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不織布製造業での統合生産情報･物流システム
一日本バイリーン株式会社滋賀工場でのCIM化の展開-
CIMfor Non-WOVen Fabriclndustry

-lntegratedProductionlnformationSystemforJapanVileneCompanY･Ltd･-

近年,不織布業界でも用途の拡大に伴い市場ニーズの多様化,競争激化が進

んでいる｡このため生産サイドでは多品種少量化,納期短縮および在庫削減へ

の村上㌫が急務となっている｡日本バイリーン株式会社ではこれらの課題に対し

て,全社の情報システム基盤整備計画であるバイネット21の一環として統合生

産情報･物流システムの構築を計画した｡その第一次計画として各工程の現況

を把握し,迅速な納期回答を行うための工程進捗(ちょく)情報システムと,こ

れと連動して製品･仕掛品の整流化を目的とした工程間の搬送･保管の自動化

システムを構築した｡本システムは日本バイリーン株式会社滋賀工場で平成2

年11月に稼動し,生産性の向上,在庫削減および納期短縮に寄与している｡今

後,設計中の原料システム,既設検査システムとの統合化および東京工場への

展開,さらに販売部門との連携を図り,CIM(ComputerIntegratedManufac-

turing)化を推進していく｡

□ 緒 言

イこ織布は文字どおり織らない布のことであり,ここ数年夢

の素材として脚光を浴びてきている｡従来,洋服の芯(しん)

地などの衣料分野への用途が中心であったが,近年不織布の

特性を生かして,自動車,メディカル,空調,産業用資材な

どの分野への応用が盛んになっている｡このように用途の拡

大と市場ニーズの多様化が進み,参入企業の増加によって企

業間の競争が激化している｡

口本バイリーン株式会社は国内シェア50%を占めるトップ

メーカーであるが,このような市場環境の中で,生産サイド

では生産品種の増加,′トロット化および納期の的確な回答へ

の対応が急務となっており,販う上呂サイドでは製品在庫の削減,

生産の的確な依頼および売れ筋情報の把握が課題となってい

る｡このような状況に対応するため,責任と権限を明確にし,

人間の創意とくふうを促す業務システムの質的改善と,生産

と販売のネットワーク化を目標としたバイネット21計画を推

進している｡バイネット21では,担当者レベルから全社レベ

ルまでPlan-Do-Seeのビジネスサイクル1)が徹底され,各部門

間で責任ある情報を共有し,業務の清一性化を図ることを目指
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している｡バイネット21のシステム化イメージを図1に示す｡

このような考え方をもとに,生産系のシステム化を日本バイ

リーン株式会社滋賀工場(以■F‾,滋賀工場と言う｡)を中心とし

て開始し,販売系システムおよび情報系システムとの接続に

備えた統合生産情報･物流システムの構築を展開している｡

統合生産情報･物流システムは,原料受け入れから製品出

荷までの物と情報の流れを把握することによって生産業務の

問題点を明確にし,生産業務の改善を行うものである｡第一

次として品種の多様化と短納期化に対応するため,製造.‾l二程

の現況を把握する丁程進捗(ちょく)情報システムと,製品と

仕掛品の⊥程間搬送および保管の自動化を目的とした工程間

物流システム(バッテラックシステム)を構築した｡また,ホ

ストコンピュータを大形機にリプレースし,収集した二L程現

況情報の蓄積･力什Tを行い,工場全体の生産の現況が見える

ことにより,迅速な対応と創意くふうができる職場づくりを

可能とする｡
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各部門間で責任ある情報を共有化することにより,業務の活性化を図る｡

8 統合生産情報･物流システムのコンセプト

2.1システム化の背景とねらい

(1)市場環境の変化

不織布業界では顧客ニーズの多様化と用途の拡大によI),

多品樟少量化,短納期化および生産量の増大への対応が急務

となっている｡

(2)全社的な動き

日本バイリーン株式会社では昭和63年から製品用途別に販

売･生産の責任体制の-一貫化を図るため事業部制を導入した｡

また,全社の情報システム基盤整備計画としてのバイネット

21計画を推進中であり,これらに対応したシステム化が求め

68

＼

られている｡

(3)滋苦言+二場の再構築化

滋賀.‾r二場は昭和35年創業以来,企業規模の急速な拡人に従

ってfL産能力の増強を行ってきたが,スペース的にはすでに

限界に近い｡_L記の多品椎少量化と増産を実現するため,二】二

場狭あい化,生産惟の付卜および在庫F■jlj減に対応するための

生産体制の強化が急務となっている()

