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中小規模ユーザーにおけるDB/DCシステムの開発

(バルブメーカー適用事例を中心とした)
DB/DC SYStem Developmentfor Smalt/MiddleScaleUsers

(with Examples ofltsApplication to Valve Makers)

従来の中小形機ユーザーのシステム化は,大半がバッチ指向での単発業務開発に

終始してきたが,そのシステム化がほぼ終了した硯イ亡,複数の単発業務構成でかつ

多くの重複部がある既存システムの統合化と,適時性,弾力作を追求するエンドユ

ーザー部門への対応策の具現化が急務となっている｡

こうした背景を踏まえ本論文では,L-330/3により捻子ナ生産管理システム化を実

現したバルブ メーカー事例に某づいて,そのシステム構築･適用のツールとして全

面的に採用したDB/DC手法に着目し,適用実態,設計上のポイント,評価などに

ついて言及するとともに,中小形機分野でのDB/DCシステム構築手法の簡便性と

構築･運用の容易性について紹介する｡

l】 緒 言

従来,中′ト形機ユーザーでのシステム化は,その開発体制

(要員･期間･組子織)や適用､ソール面での制約により,やりや

すさ,強調度介を尺度として,あまり全体を意識せず,その

つど部分的に実施してきた｡しかも,こう して構築されたシ

ステムは,バッチ処理･事後報告型が多数を占めている｡

このような背景から,より高度なシステム化,総†ナ化･一

元化されたシステム化への要望や,データ収集や提供に対す

る機能強化(タイムリー性,正確性など)の要望が,現場部門

や管理者層を中心に提示されてきてし､る｡

また,中′ト形機分野でのハードウェア技術の進展は,コス

トパーフォーマンスと信頼性が極めて飛躍的に向上しており,

ソフトウェア機能の拡大･強化〔DB/DC(Data Base/Data

Communication)システムに関する技術的蓄積〕も併せて進展

してきており,それを含めたコンピュータ関連知識層の底辺

拡大という現状を踏まえると,今後,情報の統合化(DB),情

報の視一党化(DC)を基盤とした総合システム開発への要望は,

ますます強まってく ると考える｡

そこで本論▼丈では,北村バルブ製造株式会社での,L-330/3

による総合生産管理システム化を事例とLて,そこに全面適

用したDB/DCについて,システム化の方針,構想及びプロ

セスのなかでの具体的適用実態を骨子として,DB/DC才采用

のポイント,段階的‡采用の必要性,その推進･運用面での評

価などを述べ,中小形機ユーザーでのDB/DCシステム適用

の方向性について提示する｡

臣l システム化の方針とプロセス

北村バルブ製造株式会社は,資本金1億8,500万円,従業員

380名,ボール,ダイヤ,ワンダーなど工業用バルブの製造販売

会社であり,年商約140億円,本社のほかに3工場,4営業

所,23代王里店及び3系列会社から構成され,営業･管理･生

産の3本部制で運営している｡こうしたなかで,従来は,販

売･購買諸統計,労務,経理システムについて,本社コンピ

ュータ(HITAC飢50)により,バッチ処理形態で運用してい
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た｡しかし,低成長経i斉下で企業目的である利益の確保,シ

ェアの拡大を採ろうとした場合,工場業務のシステム化が必

須であるとの トソプ判断と,工場管理部門からの諸手配事務

のシステム化要望もあり,システム開発に着手した｡

このシステム開発の目標は,諸要望を満たすために生産工

程管理(正確件と計匝i性の追求),在庫管理(在丁重圧縮と効率化

の追求)の2点とし,また,目標達成のための組織を図1に示

すように設定し,全社員春山口のもとでのシステム化と意識改

革を図った｡

こう して,システム開発作業を実施してきた結果,
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図l 生産管王里システム化委員会組織図 このような体制について辞

令をイ寸加L,‡旦当を任命して組織とLての実施を容易にしている｡

*北村バルブ製造株式会社企画管理室
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日立製作所ソフトウェア工場
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(5)昭和56年6月…手配卜J稚進度実績システム稼動開始

