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製造業における端末アプリケーション
Trends of TerminalApplicationsin Manufacturing

lndustrY SYStemS

与望造業におけるオンライン システムは,ハードウェ▼ア,ソフトウェア技術の¥紬皇

に作って,ますます適用分野を泣こげ奥行を付しつ/ノあるい その小にあ一-ノて,才J′.;末ほ

マン マシン システムの接点に位置づけられ,どの端末を選ぶべきか､あるいはどの

ように端末を適ノー1jすべきかがオンライン システムの成/fのキーー ポイントとなる｡

ヰこ論文では与望造業(輸送機,屯機,綴械,精塩､=二おけるオンライン システムの発朕

を述べ,適用分野のパターン化を行ない,端末がどのように旭川されているかを考▲

察するとともに,一ケ緒の垂加デー+についてj並べる｡

n 緒 言

製造業において,本桁的にオンライン システムが糊¥己さメL

たのは昭不‖42年以降,すなわちコンビューー1タが節31世代に柑

行した暗からであった｡それ以来,オンライン システムj笥いJ

は大規模ユーザーかJ'フ中規模ユーザーへと披ノ女Lながら･拡リ1主

を続けている〔〕

オンライン システム指1∴‖まEl)Ⅰ)(Electr()nic Oata Pro･

cessjng)化の歴史の過杵で,経験を柿ふ重ねながJ_∴右′丈に進

んできた｡すなわち,J丸√一三に‾う至る道のりの【l-で,オンライン

システムと して効果のあるものがイ∫二続L.それらがパタmン

化され,その基本的考えソナとコンピュータ利用技術は,J皇望j_辻

装各分野におけるオンライン システムの指標となってきた._.

本稿は製j宣業におけるオンライ ン システムの旭川パター｢ンの

r‾flから,特に端末アフL｢りケーーーショ ンに#ミ山をナナわせて,その
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代大仰Jなパターーンについて巧▲ま･与するとともに,/ト綬の1的山に

一‾‾八､て述べる-二.なお/㌻担】は与望造岩の111で,輸送機,′とE機,機

イ城ノ立び柿解の分野に任ノー∴-二を絞った｡

担l 製造業におけるオンライン システムの動向

2.1オンライン システムの変遷(表1参照)

出j左某における怖刊之処理において亡ま,王物の効きにイ㌧ドったデ

ー1クを一也j射二収災Lて,物の動きに同j朋化Lたデータ フ丁イ

ルを維持し,必紫な帖軸を必要な部署に迅j射二提供すること

により､物の流れと情報の流れをl‾rf]期化するのが究椒のF‾川勺

であ/ノた｡

パソナ システムの1i立隅では､終部署で発生したテ■一タはコ

ンピュータ.1三に躾められて,コンピュータにまとめて人力さ

表l 製造業におけるオンライン システム(H汀AC)の変遷 代表的なオンライン アプリケーショ

ンと主な端末の発展を時系列に示す｡
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れ,ファイル更新などの処理後,Hl力帳票が行部署に配布さ

れるというサイクルで情幸艮処理がなされるため､データが写さ

生してから,情報がブイⅦド バックされるまでに少なく とも

1｢1以上かかる｡史に,データ先生部署が遠隔地にある場†ナ

は,コンビュ【タ峯と部署桝でのデータ交換に不‖当な特例が

かかる｡

このようなバッチ システムの短所は,オンライン システ

ムによI)解決された｡すなわち,｢11央処理装置にファイルを

接続し,データの発生酪署及び情報利川部署に墟仁‖口Ⅰ線を介

して端末を設置すれば,デー一夕の発′tと何時に端末か⊥TJデー

タ伝送し,即時にフ7イル処理を/けない,必宴情報を端末に

†云送できる｡

オンライ ン システムのこのようなメリ ットにfii｢】Lて,輸

送機業界がサービス部品管理にオンライン システムを過川し

た｡数ノノ点の在庫部占占に対して,従来,緊急の臼三‾丈がく ると

出荷するまで1週間もかかっていたのが,オンライン システ

ムになってからは1【lでJt_1荷できると同時に,在庫水叶を†氏

i域できた｡昭和42年以前のいわい♪る第21世代のコンビュ】タ

ンステムでは,オンライン システムに必要なハ【ドゥェ7,

ソフトウェア技術及び端末技祢fが十分でなく,システム建設

も苓易ではなかった｡したがって,オンライン システムのコ

ストがバッチ システムに比べて和対的に高かったため,黎望近

業では一般的には普及しなかった｡しかL,昭和42年以降♂)