2.2 システム化の目的と展開

既設二1二場の制約の中で,工場内物流の効率化と各階層レベ

ルでの創意くふうによr),常に生産業務の改善が■可能な情報

環境を整備することを指向した｡図2にシステム化の考え■ガ

を整理する｡
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背景 と ね ら い

1.市場環境の変化

●多品種少量生産化

●短納期化

●生産量増大への対応

2.滋賀工場の再構築化

●工場狭あい化への対応

●生産性向上,在庫削減

3.全社的体制の変化

●事業部制の導入

●バイネット21の推進

D

目 的 と 展 開

●創意くふうにより生産業務の改善が可能な

情報環境の整備

●工場内物流の効率化

1.生産現況の把握

●エ程現況のリアルタイムな把捉

●長期的な生産実績の蓄積による生産業務の改善

2.物の流れの整流化とスペースの有効活用

●工程移設に･よる整流化

●工程間搬送･保管の自動化

図2 統合生産情報･物流システムの考え方 変化の激しい市場環境に追従するため,生産業務の改善が可能な情報環境の整備と,工場内物流

の効率化を実現するシステムの構築が必要である｡
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注:略語説明 HM(Ha汀Materiaり,FM(FinishMateriaり

図3 不織布製造工程の概要 不織布製造工程は,原料工程,HM工程,FM工程,検査工程および出荷工程から構成される｡

(1)生産現況の把握

多【打J種少量化と納期短縮に対応するためには,リアルタイ

ムに工程の現況を把握することが重安である｡これによr)仕

掛り在埴の削減,生産依頼の変更および二上程間の同期化への

対応を容易に行うことを可能にした｡また,生産実績を時系

列的に蓄積し,多方面から解析することにより,生産上の問

題点を明確にし,生産業務の改善ができることを指向した｡

(2)物の流れの整流化とスペースの有効活用

⊥場の狭あい化の中で多品椎化と生産量の増加に村んむする

ため,原料二t程から検査工程までの物の流れを整流化し,工

程間の仕掛り,製品在庫スペースの効率化と搬送･保管の自

動化を実現した｡

田 統合生産情報･物流システムの概要

3,1不織布製造工程の概要と特徴

不織布製造工程2)は,図3に示すように原料工程,HM

(Half Material)二｢程,FM(Finish Material)二Ⅰ二程,検査二l二

程および出荷工程によって構成される｡原料工程では数種美白

の繊維を配合し,また,化学原料から接着剤を配合する｡IiM

工程では配合した繊維原料を薄いシート(ウェッブと呼ぶ｡)に

し,ウェッブを接着剤によって接合させ,乾燥し,バッチス

タンドに巻き取る｡FM工程では多様な用途に合わせて,染色･

出荷

接着樹脂加工など種々の後処理を行い,バッチスタンドに巻

き取る｡検査丁程では厳格な基準による検査を行い,納入形

態に合わせて包装され,出荷される｡

(1)HM+二程,FM工程ともに多数の製造設備から成り,これ

らの中を多くの品種が混在して流れる多品種混流生産である(,

(2)工程間の搬送は,バッチスタンドと呼ばれる専用の運搬

台車によってノ行われる｡

(3)HM.t程は,生産効率上極力人口ットで生産することが要

求される｡FM工程は多品種化によって力=二l二種類が増加し,小

口ット化が要求され,+二程間の同期を取ることが必要である｡

(4)製品の用途によって複数事業部の製品が同時に生産され

る｡

3.2 システムの全体構成と特徴

統合生産情報･物流システムの全体構成を図4にホす｡瞭

料,製造(HM,FM)および検査の各二l二程ごとに二1二程の現況を

把捉するためのシステムとして,それぞれ原料LANシステム,

二1二程進捗情報システムおよび検査LANシステムを配置し,そ

れらをホストコンピュータに接続している｡製造二t程の物の

動きを把握するために,バッチスタンドの搬送と保管を自動

化したバッテラックシステムと二L程進捗情報システムとを有機

的に接続している｡主要機器はHITAC M-660H,205()/32E,

B16/EXⅢおよびHIDIC V90/5であり,絵接続機器数が数十
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図4 統合生産情報･物流システムの全体構成 各工程ごとに工程現況を把握するためのLANシステムを配置し,ホストコンピュータによって

