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図l株式会社東海銀行オンラインシステム構成図
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単品製品を組み合わせ,より高い機能を発揮するためのシステム化はあ

らゆる分野において着々と進みつつある0特に電子計算機技術の進展は,

この動向に対して拍車をかけてし､ると言っても過言ではなし､｡情報処理分

野はもちろんのこと,産業分野,生産分野,交通･物流分野などの従米に

ない高機能を要望されるシステムでの電子計算機の利用は極めて盛んであ

る0 ここでは主としてそのようなものをまとめている｡

情報処理分野においては,昭和50年に発表された新機種Mシリーズの活

躍が目覚ましい｡特に業務の多様化に対応した総介オンライン
システムの

採用,これをサポートするオンラインデータベース,ネットワークシステ

ム,これにマッチした新形端末の採朋などが大きな特色である｡例えば,

株式会社東海銀行納入システム,新日本製織株式会社案蘭製織析納人シス

テム,信越化学工業株式会社納入システムなどは,昭和51年度における代

表的な実績である｡コンピュータネットワークは分散処理システムの一一環

として研究開発が進められつつあるが,具体例として,東京大学大型計算

機センターと京都大学センターを日本電イ言電話公社データ交換網(DDX)

で連結するネットワークシステムの開発にも参画している｡その他,ミニ

コンピュータと端末,制御用コンビュ【タ間,端末を効果的にループで接

続するデータフリーウェイシステムなどの改良開発も完了し実用されてい

る｡

寝業分野のシステム化としては,-一上二水道の広域遠別川御システム,上下

水道監視制御システムの開発などがある0特に前者は取水,浄水,配水に

関する総合システムであり,需要予測,配分計画,運用計軌 監視制御な

どに関する各種モデルを開発し,オンライン制御による安全性,縫わ利生の

確保に備えている0 また,環境分野としては行政面でのニーズに対応した

環境データベース技術を確立し環境庁,その他にアセスメント手法の･一環

として納入されることになっている0生産の分野では,炉プロセス,焼結

プラントなどの鉄鋼プラントの計算機制御を確立し,品質向上 生産性向

上 省力化,公害防止などに貢献できるようになった｡その他,オンライ

ン生産管矧二有効な汎用シミュレータなどの開発が行なわれた｡

交通システムとLて,その近代化と効率向上を目的とする自動化システ

ムが開発されており,国鉄,地下鉄などで多くの実績を挙げている｡昭和

51年6月に完成した札幌市地下鉄第二次トータルシステムは,海外にも誇

r)得る実績である0物流システムでも,国鉄大井フレートターミナルのク

レーン群管理システムや,今後の物流コストの低減,サービスの向_l二に対

応した製造業流通システムの各種計画管理技術などの成果がある｡･
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DKU=ディスク駆動装置 MTU=磁気テープ装置

DRU=磁気ドラム記憶装置 CCP=通信制御処理装置

一情幸艮処王里
HITAC Mシリーズによる株式

会社東海銀行総合オンライン

システム

株式会社東海銀行の総合オンライン

システムは,事務処理のよ-)いっそう

の合理化を図りつつ営業店活動,顧客

サ】ビスをサポートする情報システム

を組み込んで,現行の預金,為替システ

ムをレベルアッ70し,貸付,外国為替な

どを加えて銀行業務全体を統fナしたシス

テムである｡現在,HITAC 8700(5子i)

からHITAC Mシリーズ(以下,Mシリ

ーズと略す)へ順次切替え中である｡

新システムはM-1803台を名古屋セン

タに,M¶1702≠iを東京センタに設置

した我が国有数の大規模オンライン シ

ステムである｡各々1台はバッチ処理

用でオンラインの二戸備機も兼ねている｡

ソフトウェアは仮想記憶ノ開オペレーテ

ィ ング システムVOS2を使用してい

る｡また端末装置は銀行用に開発され

た高い性能と,幅広い機能とを持つT-

580/20端末システムが才采用されている

(図1,2)｡

本システムは,処理能力,信頼性の

向上を図っており,主な特長は次のと

おりである｡

(1)超大形機であるM-180･M-170の

活用

(2)ファイル ジャーナル用として高速

f滋気ドラムを使用

(3)高処理能力を実現するため,オン

ライン処理には実記憶機能(Ⅴ=R機



図2 株式会社東;毎銀行オンライン システム

転戦てて＼

能)を使用

(4)ファイル制御プログラムとしてS

VSAM(SpeciaトVirtualStorage

Access Method)の使川

(5)専用オンライン制御プログラムの

開発

(6)HDLC(HighlevelData Link

Control)の採用による回線の有効利用

(7)RAS(Reliability Availability

Serviceability)機能の有効活用

(8)障害による停止時間を殻小限にす

るためのクイ ック リラン‾方式の採用

点

図4 信越化学工業株式会社総合オンライン システム

(本 社)