第3世代と呼ばれるHITAC 8000シり【ズの時代になると,

オンライン関連のハードウェア,ソフトウエア技術が汁L用化

されると同時に,端末も汎用機と専用機にパタ∽ン化されて,

HITAC 9000シリーズとしてシステムに過応した機椎のi蟹沢

が谷易になったこと,また,日本電イ占電話公社凹練のマルチ

ドロップ サボ【トによる多様化が行なわれたこともあり,構

内オンライン システムから全回規模のオンライン システム

へと才広弘主した｡

昭和45年以峰になると,人規模システムから【ト小規校シス

テムヘと裾野がJムがり‾汗及期に人一つた｡オンライン システム

は輸送機業界が先行L,サービス部品管f堅からf振ノ己イⅠ二嘩管士里,

史にコニ程管理とオンライン システム領域が広がったが,続い

て電ヰ幾,機械及び精密業界も何様の過程でオンライン システ

ム領域を止こげてきてし､る｡過イ諾[司線分野も常州線に加えて公

衆回線のサポートが加わり,企業r勺から企業団オンライン シ

ステム(＼とシステム範川がJ二がってきている｡

2.2 オンライン システムにおける端末の位置づけ

製造業におけるオンライ ン システムにおいて,端末はデー｢

タの発生部署及び情幸艮の利用部署に設置され,辿イし言巨j]線を介

して中央処理装置との托与】でデ【タノ女び情報の授′壬を行なう手法

割を持っているが,機古旨的にご大の二つのパターンに分類きれ

る｡

(1)データ収集端末

(2)デ【タ出力端末

(3)問合せ端末

;担造業においては,データ収集端i末の主J充はカード∴先取り

端末である｡そのj璽由は物のさ允れに何期化していく うえでカ

【ドが有効であること,ターンアラウンドができること,情

報が人間にも読めることrせん孔印′j▼二ができる)である｡人山

庫実績収集,工程進捗情報収集の分野でH-9815データ エ【

ジュントが広く使用されており,/｢後は新しい機種H-T5475

データ ステーションに引き継がれることが予想されるb 伯東

カード ベースがどこまで続くかという問題については,最近

種々の情報媒体(バーコートなど)が現われ始めているが,二役

46

終的にはOpticalCharacter Reader(以下､OCRと略す)

ベースへ移行していく ものと推察きれる｡一一方,販売システ

ムの分野では甘業所から工場に対する注文デMタ,工場から

甘某所へのJ-11荷≡表内情報の伝送にはテレックスが広く便月]さ

れている.ノl叫線コストがノ左いこと,全回規模でのデータ交換

ができることが土三戸斤であるが､伝送速度が逆いこと,データ

入力に二⊥数がかかることで,テレックスに代わる手段が要求

きれているト ニの要求に対して,当面フロッピー ディスクを

喋体と Lて公衆臼Jl線を仙/ンたH-1740デ【タ ステーションへ

の格行が進めごっれている｡更にはこ杵来OCR化への端末技術

の発†盛に則持すること大である｡

与望造業におけるデ】タ出力は,主として仁王票ないし帳票形

態のりストである｡黄近は高速(1,200BPS以上)で吉の小さ

いプリンタ端末の要求に応じてH-T5365ライン プリンタが開

発きれ,/｢子安のて右安拡大が予想される｡今後物‡充システム分

野のヲ己媒が予想されるところかノJ,物に添付される情報ノ荘体

と Lて,人きな丈与二(漢字を含めて′)をプリ ントできるラベル

プリンタの需要が見込まれるし1端末からH力きれた情報を,

如に-1ヰ人ナJするターーン アラウンド方式のためにカード印寸二せ

ん礼端与末も当分他用されるものとノ巴われるこ)