(6)日榊【156年10月‥･発注･在韓システム稼動開始

というような過程で,現在に至っている｡

日 生産管玉里システム化構想

工場業務体系は,個別受注生産型を採用しており,受注ご

とに設定される工事番号(以下,工号と言う｡)に基づいて,生

産手配がなされる｡技術部F【]は受注仕様に従い,設計もしく

は既存部品の選定を行ない,部品表を発行する｡この部品表

は,発注手配･山使手配･組立手配.を兼用し,関連各部門に

配胡Jされ,各部門諸作業が着手される｡作業の起点となる発

注業務は,個別発注,引当発注及び常備発注の3体系があり,

各々が別部門で連用されている｡この後,受入･払出を実施

するが,納期変更や外注加工遅延,組立工程負荷状況の全

休調整たとしての工程会議(Hl匝】)を開催し生産日程がブ央定

され,その｢丁稚により,払出･組二扶･出荷を実施することに

なる｡

こうした体系を採用Lているために,部品表発行作業工数

が多大で,発行までにf主時間がかかる｡先発手配が仕様未確

左f貨階で行なわれ,変更手続きでi昆乱する｡日程会議鞘資料

作成工数が多大で,工号ごとの進度状況や作業ごとの仕掛り

+二号が把握されていない等々の問題が発生してし､た｡

これら諸問題解決の具体的施策として,

(1)管声里単位としての工号ごとに,それに従属して発生する

｢物の流れ+を把捉必要ポイント単位で明確にする｡

(2)｢物の流れ+のポイントごとに,そこに対する指示･実

地･統別の管群サイクルを明確にする｡

(3)ポイントごとの什掛り工号を積算把捉することにより,

如拙的ではあるが,計匝j立案･評価グ)側耐にアブロ【チする｡

これに従い,図2に示すように生成管叩システム構想を設定
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田 DB/DCシステムの採用

生再三管胡とシステム構想のもとに,コンピュータ化を推進し

てきたが,関連各部Fljからのアウトプット要求内容として,

製品番号に基づいて,その在庫二状況及び従属する主要部品の

在庫状況を知l)たい｡工号に非づいて,その構成部品ごとの

莞i主∵受入･出J車進度及び工号ごとの組立･検査･立会･出

荷進性を予実対比で知りたい｡部品番号に基づいて,その品

目の在埠二状況及び発注残明細を知りたい｡調達番号に基づい

て,その手配部品に対する工号ごとの引当明細を知りたい｡

発注先コードに共づいて､その発注残明細を知りたし､｡等々

が‡註示されてきた｡

二うした要望を満足させるためには,次の事項について,

的確に実施･連用Lなければならないと言える｡

(1)部品表内谷の精度向上と早期発行

(2)階層製品構造と先行手配品目の柑関性の維持

(3)作業手配と川則した部品表発行と実績の即時把握

(4)作業日柑としての月三計の番場性と他作某関連の維持

(5)受注内容と,部品表と,工号との相関性の維持

二れらは要約すると,部品表を基本情報とLて,それに関

連する諸情報を結fナきせるとともに,この情報群に対する保

守･迩別の分散化,即帖化ノ女び視覚化の実現か必要不可欠と

なる｡

そこで,諸情報の結でナによる統合化につし､てはDB手法を,

諸情報の保守･運用につし､てはDC手法を適川し,図3に示す

機器イ構成のもとで稼動させることとなった｡

二のようにDB/DCシステムの抹用かざ大在されたが,簡易言

吉7チ(NHELP,CUTE/PDM)により,システム構築ができる,

という安[対も大きく第三響している｡
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L-330′′3でのシステム構成と,各部門に設置Lた端末を図示Lた.J

田 DB/DCシステム開発ステップ

生産管理システム化構想実現のためのDB/DC体系化を目指

して,そのシステム設計を進めてきたが,この過程でDBのア

クセス回数を減らし,DCの応答性を良くするための配慮が必

要となったが,それを列記すると,

(1)1MDS(Master Data Set)レコードに従属するVDS

(Variable Data Set)レコード数を削減するために,MDSキ

ーの設定･細分化を実施した｡

(2)1VDSレコードに多くのリンケージ パスをもたせず,

キーによるMDSレコードの直接アクセスを利別する()

(3)各MDS,VDSに対する参照･更新･追加処理の兼務ベ

ースでのDC化必要性の再検討を行ない,ノヾッチ処理との似

い分けを周った｡

(4)操作性を良くするために,キーインを最少化できるDB

体系を検討した｡

などが挙げられる｡こう した検討の結果,図4に示すような

DB/DC体系を設定した｡

これら諸元につし-て,全体を一時に採用することは,納期

データ作成工数確保と信頼性維持が難しく,また,併せてシ

ステム開発工数も多大となるため,ステップごとに範囲を定

め､順二欠,拡大することとLた｡

第1ステップ:図面検索システム(図4(丑範囲)

図面,検索キ【の2MDS及び部品情報VDSから構成

第2ステップ:ミルシMト検索システム(図4(釘範囲)