HiTAC M-160Il

コンソール

ディスプレイ

プリンタ

カード読取機

カード

せん孔機

ライン

プリンタ

叩ツピーディスク

入出力装置

置された多数のプロセス制御コンビュ

ー一夕及び端末装置とを回線接続してい

る(図3)｡業務量の岬人に対処して,

これまでのHITAC 8450からの椎行で

あるため,ソフトウェアもEDOS- M

SO(Extended Disk Operating Sys

tem-Multi-Stage Operatiod)を引き

続き使用するなど顧字こ側での椎行谷場

性が配慮されている｡製鉄所の稼動条

什である年間無休の連続運転にも 卜分

耐えられるような機器構成がとられ,

処‡阜綿巨力だけでなく,システムの信根

性,保笥二件,拡引引年などにもし､つそう

の向_卜が図られている｡

新日本製毒戟株式会社室蘭製織所

納めM-170総合オンライン シ

ステム

本システムは銑鋼-
一貫総合1二私を省;押

用に連用され,管坤センタの大形コン

ピュータ(M-170)2台と現場部門に設

信越イヒ学工業株武舎社本社一工

場総合オンライン システム

HITAC M-160II及びHITAC 8250

から成る総ナナオンライン システムを信

匡13 新日本製織株式会社室蘭製織所コンピュータ システム

｢‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾‾｢

l H】TAC H汀AC

I M-170 M-170

: +r
r･･･一一 :

ll台はバッチ処理用でオンライン用

■__

___+
のバックアップを兼ねた二重系｡

通信回線
‾ ‾

‾ ‾‾ ‾‾ ‾‾‾‾ ‾‾ ‾ ‾‾ ‾

‾｢

l管理センタ 切替装置

忘ニガやこ各種プロセス

l

:原料 焼結 高炉 製銭 転炉

コンピュータ及び端末装置

連弟 分塊 連熱 線材 条珊 冷延 出荷

+________________________________+

L 磁気 磁気

テープ●‾●テープ

磁気ディスク

l
●

l

磁気ディスク

通信欄御装置.･-∴如

(工 場)

如TAC;亀250システム

M

4,800BPS

注:M=変復調装置

越化学工業株式会社に納入Lた(図4)｡

本システムは,IBM370/135からのf多

行であり,ソフトウェアは,HITAC

Mシり一ズ川オペレーーティ ング システ

ムのVOSlを使Hjしている｡同社は,

本システムにより,(1)工場の牛産管

理,(2)経理業務,(3)関連数十社の捻

子ナ管理などの拡充強化,及び経営情報

の迅速化を推進する｡現在,本社に

HITAC M-160ⅠⅠ,工場にHITAC

8250を設置し,回線を通じて情報を‾交

換しながら業務負荷を各システムへ分

散させて連用している｡ニ将来の業務拡

張に対しても十分対処できるよう考慮

が払われている｡

ADMを使用した総合商社にお

けるオンライン データ ーミース

システム

大規模オンライン データ ベース

システム用に開発されたADM(Adapta-

ble Data Manager)の機能を高度に

駆使して適用したシステムの一例とし

て,日綿実業株式会社の総合商社官業

オンライン システムがある｡この応用

システムは,HITAC 8450,H-9415ビ

デオデ∽タ システムを使用し,総合商

社業務に･おいて,(1)営業事務処理の

抜本的改革,(2)営業情報の一九管理,

(3)経営管理の高度化を目的としたもの

である｡ADMの適用は,ソフトウェ

ア機能にとどまらず,システム設計技

法と運用技法のノウハウを合わせ利用
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図6 東京消巨万庁災害救急情報センタ