†〟槻の問介せは,オンライン システムの初期のf貨l;皆ではデ

ー一夕 タイ7■‾■ライタが主流であったが,竜壬近はビデオ端末に移

行Lつつある二,ビデオ端盲末の特技は,データ エントリーが谷

場であり,タイプライタを附械させてfム票発行システムに有

効なこ.と, 一也衷ホされた画1而の中の持去二項臼を更に表示要

求するためのライト ペンなどの新しい機能が装備されている

こと,中央処坤装置と端末との間で会訪処理ができること,

オフ ィ ス立Jふ旨末.とLて庁が静かなことか挙げられる｡二呪在,H-

9415ビデオ チータ ターミナルがJムくイ小一円されてし-る｡

裟望追‾菜におけるシステム関連は,一般に図1のように表わ

される._.オンライン アプリケーションは物の流れ中心の部品

小三峠管稗,‾｢稚管理及び与板尤祐二丁重管理の各分野から情報中心

の購買管理､托術情報管手堅及び販売計担jの各分野へと進J良し

ており,弄を終｢】小二は糸至甘管理の分野まで拡人することが予想

される(⊃ 本稿では,現在までにパターン化されたオンライン

アプリケ【ショング)うち,技術情報管王里,購買管理,部品発

i主納人骨坪,+二程管f堅及び販売前三庫管理の各システムについ

て,;端末との関連作を中心に考察する｡

6】 端末アプリケーション

3.1技術情報管理システム

技術情報背理システムは,組立二L業における生姥管f里シス

テムの中枢に位置し,,没7汁,′卜帝,糸至理,購買などのシステ

ムと開始を持ノーノている｡

技術情報管王里システムの臼的は,製品を製作し販売するた

めの堆礎情報であり,部品構成表,設計図面情事臥 部品互換

性情報,価格(J尉面),ま物流塘単位(容積､重量)などの情報を,

精度を保ちつつ効ヰ抑Jに管理･運営し,各部門に対して,必

要な1清報をタイムり【に]光供することである｡

近年,塑望占JI開発のサイクルはますます短期化L,顧客のニ

ーズが多様化してきており,枝/術情報量は飛躍的に増加する

とともに,心楊の変化に対応するため,プ頃繁に設計変更など

のメイ ンテナンスが行なわれるようになってきた｡したがっ

て,企業にとっては,技術情報を各部門にいかにタイムリー

に寸足供するかが非常に重要となった｡

二のような背景から,技術情報管理システムはデータ ベー

ス システムと結合されてオンライン化が指向されている(図2
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設 計 部 門

生 産 部 門

購 買 部 門

経 理 部 門

H-9415

聞合せ

H--9415

メインテナンス

部品表 購買情報

部品構成 図面情報

メーカー状況 契約履歴

原価,購買単位の設定

参照)｡

技術情報の問ナナせには,ビデオ端末(H-9415)が丘こくイむ川さ

れており,キーポmドから検索キr(部品蘇号など)を人ブJし

たり,ライト ペンで検索する.噴F+の選択を行なって,ビデオ

の担j而に部■品表などの情報を表示する｡表示Lた情報で残す

必要のあるものはプリ▲ンタ(H-9385)にハード コピーーーを牧子さ≠

する｡

二大に設計変更など.技術情報に対するメインテナンス情報の

人力を行なう場合は,ビデオ端末から直接入力するか,新海望

品の開発に伴う部品の設定など､一つの部門で大去主のメインテ

ナンスを伴う場†ナは,データ エントリー システム(H-1740)

