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朝日新聞社築地新社屋向け

新聞製作工程管理システム
ProcessControISYStemfor NewspaperProduction

近年,新聞業界では,祇向製作のスピードアップ及び作業環境改善を【二1的とLて,

コンピュータをはじめとする各椎日動化設備機器の導入が活発化してきている｡

今凶,紙面製作から印刷発送までの新開製作全工程日動化機器を有機的に結合･し

た,日立制御拝桔｢算機HIDIC80-Eによる新開製作工程管理システムをノノこ戌し,切

目新聞束京本社(築地)に導入Lた._,

本論文では,特に新開発行という祉会公共件を重視L,ハードウエア及びソフト

ウェアの高信頼作確保,計算機96子iから成る大槻悦ネ､ソトワ】クシステム,ITV93

≠丁による広域表示系及びデータ入力端末に関する機能の概要について述べる｡

n 緒 言

近年,新聞各社では,読者サービスのための発行紙の細分

化,多様化に伴う新聞製作工数の増大,及び人件現の高騰に

対処するため,省人化･日動化を目的とした新聞製作設備の

≦尊入が続発化している｡砂=]新聞社では,従来から紙一l良i製作

の省人化･印刷･発送の自動化に取り組んできたが,昭和55

年9月の築地新社屋格転を契機に,世界で初めて紙面製作か

ら印刷･発送までの新聞製作全工程にわたるオンライン コン

ピュータ ネットワークシステムによる新聞製作工杜管理シス

テムの導人を行なった｡

新聞製作は他の一般製造業椎と比べて,

(1)製作の中心である印刷が極めて短時間内で行なわれ,か

つ在庫を持てないこと(短時間集中生産)｡

(2)商品価値を決定するニュース ソースなどの緊急情報が瞬
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時に全工程に伝わり,それらが確実に反映されること｡

(3)公共社会を対象としたシステムであり,新開製作時の機

器の故障などによる発行停止は許されないこと｡

などの特異怖があり,システムを構築するに当たり,特に高

イ`占鰍性･高】心答件･拡肘性を鼓重点検討項臼とした｡

凶 新聞製作工程管理システム

2.1 新聞製作の;充れ

新聞1ページは図1に示すように,ページや発行【二Jなどを

表わす紙面情報,′ト説や碁などの記事内谷を表わす記ヰ抑号報

及び広告地域を表わす広告情報の3情報から構成される｡

軸日新関東京本社では,通常1日に,このページの組で㌢せ

の異なる新聞を糾刊5穐,夕刊3椎,合わせて約650井部発行

しており,その印刷所零時間は1椎につき20～90分と如い｡

二の糾問製作二｢程は大別すると,図2にホすように4工程か

ら成っており､各二L程の主な作業は次のとおりである｡

(1)組み批工程

記事,ち二女,J上告などを紙面編集システム(NELSON)敷)

に接続されている端末から入ブJし,新開1ページに組み_L二げる

工程で,1日約200ページの紙面が製作される｡,組まれた紙面

は,舐解像J空ファクシミリ′受イ､喜一子機によって新聞1ページ火の

ネガフィルムに変換され,次工程へ出力される｡

(2)刷恥工程

木工枇では次工程である印刷工程のオフセット輪転機のイ

ンク呈調節のため,フイルムの濃i炎測て右後,写真焼き付けの

税理で印刷するのに必要な刷版と呼ばれるアルミ板を製作し,

該当輪転機へ搬送する｡

(3)印刷工科ミ

搬送された刷版をオフセット輪転機に取り付け,インク量

の調幣後,毎時約80万部の適性で注‾史郎数の新聞を巨11刷する｡

※) NEI-SON(New Editing and Layout System of Newspapers)

は,則H紡聞祉が開発した｢新聞の新しい縦覧祉Lふ触システム+C7)