図5 総合情報管理システム概念図

取引 先一--■-

ファイル

受 濾一‾‾■■

ファイル

審査

システム

財務
システム

鉄餌園内

システム

鉄鋼輸出

システム

経営情報
管理システム

業務管理システム

個別業務システム

契 約

ルート

契約明細

契約一･･･-ジャーナル

ファイル ファイル

契約明細
一 I

為 替

ファイル

することにより,個別システムを結ナナ

して営業車務処理から経営管王削二うミる

総合情報管用システム(図5)の実現を

‾叶能とした｡,

東京消琵方庁向け災害救急情報

システムの開発

本システムは,東方く汀i防庁の新しい

災′占救急情報センタとHITAC8450及

びH-9415ビデオ データ ターミナルが

有機的に結合されたオンライン システ

ムであり,昭和51年10月より稼動に入

つてし､る｡消l;ガ隊の現況や病院情報は

"HITOS''を経山して常時収集され中火

側(HITAC8450)に記憶され,センタ

にあるビデオからの問fナせにより山場

可否を示す隊の規子兄や,詮ミ寮可否を示

す病院情報がディスプレイ上に表示さ

れる｡)これによってセンタでは,災害

発生時に出場隊の適切な選定や政急単

に対する病院の指示がより迅速に処〕哩

できる･ようになり,従来の通信システ

ムに大形コンピュータが直結された新

しいセンタの災害活動が一段と強化さ

れた(図6)｡

大学間コンピュータ ネットワ

ーク

東京大学大型計算機センターは,

HITAC 8700/8800 0S7システムを

使用し,全国共同利用センターとして
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外国為替
システム

化エ

システム
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書 嘩津
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′亀

､血J▲､発′

■■庶

他大半と帥々の通イ‾こ形態で接続され利

用されている｡

同センターに接続されているコンビ

ュ【タ システムは,現イl三21システムと

なっているが,このうちイi川､l大一エア:,茨

城大学のシステムは,同センターと才妾

結しているHITAClOII,HITAC 8250

のもとに遠隔地の学部にあるHITAC

lOIIをつないだ親｢‾ナー孫のりモート

バッチ ネットワーク構成を才采川してい

る｡また京都大学とのF川では,日本電

イ言電話公社デー一夕交根網(DDX)を介

し,拉新の技術を使用して相互に木‖千

システムの資源を利用するコンピュータ

ネットワークの開発を進めている(図7)｡

ミニ コンピューク(データ スト

リーム システム)による資材
管王里

近年,事務管至里業務は,散在する現

場との情報交換において,正確･迅速

な処理の要求が高まっていることから,

その他 横浜国立大学 千葉大学

全21コンピュータ システム HtTAC 8250 M 卯00

京都大学
_.......

F230/75
D【)X網

.･･-

H汀AC20

/

公衆回線網

/ l ヽ

専用回線TSS端末

公衆網TSS(タイムシェアリングシステム)端末

図7 大学間コンピュータ ネットワーク構成図
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設計部門

･､請託技術情報の検索

製革部門､

･作業者め把握

･作業票め投入

倉 庫
､

･格納数の把握

･物流シートの投入

荷受事務所

･製轟嘩着荷幾の㌧怒堀
･検査会桟敷の把握､

･着荷通軌納品書の
投入

分岐
増幅器

計算機室

1+ 川TAClOlI

l

資材情報

ファイル1

･･-･ DXC

注:DXC=データ交換制御装置

最大2km,128台まで増設可能

何

購買送券

物流シート

納 品 書

着荷通知

注 文 書

図8 自社工場納め資材管理システム概念図

従来のバッチ処理からオンライン化へ

のイヒfi向にあり,日立製作所の工場の資

材システムもその 一例である(図8)｡

本システムは,HITAClOIIデータ

ストリ∽ム システム(D S S)を適川

することで,ホスト コンビュMタに負

抑をかけず,1本のケーブルで多くの

端末を接続し,レスポンス(50KBPS)

の速いオンライン システムを構築して

し､る｡また,端末から,ホスト側の情

報も問い合せできることや,ライン

プリンタから出力するマmク シ【トは,

ライン
プリンタ

､
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EDOS-MSO=Extended Disk Operati[g System

