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製造部門でのオフィスオートメーションによる
管理業務のビジュアル化
VisualizationofManufacturing ManagementbYOfficeAutomation

生産システムでのコンピュータシステムの利用は,単なる情報処理の段階から計

画立案及び立案支援へと進み,しかも,状況変化に即応した動的計画への対応が要

求されてきた｡

このような状況のもとで,ダイナミックな製造現場の管理情報をビジュアルに,

人間の｢視覚+を重視したカラ】図形表示による意思決定を支援するPRINCE,及

び｢パーソナルコンピュータ会議システム+を開発した｡

PRINCEはTSS端末対話で工程の進捗状況や異常を,管理階層別に,しかも時系

列別にグラフィック表示し,異常の発見や傾向を出力する｡また,パーソナルコン

ビュ】タ会議はパーソナルコンピュータと対話しながら,管理指数の計画,実績フ

ォローを支援するものである｡

これにより,高度な意思決定が短時間になされ,管理監督者の判断業務がスムーズに

なり,更に,管理者のOAに対する啓蒙がなされ,間接業務のOA化の突破上+となった｡

lI 緒 言

製造現場での生産管理のシステム化は,データの収集･指

示伝達といった定形処理の段ド皆から,時々刻々と変化する′状

況に対する判断業務の自動化へと重点が棺りつつある｡

生産工程の判断業務は狭義には｢工程計画管理+と｢予算

計画管理+の二つに大別されるが,+二程時間の推定値や作業

能力の基礎テ【タには不確定要素が多く,槻木戒的な計算では

処理しきれない場合が多い(J特に物量･管理点数が増大し,

計画変更の多発している生産工程の場では,判断業務の自動

化よりは,むLろ,人間の意思決定を支援し,より高度な判

断ができるための分析情報の才是供がいっそう現実的である｡

このような観点から,大量の情報を扱う｢工程計匝i管理に

は大形コンピュータをホストとしたPRINCE(ProductionIn-

formation Controland Evaluation System:工程異常監視シ

ステム)を,またデータ昌の少ない｢予算計画管理+にはパー

ソナルコンピュータによるパーソナルコンピュータ会議シス

テムを開発し,管理監督者のツールとした｡

臣l システム開発の考え方

PRINCE及びパーソナルコンピュータ会議システムの開発

には,基本的にご大のような考え方をとった｡

(1)提供する情報は,判断をスム【ズに行なうため,グラフ

を用い,視覚に訴えるものとする｡

(2)システム使用者をトップから担当者まで広範囲に設定し,

それぞれの管理レ/ヾルにあった情報とする｡

(3)必要に応じ対話がオンタイムででき､操作性を良くし,

使用者に′受け入れやすくする｡

(4)計算機内であらかじめ設定した条件によるシミュレーシ

ョンなどのデータの加工は行なわず,ありのままの姿を提供

し,判断は人間が行なう｡

田 PRINCE(工程異常監視システム)

工程計画管理のポイントは,ダイナミックに変動する製造
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現場の異常を早期に発見し,的確な対策をとることにある(ユ

PRINCEは従来から開発されてきたコンピュータシステム

を何ら変更することなく,テ【タを組み替え,図形表示を行

ない,工程の進捗二伏i妃と異ノ首を主として視′見でとらえるもの

である｡

3.1 PRINCEの1幾能

PRINCEには次に述べる機能をも.たせた｡

(1)工程異常の階層的分析機能

現場での異常発生のメカニスlムは,図1にホすようにそれ

ぞれの管理レベルにより異なった展開をLている｡

(1)消化推移一異常発生の発見
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PRINCEは管理するレ/ヾルをトップから担当者まで包含し,

必要とする情報をインタラクティブに行なえる対話方式とした｡

(2)実績デ【タの時系列による傾向分析機能

刻々収集される工程情報は,現実にi売れている多くの作業

のモデルであり,貴重なデ【タでもある｡二れらを一つのパ

ターンとして時系列に整理することによって,傾向分析を答

錫にすることかできる｡

このようにPRINCEは.従来から開発されてきた｢連用シ

ステム+に｢異常診断機能+を付加することによって,更に

各システムが活性化するもので,その位i貢づけを図2に示す｡

PRINCEは管理レベルによって(1)から

(4)又は(5)の画面を選択し,出力でき

る｡

この画面例は,機械工程での展開を

示L,作者B34740を中心にしたもので

ある｡

[==∃)
(5)製作推移
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図3 対話によるPRINCEの画面展開 限られた画面上に大量のデー

タを凝絹L.各部署の情報を提供できる｡



3.2 対話によるPRINCEの展開

図3は対話によるPRINCEの画面巌開を示したものである(〕

この腱開の流.れは,(1)異常発生の有無を発見する｢消化推

柊+,(2)異常作番認識の｢工程推移_+,(3)異常箇所追求･究

明の｢作業状況+､(4)異常物件,工程を認識する｢部品明細+

と一一連のものである｡

(1)消化推柏

管理するセクション単位の作業:吉‾1圭の確保北i兄や,工程進度

兆さ妃をマクロで表ホし,異常を､川断するものである｡

使用対象は現場トップ,すなわち部長･課長レベルであり,

これにより作業の繁閑や遅延物什の認識をし,吏に,詳細の

情報を必要とする場fナは(2)の出面に展開する｡

(2)+二程推移

該当する作業部署で作業している作番の全容と,異′さ;与■の有

無を一望するマクロ情報画面である｡

課長･主任レベルを対象とL,対話によって異常作蘇を摘

出するもので,マクロ情報画面の中で般も利〔]槻度の高いも

のとなってし､る｡

(3)作業状況

監督省･主任を対象に,輿′清作番の摘出によって,その悦

因を追跡･究明するものである｡

(4)部品別工程進度明細

前述のように,情事郎軌由を展開Lてきた貴之終ステップの出

面であるt､異常作番の物件名とその巾/【二を知るために,才_た1当

省か最も多く利用している出血でもある｡

(5)作番別製作推格

以上の(1ト(4)の画佃展開は,異常の追跡･究叫へと一連の

展開であり,それぞれ相互に関連があると同時に､何も知ノブ

ない第三者でも,順二大内面展開することによって,容易に異

常を分析することができる｡

これに比べて,作番別製作推棺は特定する作番の異常を1f】二

桜サ【チするもので,管理者及び工程計画担当者を対象とし

ている｡各部署のリードタイムや,作業消化の努力度,完成

予定日の堆石三などを行なう｡.

