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非量産工場における生産管理の
オフィスオートメーション
OfficeAutomation of Production ControIfor

JobShopManufacturing FactorY

生産管理部門でのオフィ ス業務の中には,定常･定形的な業務と個別･非走JF祁勺

な業務とがf止血Lている｡拉近の急速なOAの進也引二より,各椎の事務fナf聖化機器か

出現し,二れまでに後回しとなっていた個別･非:左彬的な業務を斤めて,事務介f里

化を進めるには良い環j竜になってきた.=)

本紙では,非量産工場での生産管二哩業務について,特に,オフィス業務の総点検

によるOAの進め方と,その成果の状況分析を述べるとともに,オフィ スコンヒュ一

夕やパーソナルコンピュータを続朋した合理化[圭締りについて糾介する｡

□ 緒 言

黄近,各所グ)オフィスでOA(オフィスオ【トメーション)

機号泣が1尊人されているが,目的は,機器の導人ではなく,イ_1二

事を合理化する道具として活用するためである｡そのために

は,実際の仕事の内谷を分析し,臼的にでナったOA機器を導入

することが重要であるしつ

以下,日立製作所の非違二産r二場としての生産管理業務のOA

を推進するために,業務の生活分析を行なった二状況やOAの進

度状～比を分析し評価した内容を紹介する｡また,OA推進で`実

施した300件のテーマの中から,オフィスコンピュータや′ヾⅦ

ソナルコンピュータを使用Lた芳賀自のビジュアル化などのユ

ニークな事例について紹介する｡

臣1 0Aの状況

OA推進は,合f里化の専門部常を設けて,そこに依存する

のではなく,実務者が自ら合理化Lていく体制が必要であるし_〕

匡=に,生産管王里部門オフィスでのOA機器の配置二状況を示す｡

箪
ヽ
図
l

生産管‡里オフィスのOA機器配置状況 oA機器は執務場所に

並設し,いつでも自由に利用できる態勢とLている｡
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オフィスの牛産惟rFり上を図るには,投溌効果を巧`慮に入れ,

例えば,間接員1八を減らすには,どのく らいのOA機器を導

入するかを検討することなどが必要である｡業務の実態を定

量的に把握し,問題の所在を分析する手段とLて,業務の牡

清分析がある｡

表1は,実際に行な一ノた生活分析の業務コード体系であり,

図2に業務分析のコード表を,図3に業務内谷の記入シ【ト

をホ‾す｡二の生活分析手i去を用いて,生産管理業務を分析し

た結果では,約41別が吾頓に関する業務であり,次いで会議

や作業指示の順である｡

昭和56年から2年間にわたって推進したOA実施内谷を分

析すると,導入したOA機器については,図4に示すとおり,

オフィ スコンピュータとパーソナルコンピュータか全体の4

割を占めてし､る｡また,合理化された300件のテーマに適用さ

れたOA機器は,図5に示すとおり,オフィスコンピュータと

パ【ソナルコンピュータが全体の7割を占めている｡この適

表l生活分析の業務コード体系 生活分析を効率的に行なうた捌こ,

5WIHの思想のもとに業務内容をコード化Lた-)

体系

コード

仕事 に 関 す る 情報
時間に閤

する情報

5W

1H

Who

(人の属性)

Ho肌/
What

Where
Why W｢1en

(君竺は)摺霊芝)(孟翌は)(罠蒜たた)

区分内容

職場

所員

職名

性別

年齢

係組

生 〉舌分 析 区 分

作業の

終了時刻
動 作 対 象 業 務

区 分 数 6区分 20区分 Z2区分 33区分 時･分

*

日立製作所日立工場
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[司 生 活 分 析 コ
ー

ド 表

I lI III

動作コード 対象コード

転記,清書,記帳

書〈

会議,打合せ

朝礼,集会,発表会

図面

仕様書

,制堤

技術会議(図面検討ユ程会議,事故対
策会議,仕様決定会議,出張報告等)

原価,予算会議(3C,〉川A,値引,
収支対策潮営計画,長期計画等)

業務コード

〈共 通〉 く部門別〉

M】,ME,4S
企画立案

私用
在庫管理

手順業務

(製造)

方案,見積工数管理

10 12

補1

るものに｢つ印

補2 発 行 印

区12 生活分析コー

ド表 日常業務を分析

するために,業務の内容

をコード化Lたシートを

作成Lた｡

21 21

分析コード

川1≡11Ⅰ

終了時刻

時 分
備 考

*;* 開始時刻

分析コード終了時刻

時 分
備 考

*1*:* 開始時刻

21

分析コード

Ⅰ…ⅠⅠJll

士久時了終

分時
備 考

*:*.* 開始時刻

〈記入上の注意〉1･午後の時刻は4桁で記入して下さい｡(例13:00)
2･各枠の最初の行だけ時刻を記入し,2行目以降は終了時刻を記入して下さい｡

ファク

シミリ

ワード

プロセッサ

オフィス

コンピュータ

10%

4%

7%
ヽ､

＼こ

･-し

.1戸

/サ

′(-ソナルコンピュータ

32%

注:略語説明 OA(オフィスオートメーション)