藍麺

そのまま端末から入力できるなど,多

くの杜氏を持ち,省力化及びタ【ン

アラウンド タイムの触縮を実現してい

る｡

ミニ コンピュータによるリモ

ート ジョブ エントリー シス

テム

HITAC20リモート バッチ端末プロ

グラム"RESP”が昭和51年5fj完成

)ブ媚一ん一丁せカノ

烏
丸
ス
磁
イ叫ア畏＼/(

トス仙
欄
㌶

パ噸コ及
く

通
信
制
佃
例
機
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■
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M山ti-Stage Ope｢atjon

VOS=Vi｢t]alSto｢age Ope｢ati【g System

上図中()内入出力装置のサポートは,オプションである｡

区19 リモート バッチ システム概念図

資材情報

ファイル2

HITAC8500

l

ライン プリンタ

札J十L作業票

‥l現場部門へ

資材部門

◆

業者

し,既に多くのシステムが稼動してい

る｡``RESP,,は次の特長を持つ｡(1)

ホスト コンピュータとしてHITAC

8000シリーズのはか,HITAC Mシリ

ーズもサポートした｡(2)文与ニデータの

ほか,2進デ【タ(アナログ測定器か

らの入力デ【タなど)の†云送ができる｡

(3)デMタの送√受信時,イモ縮･拡張処玉里

及び校数レコードのブロッキングを行

なっているため,伝送効率が非常に高

い｡(4)非標準入出力機器の組込みが

‾叶能で,かつ動作中の入出力機の切換

えができる｡また,入出力の同時処理

を行なう｡(5)``RESP”はPS20と呼

ばれる管理プログラムの管理【Fで動作

するため,バックグラウンドでのジョブ

の並行処理が可能である(図9)｡

汎用小形EDPS H-8150カ､らみた

コンピュータ ′ヽイアラーキ構想

束京‾製鋼株式会社EDPシステムで,

理想とされているコンピュータの隅層

別業務通用の第一一歩を実現した｡

このシステムは,全国数箇所の工場

にH-8150システムを設置し,公衆通イ言

回線によって本社の上位システムH-

8250と接頗されており,工場業務と全

社業務を各々H-8150,一H-8250に分j旦

きせている｡H-8150システムは,各工

場ごとのバッチ処理と,独自にビデオ

データ端末をもって在庫管理を中心と

したリアルタイム処手堅を一受け持ってい

る｡工場ごとに処理された結果はオン
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本社(東京)

跡一 望警2

翼
J㌧

良良一ビデオ
東京製鋼スチールコード

北上工場(岩手)
図10 東京製綱株式会社

EDPシステム構成図

㌘電話型公衆通関線/

(1'200ビット/秒)甲
H-畠1ら0

システム

土浦工場(茨城)

′ H}引50 H-8150
システム システム･

d畠造､邑
泉佐野工場(大阪) 小倉工場(福岡)

ライン伝送で毎Fl本朴に送信され,H-

8250システムによって管理データの全

社一一括把握を行なう｡

また,工場単位の業務のうちH18150

の処玉里谷量を超えるものや,全社マス

タ ファイルを使用する一部業務につし､

ては,人力データをH-8250側〈､送って

処理させ,計算結果を′受け取る方法を

とり,コンビュ【タ リソースの共用を

図っている(図10)｡

環境
上下水i主監視集り笹Pシステム

``AQUAMAX-80”

上下水道監視利子卸システム``AQUA

MAX-80''は,安全確保,最適化,マン

マシン プロセ‾ス インタフェースなど

の向_トを目指して開発したものである｡

制御レベルの階層化によるシステム

信根性の向上,モジュール化,機能ユ

ニット化,連動シーケンスのプログラ

マブル,ロジック化などによる拡張性,

及び柔軟性の向上,プラント並びに規

模に応じたシステムのシリーズ化,C

RT(CatllOde Ray Tube)化によるマ

ン マシン コミュニケーショ ンの向上

及びコネクタによるケーブル接続方法

を採用し,現地据付工事のく短期化など

を特長としている｡

表lにシステム構成の概要を,図‖

に"AQUAMAX-80A''の中央監視監の

外観を,また図12に"AQUAMAX-80

F”のCRT化監視盤の外観を示す｡

56

データ端末

上水道の広域運用制御システム

の開発

上水道のJム城な連用制御は,次の二

つのシステムによ り実現できる｡第一

のシステムは,取水場から浄水場まで

の僚水の取水･噂水配分制御及び浄水

LLL LL+

監妄

し∃ししトしじL:

