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オフィスコンピュータH‖‾AC L-320/50Hによる

対話形作業手順及び七標準作業時 定システム
lnteractive Process Planning SYStem

Using OfRce Computer､､HITACし320/50H′′

部品加工や製品の組立作業を行なうには,どのような設備で,どのような作業内

容を,どれだけの作業時間で行なうかを明確にし,現場作業者が間違いな〈,指定

された時間内で作業を完了することができるように事前準備することが必要である｡

この事前準備作業である作業手順と標準作業時間の設定を能率的に行なうために,

オフィスコンピュータ(HITAC L-320/50H)を用いた村話形のシステムを偶発した｡

本システムの特色は,1台1台の機寸戒の作業順序の作成,変更,作業内容の指ホ

文章の作成,変更及び標準作業時間の算出を,設定老自らが対話形で行なうもので

あり,オフィスコンピュータを用いたオフィスオートメーション推進の好事例である｡

l】 緒 言

非量産の個別′受注生産工場では,設計が終わり,図面が完

了した部品,又は組立品に対して,作業手順と標準作業時間

を設定することが加工着手前の重要な業務のひとつである｡

従来は,大形電子計算機を用いた設計手配からの一貫システ

ムにより,作業手順と標準作業時間を設定していたが,この

方法では次のような問題点があった｡

(1)既作実績データを主体とした自動設定システムであるた

め,新製品や新部品については作業手順と標準作業時間が設

定されない｡

(2)自動設定されたものでも,製品又は部品の細部仕様が既

作実績データとわずかでも異なると,全面的な作成し直しと

なる｡

以上の問題点を解決するために,(1)項については,作業手

順と標準作業時間の設定担当者が,近似データを速択してビ

デオ端末上に表示し,(2)項については,自動設定済みのデー

タをビデオ端末上に表示して,それぞれ必要な追加,修正,

削除を容易に行なえる対話形システムを開発した｡

なお本システムでは,OA(オフィスオートメ【ション)化
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オフィスコンピュータ(HITAC L-32D/50H)の外観 キーセ

ットを用いたマスタステーション(手前)とスレーブステーション(奥)を示す｡

時田康生*

阿部 武*

森 賢二郎**

1も5ぴP T(JんfJα

m七eざんf カムp

∬e心～γa〟or才

のモデルとして,設定者自らが簡単に操作できるシステムと

することをねらい,高機能オフィスコンピュータ(HITAC

L-320/50H)を使用した｡HITAC L-320/50Hの外観を図1に

示す｡

同 作業手順と標準作業時開設定業務の概要

2.1 進行票の様式

作業手順と標準作業時間を設定した結果,出力される帳票

である進行票の様式を図2にホす｡進行票は以下に示す項H

から成っており,各項目が記人された進行票は,図面に添付さ

れて加工部P【】へ～度され,現場作業への作業指ホに使用される｡

(1)タイトル表示欄

設走者名,設定期限,標準作業手順の指導書番号,基準と

なる標準作業時間などが記載される｡

(2)標準作業時間と作業指示欄

作業順序と使用設備を示す工程順と工程コード,標準作業

時間を指定する段取り及び正味分数,各工程ごとの作業内容

を記載する｡

(3)日程表ホ欄

材料其別撮,部品完成期限及び製作ロット数や分て別口ソトご

との完成期限を記載する｡

(4)仕様表ホ欄

機種,製造番号,部品番号,製作数量,†宝l番,品名などを

記載する｡

2.2 作業手順と標準作業時間設定業務

業務の概略フローと本報告で述べる対話形作業手順及び標

準作業時開設走システムの位置づけを図3に示す｡

(1)設計手配システム

設計部門で設計完了したものは,大形電子計算機の設計手

配システムにより,材料手配,購入品手配,加工手配などに

展開される｡

(2)大形電子計算機による作業手順と標準作業時間自動設定

システム

(1)項からの力‖工手配データをもとに,大形電子計算機に登

*
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図2 進行票 部品の作業手順,標準作業時間,作業指示文章などを示す帳票である｡

(1)

設計手配システム

加工手配
データ

標準作業手順マスタ

標準,既作作業
手順近似データ

(2)

-■■

(3)

(4)

作業手順と標準

作業時間自動

設定システム

甲
対話形作業手

順と標準時問

設定システム

甲＼/
工程管‡里システム

既作作業手順マスタ

設定完了進行票

(図2に示す｡)

図3 作業手順と標準作業時間設定業務概略フロー 対話形作薬

事順と標準作業時間設定システムの位置づけを示す｡
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錨されている既作実績をもとにした作業手順マスタ,又は標