略称である｡

*株式会社朝口新聞東京本社工務局 **

口立製作所人みか工場 ***u立鮒乍戸斤過イー.滑車紫郎 ****

日一社製作所システム事業部
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図2 新聞製作の流れ 朝日新闇東京本社での新聞製作工程を示L,組み版工程を上流工程,刷版工程から発送工程までを下流工程とも呼ぶ｡

(4)発送工程

本+二程は新聞の出荷工柑であるか,その機能により以下の

3ブロックに分湖される｡

(a)あて名紙印刷ブロック

新聞を販売店へ届けるために必要な新聞束の部数,配達

先な･どを明示したあて名紙(送付二状)を印刷する｡

(b)荷造りブロック

印刷された新聞をカウンタ”スタッカーと呼ばれる計数

機で所定の部数に数えあげ,あて名紙を一一緒にこん包する｡

(c)積込ブロック

こん包された新聞束をコンベヤに載せ,肖己送先別のトラ

ックに必要個数だけ積擬するよう仕分ける｡

以上の4工程には自動化,省力化を目的として90台を超す

計算機が∋導入され稼動している｡

2.2 システムの!特徴

先に述べた4工程で発生する情報は,表lに示すように1

日約3力■件もの膨大な量にのぼり,それらを処+哩すべき時間

は3～60分と極めて知く,かつ作業が進むにつれて寺重々の変

史要凶が発生し,PJi骨な新開発行を阻害する安凶となってし､

る｡図3はこれら遅延要因を排除し,作紫効率を高めること

を目的に検討した開発方う汁で,二れを湛に構築した本システ

ムは次に述べるような特徴をもっている｡

42

(1)拓いシステムのイ‾Li束帥ヒと拡リk性

本システムでは区14にホすように機能単位に計算機を設吊

L､システムのイう_吉相件と拡瓜州てを強化Lた｡したがって,各

部の機能,作能を拡此主する場合,他の機能に大きな旨拉響を与

えないことと,部分異常時の宗き響を二最′ト限に食い止めること

ができる｡

表l各工程の現状分析 新聞製作は情報と時間との戦いで,従来は人

)毎戦術に頼っていた_.

工程名

要因
組み 版 刷 版 印 刷 発 送

巳彰大な

情報量
1､500件′′ノ日 4,500件ノ/ノ日 1,500件′/日 24,000件′′/日

短時間
製 作

5～30分′′′紙面 3～15分/紙面 10～60分′′′■地方

10件′′′紙面 30件′′′紙面 30件′′地方 480件//地方

変動多発

紙面情報

†

新+いニュース

製版情報

】

印刷情報

t
輪転機の

1トラブル

部数情報

I

部数の増減



発 行 遅 延 要 因

膨大な情報の分散 短 時 間 製 作 製作情報の変更多発

横断的情報網の整備 迅速 な 連 絡 網 入力操作の簡素化

コンピュータネット
ワークシステム

画像切替表示方式 書き言葉的操作方式

故障の影響度大 処理遅れの影響度大

高 信 頼 化･高 処 理 性 の 実 現

系の二重化 既存技術の採用 CPU負荷の軽減
高信頼化ソフト
ウ ェ ア 技 法

注:略語説明 CPU(中央処理装置)

図3 工程管王里システムの開発方針 新聞発行遅延要肉を排除するナニ

め.情報の入力,収集及び伝達の処王里性を高めることを基本方式とLた..

(2)■ll右速データ屯こ送

軒別印刷時にブ邑生する大量テ【タを帥時H削二処押するため,

伝送路とLて†i絹針牛の稿し､DFW(データ フり【ウェイ)をけ一

途別に3経路設け,相互バックアップできるように∴皐ルー

ブと Lた｡

(3)多子ャネルi叫條一切梓制御‾方式

膨大な新聞製作帖報を推供する出力媒体として,12チャネ

ルの切替器を設置したカラーITV(工業用テレビジョン)93台

を採用し,常時変化表示されている画血をチャネル躁作だけ

で,計二算機に負荷を与えずに表示切替えする方式を開発Lた｡

(4)マンマシンインタフェ【ス

DT(Data Terminal:テ㌧一夕人九部の端末)とデ【タ表ホ

部のカラー1CRT(Cathode Ray Tube)とを組みナナわせた新

端末を開発L,DTとCRTグ)結†ナは今担柑臼ヲ邑Lたサポートソ

フトウエアであるTOUCH(Terminalof UniversalCommu-

nication Helper)を介することで,ハードウェアがもつ汎輔

羞〔
工

程

管
理

下
ご士

ノノル

工

程

紙面編集組み版
シ ス テ ム ④
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件(互換件),操作性に加えて柔軟作を持たせた｡