図II AOUAMAX-80A中央監視盤

≦;■■

図12``AOUAMAX-80F''cRT化監視盤

窃は設8日白

㌧んゝ-㌻しんり
11

妻宗

場から配水池までの浄水の送水配分制

御をつかさどり,第二のシステムは,

配水池から各一家庭に李る配水管綱内の

斥力を一定に保つための配水の圧力制

御を行なう｡

第一のシステムは,配水池出側の需

要予測と,この予測に基づく配分計画

甜



図13 需要予測及び流量･圧力同時配分計画モデル
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図14 上水道配水管網圧力監視制御システム

表l 上下水道用高集約監視制御システム

｢三
発生源

データベース

亡場･ま場｢
排出宴算定

1

環境管理計画
環境アセスメント

被 害 統計調査

データぺ｢ス データベース

苦情櫨談
公害モニタ

緊急時規制

他機関

データ受検

｢
｢_.

観 測

データベース

芦-潮1品

J●

ブルーム

上昇モデル
+
｢ ㌧

紛相定 竺警表芸メ
Jr-･･･････+

拡 散 モ デ ル

図15 環境データ ベースのパイロット モデル

"AOUAMAX-80A'' "AQ]AMAX-80C'' 1-AQUAMAX-80F”

規模 小,中(20万人以下) 中,大(10万人～50万人) 超大(30万人～200万人)

中央監視 グラフィック盤 小形しEDグラフィック＋HO8S＋CRTXl 小形LED(′くックアップ)＋H80＋CRTX4

連動 フリーログ,HISEC

マイナ制御 アナログ(工業計器,川ACS)

H-∩8S H-08S

データ伝送 多心ケーブル(又はSTU) ST〕(PCMA付) DFW

プリンタ LED式

ク H-08S
CRT エコ

Q
0

CRTx4台

や

操作卓 臼

BCD

多
心
ケ
ー
ブ
ル

∈5
≦こ>
e;

ST]

H-08S
STU

操作盤

◇

S>
ロ

定数リモート変更

故障診断

予測制御

水質最適制御

ディジタル計測

自動作表

各種連動制御

DDC

q

H-08S

｡FWl
DCB

注:"川S巨C''=プログラマブルロジックコントローラ

H-08S=マイクロ コントローラ

PCMA=CPU直接結合

DCB=データ集約盤

州ACS=アナログ演算装置

CRT=カラーディスプレイ

DFW=データ フリー ウェイ

LED=発光ダイオード

STU=信号伝送装置

MCC=モータコントロールセンタ

H-80=制御用計算機

DDC=ダイレクト ディジタル制御

を行ない,取水場,浄水場,配水池及 や管路は流量と圧力が相互に依存する

びポンプ場を制御する｡この水系では, ため,配分計画は流量と圧力を同時に

用水路や池は自由水面を持ち,ポンプ 満足する必要がある｡このため,｢流量･

圧力同時配分計画モデル+を開発した｡

本モデルの入出力関係を図13に示す｡

このモデルにより,取水計画,浄水場

遷H一寸計画,配水池連用計痢などが得ら

れ,計画のほか,運転オ､イドに利用で

きる｡

節_‾二のシステムは,各ノ家庭の蛇口を

サ…ビス圧にイ米つために配水管綱の圧

力を故適にする配水計算を行ない,こ

れに基づいてポンプやバルブを制御す

る｡本システムの実現には,各管路の

需要量の推定,ポンプやバルブの設置

場所及び末端の圧力や流量情報でどの

ようにオンライン制御を行なうかなど

が課題となる｡今回,これらの課題を

解決する手法を開発し,｢配水管綱圧力

監こ視制御システム+の具現化を可能に

した｡このシステムを匡l川に示す｡両

システムにより,広域な上水道の｢安

全性一j と｢経済作+を確保することが

できる｡

環境･情報処王里システムのソフト

ウェア

環境アセスメント,総量規制など,

環境行政における新たなニーズに対処

するために,地方公共団体では環j裏情

報処理システムの導入を計画している｡

本システムで中核となるのが環J尭アプ

リケーション モデルと環境データ
ベ

ースに関するソフトウェア技術である｡

前者については,環境庁及び地方公共

同体より′受託した環境アセスメント手
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匡116 高炉計算機システム

