオンラインでサポートする｡

(ii)作業能率管理

(iiカ サービス･パーツ管玉里

以上述べた"KPP､'フェーズⅠ及びⅠⅠの概念を図3に,ま

た､開発経過を図4に示す｡

開発体制としては,匡15に示すような形で推進したr)

実績,変更データ

実績収 集用

■`KPP''フェーズⅠ

バッチ･プログラム

(入九出力系)

日報管理資料
エフー リス
ソ(取手工場)

(足立工場)

0

0

H--1740データ･エントリ,システム

"KPP叩フェーズ11

バッチ･プログラム

(出力系)

トランザクション･マネジメントシステム (TMS--1)

実績収集用

管理費料

エラー･リスト

H-9415

ビデオ･データ･システム

■データエントリ

問合せ

図3 "KPP”フェーズⅠ及びⅠⅠの概念 ■lKPP'フェーズⅠはデータ･ベースを主に,"KPP'■フェーズⅠⅠ

はデータ･コミュニケーションを主に開発Lた｡
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昭和51年

10 11112

昭和52年

10 11 12

昭和53年

10 11 12

記
HlTAC8250導入 =-9415ビデオ･データ･システム導入

小森生産管ま聖システム

"KPP”

`■KPP”フェースⅠ

システム設計

■▲KPP'1フェーズ1

システム開発

データ設備

帳票設計

■KPP''フェーズI

運 用

山KPP'ワニーズ[

システム設計

``KPP''フェーズⅠⅠ

システム開発

帳票設計

"KPPt'フェーズIl

運 用

主要なアウトプット ●"KPP”データ･ペース･マニュアル

●

H-1740データ･エントリ･システム運用マニュアル

● ●

llKPP''フェーズⅠシステム設計書 "KPP''フェーズl運用マニュアル

``KPP一'フェーズⅠⅠシステム設計書

●

``KPP''生産管理マニュアル

図4 "KPP”の開発経過 フェーズ1を10箇月,フェーズ1Ⅰを7箇月で開発Lた｡

`■KPP”実行委員会

〔
要 員:4--6名

度 合:過1回開催

タスク:システムの承認及び

現状調査 〕

〔

データ整備組織

要 員:3～6名

度 合:必要な都度

タスク:データ整備 〕〔

■`KPP''開発プロジェクト

要 員:4名

度 合:専任

タスク:システム設計,プロ

開発,システム移行

グラ〕図5 `■KPP''開発体制 取手,足立両工場の生産管理責任者により実行

委員会を毎週開催し,システム･レビューと運用の環境作りを行なった｡

田 "KPP''の概要

3.1 システムイヒ概念

従来は個別手肖己を原則とし,6箇月先行の製造[げ-をを人ナJ

し所要宗計算を行ない,人手により注文確定後作業票,注文

票を発行していたが,"KPP''では在庫､･仕超トI)の精度放び

部品表の精度向_Lを閉り,6簡J‾】先行の‾製造｢†程を入力し部

品表をもとにレベル･/ヾイ･レベルに展開し,品目一単位に利

用可能在庫引当,ロットまとめ,所要量計画を作成し,その

後で先行2箇月の作業員荷のl_u柿みを行ない,過次に作業票,

注文票の発行を行なうことにLた(図6参仲)｡

また,部品管理については所要韻計画の質の】叶卜が可能と

当月

組立

部品加エ

部品,

素材購入

従来の方式

l柑 2月 3月 4月 5月 6月

当月

ll月

"KPP''の方式

2月 3月 4月 5月 6月

作業確定

ゾーン

負荷調整

ゾーン

所要量計画調整ゾーン

任)製造日程承認

②部品所要量計算

③発注確定業務
④注文票,作業票の発行

①製造日程承認

②利用可能在庫計算

③部品所要量計画

(変更)
④日程計画(作業量山積み)

(変更)

⑤オーダ･リリース(注文票, 作業票の発行)

注:1.個別手配を原則とLていた｡
注:1.部品所要量計軌 日程計i軌 オーダ･リリースの

タイミングを時間軸上で明確化

2.品目の層別管理,品目単位の管理

図6 "KPP”システム化概念図 ■■KPP”では計画段階でのデータ･ベースを維持し.各ゾーン内で調整

(変更)を可能にLた｡
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:■≡l

●個別管理

●発注点管‡里

●バケット管理

国別管理

ロット管理

発注点管理

(ケット管理

械加工上,部品購入上から

ット管理晶を決定

β品表の整備を行ない,

品の管理レベルを向上

●

●

●

●

注:1.