準化された作業手順マスタを参照し,作業手順と標準作業時

間を設定する｡対話形システムへは,フロッピーディスクに

よってデータを音便している｡

(3)対話形作業手順と標準作業時間設定システム

(2)項で日動設定された進行票に対し,オフィスコンピュー

タとの対話方式により,内容のチェックとデータの追加,修

正,削除を行なう｡

(4)工程管至里システム

(3)項によ1)完成Lた作業手順と標準作業時問を,再度大形

電イー計算機にf度L,工程背理システムに用いる｡

田 対話形作業手順と標準作業時間設定システムの内容

3,l ヰ幾器構成

対話形システムの全体の機器構成を図4に示す｡

3.2 システム開発の考え方

システムの概要を図5に,また,開発に当たっての考え方

をまとめて次に述べる｡

(1)分散処≡哩方式とし,他システムとのデータ交換が容易な

こと｡

(2)検索機能及び画面データの編集機能が豊富なこと｡

(3)対話操作怖が良く,使用者に受け入れられやすいこと｡

(4)システム保守が容易なこと｡

3.3 操作手順と出力画面

操作手順の概要は図6に示すとおりであるが,以下,画面

の出力順に従って操作方法を述べる｡

大形電子計算機で自動設定が行なわれた加工手配データを

検索要求する図7の画面が最初に表示される｡大形電子計算

機で自動設定がなされていない場合は,オフィスコンピュー

タのファイルのマスタから近似データを検索するが,同図は

標準化した作業手順の近似データから検索することを指定し
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図5 対話形作業手順と標準作業時間言支定システムの概要

の番号は,処理の順序を示す｡

国中

ている例である｡この指定により,引き続き近似データの検

索キーを人力するための図8の匝i面が表示される｡以_Lの指

定により検索された内谷は,タイトル,日程,仕様などの部

品情報は図9の様式で,作業手順と標準時間は図川の様式に

編集され,匝i面に表示される｡図10の画面で担当者は,表示

内谷のチェックを行ない,必要により対話■方式で作業手順,

標準作業時間や作業指ホ文章などの追加,修正,削除を行な

うが,このための画面データ編集機能として,テキスト処理

システムを用いる｡主なテキスト処理機能を匡111にホす｡

繰返L 手配データ

検索キー
入力画面

∠五目塾
図7参照

部品情報

画 面

⊆至主+堅＼
l図9参照

作業手順と
標準作業時

開設定画面

こn琶邑

進行票出力

近似データ参照

近似データ

検索キー
入力画面

とn 冒邑

図8参照

回
設定完了データ

図6 対話形作業手順と標準作業時間設定システムの操作手順

表示画面の種頼と順序を示す｡
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回7 手配データ検索キー入力画面例 加工手配データを検索する画

面を示す｡二の例では,作業手順内容を標準作業手順マスタから引用すること

を手旨定している｡

【】 システムの特徴

システムの特徴は次に述べるとおりである｡

(1)大形電子計算機との機能分担を図った｡

(2)画面様式とデータの持ち方を独立した方式とした｡

画面様式は,画面様式定義システムを用いて対話プJ式で独

立に定義することができ,変更も容易である｡これにより,

作業手順と標準作業時間デ【タだけを分離して取り扱うこと

ができるため,他システムとのデータ交換仰がイ奉れている｡
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力したところである｡
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図9 部品情報画面例 加エする部品に関する情報であり,加工手配デ

ータからの内容を表示する｡
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図10 作業手順と標準作業時問設定画面例 作業手順,標準作業時

間や作業指示文章を示す｡この画面に対して,テキスト処理機能を用いて修正

を行なう｡
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図Il主なテキスト処王里機能 作業手順と標準作業時開設定画面の行や

文字の変更を,容易に迅速に行なうことができる｡

(3)参照できる作業手順近似デ【タの種類が多い｡

本システムでは,4種類の作業手順及び標準作業時間の近

似データを参照することが可能であり,手配部品の作業手順

と標準作業時間を設定するのに最適なデータを一選択指定する

ことができる｡

(4)画面データの編集機能が豊富である｡

データ編集機能としては,行の挿入･削除,▲丈寸:の挿入･

削除など10種以上の機能をもち,画面上のデータを自由かつ

迅速に編集することができる｡また,この機能はテキスト処

理システムとして独立している｡

(5)対話操作性が優れている｡

対話処理は4桂根の画面で完了するようになっており,対

話のための画面切換か少なし､｡また,進行票の様式で対･話操

作を行なうようにしており,使用者に√受け入れられやすい方

式となっている｡

(6)文字列入力が容易である｡

本システムでは吊‾仮名入力を容易にするため,データ入力

装置はアイウエオ配列としており,しかも,あらかじめ登録

した文ノ主二列を一一括表示することができるキーセットを用いた｡

なお文字列の登録は,キーセットデータ登録表示システムに

より必要の都度,対話方式により即座に登録することができ

るようになっている｡

B 結 言

部品加工や組立作業などの作業手順,作業内容,標準作業

時間を設定する業務の事務合理化をねらって,高機能オフィ

スコンピュータ(HITAC L-320/50H)を用いた対話形システ

ムを開発した｡開発に当たっては,将来のOA拡大のための機

能開発も含めて検討し,次のような成果を得た｡

(1)作業手順及び標準作業時間の設定時間の50%短縮

(2)事務手配日数の75%短縮

(3)情報検索による調査分析の即時処理化

(4)大形電子計算機入力データ作成(パンチ業務)の省力化




