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製紙業における生産操業管理システム
Integrated Operation Management and ControISYStem for Paper Mills

最近,製紙業界では高騰するエネルギー,資源問題の中で,生産性向上,顧客サ

ービス向上及び省力化による生産コストの低ブ成を図るため,設備の新鋭化とともに,

円子骨な生産･物流を碓1促するため現場操業を生産プロセスと直結した形でシステム

化する要請が高まっている｡

このシステムは,調成工程の計装システム,抄紙工程の秤量水分制御システム,

欠陥検出装置及び上位生産計画システムとのリンケージのもとに,従来合理化が遅

れていた仕上工程を中心に各工程情報を一元管理し,生産設備情報,品質情報を操

業に反映させるとともに,操業用データをオペレータに提供し円テ骨な生産･物i充を

可能としたシステムであり,我が国では類のないシステムである｡

本稿は,このシステムを機能面と機器構成面からとらえて紹介する｡

ll 緒 言

製紙工場での製造_t程は,チップからパルプを作るパルプ

化工程,パルプを叩解し薬品などを配合する調成工程,紙を

すき乾燥などを行なう抄紙工程,注文に合わせて断裁などの

加工,品質検査,荷造りなどを行なう仕Ll二程から成ってい

る｡製紙業は従来,主にパルプ化工程,調成工程及び抄紙工

程を可】心にした自動化に力が注がれてきたが,最近の多品種

少ロット注文傾向の中で厳密な品質管〕哩が要求される上質紙

製造プロセスでは,特に仕上工程での操業の複雑化,在庫量

の増大,ハンドリング作業の増大,注文取合せ,段取リロス

増大などの問題が発生している｡仕_L工程でのこれらの問題

は,_L†充工程の生産設備と密接に関連しており,特に生産プ

ロセスと直結したシステム化が必要となっている｡

山陽国策パル70株式会社勇払工場では,これらの要請から

5号抄紙ライン(240t/d)の建設を機に,5号大型抄紙機を中

心とする上質紙製造ラインの調成から仕上工程までの生産操
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業管理のシステム化を計画し,抄紙機の営業運転とほぼ同時

にこのシステムの稼動を開始した｡

本システムは,日立製御用計算機HIDIC80をシステムの中

核とし,生産計画用日立上位計算機HITAC8250(既設一一部機

能強化),中央制御卓,プロセスディスプレイ,中間製品用立体

自動倉嘩,搬送設イ嵐 インクジェットプリンタなどの関連機

器を有機的に結合して構成され,従来の製紙業での生産管玉里

システムとは範囲,機能面で異なり,総合的な生産操業管理

システムの第一歩を踏み出したものと言える｡

日 生産操業管理システム開発の背景とねらい

2,】製紙プロセスの概要

製紙プロセスは概略図(図=)に示すとおりである｡すなわ

ち,顧客からの注文ロットに対し銘柄に合わせたパルプ配合,

薬品配合及び叩解を行なう調成工程,注文ロットの銘柄に合

工

程

〇チップヤード 〇パルプ原料の叩解 つ坪量･水分制御 c巷取晶,平判製品完成(裁断,選別)

ロ蒸解 ｡配合 〇欠陥検出 こ欠陥除去
別
処
理
概

要

仁精選･脱水 0薬品配合 ｡銘柄変更 cラベル発行,マーキング,荷造り

0漂白 ｡フリーネス制御

0カラーマッチング

0注文ロットまとめレ､ンドリング)

物

の

ご士

ノノル
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日夏孟竺剤 芸取糸誌欠叫
製

撫.巨岩Lこ三卜桝トプレ歪㌫ト淀忘表)マ毒萱一包装;喜.蔚重工

程

パルプ化

工 程
調 成 工 程 抄 紙 工 程 仕 上 工 程

注:略語説明 L-BKP(LeafBreached Kraft PuIp:未使用パルプ)

図l製紙工程の概要 製紙工程は,図示のように四つの工程から構成される｡

*山陽国策パルプ株式会社 **日立製作所システム事業部 ***日立製作所多田_]二場 ****日立製作所大みか工場

*****日立製作所機電事業本部
******

日立製作所システム開発研究所
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わせた坪量･水分利子卸を行ないながら抄紙機で紙`をすく抄紙