2.

〆′讃慧
りOB♯)

製造命令

(製造番号)

部品

(REF章)

作業,注文
ー･__

-.__(+OB草)

3.部品単位の管理を行なうため,

リファレンス番号の考え方を導入

図7 "KPP”の部品管‡里概念 "KPP''ではREF♯を設定L,製造番号

との対応,個々の+OB♯との対応を明確にして部品単位の管理を可能にLた｡

なったことから,図7に示すような考え方でデータの再整備

を行ない大部分の部品をEDP管理とした｡部品所要呈計画の

単位にリファレンス番号(REF♯)を付加し,従来の個々の作

業番号(JOI∋♯)単位での管理にプラスすることにより仕掛り

の把捉を容易にし,管理面での便宜を与えることができた｡

図8に物と情報の関連図を示す｡

3.2 "KPP”システム概要

小KPP'Iシステムの概要を図9に示す｡

設 計

生産計画

資材計画

エ程計画

部品表問合せ

基本データ

登録,更新

製造命令

部品所要量計画

部品所要量

計画変更

技術情報管理

サブ･システム

生産計画

サブ･システム

‾忍
作業負荷予定

作業変更

1

購買･外注管理

購入指示

作業指示

出庫指示

着荷,入庫実根

出庫,イ乍業実績-q■

工程管理

｢‾‾‾‾‾｢

一

-
■
■
+

1
関連部門ト■-･各種管理資料

-+(諾嘉芸温ど)

各種変更

部品所要量計画

サブ･システム

日程計画

サブ･システム

オーダ･リリース･

サブ∴システム

実績把握

サブ･システム

工程監視

サブ･システム

変更処理

サブ･システム

その他

･月次処理

･原価など

l`KPP”

データ

ベース

図9 ``KPP”システム概要 "KPP”は八つのサブ･システムとデータ･ベ

ースから構成される｡

"KPP-'技術情報システム

●技術情報管理サブ･システム

"KPP''計画システム

●生産計画サブ･システム

●部品所要量計画サブ･システム

●日程計画サブ･システム

●オーダ･リリースサブ･システム

●変更処理サブ･システム

注 文 票

着

荷

着 荷

ロー

出 庫 票

部品,素材

倉 庫

検収(入庫)

作 事 票

加

エ

加

エ

加

エ

着 完

出 庫 票

部 品,

半完成品
倉 庫

(管理工程順では初工程と終工程のみ)

作 業 票

組 立 出

荷

指示情報

→

完 実績情報

"KPP”管王里システム

●実績把握サブ･システム

●エ程監視サブ･システム

■`KPPl'オンラインシステム

●データ･エントリ

●問合せ

●管理資料出力

図8 "KPP”における物と情報の関係 物の流れと実績データ量の関係から,作業実績は管理工程順を設

定L.実績収集を行なう｡
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(1)技術情報管理サブ･システム

生産管≡哩の基準となる原単位を,_

表をもとに登録,更新を行なうこと,

じめ各種の原単位情報を提供する.｡

(2)生韓計匝けブ･システム

単体部品衷及び組立部品

砺びに部品表検索をは

生産計画部門で決定された‾製造命令を"KPP''に取り込み,

EDP上で唯一の計画として維持する｡

(3)部品所要量計画サブ･システム

製造命令をもとに部品展開を行ない,品目単位に在庫引当,

ロットまとめを行なって所要量計画を作成する｡

計画リード･タイムは日単位に設定されておI),手番計算

が行なわれる｡また,どの要求親がいつ,何個必要としてい

るかの明細(要求結合)も同時に作成される｡

(4)日程計画サブ･システム

部品所要量計画をもとに工程展開を行ない,ワーク,セン

タ別の作業負荷を求めるとともに作業,注文､山庫予定を個

偶に求めデータ･ベース上に作成する｡

(5)オーダ･リリース サブ･システム

計画及び調繋された作業,注文､出庫予定を指示としてJtl

力する｡ジョブの状態を指示済みとする｡

(6)実績把握サブ･システム

ジョブの実績更新を行ない,指示済みのジョブを完了にする｡

(7)工程監視サブ･システム

予定と実績とを比較し,物量及び納期に関する管理資料を

作成する｡

(8)変更処理サブ･システム

技術情報に関する変更データ以外の例外作業,注文,山樺

及び所要量計画の登録,変更を行なう｡

以上のサブ･システムをフェーズ1ではバッチで,フェー

ズⅠⅠではオンラインでインタフェーーースがとられている｡

3.3 "KPP”データ･ベース

ー､KPP‥ デー一夕･ベ【スの構造を図川にホすぐ〕

(1)其本デMタ･ベース

原単位情報が維持されるデータ･セットである｡

(a)品目マスタ･デ【タ･セット(以下,MDSと略す)