法,大気,水質など各柁環項.モデル,

環境計量モデルなどの実績を通じて技

術を蓄積し,ニーズに対処できる態勢

を整えている｡後一者については環境デ

ータ ベースのパイロット システムを

日立製作所のデ【タ ベース マネージ

メント システムADM(Adaptable

Data Manager)とPDM(Pratical

Data Manager)を適用し作成した

(図15)｡これは,各種の帳票類を出力

するとともに,総量規制のシミュレ【

ション モデルなどへのデータ提供機能

も持っている｡
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生産

高炉プロセス計算制御

近年の大形高炉の安定操業を実現す

るには,高炉70ロセス全体の情報を一

九管理し,プロセス状態の総fナ的把握

を可能とする必要がある｡二の観点よ

り,プロセスの制御とともに情報管理

機能を加えたところに日立システムの

特徴がある｡炉音兄監視システムなどプ

ロセス機能ごとにサブシステムに分割

し,これらサブシステム聞を高炉専用

データ ベースより成る情報ファイルで

注:CRT=キャラクタ ディスプレイ

KB=キーボード

LT/W=ロギングタイプライタ

し/P=ライン プリンタ

区I17 焼結プラント計算機

制御システム構成図

有機的に結合した標準システムを開発

した(図16)｡

本システムの主な特長は次のとおり

である二

(1)cRT(Cathode Ray Tube)の

採用による使いやすいマン マシン シ

ステム

(2)標準ソフトウェアの拡充による高

信束頁性

(3)データ ベースの採用によるイ末寺性,

拡張性の向上

(4)製鉄トータル システム指向による

拡張性

焼結プラント計算機制御システム

従米,焼結プラントへの計算機導入

は比較的遅れていたが,高炉安定操業

のための品質向上,生産性向上,省力

化及び公害防JLを目的とした計算機制

御のニーズが高まってきた｡これにこ

たえるため本格的な計算機制御システ

ムを開発した｡図17にその構成を示す

が,主な特徴は次のとおr)である｡

(1)原料切出しから焼成点制御まで豊

富な制御機能を持つ｡

(2)原料糸統から成晶系統まで一貫し

た流れの追跡により制御及び品質管理

計算モデルの開発が容易に行なえる｡

(3)オペレータの使いやすいマン マシ

ン コ ミ ュニケ【ショ ン

(4)ソフトウェアはモジュール構造と

し,ユーザーのニーズにノ合った柔軟性

に富んだシステム構成が可能｡



図19"PASS”の基本機能

異常の

検知

CRT

対策の
評価

キーボード

対策の

白文疋

工程予測の結果 模擬実写奏の結果 条定几又

tl`pASS''l

オンライン シミュレータ

現況データによる計画修正

エ程の現況

1
作業計画
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予
撃
主
に
毒
計
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正
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製､ 遠 視 場

作業指示

日立造船株式二会社ブラジル

NIBRASCO社納め

ベレタイジング フPラント総括

制御装置完成

本プラントは高炉で生産される銑鉄

原料となる鉱石ペレットを製造するも

ので,生産能力が300ガt/年の設備2

セットから成っており,世界最大規模

のものである｡
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図18 シーケンスコントローラ(FREELOG

10)を内蔵したシーケンス制御盤
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図20 壬般送シミュレータUNSORSの入出力概念区1