工程,i主文寸き去･長さ(巻取,平判)規格に合わせ,カッタに

よる平判の断裁,ワインダによる′J､巻ロール巻取,欠陥処理,

包装,ラベル貼付を行ない,最終出荷製品を作成する仕上工

程の四つに大別される｡プロセスは,前半のパルプ化工程か

ケミカル,後半の仕上工程が調成･抄紙工程機械プロセスか

ら成っている｡

2.2 システム開発の背景とねらい

製紙プロセス,特に上質紙プロセスでの製品品種ほ極めて

多岐にわたり,そのほとんどが注文生産である｡最近,生産

性向上,省エネルギ≠の目的で抄紙機などの設備は大形化･

高速化しているが,注文は小口ット,多品種,短納期化して

おり,更に厳格な品質管理が要求されるため,その生産･操

業計画,管王聖業務は複雑化している｡特に実操業では,欠

陥処理などにより計画どおり操業できない場合が生じ,他部

署への影響が発生するほか設備稼動率の低下,物i充バランス

乱れによる仕掛り在庫の増大,ハンドリング作業の増大,管

理業務の労力増大などの問題が発生する｡本システムは,こ

れら問題を解決するため以下に述べることをねらって開発した｡

(1)顧客からの注文変更(外部要因),品質異常や設備異常な

どによって生ずる操業の乱れ(内部要因)に対して,品質の安

定,未抄の防止,円滑な物流を確保する安定操業システムの

実現｡

(2)仕上工程を中心にした直接員,間接員の削減

(3)リアルタイムな情報提供による顧客サービスの向【一二と管

理情報の向上

(4)的確な操業案1ノっ,荷役の自動化による現場作業の改善

田 システムの機能

システムの機能関連を図2に示す｡上位生産計画用システ

ムからの計画･情報と現場]菜業情報とをもとに操業計画を立て,

調成から仕上工程までの操業者,設備に対し作業指示を行な

う｡抄紙機以降の製品･半製品は品質,位置及び規格情報が

すべてトラッキングされ,設備到着タイ ミングで,操業上必

要情報を提供するとともに,実績をフィードバックしダイナ

ミックな変更を可能としている｡以下に,システムの主な機

能を述べる｡

3.1調成･抄紙工程の機能

(1)銘柄変更予測

銘柄変更時間を予測し,オペレータにガイダンスすること

により,原料･薬品仕掛量の有効利用及び切換作業の効率化

を図る｡

(2)SPC(Set Point Control)

所定の銘柄,生産量に応じた薬品,原料配合比率設定制御,

りファイナチェスト送r)量制御,L-BKP(Leaf breached Kraft

Pulp:未使用パルプ)受入れ量制御などを行ない,品質及び操

業の安定化を図る｡薬品配合比率は図3に示すように,‡員糸氏

とバージンパルプ個々に比率をかけ,3変数入力に対し4変

数相互干渉演算を行なうことにより､ミキサ送り量及び薬品

の配合比率を設定する｡設定値テーブルの変更により,薬品

品質の安定化を図る｡

(3)用具管理

抄紙工程のワイヤパート プレスパートでの走行長さ,真空

度､線J上などの管理を行ない,用具交換オ'イドをCRT(Cathode

Ray Tube)に表示する｡

(4)損糸氏･紙切れ呈管理

抄紙機,ワインダなどで発生した損紙･紙切れ量を,煉国

別,坪呈別及び場所別に管∃哩L,必要なタイ ミングでCRT

に表示する｡

(5)管理資料作成

調成_1二程,抄紙工程の生産操業テ【タを抄造ロットごと,

り【ルごと及び時間ごとに集計し,日誌をラインプリンタ,

タイプライタ及びCRTに出力する｡

3.2 仕上工程の機能

(1)半製品･製品情報のトラッキング

リ【ル以降製品倉庫に至るまでの半製品･製品位置,規格,

品質情報を追跡することにより,進捗状子比管理,機器制御タ

イ ミング及び実績収集タイ ミングを可能とする｡トラソキン

位 生 産 計 画 用 シ ス テ

ロット切換予測

実績収集

用具管理

調成･抄紙工程操業計画

作 業 指 示

S P C 制 御

管理費料
作 成

入 力 取 込 処 理

+-BKP受入量
リファイナチェ

スト送り量
原料配合比率
薬品配合比率

仕 上 工 程 操 業 計 画

作業ロット

生産計画の

変 更

[∃

欠陥情報

管 理

作業ロット

生産計画の

変 更

匡]

入力取込処理

プ ロ セ ス 入 出 力装置(調成･抄紙工程)