がイ症用される｡

3.2 購買管王里システム

購買管理システムは,大別すると購買計幽から契約までの

資材に関する購買基準情報設て右システムと､党i主納人管理シ

ステム及び実績計算システムとがあるが,ニこではJ泣初のシ

ステムについて述/ヾる｡

製造業では,生産原価の中で資材費が人斗を11iめており,

購買部門の機能は,要求された資材を適量,過咋,過止価柄

で購入する本来の業務に加えて,原価低減を過じて購買部門

が利益を生み出す創造的購買が必要とされるようになってき

た｡これらの機能を果たすためには,-｢い易調秦による購買市

場の実態,購入品の原価構成,類似部品の諸ノ亡などの情報を

収集蓄積しておき,これを必要なときに検索することによっ

て,購入先の選定,内ご襲望外製区分,購入条件,価格の設在役び

H-1740

データエントリーシステム

大量メインテナンス情報の入力

設計変更 部品の新設

標準時間,工程手順

契約条件の設定

図l 製i宣業における

システム関連匡l 製造

業におけるシステム間の情

報の)売れ,物の〉売れについ

て示す｡

図2 技術情報管理シ

ステムの端末適用例

技術情報管理システムにお

ける各部門の端末適用例を,

問合せとメインテナンスに

分けて示す｡

VA(Value Analysis)による原価低f成を行なう必要がある(〕

また見枯り指示かごフ契約までのステータス管理を行ない,デ

ータの入力､佗正が容易にできるようにして,契約作業の効

率化が阿れる｡､

このように購‡ゴ管理システムは,情報をベーースにしたシス

テムであり,タイムリーにデータ ベースの検索,更新ができ

ることがポイント となる｡そこで図3に示すように,購買シ

ステムをデ【タ処押形態からみた端末アプリケーショ ンにつ

いて述べる｡

(1)情報検索システム

購買計画段ド皆で.購入先,購人条件などに関する購買方針

を_た案するために山場相場,納入実績などの情報を検索するく)

契約作菜の折衝f貨階では,適正な購入条件,価格などをプ央:む

するために,価格撼歴,類似部品の諸7亡を検索する｡また購

買抑当老が業務のステータスを問い合わせることにより,タ

イムリーなアクションがとれる｡このように各段階で必要な

情報を,いろいろな角度から検索するためには,ライトペン,

特殊キーなどによりキーボードからの入力が少ないビデオが

広く使われている｡)