(5)高.†子.宮守ソフトウェア

ソフトウエアのイi鳩州三を_1二げるため,徹底した階層構造に

すると一己川寺に,SPL(Software Production Language:制

御用トノブダウンストラクチャードフ､■ログラミングi了⊥詐),

HITEST(HitachiIntegrated rrest System:制御川ソフト

ウェアー一‾を-㌢テストシステム)などの開発文枝ソフトウェアの

仝‾血迫川を行なった｡

B ハードウェア構成

ハードウェア構成のf央走に際しては,高いシステムのイri和i

件を確保するために,既存の枯れた技術を拉大【収に利鞘する

ことを第一-とLたが,他にその部.†い′】体の故障がシステム全

体の放特に結び付く ものは∴垂化すること,また,∴屯化が

一丈術的にL本1雉なものは,バックアップを含めた別干iて貨を縄ず

る方針とし,システム全体でみた仁摘〔件強化策として巧一えご〕

れる対策をナ太地することとLた｡

以__Lの検討結米として,図5にホすハートウェア梢成とな

つた｡

3.1計算機の二重化

仁析卜(川t+_1ニク)ために-一一般自勺に採られる叶策は 二車化であり,

本システムもCPU(中央処理装置),GM(グローバルメモリ),

M/DISC(Magnetic Disk_)を二重化L,更に計算機切替機能

に関Lてはイ吉相一性向‥卜のため,GMを仲介としたソフトウェア

切昏方式を導入することとした｡

3.2 伝送路構成

†去迷路はイ.摘汁1三が拭く,かつ伝送効ヰての良いDFWを∴巾

ルーブで設耕することにしたが,新1i耶1】刷時にピークとなる

データ量(1,800什/分:33ms/什)を停滞なく処J増するために,

図5にホすように1ルーーフを2経路に分ノ.圭子‡jL,∴弔化3ルー

フイ云迷路とLた｡

3.3 情報出力系統

情報出力手段として採用したカラーITV93台は,計算機出

力の画像信号と計算機放障時又は緊急連絡用とLて設置した

ITVカメラの映像信号とのマッチング機能をもつ匝iイ象切替制

御盤に接続し,緊急時には計算機出力画面に対しITVカメラ

映イ象イ言号を優先的に割込表示できるようにした｡

記事広告結合
シ ス テ ム 堰)

新聞製作工程管理システム
(丑

関連印刷工場
管理システム ③

紙面濃淡測定
シ ス テム ②

刷版プロセス

入出力装置

刷版製造制御
シ ス テ ム ⑥

印刷プロセス
入出力装置

刷版搬送制御
シ ス テ ム ⑲

荷造り制御
シ ス テ ム (卦

インキ量調整制御
シ ス テ ム ⑯

積込み制御
シ ス テ ム (卦

あて名紙印刷
シ ス テ ム ③

注‥記号･略語説明匡ヨ(マルチシステム),○(計算機台軌l〔CLC(通信回繚)〕,⊂⊃〔DFW(横内ネットワーク)〕,-･(P■0(プロセス入出力)〕

図4 新聞製作工程管理システム階層図 機能別に計算機を配置し,それらを有機的に結合することで信頼性を高め,情報の一元管理が可能となった
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図5 エ程管理システムのハードウェア構成概略図 重要箇所であるCPU,グローバルメモリ.M/DISC及びデータフリーウェイを二重化L,信頼度を向上