このたび,日立製作所が製作,納人

した範阿は電気設備一丁℃であり,約

1,000台の電動機と約200仰の電磁弁を

集中制御するための制御装置の中枢とな

るものとして,シーケンス コントローラ

(FREELOG-10)が使用されている(区l柑)｡

このプラントの電気設備の特長を次

に述べる｡

(1)常用電源(34.5kV2回線受電)が

停電した場合には非常電源(13.蝕V

l回線′受電)に自動切枚えを行ない,

重要機器が再起動できるように考慮さ

れている｡

(2)機器の始動前警報及び人身保安並

びに機械装置のイ米.穫のための安全回路

が準備されている｡

(3)故障原因の究明が迅速に行なえる

ように,グラフイソク パネル及びアナ

ンシュータに表示する｡

(4)現地での什様変史に対しても融通

竹三のあるシステム構成となっていろ｡

"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

生産管理にオンライン計算機が導入

された過程を見ると,当初の,実績収

集を目的とした段階を終えて,現在は,

時々刻々の判断業務の自動化へと重ノ卓二

が移りつつある｡しかし,条件整備が

困難な一般の生産二工場では,むしろ,

人間の判断を高度化できるマン マシン

システムが望まれよう｡この観点から,

工程異常の予知と原因･対策の分析を

インタラクティブに行なう対話型予測

評価システム"PAS S''(Predictive

Adaptive Simulation System)を開

発した(図19)｡"PAS S''は,(1)オ

ンライン シミュレータとCRT(Cathode

Ray Tube)カラー ディスプレイの組

合せによるマン マシン機能を持ち,

(2)各種ユーザーの生産管理システム

への組込みを容易にするために,CRT

の表示機能を含めてパッケージ化され

ている｡これにより,工程異常を先取

りし,予測に基づく先手管理が実現で

きる｡

搬送シミュレータ"UNSORS''

搬送シミュレータ"UNSORS''(Unit-

load Sorting Simulator)は,工場内

におけるコンベヤを主体とする自動搬

送システムの設計用コンピュータ プロ

グラムである(図20)｡

本シミュレータは,自動化を指向す

るコンベヤ搬送関連機器のマテリアル

ハンドリングの機能を,設備のイメー

ジを残した形の数種の記号(例えば,

搬送,分岐,仕分,合流など)によっ

て表現し,モデルを図式的に取り扱う

点に特長を持つ｡

一般の汎用言語シミュレータと異な

り,待ち行列モデルまで展開すること

なく,設備の能力と結合状態をデータ

として入力することでシミュレーショ

ンができるので,寺般送路の各種代替案

の比較検討に適している｡
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図22 札幌市地下鉄東西線運転指令室

交通･物主充

札幌市地下鉄第=.三欠トークノレ

システム完成

鉄道企業では,近代化と効率向上の

ため,コンピュータを中心とする自動

化システムの導入が積極的に行なわれ

ている｡日立製作所は,日本国有鉄道

をはじめ札幌市地下鉄,帝都高速度交

通営団,大阪市地下鉄などへ各種シス

テムを納入し,この面で多くの成果を

挙げてきた｡

札幌市地下鉄は昭和46年12月南北線

(12.6km14駅)が開業し,第一次トータ

ル システムが採用されて効果を発揮し

てきたが,昭和51年6月東西線(10.6km

ll駅)の新たな開業に合わせて第二次

トータル システムが導入された｡これ

は第一次システムの成果を充実,省力

化を徹底し,全体システムの運用管理

能力の強化及びシステム信頼度の向上

を図ったもので,第一次システムも機

能を強化されてその中に包括している｡

図21にシステムの概略構成を,図22に
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図21札幌市地下鉄第二次トータル システム
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図23 フレート ターミナルにおけるクレーン群管王里の概念図