仕上口一ル

払出し計画

自動倉庫管理

入出庫管理

作業指示

作 業 指 示

一次ワインダ

ニ次ワインダ

カ ッ タ

包 装 機

ストラッピング
マシン

[互司

マーキング

制 御

ラベル発行

制 御

コ ンベヤ

分岐制御

実績収集

トラッキング

管 理

製品の追跡

トラッキング

修正

実績管理

履歴管理

管理資料
作 成

入 力 取 込 処 理

プ ロ セ ス 入 出 力 装 置 (仕 上 工 程)

注:略字説明 CRT(Cathode Ray Tube),SPC(Set Point Contro暮)

図2 機能関連図 上位システム,下位プロセスとの有機的結合及び現場マンマシンにより操業管玉里,制御機能を構成する｡
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Sり(標準配合係数)

心ノ(アクチュアル配合係数)
W-BP(ウェット損紙)

D-BP(ドライ損紙)

リ′ノ(パルプJノの流量)

言こ:‾～㌍て造語覧芸富戸)
(_1J√,(_Jllr,(:､♪(濃度)

ヴ′′･,ヴ八･(絶乾量)

図3 薬品配合比率制御

を行なう｡

連
続
ミ
キ
サ

ミキサチェスト

〟,打1,打2(係数)

/(パルス変換係数)
FrC(流量制御)

Jl,∫ヱ,∫:5,∫}〔流量(薬品)〕
･rいr2,rこ‡,rl,,"上ヒ率投定)
1′J(薬品gの標準量)

∫上(薬品～の絶乾量)

ム11,Jて2,上'3,…,だ`(偏差∬f-i′▲)