インテグレートした構成である｡

の大規模なネットワークシステムである｡

また,本システムは日本バイリーン珠式会社東京工場に水

平展開することが計画されており,ホストコンピュータを介

して,販売系システムおよび情報系システムと接続される予

定である｡

3.3 全体システムの機能分担と情報の流れ

統合生産情報･物流システムの機能分担と,各システム間

の情報の流れを図5に示す｡原料LANシステム,二L程進捗情

報システムおよび検査LANシステムは,各工程の現況を把捉

するシステムであり,各システム間ではその工程に必要な情

報の授受を行う｡ホストコンピュータは,各システムに対し

て生産計画情報を送信し,各工程の実績情報を収集し,蓄積･

加+二する｡バッテラックシステムはFM二L程と検査二｢程間のバ

ッチスタンドの搬送と保管の自動化を行うシステムであり,

⊥二程進捗情報システムと入出庫情報およびバッチスタンド情

報の授受を行うことにより,情報と物の動きの同期化を実現

している｡

8 エ程進捗情報システム

4.1 システム化のねらい

(1)仕掛り在庫の削減

70

工程進捗状汎 仕掛｢)状況を把捉することにより,工程間

の進度調整,負荷調整,HM工程への投入調整および事業部

間の調整を可能とし,仕掛り在庫の削減を図る｡

(2)営業への納期回答の実現

工程進捗状況を把握することにより,工程進捗情報の営業

への公開と責任ある納期回答の実現を図る｡

(3)生産性の向上

稼動,.‾Ⅰ二数データの把握によって作業と設備の改善を行い,

生産性の向上を図る｡

4.2 システム構成と機能

二｢程進捗情報システムのシステム構成と機能を図6に示す｡

構成機器は,製造現場および現場事務所の端末としてB16/

EXⅢを,サーバおよび生産管理用ワークステーションとして

2050/32Eを用い,これらを接続するLANとしてIEEE802.3準

拠のLANであるCDlO5を用いている｡また,ホストコンピュ

ータHITAC M-660HとCS(コミュニケーションステーション)

経由で接続されている｡

4.3 情報の保存と流れ

情報のi充れを図7に示す｡

(1)工程現況データベース(2050)

現場端末のB16で生産実績情報を入力し,これらのデータは
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ホストコンピュータ

●生産計画

●実績情報の蓄積･加工

●生産計画

●入荷実績

●配合実績

原料LAN

●原料在庫管理

●配 合 管 理

■配合指示

●原料在庫

●製造指図

:芸霊芝雲タ11:芸芸芸霊
工程進捗情報システム

●製 造 指 図

●エ程進捗(ちょ〈)管理

●品質実績

●仕掛り在庫

●生産計画

●入･出庫実績

●検査実績

●バッチスタンド情報

検査+AN

●検査データ収集

●包 装 管 理

バッテラックシステム

●バッチスタンドの搬送

●バッチスタンドの保管

図5 統合生産情報･物流システムの機能分担と情報の流れ リアルタイム性の必要な情報は,各LANシステム間で情報授受を行う｡

HlTAC M-660H-

2050/32E(生産管理用WS)

●月間計画登録
●指図入力

●実績問い合わせ
●仕掛り問い合わせ

●指図進捗問い合わせ

●管理帳票出力
●各種マスタの保守
●ホストデータ交換

[現

プリンタ

HM工程

(19台)

製造現場(B16)

●指図表示

●出来高実績入力

●稼動実績入力

●工数実績入力

●日報出力

[現

プリンタ

●実績履歴情報の保管

検索

●各種マスタの保管

●生産管理用WS,サー

バとのデータ交換

(生産管理用W

プリンタ

ホストコンピュータ

■

S)言冒巨0/

CS

(2台)

と亘フ

HlTAC

M-660H

2050′/

(

(2台

32E

l

〔亘ブ

現場事務所

(4台)

プリンタ プリンタ

現場事務所(B16)

●指図問い合わせ

●生産実績問い合わせ

●仕掛り問い合わせ

●使用機台問い合わせ

HIDIC

厳
バッテラック

システム

サーバ)

2050/32E(サーバ)

指図情報の保管
生産実績情報の保管
使用機台情報の保管

ホストデータ交換
バッテラックシステム

とのデータ交換

と亘7

プリンタ

FMエ程

(8台)

[頭

プリンタ

注:口(トランシーバ),頒､.〉(リピータ),図(ターミネータ)

図6 工程進捗情報システムの構成と機能 忙EE802.3準拠のLANシステム(CD105)で構成している｡現場のリアルタイムな情報を収集し,ホス

トコンピュータに蓄積･保管している｡

サーバの2050/32Eに工程現況データベースとLて格納する｡ ムに把握することができる｡

これは業務の状況変化(作業,設備稼動など)のデータを把握 (2)履歴データベース(ホスト)