させた.､

b 伝送制御系

伝送制御系の中で高速応答が要求されるDFWシステムに

閲し,先に述べたように二重化3ループ方式としてイ言相性を

高めたが,更に次の機能を付加することにより,保守惟,拡

弓糾勺三を向上させることかできた｡

4.1 ステーション異常の認識

ステーションの正･異常状態を図6のシステム操作卓上の

ランプに反映させ,異常発牛時の対応が速やかに行なえるよ

うにした｡

4.2 経路切替(ステーションヨ妾続ループ切替)

ステーションのループ接続は異常時,バックアップ系ルー

プに一切り替える必要がある｡このため以下に述べる中央から

のプログラム管理による経路自動切替機能を設け,ループの

異常二状態からの自重わ復帰を可能にするとともに,経路切替の

確認は,指令後の動作確認をとI),システム操作卓上のラン

叩芸子竺

図6 システム監視操作卓 全機器の状態が監視でき,計算機M/DISC

などの二重化機器の切替操作ができる｡
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表2 ステーション切替方式 マスタステーション異常時,ループ切替.

CPU切替を行なう.｢下位ステーション異常時,当該ステーションのループ切替,

/ヾイパスを行なう√､

異常ステーション区分
ループ系統

･切 替 方 式
l 3 Z

マスタステーション

○ × ○ 異常となったループ系統に接続の仝ステ

× C) ⊂) -ションをバックアップループヘ接続切替
を行なう｡

○ (⊃ ×
左の→は,バックアップループへの切替

× (⊃ × を示す｡

○ × ×
待機CPUへ,CPU切替を要.求L自CPUは

× × ○ STOPする､,

下位ステーション

当該ステーションだけバックアップルー

プヘ切り替えるが,当該ステーションが

既にバックアップループで異常になって

いる場合は,当該ステーションのダウン

と扱いバイパスする｡

注:○(正常ループ系統),×(異常発生ループ系統)

ブ表ホを行なうことでより確実なものとした｡今回実施した

プログラム管一里としては,

(1)ステーション接続ループ管理機能

ステーション異端時,りJ替えすべきル【プを決定し切替え

後DPCS(Distributed Process ControISystem)の管理テ

ーブルを修止することで,アプリケーションプログラムを接

続ループ管理の煩わしさから解放した｡表2はステーション

切替方式を示したものであるが,相互にバックアップの組合

せとなる2ループが異常となった場fナは,システムダウンと

判断し計算機の切替を行なうこととした｡

(2)ステーションアクセスの-一括管理

DPCSとアプリケーション間にステーションの接続ループ

を意識させず,また,異常ステーションに対するアクセスを

防ぐことを目的に,本システムでは匡17に示すようにステー

ション管理パッケージを設けた｡本パッケージで各ステーシ

ョンやステーションに接続したⅠ/0(入H_1力)の状態を一括管

理し,アプリケーションプログラムからのアクセス要求はす
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ベて本パッケ"ジを介して行なうこととLた｡したがって,