図4 0A機器の設置状況分析 オンライン用文字端末は,定形業務,

定常業務,大量データ業務を対象とLているが,非定形で個別業務の合理化を

ねらったパーソナルコンピュータやオフィスコンピュータの設置が全体の4割

を占めた｡

用辛が7割を占めたのは,今まで合理化専従部門の手が届か

なかった部分まで実務担当者自身がOA機器を活用し,業務の

合理化を進めたためである｡これらの結果から,今後,OA化

の浸透を深める上で董建となるのはオフィスコンビュ【タとパ

ーソナルコンピュータの活用であることが分かった｡

8 オフィスコンピュータの活用例

3.1計画業務のOA化

生産管理を行なう上で重要なことは,人,令,物をいつ,

どのく らし-の量を必要とするかを計画することである｡オフ
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ホスト

コンピュータ

8%

オンライン用

文字端末

=%

オフィス

コンピュータ

26%

図3 生活分析の業

務記入シート 業務

内容を簡単に収集するた

めに生;舌分析コード表と

1葉にL,分析コードと

作業終了時刻だけ記入す

る方う去とLた｡

パーソナル

コンピュータ

48%

図5 0A機器の適用分析 昭和56年4月から2年間にわたってOA化さ

れた業務につし､て,適用したOA機器を分析Lた結果.パーソナルコンピュータ

とオフィスコンピュータの適用が全体の7割を占めた｡

イ スコンピュータは,これら計画業務の合理化に効果を発揮

している｡改善された内容としては,

(1)計画方針の変更に対し,即座に情報処理の対応が可能と

なI),業務の簡素化が図れた｡

(2)上位システムの情報を必要なときに自由に引き出し,活

用できる体制が確立された｡

3.2 治工具管理業務のOA化

工作機械や組立作業を行なうときは多くのテ≠言具と工具が使

用され,非量産工場では,特に,種類数も個数が多い｡これ

らのi自具と工具の発注管理,在ノ章管理,貸出管理,費用管理



などの業務にオフィスコンピュータが有効に活用されている｡

ネットワmクとしては,工程管理の事務室,生産技術の事務

1ミ,二仁王‡去の3部署をオフィスコンピュータのワークステu

ションで結んでいる｡

3.3 生産手配業務のOAイヒ

製品を作るためには,使用部品の材料,数量,i洞達方法な

どを_生産部PFiへ指ホする業務がある｡上イ立システムで必要部

品を展開し,オンラインによって製作に必要とする情報をオ

フィ スコンピュータに伝送する｡この改善によって,

(1)勺‡産手持己帳票の√受付業務を簡素化した｡

(2)生産手配情報作成の手作業を廃Ⅰ卜し,手配日柑の短縮を

図ったr｡

図6に,手配帳票の出力事例を示す｡

【】 パーソナルコンピュータの活用例

4.1 エ程表作成業務のOA化

製品の加工に要する日程を表わした工程表は,図表形式で

あるととい二l†程の?変更が多いことなどから,OA化すること

が1村雉であった｡これをパーソナルコンピュータの括用によ

って,対話形内面舶其方式で各椎グ)工程表を迅速に作成する

合理化を行なった｡

聖乱丁7tを′受注してから製作L,顧客に納める基準日机ミを総括

的に表現した大日札三去は,図7に示す手順で作成する｡次に

大日稚表を作成する三つのステップについて述べる｡

(1)ステップ1(大日杜表の標準マスタ作成と篭錨)

製一丁7l,形式,大きさ別に分類体系化した標準マスタを岡表

形式で登鎚する｡

(2)ステ､ノブ2(第一次大日付表の作成)

新規の′三日三案件に堪づき,相似Lた標準マスタを検索し,

対話形画廊編集によって大口不◆l三夫を作成する｡_L程表は,パ

【ソナルコンビュータのメモリ ー二にセットL,左右,上下の

スクロ爪ル指示によって任意の｢過去を修正編集する｡

図8にスグロ【ル処王里の概略を示す｡

(3)ステップ3(大H杜夫の作成)