し,そのデータによって工程全体の業務の現況をリアルタイ ニ+二程現況データベースを1回/日ホストコンピュータに蓄積
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ホストコンピュータ(H什AC M-660H)

〈現行システム〉

受注情報

入庫情報

検査情報

〈新システム〉

〔履歴DB〕長期の情報蓄積

出来高履歴情報 指図履歴情報

｢ ‾-1

工程パターン情報

データ

変換 稼動履歴情報

工数履歴情報

入 庫 実 績

検 査 実 績

実績情報の蓄積処理+________

設備管理情報

各種マスタ

+ ピ三型草野埋草些竺+

山リ
抽
出
･
加
工
処
理

{リ

〔目的別評価DB〕

∈∃

〔≡∃

マスタ情報

〔工程現況口B〕

出来高情報 指図情報

巨
(B16/EXⅢ)

実績情報

指図情報

稼動情報

工数情報

仕掛り情報

工程パターン

情報

サーバ(2050/32E)

実績情報

仕掛り情報

指図情報

1是認諾報
OFIS用DB

への変換

OFIS用DB

への変換

指図入力

園

累積

情報

｢‾‾‾

目的別評価情報

‾‾｢

OFISシリーズ

日次管王里帳票

+

評価資料 月次管理帳票

+

生産管理用WS(2050/32E)

図7 工程進捗情報システムの情報の;売れ 現場から収集された情報がホストコンピュータに蓄積され,WSに情報を取り出して各種の評価･分

析を可能にしている｡

制御用計算機

第1自動倉庫
＼
＼
鞄

検査工程側入

スタッカクレーン

(ツインフォーク式)