(2)データ エントリー システム

各種の怖幸艮を維持するためには,タイムリーなデータ ファ

イルの更新が必要である｡更新データの入力には,購入価格

の変更のような設左折みの情報の一部変■起と,契約内容の督

錨のように新しく情報を追加するケースがある｡】泊者に関L

ては,ビデオで全休を表示し,修了F部分だけをキⅥ インする

47
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H-9415ビデオ端末

情報検索

購 買 計 画

見 積 り 折 衝

初
::ホ:: 約

{二芸芸…芸

‡･価格履歴･類似部品

･業務ステuタス

Hw9415ビデオ端末

データエントリー

{:芸芸芸≡

H一丁5316プリンタ

見積依頼書

=一丁5316プリンタ

契約作業票

購買情報

データベース

図3 購買管壬里システム

端末i適用例 購買計画か

ら契約までの情報を主として

扱う購買管理システムの端末

適用分野を示す｡

ことによリインプット ミスを防ぐことができる｡購買部l‾】L】は,

価格情報を扱うため,端末には保.穫キ【により似川者を制限

する機能が必要である｡後二者に関しては,インプット デHタ

良,帳票として原票を保管するなどの条件から,今後OCR

端末の開発が望まれる｡

(3)作業指ホシステム

見積り依頼書,契約作業票に見積り光,品日放び条件をプ

リプリントして発行することにより,契約作業の効率化が図

れる｡データ量にj芯じて,シリアル プリンタ,ライン 7Uリ

ンタの迷走が行なわれる｡

3.3 部品発注納入管王里システム

生産を計画どおリHT骨に進めるためには,郎lローのタイムリ

ーな供給が不可欠である｡J一方,顧客の多様化したニーズに

対応するために,部品の共通化,半製品f貨ド皆での′土亮引当て

による受注引当てナ巨産ブナ式が採柑されるにつれ,よりし､/ンそ

うの生産の柔軟性が要■求されている｡そこで,部占～-の納期管

理を行ないHi骨に部品供給を行なうために,物の丁売れと同期

部品納入メーカー

納入指示票

H一丁5475

納入指示票

受 付 票
H【9121

緊急発注
カ ード モニタリスト

部品受入部門

した情報を把握し,異常斗犬態に対して迅速なアクションを取

る必要がある｡データ収集の精J空向上と効率化を図るために,

カートで納人指示を発行し,納入時にカ【ドを収集して実績を

把‡左するターン アラウンド システムが広く才采用されている｡,

部品納入時に実績データとして納人指ホカードを端末から

入力し,′受付票を発行する｡納入実績と計画とを対比して納

期遅延状手兄を把握し,ビデオ端末(H-9415)より問合せするこ

とにより,納人督促のアクションを迅速に行なうことができ

る(図4巻き昭)｡

生躇亡汁画の変動,納期遅延に来秋に対処するために,緊急

発注が行なわれる｡先に案内人在J章状況を問い合わせ,安全在

偉水準を割った場合に,購入先に対しリアル タイムで納入指

ホカ【ドを発行する(H-9282)｡検査不良などによる異数,分

諮り納入に対して,一受付分の納人指示カ【ドと再納入用の納入

指示カードを発行する｡異数納入処理は,受付分の納入指示

力一ドを再発行する方式と,マーク カードで実際の納入数を

イ ンプットする方式がある｡

納入管理

ファイル

発 注

ファイル

H-9415

モニタリスト

H-9121

分割指示カード

納入指示票

図4 部品発注納入管理システムの端末適用例 カードのターンアラウンド方式による部品発注納入

管理システムの端末適用例を示す｡

48

納入指示票

再納入指示票

問合せ



3.4 エ程管王里システム

+二程管理システムには,設備,機械により自動化され,ミ

ニ

コンビュータ,制御用コンピュータを付さって制御される部

分と,組.立作業のように大半を人手に依存する部分とがあり,

ここでは後者について述べる｡

工程管理システムの目的は,生産計画どおりに作業が進ん

でいるかどうかを監視することであり,製造部門に対して作

業指示を発行し,作業実績を収集して工程の進捗二状況を把捉

し,異常状況に対してアクションを取ることが必要となる(図

5参照)｡

作業指示には,人に対する指示と,物に付一粒してラベルな

いし,カードで物の移動指ホを行なう ものとがある｡いずれ

も製造現場に対して出力されるため,見やすいことが必ラ白菜

件となる｡出力データ量が多い場†ナには,高速シりアル プリ

ンタ(H-115316/H-T5365)が有効であるし,ラベルなど作業性か

ら大きな‾文一j･二が要求される部門では,ラベル プリンタ(H-9387)