品目についての原中位デ【タをもち､品L才コードをキー

生産計画VDS‾■■■■ 品目MDS 在庫VDS

(PLAN)._ (lTEM) (lNVT)

品目構成VDS

(BILL)

要求結合VDS

(REOU)

所要量計画

VDS(ALOC)

クセンタMDS

(WCEN)

程計画VDS

(HPLN)

動計画VDS

(MPLN)

図10"KPP”データ･ベース構造 1-KPP”データ･ベースは,llのデ

ータ･セットから成る｡
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に参照される｡

(b) ワーク･センタMDS

社内作業,購入先のワーク･センタ悦単位データをもっ

ている｡

(C)品目構成バリアブル･データ･セット(以‾‾卜,VDSと

略す)

那一打-の構成に関する胤単位デー一夕をもっており親～r一,

/･～親叫‾喝係付けがもたれる｡

(d)二r二祥子順VDS

工杵刊憤についての原単位デー一夕をもち,品ロコードと

ワーク･センタ･コードから参照されるt〕

(e)在庫VDS

存庫の口座と存席の状態が維持されるL一ノ

(2)アクチャル･データ･ベ【ス

生産管理用の情報がもたれ更新し,維才‾.半される｡

(a)牛産【汁画VDS

製造日和が生耗計沖けブ･システムにより維持される｡

(b)要求結ナナVDS

ある品臼の要求が,どの親一打一目かい､つの納期で何個必

要かの明細がもたれる〔.

(c)H斤要量計l句VDS

所要量計画サブ･システムで要求締付VDSを求められ,

在庫引当,ロットまとめ後作成される｡品目コード リフ

ァレンス番--ぢ･により参吼 更新される｡

(d)REF♯,JOIi♯MDS

所要岩計画単位にREF♯が付加され,個々の作業,注

文,出庫単什にJOB♯が付加されるととい二,その管理番

号を維手寺する｡

(e) 日和計[軸VDS

札内作業の作業､購人の注文情報が維持され,REF♯,

JOB♯から参照,‾更新される√.

(f)格動計[叫VDS

J小事に関する情報が収谷されREF♯､JOB♯から参鞭,

壌土新される｡

表1に実f㌍のデータ･ベ【ス量についてホす｡

3.4"HPP”の適用範囲

"KPP''での-､HPP''の適用範囲は,以下に述べるとおり

と した｡

表l``KPP”データ･ベース量一覧 ･･KPP･･の昭和52年10月現在のデ

ータ･ベース量を示す｡

項番: データ･セット名 ･エレメント数! レコード件数

l ■品 目MDS

2 ワーク

しJ_里_ヱ
少
5 在

生 産

センタMDS

構 成VDS

至+竺竺_+
庫VDS

l

計 画VDS

要
一求

結 合VDS

8･所要量計画VDS

9 REF♯,JOB♯MDS

10 日 程 計 画VDS

ll 移 動 計 画VDS

合計 ご呂≡‡…‡順一タ･セット

58 65.835

25

11

23

20

21

14

22

10

71

38

313

→士+･･･十十･一十十干
一

■

一

■

一

l,090

89′293

85.885

56′193

356

15′000

36′500

323,122

68′500

67′110

808.884

27
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(1)システム設引･では,"HPP■'のヰ枕念ノ女び手法を全面的に

採I)入れる(〕

(2)データ･ベース設計では,"HPP”と同等の範岡とする｡

(3)プログラム開発は,いHPPいの巾か⊥lっ二大に述べるサブ･シ

ステムを適用する｡

(a)技術帖幸艮管理サブ･システム

(b)部品所要量∈汁向サブ･システム

"KPP､'の主な利用程度を表2にホすく)