代表画面例として工程推格画について,その詳細を図4に

｢ ＼

対話によってZ4にある

作者を出力｡

本画面例の見方

(1)三つの作番が遅延している｡

(2)No.35,7,17,19は遅延傾向に

あり,対策が必要である｡

(3)特にNo.17は設計で後発手配がな
されている｡

製造部門でのオフィスオートメーションによる管壬里業務のビジュアル化 805

示す｡

3.3 PRINCEのシステム構成

カラーグラフイ
ソクディ スプレイを端末としたPRINCEc7)

システム構成を図5に示すしつ

ソフトウェアの主要部は,PRINCE用D/B(Data Base)作

成部と図形表示部から成ってしゝる｡D/B作成部は日程計由シ

ステムや帳票システムなどと連結する･接点であり,ユーザ【サ

イトのソフトウェアであるr_､サイトごとのデータ構造はそメL

ぞれ異なるので,同形表ホ部のデータ入力を｢ファイルイ ン

タフェースノ/J(+とし,汎用性のあるものとLているL‥

3.4 PRINCEの効果

工稚異常の早期ヲ己見のためのPRINCEは,生産竹]理を｢緒

手管f里+から｢先手管理+へと変革するものである.⊃

管理者からfFl当‾荷主で管f里がビジュアル化され,仝もi一:改

の意思結一災ができ,‾｢f■,ゝ遅延を絶滅することができたL二′

【】 パーソナルコンピュータ会議システム

?出道部門のもう-一一つの｢イ貸計画管理+は､係･課･部と

いった管理単位に各椎の予算をブ央め,実績をフォロ【アップ

しりくの予算を作成するとし､うことを練リj､垣Lている｡この場

†ナグ)テ【タは_‾工程計1巾管理に比べれば少なく,また,二のデ

ータは‾｢場全休というより,パーソナルなものである′､二の

･.‡に着日し,ハンディで安価なパー¶ソナルコンヒュ一夕の適

用を名▲え,汁L用ソフトウエア及び専鞘ソフトウェアを駆使し

て､予算計i‾【llj管手堅を対話でビジュアルにLたパーーソナルコン

ヒュ一夕会議システムを偶発した｡,

4.1パーソナルコンピュータ会議システムの情報とシステム構成

子符計l叫管理とLての管理項目は,′乏発送岳,作業時間,

人員,能率など多l岐にわたっている〔)この管f里項R別にフォ

ーマ､ソトやうたホ範榊を決め,図6に示すような項【+につき約

90画面を表ホLた｢)′ヾ一ソナルコンビュ【タ会議の校様を図7

にホす.′,

4.2 パーソナルコンピュータ会議システムの効果

音止しf央滋三のためのバ【ソナルコンビュ【タ会議は,会議時

間の如縮やペーパMレスなどの大きな効果をもたノブした｡特
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過去5日間の進度率の推移と,

期限までの残日数を表示｡

グラフが下がっているものは,

設計が後発手配をしたもので

ある｢.

対話入力部分 基準=当日

本例ではZ4にある全作番出力を指定 ×軸の残日数とは(当日)-(指定期限日)を表わす｡

図4 PRINCEの画面例 工程推移画面はマクロ画面で最も多く使われている｡
‾‾‖マイナスは遅れ日数
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図5 PRINCEのシステム構成図 pRINCEはH什AC M-】80をホスト

コンピュータとL,通信回線を介LてTSS(タイムシェアリングシステム)で対話

する｡

に対話による管理数値の修正や,再計算が瞬時に可能となり,

これがために従来の意思決定が短期的であったものが長期的

に見過すことができ,より高度な意思決定を可能にした｡

B 結 言

製造部門でのOA(オフィスオ【トメーンョン)の展開は,プ

ログラム経験の少ないエンドユーザーが多く,その浸こ透･定

着には全員参加の最前線の現場からの積み上げによるボトム

アップと,管理者の理解あるトップダウンが肝要である｡

PRINCE及びパ【ソナルコンピュータ会議システムは,コ

ンピュータ担当部門と,エンドユーザーとが一体となって作

成した製造部門の管理業務のビジュアルOA化の一例である｡

特にパーソナルコンピュータの機能から,いろいろな適用方

60

璧
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人員推移

作業時開始移

発送高推移

受注高推移

藍

伊
フロッピーディスク

CRT画面

その他

注:略語説明 BM/L3(ベーシックマスタL3)

【司6 パーソナルコンピュータ会議システムの機器構成と出力画面

汎用のベーシックマスタ+3を用し､,ハンディにした｡また,出力画面数は約90

年重矩を作成Lたし､

図7 パーソナルコンピュータ会議の模様 データの修正→再計算→

表示一コピーがワンタッチででき,意思決定をより高度にLている｡

法があるが,意思決定の場に持ち出し,管理者のOAへの参画

をもたらし,これがOAの拡大へとつながった好例と言える｡
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