に対する需要が高まりつつある(+作業指示デーータを,作業終

了後の実績データとして人ブJするシステムではカMドが有効

である｡

作業実績は指示に対する作業完‾J‾′時∴1ノニで人力されるため,

人力操作は容易に突如古間に完了LなければなJ〕ない｡そこで

作業指示カーードとl司時に実績デrタをテン キーーで入力すると

ともに,部門コードなどを卜州クン カーードで入力する方式が

広く抹川されている(H-9815/H-T5475)｡

進捗管理は実績データを収集して,進捗ファイルをアップ

デートし,現場管手堅部門ないL牛掩管理部l】l+からステー一夕ス

の間′ナせを行なう｡前‾希の場でナ,実績人リム 指示プリント機

能と同時にビデオ機能が付いているH-T5475が有効である｡

後者の場fナ,いろいろ左･角度から問†ナせするケーースが多いの

で,H-9415のような汁L用ビデオ端末が有効である｡

3.5 販売在庫管理システム

販売在庫管理システムの第一一一グ)口的は顧客に対するサービ

スの向上であり,具体的には,顧ネの要求する什様の製品を

いかに速く安全に,かつ一女価な絶賛で顧て存の下に届けるかと

いうことである｡適切なイ仁倖管理,輸送管理によって,在埴

コスト,輸送コストの低減を凶り,蚊佃の低i成と利益の確保

H-9415ビデオ端末

工程管理部門

組立指示

H一丁5475

問合せ

工程進捗状況

製品IDカード

製造業における端末アプリケーション129

を行なうのが節二二の目的である｡

顧て存へ♂)サmビスを向.卜するには,i主文情報を迅辿に在J章

と結び付けること,また,注文に対するステータス情報をタ

イムリー一に提供することが重要である(図6参照)t,

J鯉.打一合1車人権から顧芥へJ-H荷されるまでの物i充経路は,製

ぷ一三特性によって異なるが,一一般的に中央の製品倉J亭,拠点倉

庫,甘業部門にl;皆層化した場†ナ,在J事を中央倉庫とともに拠

点倉埴に屑別分散させ,営業部門は営業機能に専念させる一考

え方と,冶_三ノ事を営業部門にも持たせる考え‾万とに分類される｡

いずれにしても一l青幸艮処理システムとしては,分√枚♯三倖を含め

て中火のコンビュー1タにイ仁摩ファイルを集中して管理するか,

拠点倉嘩,甘某所の在庫ファイルを各々に分散して管理する

かに∴分される｡前者の場合,営業部門では顧客からの注文

を′受けると,端末より一夏注デMタを人ブJする｡在庫の引当て

をイfな一ノた後,売上伝票を返すとともに拠ノ.'天倉J車に出庫指ホ

をrll力する｡)営業部門における端末としては,ビデオ端末(H-

9415)なし∧､しキ【ポ【ド プリンタ(H-9515/H-T5235)が仲用さ

れている｡

ビデオさ端末の場/ナチータ人力に来秋性があり,問介せ機能

も優れているか,価格何ではキⅥボード プリンタに一一歩譲っ

てし､るt)巻望Ir｢】倉庫,拠一て‡倉J車における人庫データの収集は,

カード人力端末(H-9815/H-T5475)が一般的であるが,データ

ニ追が少ない場合は,ビデオ端末,キーボード端末より直接デ

ータ エントリーーする方i去も取られる｡一一方,拠点倉庫,営業

所の在J卓ファイルを分7放管理した場合は,拠点倉倖,営業所

にもコンピュータ機能:を持ち中央のコンビュwタと発注デー

タ,出荷案内情報の交検をオンラインで行なう方式を収るこ

とになろう｡

【】 結 言

出追業における椎々ア)オンライン システム分野で端末がど

のように適用されているかを述べてきたが,端末アプリケーーー

ションとLては,物の流れと情報の流.れを同期化Lていくパ

ターンと,情報が主体であるパターンとに大別された｡前‾芹

では同期化の接ノ∴(として税イ仁カードが使われているが,当分

この分野でH-T5475に代表されるカード端末が主流としての座

生産計画

ファイル

生産実績

ファイル

H一丁5475

作業実績

H一丁5475

作業実績

H一丁5475

完成実績

ラ ベル 作業指示

製造部門

作業指示

注:ID=Idenlificatio【
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H一丁5316プリンタ H-9387

ラベルプリンタ

図5 工程管理システムの端末適用例 トラベリングカードによる実績収集を主体としたエ程管理

システムの端末適用例を示す｡
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拠 点 倉 庫

出庫指示

製 品 倉 庫

出荷指示

H-9815′′■H一丁5475

データ入力端末

入庫データ

H--9815･H一丁5475データ入力端末

入庫データ

H一丁5316 丁-5365

プリンタ端末

H-9415ビデオ端末

H-9515 H一丁5235

H一丁5316.′H T5365

プリンタ端末

営 業 部 門

受注データ

売上伝票

受注データ 売上伝票
キーポートプリンタ端末

顧 客

図6 販売在庫管理システムの端末適用例 製品倉庫と拠点倉庫に在庫を持ち,在庫情報を中央に集

中した場合の販売在庫管理システムの端末適用例を示す｡

を維持Lよう｡しかし､二け来OCR比和の発賦ととい二OCR

化への指巾Jが臓く なろう.