損紙中の薬品を考慮した,薬品配合比率制御

グは,各設備で卸される現物を追跡することにより行ない,

それぞれを検索するためのコードを図4に示すように設け,

計算機内テーブルでマッチングをとる｡

(2)設備操業作業指示

現場設備であるリール,一次ワインダ,二次ワインダ,カ

ッタ,特番装置,巻取包装機などを取り扱うオペレータに対

し,現物対応の加工処理仕様,品質検査情報及び処理実績情

報を各CRTに表示し操業案内を行なう｡

ミ ド ル 番 号

リ ワ イ ンド 番号

リ ー

ル 番 号

抄 紙 機 リ
ー

ル
一次ワインダ

中

間

製

品

自

動

倉

庫

二次ワインダ

カ ッ タ

製紙業における生産操業管理システム 761

(3)インクジェットプリンタによる自動印字制御

巻取包装機に到着した巻取口ール端面に,インクジェット

プリンタで,該当ロールの寸法規格,抄造依頼番号,適量,

製造年月,ロール番号などを印字する｡

(4)ラベルの自動発行制御

包装後の巻取品,平判品に対し,銘柄,坪量,寸法規格,

抄造依頼番号,取位置,製品番号などを記したラベルを発行

する｡

(5)管理資料作成

仕上設備での操業実績,平判･巻取製品出来高,歩どまり

などの実績をもとに,管理資料の作成を行なう｡

3.3 中間工程及び操業計画の機能

(1)中間製品立体自動倉庫管理

抄紙工程と仕上工程の中間に,ラインと直結した形で自動

倉庫を配置し,一次ワインダで卸された半製品を一時格納し,

仕上工程へのロット集約作業とロールテイストリビューティ

ングを行なう｡

(2)欠陥情報処理機能

欠陥横山装置から,リールごとの欠陥種別,2次元の位置

情報を取り込み,‾F流丁稚での欠陥処現 品質管理のための

情報提供を行なう｡

(3)操一業計画

上位牛産計画システムとのリンケージのもとに,現場操業

で必要な情報を付加して,操業計画を立てる｡

田 生産操業管理の内容

4.1 スケジューリングの考え方

製紙業でのスケジューリングは図5に示すように工程別に

分けて考える必要がある｡すなわち,調成･抄紙工程の生産

性効率化のためには,同一銘柄･坪量の注文ロットをできる

だけ大きくまとめ,ロット切換も抄紙機の制約を考癒して効

率よく切り換えるロットを続けることであり,原料ロスを最

少にするためには抄幅に対して耳ロス,流れロスが最少とな

る注文取合せを行なうことであり,更に仕上設備稼動率向上

のためには,設備の加工仕様が同一のロットをまとめ,設備

能力に見合った量を供給することである｡

(1)ライン別投入･銘柄･坪量変更

顧客からの注文群10‡に対し,工場別抄紙機の割当て,抄

順に合わせた銘柄･坪量別グループ分けを行ない,銘柄変更

か歩どまりよく効率的に行なえるようスケジュ【ルする｡

(2)原料ロス最少化注文取合せ

同一銘柄･坪量の注文は,幅寸法規格をⅣg,注文量をP吉と

二次 ロ
ー

ル番号

巻取包装機

カ ッ タ 平判包装機

積 替 装 置

ト
ーク ン番号

図4トラッキングコード体系 計算機内テーブルと現物とのマッチングを行なう｡

ロ
ー

ル 番 号

ミドルパレット番号

スト ラ ッ ピ ング装置

パ レ
ット 番号

製

品

出

＋何

倉

庫
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一
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Ql

Q2

Q3

ワインダ

カ ッ タ

カ ッ タ

抄造ロット計画

抄紙枚の特性を考慮した銘
柄･坪量変更の最適化

′

′

′

程工ヽ成調

′

′
ヽ､

′

いマシン抄幅)

耳ロス＋流れロス→Mln.

原料ロス最小化の注文取合せ

一一一一

一一一一一

′抄 紙 工 程

‾-

/l

平判 Q2,Q3

巷取 Ql 〕物流バランス

仕上設備効率の向上を考えた,
物流計画

′一一一一一 ′

仕上設備1

仕上設備2

製
品
倉
庫

触
図5 各工程別スケジューリングの考え方 スケジューリングの最適化は工程別に異なる｡

すると,その注文群は1Ⅳよ,Pgi(～=1,2,･･…,m)で表

わされる｡抄幅一完Ⅳから耳ロスがある一定幅に収まる製品

組合せパターン(αり,α2ノ,=…,伽バを求め,そのパターン

の使用回数をみとすると,注文に対する末抄は許されないこ

とから∑αりみ2flがf別約条件となる｡臼的関数とLて耳ロス､
ノ=1

流れロス及び段取り回数が最′トとなることを考えると,∑(Ⅳ-
ノ

∑αり晰)み十方l∑】(∑αりみ-P′)ⅣJ＋∬2･〝⇒Minを解くこと
ノ

により,最適組合せが得られる｡ただし,瓜,〟2は係数,封

は段取り回数

(3)仕_L工程物流計画

仕上工程での製品には平判品と巻取品があり,寸法規格に

より設備処理能力,段取り時間が異なってくるため,各設備

の処理方法に合わせた標準時間を算出し,設備負荷バランス

及び仕j卦り在庫量を考慮した物i允計画を克てる｡

4.2 操業管理のシステム化

製紙業での実操業はスケジュ】リングされたとおりにいか

ない場合もあり,品質格付変更による他注文への振替,同【一

品質製品との包装単位集約のための横拝,損紙処理,緊急注

文に対する割込処理,末抄に対する処理など穐々の判断業務

及び作業が発生する｡しかもこれらの判断は,仕上工程での

現場状況のほか,調成･抄紙工程での状況及び予定を考えた

総合的な判断が要求され,全体として生産,操業に支障を与

えないようにする必要がある｡このため,本システムではロ

ット順序変更､削除,保留,再開,抄造依頼割当変更などの

要求を受け付け,管理ファイルを書き換えることにより,ダ

イナミックな対応ができるように配慮されている｡

(1)管理ロットの考え方

本システムの管理対象は,設備の操業形態と設備で処理さ

れた製品(品質,量及び規格)の二つを各々の設備について考

える｡すなわち,設備加工処理仕様が同一のものを同一作業

ロット,設備で処理された後,品質,規格が同一のものを同

一生産規格ロットとして分離して管理することによr),設傭

対応の変更に柔軟な対処を可能としている｡図6に管理ロッ
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トの‾考え方をホす｡

(2)現場操業のシステム化

操業計画をもとにした現場作業指示は,各部署での処理最

小ロットの情報を必要なタイ ミングで現場設置のCRTに出

力するよう配慮されている｡また,操業変更の要求はCRT

からのマンマシンコミュニケーションにより可能とし,他部

署へはリアルタイムに反映できる｡特に本システムは,一次

設 備 Il

設 備 Ⅰ

作業ロット1./111 作業ロット2

処理量

品質･規格 ノ管理

作業ロットり1】 作業ロット2.力ま

処理量

品質･規格 ノ管理

⊂==ヒ丑⊂去

1■作業ロット

◆■生産規格ロット

◆■作業日ット

◆■生産規格ロット

図6 管理ロットの考え方 設備ごと作業規準及び設備間ごとの製品規

格を独立に管王里するためのロットである｡
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をもっているため,より融通性に富んだ変更が受付け可能で