異常ステーションや異常Ⅰ/0あるいはl刀‾拝中のステーション

に対するデータ転送要求は本パッケージでか1-ドされ,むだ

なアクセスがなくなり,伝送効やを高めることができる｡

■】 工業用テレビジョン表示系

工手引市報連絡衷ホの中核をなす本装置は,主に占十算機上-1りJ

匝j條を′安け,画條切替;iiり御盤で分配,-りJ倖を行ない,現場の

カラーモニタに表ホするが,図8にホすITVカメラ入プJによ

I),計算機からの[lhi條出力断時のバックアップ及び越路用と

して手書き史書をカラーモニタに表ホすることができる｡

また,本装置で使用しているカラーモニタには,1没i呂二場所

により専用チャネル用と,チャネル切替器械作により12チャ

ネルまでの切替表ホができるものがあり,】丁'Ji[一紙ンニなl_叫條を得

るためにRGB(赤･緑･青仁子-ぢ一)ベ【スパンド伝送‾方式を採用

Lている｡

計算機｢11力睡jイ象十Ili報表示に工業糊カラーモニタを採J‾H Lた

背景として,次の2項目を挙げることができる｡

(1)計算機出力専用CRTは,TTL(Transistor Transistor

Logic)レベルで設計されており,ITVカメラで掘った子吉き

文語などの表ホが難しい｡

(2)工業用カラーモニタは,映像イ言号で設計されているが,

計算機山ナJを直接入力Lてもモニタのレベル調軽及び同期イii

号位相でナせ機能によI)表示可能である｡

以上述べたように本装置は,広範開情報伝達を指向した他

に頬を見ないユニークな表示装置である｡

次に本装置の特長を挙げると,

(1)計算機出力の画像信号と,ITVカメラJlりJの映像fこi号の

2椎の僻事艮伝達の切替で,ITVカメラ使用時はカラーモニタ

衷ホ画面(計算機出力)に対して別込をかけ,映像イ‾こi号(連絡文

書)を優先的に表示すると同時に,1別込があったことをモニ

タ内戚のブザーにより現場へ知らせることができる(優先溝り込

表ホ機能‾)｡

(2)人力数〟,出力数Ⅳのマトリックス分配機能をもったコ

ンパクトな画像りJ替制御盤には,山力専用チャネル(固定帥j

佃)とチャネル切替機能(れチャネル:乃≦12)の2椎が接続で

ア プリ ケ ー シ ョ ン プ ロ グ ラ ム

｢
-
■
■
■
■
■
■
■
-
■
L

ステーション一括管理ファイル

｢
送受信受付処理

D F W

イニシャライズ処理

D F W

ループ切替処理

D F W

異 常 処 理

ステーション管理パッケージ

_____+

D P C S

O S

ハードウェア

注:略語説明 DPCS(Distributed Process Cont｢oISystem)

OS(Op即ating SYStem)

図7 DFW制御の位置付け DFWループに接続されてし､る全け0へのア

クセスをステーション管理パッケージが一括処理する.､

図8 1TVカメラ 計算機故障時,又は緊急連絡用に設置されており,計

算機出力画面よりも優先して表示できる｡

き,後者は計算機に負荷をかけずにi軸條選択ができる機能を

もっている｡

(3)画像切替rli】j御盤とチャネル切替器は,上汁算機からの23系

統のJlりJと,ITVカメラからの2系統のrll力,†ナ計25系統の

山九系統の-りJ替を行なうために,チャネルりJ替口iり御帖報を映

像イて言号のブランキング期間に垂岩二するとIi小寺に,チャネル切

替器でⅤブランキングに什ノJllLた液大6ビットの切替制御･】ll一子

報を解読し,指定されたチャネルの切替を行なうため,制御

ケーーブル敷i没の必要がなく1‾二事号菅などが滋子仙となる｡

(4)本システムに採用Lたカラービデオモニタは,二l二業川と

してはハイ グレ【ドのものであるが､その他に通常RGBビデ

オモニタの場fナ,何期仁号はGイ‾.子号に付加されているが,計

算機山プJにも対処するためモニタ側でR†丁子号の複†ナ映像人ナノ

のド+期がとれるようにするとト了J時に,Bイ‾F言号に綾子†峡條人ノJ

を検匁lするアラーム仁i号･をイ‾iH加L,低山力でもよく闘える.よ

うに約800Hzの断続音を発生させるなどの内部卜小判イ.一言ぢ一子ャ

ネル変更と,F汁算機/=力坤iイ象がモニタ汗白j血一杯に映るように

ラスタスキャン幅を標準より大きくするなどの改良をノJ【lえて

いる｡

の川つである｡

区19に従来方式と比べた本方式をホす｡

B 新操作端末

匡110は/卜【ロ汀詞発した新端末の外観を示すものである｡

6.1 入 力 部

8ビット(7ビットデータ十1ビットパリティ)のページ認

識跳と32個(縦4×構8)のFK(1刷込什押しボタン)部及び数値

の袖抽入力であるテンキー部から成り,ペ∽ジ(128ペ【ソ)

とFK(32佃)の組みでナわせで4,096椎のデ∽-タ人力が可能であ

る()

6.2 出 力 部

雑作確認及びデータ表ホ用に,カラーCRT又はITVを他州

L,人ルた1ユとはソフトウェア(TOUCH)を介Lて結合されて

いる(

45
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画面切替要式

図9 画像切替制御方式 本方式にすることで従来と比べて,CE,ケー

ブル本数が約もとなり,また,計算機負荷軽減につながる._.