出庫ステーション

第1エ場側入･出庫ステーション

〆〆ふ㌦

夢｢爪 唱

ト′′宅′′吏二∨;ノミ′‾′ご､…如､､ご 志

転軍≒′≡≡きこ藍∨′′′､返､′′′∧ぞ
有軌道鮎台

荷さばきステーション

出庫ライン

入庫ライン

車建屋

有軌道搬送台車

図8 バッチラックシステム鳥観図 製造棟と検査棟を有軌道無人台車と自動倉庫で結び,生産に直結した工程間物涜システムを実現している｡

することによr),現況の履歴を残し,その履歴データによっ

て過去の計画と実績を把捉することができる｡

(3)目的別評価データベース

72

履歴データベースから目的に応じた評価を行うために必要

なデータを抽出･加工したデータベースで,生産管理用ワー

クステーションに取り出して,日次,月次の管理帳票やその



他の評価資料を図や表を用いて作成することができる｡

B バッチラック(工程間物流)システム

バッテラックシステムは自動倉庫,有軌道搬送台車および

制御システムから構成される｡システム全体の烏観図を図8

にホす｡

5.1 システム化のねらい

(1)製造棟および検査棟間の空バッチスタンドと芙バッチス

タンドの搬送の省人化

(2)検査作業前の仕掛り在庫の把握とスペースの有効所用

(3)天候および人為的なミスによる搬送時の品質劣化の防止

(4)空バッチスタンドのHM工程へのタイムリーなフィードバ

ック

5.2 システムフロー

まず,物の流れを図8によって説明する｡

(1)第1工場側でFM二上程を終了した実バッチスタンドを第1

⊥場側入庫ステーションにセットし,CRT端末から入庫設定

されると,有軌道搬送台車によって検査工程側の荷さばきス

テーションまで搬送し,自動的に第1自動倉庫へ入庫される｡

(2)検査工程で必要な芙バッチスタンドは,検査工程側ステ

ーションでCRT端末から出庫設定を行うと自動的に出庫され

る｡

(3)検査を終えた空バッチスタンドは,検査工程側のCRT端

末から入庫設定されると,第1二L場側へ自動返送される｡

5.3 搬送･保管設備の概要

主な搬送･保管設備の概要を表1にホす｡これらの自動化

設備はすべて制御用計算機HIDIC V90/5によって制御されて

いる｡図9から図12にそれぞれツインフォーク式スタッカク

レーン,有軌道搬送台車,第1工場側入出庫ステーションお

よび検査工程側入出庫ステーションの外観を示す｡

5.4 バッテラックシステムの特徴

(1)工程進捗情報システムとのリンケージ

表l主な搬送･保管設備の概要 スタッカクレーンはツインフォ

ーク式,有軌道搬送台車は150m/minの高速仕様とし,搬送能力を上tfて
いる｡

第l自動倉庫 棚数:224

スタッカクレーン

ツインフォーク式:l台

走行速度:80/5m/min

昇降速度:Z5/6.25m/min

フォーク速度:40/5m/min

有軌道搬送台車 走行速度:150ノ40/5m/min

各ステーション設備 第l工場側 荷さばき場 検査工程側

入庫口･出庫口 各l 各2

固定台 入庫用 4 3

固定台 出庫用 3 3

トラパーサ 2 2

固定フォーク Z

制御用計算機 H旧IC〉90/5

不織布製造業での統合生産情報･物流システム 613

バッテラックシステムの運用の概要を図13に示す｡入嘩設

定はバッチスタンド国力▲の番号である機台No.を人力するだけ

で可能とし,作業者の入ノJ負荷を軽減しているtっ 機f言N(‾).に対

応する情報(指図Noり 品名No.など)はバッテラックシステム

の制御システムであるHIDIC V90/5から工程進捗情報システ

図9 ツインフォーク式スタッ

カクレーン 2本のフォークを

持ち,同時に2台のバッチスタン

ドを取り扱うことができる｡

図10 有軌道壬般送台

車 製造棟と検査棟

を150m/minの高速走

行てつないでいる｡

図Il第lエ場側入

出庫ステーション

位置決め装置,フォ

ーク式移載装置および

トラパーサで構成して

いる｡

図12 検査工程側入

出庫ステーション

スタッカクレーンと

の接点となるため,自

動遮断機,異常侵入検

知器,可動ストッパ装

置など十分な安全装置

を備えている｡
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製造現場事務室

製造+AN

生産管王里部

ホストコンピュータ

(M-660H)

DB

工程進捗情報
システム(サーバ)

機台帖
指図帖

′

/

●製造指図
●生産実護

●仕掛り在庫

台No.情報
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′

バッテラックシステム

コントローラ(〉90/5)
′
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′

ブ;/稗享;芸人庫要求′′′｢一新自首蒼産-｢
′/′ L_壁土登雌彗_+

(第2期)/
_一一亡｢ ′′トiJJ⊥⊥⊥+⊥⊥⊥⊥→

I

出庫

(第2期)

搬送

指示

棚ファイル
トラッキング

入

完了

有軌道搬送台車
地上制御盤

出

了

匝頭

実績入力

第2工場

実績入力

良一フ

′′′′貰

∈]
巨頭∃]皇

′

(吉

賢

Lニュ1ニニ工¶1一
自動倉庫(第2期)

有軌道
搬送台車 入･出

指示

出庫要求

)
皇

出庫要求

入庫要求

実績入力

匝頭

第1自動倉庫
地上制御盤

第1自動倉庫

〔l二)

匝享司

実績入力

/

貰
入庫要求
出庫要求

第3工場 岸1工場 検査棟

図13 バッテラックシステム運用の概要 バッテラックシステム内のトラッキングは,機台No.で行い,必要な情報は工程進捗情報システムサ

ーバから送られる｡

ムのサーバである2050/32Eに問い合わせ,在樺管理を行って

いる｡+二程進捗情報システムダウン時でも,バッテラックシ

ステム側で機台No.と指図No.を入力することにより,稼動可

能としている｡

(2)空バッチスタンド出庫要求

各種サイズの空バッチスタンド出樟要求は,出庫比率設定

によって第1.‾｢場側へ自動的に出席,搬送される｡

(3)ツインフォーク式スタッカクレーン

スタッカクレーンはツインフォーク式で,同時に2台のバ

lソナスタンドを入出庫可能とし,能力の大幅アップを凶って

いる｡

B 結 言

全社運動として展開しているバイネット21の一環として,

⊥場のCIM(ComputerIntegratedManufacturing)化を指向

した統合生産情報･物流システムの構築を推進中である｡そ

の中で中核を成す二上程進捗情報システムとバッテラックシス

テムを構築し,平成2年11月から順調に稼動中である｡これ
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らのシステムにより,中期経常計画に掲げられている生産最

の増大に対応する合理化を実施することができ,さらに仕掛

り在庫の削減効果があり,現場スペースの有効利用が図られ

ている｡

税在第二次計画として,原料LANシステム,生産計画作成

支援システムおよびバッテラックシステム(第二期工事)を検

討中である｡生産の現況把握を工場全体に拡大し,生産業務

の活性化を図っていく｡また,営業への情報公開を推進し,

販売部門で計画中の販売系システムとの連携をとり,生産･

販売統合形CIM3)の実現を目指していく考えである｡
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