あり,細分化されたロットの仕上操業に対し,連続プロセス

である調成,抄紙,抄紙機のロット切換回数を低減している｡

また､他部署からの変更についてシステムで対処し,現場に

は次に必要な操業だけを指示するため,現場操業者は変更に

対して考慮する必要はない｡

田 システムの構成

システムの全体構成を匡17に示す｡システムの性格上,製

品のトラッキング,設備情報は仕上工程に広く散在しており,

これらとリンケージするためDFW(テ■-タフリーウェイ)を

導入した｡また各設備操業指示のため,設備対応にCRTを

設置し,作業員との対■話のもとに操業を行なうことを可能に

するとともに,各設備のプロセス情報とも直]安リ ンケージを

とl),情報のりアルタイムディスプレイを可能としている｡

各ステーションから取り込まれた情報は,DFWを経由して

センターに収集され,現場情報として一括管理され操業の変

更,異常などを判断して操業指示を決定する｡操業指示は,

各設備のCRTに出力され,更にTCR(トークンカードリー

グ),IJP(インクジェットプリンタ),LBP(ラベルプリ

ンタ)を現場に設置し,マニュアルオペレーションを極力排し

たシステムの運用を可能としてし､る｡

5.1制御用計算機構成

制御用計算機はHIDIC80の二重系のロードシェアデュプレ

､ソクス構成である｡すなわち,平常運転時では片系(CPUl)

工場生産計画用計算頼

H汀AC 8250

+

0/C

グローバルメモリ(32k語)

H旧IC80

TSES

(64k語)

川DIC80

TSES

(糾k語)
中
央
制
御
卓 ム
ー

テソス
ン

シコ

TRC 抑鯛

Pl/0

タイプライタ

ラインプリンタ

磁気テープ

カード

リーグ

計装システム

ドライウェット

ミキサ

ミキシングマシン

チェスト チェスト

坪量･水分
制御システム

籠ヂ～

CL/0

汀嘆だガ∬
汐打##書■

恕身錯好仔
細串#好感

図8 中央制御室 左側CRTは調成･抄紙工程用,右側CRTは仕上工

程･操業計画用である｡

で調成･抄紙工程を,.もう一方の片系(CPUII)で仕上工程,

操業計画を分担して運転するが,万一の片系ダウンの場合に

は,システムの機能を維持させながらも他系で全範囲を運転

できるよう構成されている｡また,M･DISC(補肋記憶装

置)も二重化され,中枢機関としての信束副生を高めるとともに,

TSE S(Time Sharing Executive System)を組み込み,オ

ンライ ンに影響を与えずに7しログラムのデバッグができ,シ

ステム改善が谷易に行なえるようにLてある｡図8に中央制

御卓の概観を示す(〕

5.2 中間製品立体自動倉庫

中間製品良二休日勅倉嘩は,図9に示すように抄紙工程と仕

r二工程の中間にラインと桓二角方向に設置され,一一･火ワインダ

注:略語説明

HITAC8250(日立汎用電子計算機)

TSES(タイムシェアリングエグゼクティブシステム)

Cl/0(コンソール入出力装置)

HST(ホストステーション)

TTY(テレタイプ)

lJP(インクジェットプリンタ)

LBP(ラベルプリンタ)

MAC(マルチアクセスコントローラ)

ST(ステーション)

Pレ0(プロセス入出力装置)

CLC(通信制御装置)

汀∨(エ業用テレビジョン)

T/W(タイプライタ)

lATイスク

c3.OM語

データ

フリーウェイST

仕上室

く亙回

[ コンペヤ

製

⊂l

日日

出

荷

ノ句

庫

制御装置各設備

H T H ST 制御装置

積

志望最悪重墓
半自動盤

◎
@く至う

一次リールワインダ

図
ス

タ
ツ

力

ク

レ

l

ン

去カッタ｡町賭装機-｡墓㊥
叫□Jl平判包装機@詳こ言ツ

l

･･矧三]題l槻□四【璽]l l

図了 システム全体機器構成 将来の拡張,信頼性,処理性を考慮Lて2重系構成になっている｡
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程
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乞壬訝ゝフ
腎

注二仕様

ラック2列(入庫ロ1,出庫口5)10段

スタッカクレーン(定格3.6=基)