図10 マンマシンインタフェースとしての新操作端末(左から2,
4台目) 操作性に優れた入力部と可視性に富んだカラーCRTを組み合わせ

た端末で,二のシステムのマンマシンインタフェースの中心的=役割を果たして

いるr+

(丑
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521便のトラックを2蕃口の1列目に入れる

① す ③

操
作
上

紙

春日表示 (列目)③ (月別

に入れる 組 み
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(列目)
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をつめる (圭㍗宕)q〕(者｡戸

テンキー
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4 5 6 空白
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0

図tl書き言葉的操作例 テンキーと押Lボタン(ファンクションキー)

操作を表示画面で確認Lながら,データの変更(追加,修正.削除)ができる｡
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6.3 操作方法

(1)書き言乗的操作方法の導人

FKの名称を｢名詞+だけでなく｢接続詞+,｢動詞+を使用する

ことでだれもが操作手順を誤まることなく入力できるように

した｡図11にホした｢521便のトラックを2番l_jの1列目に入

れる+の操作は,

同l封L卜①(521)→

凶中(卦(2)

国中(卦(1)

(㌧㌔ソ㌔)

(番【‾二り

(列 目)

に人れる

;"521〝が右端の"アズカ

リ”欄504の■下に表示さ

れる｡

;"クチ”の､､2”が色変化

する｡

;､､ァズカリ〝欄の521が

消えて2番Ul列目に

､＼521”が表示される｡

の順に操作すればよい〔()はテンキー操作,⊂]はボタン操作〕｡
(2)操作l'】動解釈法

画｢如表示などに最†氏必要とする入力項Hに対し,人力がな

ければ日動解釈(自動補充)する方式で‾ぁる｡図11で操作とし

て｢6月18日の11駁の番口画面を表示する+の場合,"(月日)組

ふ′′の入力を省略する(FK操作を含む｡)と当日,"()版〝の

入力を省略すると現在印刷中の"版”と解釈する｡したがって,

ただ単に､､番l-1表ホ”のボタンを押すと当日印刷中のデータと

解釈し,番口内面が表示される｡

(3)コート化データ入力の禁1L

通常,データ人力する際,入力ステップ数の削i成のためデ

ータをコード化し,テンキーで入力する方法がとられている

が,この方法は入力ミスを誘発する問題がある｡本システム

では,1端末で4,096種の人力ができることに着目し,コード

化人力を禁止し,すべてFK人力とした｡

B 結 言

以上,軌日新関東東本社に納入した新聞製作コニ程管〕璽シス

テムの概要について述べた｡本システムは,高信束則生,高J応

答侶三を軸に計算機96台から成る大規模ネットワークシステム

を構成し,昭和55年9月から順調に稼動している｡

本システムのノ導入効果としては,次のような成果が得られた｡

(1)組み版･刷版･印刷･発送の各工程がコンピュータ化さ

れ,トータルとLて∴桁の省人化を達成L,本システムはこ

の省人に人し､に役立った｡

(2)降版から発送までの時間を約10分程度短縮できた｡二の

ことにより,従来よりも新しいニュースを読者に提供できる｡

(3)稼動以来視力三まで20筒月間無事故で連続稼動しており,

極めて高い稼動率を達成している｡

今凶のシステム開発が新聞業界では初めてということで,

難しいノ【.とが多々あったが,関係各位の絶大な御指導と御協力

をいただき無事完三成することができた｡ここに感謝の意を表

わす次第である｡
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