綬れ二ついては,八川Jと♂)接∴■∴とLて内懐表ホ化か圭すま

す進むものとノ但われる(｡･呪/仁グ)H-9415に代表されるビデオ端i

人に加えて,カラr未ホ,溌ノト太ホノ女びトズ=｢ラ末ホに対するニ

ーズが侶ミまるだろう.

)/

剋文論

ステータス

問合せ

在庫ファイル

受注ファイル

納入管壬里ファイル

場

H-9415ビデオ端末

販 売 管 理 部 門

注:→ 情報の流れ

⊂> 物の流れ
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製造工程の構成とスケジューリングの技術

日立製作所 磯田賢一

日本機械学会誌 79-692,679(昭5l-7)

機械加工･組､二仁などを主ち･作業内容とす

る製造業の生産システムは､生潅i汁也･受

注処_曙システム,スケンユー】ノング システ

ム,技術情報システム,製造工程システム

などのサブシステムから成ってし､る｡

二れらのサブシステムに関する技術のう

ち,生産を行なう主体である製造工程を構

成する技術と,二れを連用するスケジュー

リング技術とが,生産効率の向上に寄与す

るうえで汝も車要である｡

製造工程は,t場全体からしだいにショ

ップ,ワーク センタ,又はライン､個別の

機楓 あるいは作業者へと細分化されてい

く階層的な偶成となっている｡

ショップの形式は多柁少量生産で設備稼

働率の良いジョブ ショップ形式と,少椎多

量生産で仕掛量が少なく管理の容易なフロ
ー

ショップ形式とが代表的である｡最近は,

中綿中量生産で加工経路の類似した部品を

まとめて,近似的プロー ンヨッブ形式で生

産するGTショップ形式が多く採用されて

いる｡二の形式はジョブ ショ･ノブ形式よ

皆.哩が簡単で,移動や仲滞の暗け‖カミ∵少なく

効果がある.｡

ジョブ ショップ形式での機械の始少必一安

数を算定する方法として,同期生産パター

ン法がある｡この方法では,製品が全く同

じ基準日程によって繰返し生産きれるとい

うモテルを用いて,定量的な計算を行なう｡

フロー ショッフ〉形J(の一一椎であるコンベ

ヤ ライン組+珊三業では,各作業抑二均等に

作業道を配分すると拉も作業能率が良いが,

二の殺適作業量配分を行なうためにCADAP,

CALBなどの.汁算機プログラムが開発され

てし､て,人の作成する作業量配分案と同等

以卜の良い配分案を作り得る｡

鮎呈工程のレイアウトの決定のためのプ

ログラムも開発されてし､るが,まだ人によ

るレイアウト計画の補助になる程度である｡

スケジュー】ノング技術とは,各機械群へ

の負荷二量配分や､個々の機械･作業者の作

業順序決定などを行なう技術で,日程計画

托術ともいわれる｡スケジュール問題の多

くは悼雉で厳密な最適解は求められないが,

近Tlソ､的な最適解でも 卜分実用怖がある｡

そこで,近似最適解を求めるプログラム

が多数開発され実行されている｡例えば,

ジョブ ショップ形機不戒カロ工ショップで,納

期までの余裕が多い部品群を加工対象とす

る場合は,投人目と納期日とを厳守したう

えで,中間の工程期限を適切に決めて各ワ

一ク センタの負荷を平準化できる｡二の目

的に開いられるプログラムとして,JOBS

HOP-1がある｡ 二れに対し,納期までの

余裕が少ない部品群が対象の場合は,納期

日厳守は難しいので,全休としての納期遅

れ絵和を汝小にするようなスケジュール方

法をとる｡その代表的なものは,アメリカ

で開発されたプログラムCAMELである｡

フロー ショップやGTショップについて

もそれぞれ特有なスケジュ耶リングの技術

が開発されていて,実用化の域に達してい

る｡
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