他の製品加工と作業と-†程が重複する場介には,対談形処理

によって作業消化日件の再割付を行ない,最終の大日椎表を

先発手配票
作 # 納 先 回数 事務期限l 缶瓶 外 朔 書オ科 な品 l

作業部署

自家 外さ穀

Mlム3日41 XTR-3 /ぎ / / / /
角

図 ♯ 品 ♯ 品 名 良致 紙 幣 図 ♯ 品 着 品名 見放 鴫 繁

S295昏1. 1 8AL. S32902 1 pAL. 3

$写ヱ902 1 BAL. 苫 ×$001ヨ1 1 BAL. 1

XSOOl:ヨ1 4 8AL, l Q14ちる2 1 FN彗H 1

014もふ2 2 FNSH 014るるヱ 苫 FN5H 1

Qま4ふら2 8 Ck･F X$11ヰら1 2 F.VA 2

XTOl卑50 1 8AL. X5004る5 1 LE`iか

XSOOヰふ5 2 +EA8 XSOOヰ54 ム RIVE 9

Xさ004弓4
･--

R王VE 4, X50045ヰ ム RIVE 1

XSOO45ヰ 2 R王VE XSllヰムl 1 F,VA

図6 外注先別先発手配票出力例 ホストコンピュータの部品表デー

タの抽出によって生産手配ファイルを作成L,随時先発手配票を発行する｡本

図はその出力例である｡
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ステップ1

標準マスタ登録

ステップ2 ◇
標準マスタ引当て作成

◇

/
第一次

大日程表
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扇
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作業消化割付計画

受注情報

/

･
+
-
か
E
一
斗
廿

･鼻卜㍉-

パーソナル

コンピュータ
MB16000

図7 大日程表の作成手順 標準的な大日程表をマスタとLて登録して

おく｡三欠に,受注情報に基づき三頃似マスタを引き出し画面編集によって大日程

表を作成する｡

②RAMメモリ上にセット

大 日 程 表

⑨

↑り
表示領域

/力

瓦

標準マスタの

登蕃景,引当て

フロッピーディスク

ファイル

域領示表

左右

lT山▼･上下

スクロール

224桁

し亡
くD
の

注:略語説明 RAM(Random Access Memory)

図8 エ程表の画面表示方法 工程表全体をメモリ上にセットしてお

き,画面を左右,上下にスクロールさせて編集処理を行なう｡

作成する｡図9に大口程表を,図10に作業工程ネットワーク

表を示す｡

4.2 作業量の山積表作成業務のOA化

製品を加工するために必要な機械設備や作業人数を貸出し,

早期に消化対策を行なう業務は,生産管理業務の中で極めて

重要である｡

作業量の山積表には,大日程表作成段階での長期山枯衷と

加工着手段階での短期山横表がある｡いずれも,__L位システ

ムからパーソナルコンピュータにデータを伝送し,必要な山

積表を作成する｡図11に山積表の具体例を示す｡

B 成 果

昭和56年から2年間推進した生産管理業務のOA成果をま

63



810 日立評論 VOL.65 No.11(柑83-1り
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図9 大日程表の事例 工程表はフォーマットも自由自在に作鼠 編集できる汎用プログラムで作成している｡

Ⅶ
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図柑 作業工程ネットワーーク表の事例 作業工程相互のつながりを,フローチャート形式で作図する｡
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図Il作業量山積表

の事例 作業量を月

別に山積みL,消化対策

の検討を行なう｡
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とめると下記に示すとおりである｡

(1)オフィスコンピュータ14台,パーソナルコンヒュータ43

台及びオンライン端末50≠言をf再用し,具に効率的な業≡楼の合･

理化を図った｡

(2)生産管理部門の人が,自らコンビュ【タを活用し,OA

を推進する力が養成された｡

(3)OAの推進状況を定量的に把握し,その成果を評価する

体制ができた｡

l司 今後の課題

これまでのOA推進では､部分的な業務を合理化し,それ

なりの成果を得てきた｡今後は,データベースとネットワ【

クの充実を図i),業務組織の改革まで含めたOAを推進して

いきたい｡具体的な項目としては,

(1)データベースとローカルネットワークの有機的結合によ

る情報の相互利用体制を確立する｡
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(2)ペーパーレスを指向したシンプルでスピーディな生産管

理オフィスを実現する｡

(3)現場の直接作業者での多能工技術に対応して,生産管千里

オフィスでは,多能事務技術のシステム化を確立する｡

ti 結 言

昭和56年から2年間にわたって活動したOA推進によって,

(1)OAの推進兆さ兄を業務の生活分析手法によって評価する

方式を確立した｡

(2)ホストコンピュータを中心としたオフィスコンピュータ

のネットワークで情報利用の一元化体制を確立した｡

(3)パーソナルコンピュータを用いて畜類のビジュアル化を

促進した｡

以上の項目をベースとし,今後は効･果第一主義を主眼とした

OA推進を継続するとともに,真にユーザーの要求にこたえ

たOA化を検討し業務革新を図っていきたいと/号える｡