巴 "KPP''の運用

国11にハーードゥェア機器構成を示す〔)"KPP”デ”タ･ベ

ー∵スと してディ スク記怯装置の2スピンドル,200MBグ〉スペ

ースを割り当てている｡データ･ベースにPDMを用いたシス

テムであI),処理時間の検討を重ね,デ【タ･セットの関係

付けを必要最小限にしたので月間163時間となり,無‡里のなし､

運用時間にすることができた｡

8 "KPP''の成果

"KPP､'の成果としては,二大に述べることがある｡

(1)定量効果

(a)在庫のイ氏i城:6%

(b)判断業務の標準化による省力化:750時間/月

(C)データ準備作業の低減:20%

(d)帳表(票)の削減:25%

(2)質的効果

(a)実務作業の標準化促進

(b)管理業務の即時化

(C)変一変処王里の存易化

(d)物と情報の同期化による仕損の低i成

(e)EDP発行帳表の精度向L

(f)EDP処‡里の簡易化

表2 "KPP”における``HPP”の適用 データ･ベースでは大部分,プ

ログラムでは29%の利用を行なった｡

ーーKPP■■ `一HPP'' 備 考

テ

l

タ

●基本データ･ペース ●基本データ･ベース

●工手呈諸元の収容方法

を変えた｡

●l`KPP''では貝茸買と内

作作業とを同一のデ

一夕･セットで管王里

することにLた｡

●データ･エレメント

については,管王里項

日を``HPP''より絞っ

た(76%)｡

データ･セット こ 5 データ･セット:8

●アクチャル･データ･′く-ス ●アクチャル･チーク･ベース

‡

ス

データ･セット:6 データ･セット:10

●データ･エレメント:3】3 ●データ･エレメント:41Z

サ(

フ■プ

.口

■●HPP'tの利用

●技術情報管王里

●部品所要量計画

漣対象ステップ数:15′000 ●技術情報管壬里
●``KPP''の``HPP'■利用

ステップ数比率

す･一世-≒29%

｢身＋(ら

●-1HPP'■利用プログラ

ムの修正率

一些-≒事3%l塙､､

･息)修正ステップ数:2-000 ●生産計画

自社開発 ●在庫言十画(部品所要量計画)

シグ ●生産日程計画 ●日程計画

スラ

テム

ム

●日程計画 ●購買納入管理

●オーダ･リリース ●オーダ･リリース

●実績把握 ●エ手呈監視と管理

●工程監視

●変更処‡里

し亭主自社開発ステップ数:30.000

2S

HITAC 8250

処理装置

記憶容量:224kB
オペレーティング
システム:NDOS

構

取
手
工
場
_
内

足
立
工
場

H-8589-1ディスク記憶装置

100MBx4スピンドル

H-8423-10磁気テープ装置

2デッキ

･H-8233-10

カード読取棟

キーポート

ティスフリレイ

･H-8274-12

ライン･プリンタ

制御

装置

キーポート∴

ディスプレイ

キーホート

デイスプレイ

キーボード･

ティスフレイ

キーポート

ティスフリレイ

印刷装置

印刷装置

(逐垂垂亘)
(垂亘垂∋二章句)
(画

(亘垂垂∋=享三日)

(直垂垂直り

(匝
(垂垂頭重更)

(転

(頭重亘:垂∋

｢面責‾百有‾‾垂蚕套有｢

取出工場と

同一端末

図Ilハードウェア1幾器構成図 処王里装置にHITAC8250を用いた中規

模EDPシステムである｡

l司 結 言

以_卜,"KPP'､システムに対する"HPPl■の適Jl】事例につ

いて紹介した｡▲■HPP､'の適用に閲しまとめて述べると,

(1)▲-HPP'Iの概念に沿ったアプローチをとったことで,生

産管理機能に対するでナぷてがキLく和られたので設計期間を知縮

することができた｡

(2)データ･ベースに関しても,"HPP''標準データ･ベM

ス･エレメ ント･マニュアルに甚づき月丈拾i蟹沢及びユーザー

の意味付けを増i域することで設計期間を舞踊㌻iできたl〕

(3)プログラムは29%を利用したが,メインとなるプログラ

ム利用を行なったので省力効果が人であった｡

このシステムの遅開により,牛療管手引二間する恭本的な機

能及びデータの蓄柿もできたと=考一える｡したがって,/卜後の

システムの課題は経営に役立つ管理機能の充実,及び二｢作機

械のNC(数値制御)化に伴うCAD/CAMへのEDPの週間が急

務となっている｡

最後に,このシステム建設に御助言,御接肋及び御協力を

し､ただいた関係各位に対し,深謝の意を表わすご失策である｡
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