束西根運転指令室を示す｡

本システムの主な特長は次のとおり

である｡

第一は,車両に自動運転装置を搭載

し,運行管理システムのコンピュータ

とオンラインで接続して,乗務員の業

務量を軽減するとともに､従来の管‡里

体系では実現できなかったより高度の

列卓群管≡哩が可能となったことである｡

第二は,運行管理システムと車上の自

動運転装置の結fナに,漏洩同軸ケーブ

ルを用いたVHF無線を才采用し,また

券売機の売上げデ【タをテレメータ系

により,オンライン収集するなど,シ

ステムの機能の向上に仰い,データ伝

送系,通信系の多用化,性能i冶化が図

られてし-ることである｡

フレート クーミナノレにおける

クレーン群管理

日本国有鉄道では貨物輸送の近代化

施策として,コンテナ協同一貫輸送の

拠点であるフレート ターミナルの整備

を進めている｡列車とトラックの接点

に位置するこのターミナルが大規模に

なるにつれ,フォークリフトなどによ

る人間を主体とした従来の荷役作業で

は,コンテナ捜し時間,トラック作業

時間,構内手足雑などの増加が予想され

る｡このため,ターミナル全体を計算

機で一括管理するとともに,高度に自

動化されたクレーン群を荷役機機とし

て使用するフレート ターミナル情報シ

仮置2

仮置1

貨車線2

貨車線1

トラック積卸線

ステムが開発されている｡これにより,

ターミナル内のコンテナ位置管理,ト

ラック運行管理及びクレーン群管理が

一元化され,効率的な荷役作業が可能

となった｡

上記管理のうちでクレーン群管理は,

自動クレーンの荷役管理によ-)ターミ

ナル運用の効率化に寄与するもので,

クレーン守備範囲,クレーン相互の衝

突防止などのクレーン運用上の制約,

及び2種類のコンテナを同一エ●リアで

子昆在して管理するなどの仮置場構造上

の制約を考慮して,次のような最適化

計算を行なっている｡

(1)トラックの待ち時間の最適化

(2)列車への積載,卸し作業に関する

最適化

(3)仮置場スペースの有効利用及びコ

ンテナ段積順序の最適化

(4)クレーン作業効率向上の最適化

これらの‾最適化計算には,ダイナミ､ソ

ク プライオリティ手法,パターン マ

ッチング手法と称する計算時間の短い

オンライン制御用に適した方式が採用

されており,広く一般のフレート ター

ミナルへの活用が期待されている｡

また,トラックに関する作業を貴優

先とし長待ちトラックの発生を極力防

止する,列車に関する優先荷役作業を

入力することにより列車出線時の積み

残しコンテナを低減するなどのマン マ

シン性を考慮した特別な配慮が払われ

ている｡

なお,このクレーン群管理により構

内荷役作業の安全性,迅速性が図られ
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図24 多段階在庫管‡里方式とその効果

るとともに省力化,フレート タ】ミナ

ル土地利用の高度化が期待されている

(図23)｡

トラック輸送の酉己幸計画技法の

開発

トラック輸送の効率の伸びは,現在

頭打ちのオ犬態にある｡これは交通子昆誰

にもよるが,トラック積載効率の平均

値が5割程度という実情にもよる｡こ

の生産惟向上には,荷,車両情報収集

表2 トラック輸送の配車計画手法
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(b)新システム(配送センター括在庫)

のためのオンライン情報システムのj導

入と門己車計画の改善が必要である｡本

研究は,以‾Fにホす各種輸送形態に対

Lて､運行ルート,積荷計画の‾最適化

を図る配車計i叫手法を開発したもので

ある(表2)｡(1)都市内輸送(a酒己達(集

荷)輸送(b)集配輸送‥‥‥コンテナ集配

(2)区域輸送(3)都心間良距離輸送(a)定

期便の便数計画(b)各トラックの横荷計

i由了

なお,既存の配車計画干法としては,

上記(1)の(a)の輸送形態を対象とした手

法が唯一である｡この手法は,道路事

輸 送 形 態 配 車 計 画 手 法 例
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情の不確定さを考寝できないという欠

点を持っている｡

製造業;充通システムの高効率イヒ

製造業において,物流.コストの低減,

サービス向上などを目的として,流通

分野のシステム化を図ることが提唱さ

れておr),これに対処するため日立製

作所は,i充通システムの各種計画管理

技法を開発した｡これらは,生産･販

売のための予測手法,需要変動に対処

するための製造･出荷計画技法,販売

政策検討のための流通構造解析シミュ

レータ,在庫削i成のための多段階在庫

管理‾方式などであるが,ここではある

企業をモデルとし,多段階在J専管理方

式によって在庫削i成を図った例につい

て述べる｡

概要を図24に示すが,現在の販売店

ごとの在J車方式を二大のように変えるこ

とにより,約40%の流通在J車の削減が

可能となっている｡

(1)少品種ではあるが多量に売れる製

品だけを販売店に残し,多品種少量製

品を配送センタに-一括在J草する｡

(2)少品種多量製品のうちでも,運転

在庫(日常多発する需要にこたえる在

庫)だけを販売店に,安全在庫(まれ

に発生する大量需要にこたえる在庫)

を配送センタに在庫する｡

上記(1),(2)を適宜組み合わせること

により,サービス率を低下させずに,

流通コストのイ氏i成が図れる｡
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