図9 中間製品立体自動倉庫 面凪取扱いによる傷防止の配慮が払わ

れている｡

で卸された半‾製品を格納し,二歩こワインダ,カッタなどの仕

_L設/備要求に従って供給する｡このような自動倉庫は,従来
の製品出荷用倉庫とは異なり種々の特徴をもっている〔〕すな

わち,工程間半製品として格納されているため,仕上ライン

別仕分け及び各仕上設備/＼の振替変更が可能である仕_トライ

ン別仕分け及び機能を兼ねており,ロールハンドリング作業

が不用となる｡しかし,生産ラインと直結しており,信頼性

処王聖性及び運用方法がそのまま生産設備に影響を与えるため,

その仕様,運用は,実操業を十分反映したものでなくてはな

らない｡

(1)格納棚の有効利用

自動倉J車に格納される巻取口ール幅は非常にばらついてお

り(760～2,520mm),これらを効率良く格納するため棚番地を

固定しないセミフリーロケ【ション方式を採用した｡すなわ

ち,ロールを幅方向に間隔を詰めて格納するため,巻取口ー

ルの幅情報をHIDIC80から受け取り3分類(大･中･′ト)し,

スタ､ソカクレーンの4本フォークをロール帽に応じて切り換

えて取り扱うよう設計した｡更に,歯抜け格寮内ド方止のため自

動配替機能をもち,棚を有効に利用できるよう配慮されてい

る｡

(2)作業優先順の選択

仕上工程への出庫要求群,一二大ワインダからの入庫要求に

対し円滑な物7充を確保するため,作業要求に優先順を設けオ犬

況に応じて切換え可能とする｡

自動倉庫格納品ロールに対し,棚割付けパターン,格納量

をロット別及びロール個別に表示することにより,仕拒トリ在

庫量の表示を可能とする｡

5.3 【コール端面自動印字装置

本装置は従来ステンシル,ゴム印などを用いて人手で行な

つていたものの自動化装置であり,220/上のノズルを振動させ

インクを粒子化し,帯電して静電偏向することにより印字内

容を トソトで構成して印字するインクジェ､ソトプリンタ装置

を用いている｡印号二内容はトラッキング情報とロ【ル情報を
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切換弁

(a)インクジェットプリント印字例

文字信号発生回路

帯電

電極

励据源

電気ひずみ
素子

調庄弁ポンプ

ノズル `〒彗窪

被印字物

切換弁

洗浄液ボトル 廃液ボトル
インクボトル

(b)インクジェットプリント方式の仕組

図】ロ インクジェットプリンタ装置 装置は,l+P制御部である本体

と/ズルヘッドから構成される｡

HIDIC80からインクジュlソト装置に送信し,該当ロールに対

し必要情報を傷付けることなく,鮮明で大きな文字を高速印

字できることが特長である｡木方式は従来の印字方式と異な

1),非接触であるため被印字物の形二伏に影響されず,ソフト

ウェアで印ナチニ‾丈ノテニ(パターン)が作成できる｡図10にインクジ

ェットプリンタ装置と印字例を示す｡

5.4 搬送設備

一一次ワインダ後血から製品出荷倉庫までの半製品,製品は
HIDIC 80及び11台のシーケンスコントローラ(N-1000)からの

制御により自動分岐,胡量送が行なわれる｡巻取品搬送はスラ

ットコンベヤを中心にフィードランプ,プッシャ,ストレッ

ジテーブル,センタリング装置,クッション兼用プッシャ内

蔵型ターンテ"ブル,通過型ターンテーブル,セパレータか

ら構成され,製品に対する傷,停止精度及び安全について十

分な配慮が払われている｡平判製品については,台車とロー

ラテーブルを中心に,積替え装置,アキュムレートコンペヤ,

ローラテーブル付ターンテーブルから構成され,荷崩れ防止,

安全惟,作業性の確保について十分な配慮が払われている｡

l司 結 言

本システムは稼動後日も浅いが,次に述べるような効果を

挙げつつある｡

(1)内･外部からの要因変更によって生ずる生産の乱れに対

して,生産･品質･物流条件を満足した円滑な操業の実現

(2)直接員,間接員の削ブ成による省人化の実現

(3)管】彗精度の向上及び現場作業の改善

今後の課題としては,システム対象範囲を5号抄紙ライン

から他の抄紙ラインへ拡張していく とともに,全工場を含め

た全社オーダエントリシステムの確立が望まれている｡