ミル検索MDS及びミルシートVDSから構成

第1,第2ステ＼ソプ共に現場作業にフィ
ットLた情報提供

システムであり,これによl)システム化に対する理解と端末

操作の習熟をねらし､,次のステップに備えた｡

第3ステップ:受注手配システム(図4(彰範囲)

得意先,受注.1二号,部品番号の3MDS及び受注,部品情

報,構成,部品表の4VDSから構成

第4ステップ:発注･在唾システム(図4(垂範困)

調達番号,発注先,部品番号の3MDS及び発注､在庫,

部品表の3VDSから構成｡

第3,第4ステップは′も産管理業務を,社内手配系と社外

手配系に大別し,範囲を設定している｡

このように,当社ステップは比較的簡単で範囲も限定され,

情報の重複性がなく,サービス効果の大きい業務をう重宝し様
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l

l
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動させ,二大のステップに備えている｡

更には,各ステ､ソプの位置づけをDB/DC体系から明示する

ことにより,開発意欲を継続させている｡

lヨ DB/DCシステムの評価

現時点では,まだ総合生産管理システムの完成には至って

ないが,前項のように比較的短期タクトで,次々とシステム

稼動を実現してきてし､る点,及び現場での活用度から見て言辞

価できると考えられる｡これは,トップ及び現場ニーズが明

確であったこと｡全社的推進体制が組織として確立され.総

力結集ができたこと｡現場実態の的確な把握とシステムへの

吸収ができたこと｡簡易言語が開発ツールとしてイ丁効であっ

たこと｡段階別開発をベースとして,継続性を失わなかった

ことなどの要因により支えられてきたものである｡

しかし,結果としては可であったが現在までの過程のなか

では,幾つかの反省点が発生している｡

まず,データ初期設定面では,表1にDBファイルーー琶三を

示すが,このように多量なデータの登録作業は,し､く らステ

ップごとに範囲を限定して実施しても誤りが発生し,データ

イ言槻性の低下を招いた｡また,変動データ(発注残･′受i主残)

については､新規分から移行することとしても,現場感覚と

Lて旧様式への慣れから拡大テンポが遅れがちとなった｡

システム設計面では,コンピュータ担当者と現場部Pl担当

者間でのフェーズ合わせに思わぬ時間がかかったり,誤った

理解による設計ミスが発生した｡

プログラム開発面では,未経験であったDIi/DCシステムへ

の不安感があったものの,簡易言語の使用により子走どおり

進展したが,もう一つのねらいである現場でのプログラム作

成については,教育不足やコンピュータ拙当省への依存心か

らほとんど進展せず,情報サービス面が不十分となった｡

また,運用面は,各MDS,VDSの保守担当者が日常業;株

との兼任のために,メンテナンスが遅れがちとなり,これに

より,特に生産活動の基幹情報である部品表の精度向上に時

間がかかった｡

こうした反省点を踏まえ,更に総合生産管理システムの完

成を目指すとともに,次期計画であるJ京価計算システム化を推

進していくためにも,現場‡旦当者に対するプログラム教育の

実施,MDS,VDS保守の専任担当化,委員会組織の強化に

よる現場実務のより的確な把握と移行の円i骨化などの施策を
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①第1ステップDB範囲 ②第2スチッ7〇DB範囲 ④第3ステップDB範囲 ④第4ステップDB範囲

図4 DB/DC体系図 データベース構造と,それを用いたテータコミュニケーション内容概略を図示する｡

表I DBファイルー覧表 本表に示すように,極めて多量のデータ群,特に

個別の部品展開結果である部品表VDSのボリュームには着目すべきものがある｡

併せて実施Lていく ことが今後の課題として残されている｡

t】 結 言

台帳的要素と伝票的要素の結/告,索引的項目と関連情報の

結fナなどによる情報の統合化,及び発生事象の早期把握と要

求に対する即応体制の強化に二基づいた情事反収築･提供の即時

化と視覚化の追求がDIi/DCシステム化のねらいであるが,大

形機種でのシステム化が一挙に稔合体系化を図るため期間･

._l二数を準備するのに比較して,中′ト形機種では本事例で示す
ように,適したシステム形態の選択と優れたツールを利用し

て,エンドユーザーに近いところで,段階的にかつ継続して,

効率の良いシステムの開発･運用に当たることがポイントと

なるであろう｡

今後,中′ト形機ユーザーでのDB/DCシステム活用は,急速

に発展していく と思われるが,そのような背景の中で,本論

文を参考にしていただければ幸いと考える次第である｡
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