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器具大量生産工場における物i充管理･制御システム
Materia】sDistribution ControISYStemforlnstrument ManufacturingWorks

物流システムはFAシステムを構成する重要なサブシステムであり,物i充合理化は

生産工場に共通の課題である｡

テルモ株式会社では,注射器異などの高品質医瞭器具を大量かつ低コストで生産

することを目指して新工場を建設した｡この工場は生産設備,搬送設備の一員▲自動

化を指向するとともに,汎用計算機HITAC M-240Hと制御用計算機HIDIC80-Eを

組み合わせた物i充管理･制御システムを導入し,管理業務及び年勿流作業の自動化,

品質を含めた管理精度の向上を図ることができた｡

本稿では,物流管理･制御システムの特徴,構成,機能を述べ,その概要を紹介

する｡

口 緒 言

物音充システムはFA(ファクトリーオートメーション)システ

ムを構成する重要なサブシステムであり,搬送作業の合理化

及びそれに伴う管理業務の合理化による省力,仕#卜削減,管

理精度の向上は,生産工場に共通の課超である｡計算機によ

る物流管理･制御システムの導入はそのための有効な手段で

あるが,製造工程との関連,物流設備との関連があり,シス

テムの良否が工場全体の効率に責享き竿を与えるため十分な配膚

が必要である｡本稿ではテルモ株式会社での事例を基に.物

7充管理･制御システムの一例を紹介する｡

l夷横着旨具芙酌ま,安全･衛生面などの理向からi成一岩iLた製品

を1L叫しか使用しない,いわゆるディスポ【サブル製品化か

進んでおり,高品質製品の大量消費となっている｡､テルモ株

式会社では,このような背景のもとに,注射器異などの高品

質恒三療昔差異を,大量かつ低コストで生産することを目指した

新工場を建設した｡この工場は､生産設イ嵐 搬送設仰iの--･貰

自動化を指向するとともに,汎用計第二機及び制御用計算機か

ら成る物流管理･制御システムをき良人Lており,物流合理化

を凶っている｡
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8 システムの概要

2.1 エ場概要

この工場は1｢†24時間連続操業形態をとっており,図1に

示すような設備から柿成されている｡製造工程は製品群ごと

に分かれており,各々の工程で製造された製品はi成荷室で

一括処手堅される｡資材及び製品の7売れは二大に述べるとおりで

あるしつ

(1)資材は受入れ検収後,資材倉J事に格納し,製造工程の要

求により搬送単位にまとめ,無人搬送申で搬送する｡

(2)各製造工程で製造された製品は,品種ごとにパレット上

にう貫かれ,これを無人搬送車で滅菌工程へ搬送する｡

(3)さ成菌工程では,所定の滅菌条件,搬送設備の運用条件に

従って製品を一連の設イ掛二流.し,製品自動ラ､ソクへ入唾する｡

(4)製ポー自動ラックへ入庫した製品は,最終出荷検束の後,

仕｢r小ナ先別に出荷する｡

今凶のシステム化では,汎用計算機にHITAC M-240Hを

採用しており,その概略構成はメインメモリ12Mバイト､磁

気ディスク装置8,000Mバイト,ビデオデータターミナル20子i,

プリンタ10f了となっている｡また,制御用計算機としては,

●メインメモり:12Mバイト

●磁気ディスク装置:8.000Mバイト

HID】C80-E

川DIC80-E

●メインメモリ:320k語

●磁気ディスク装置:19.2M語

端末

プロセスディス7白レイ

データターミナル

プリンタ

製 造 工 程

工程1 エ程2 工程3 無人搬送車

無人搬送車

滅菌室

及び付帯設備 トランスファ

ライン

｢

信号(指示,実績)

製品自動ラック

資材倉庫

区2Z珍

く:============コ

注=巴≡≡Z珍製品の涜れを示す｡===三>資材の流れを示す｡
図l設備及び計算機システムの概要 製造工程は製品群ごとに分かれており,これを滅菌空で一括処理する｡資材と製

品の物流に関する管壬軋 制御はH汀AC M-240HとH旧IC80-Eによって行なわれる｡

*

テルモ株式会社業務部電算課
**

テルモ株式会社甲J存工場電算課
***

日立製作所システム事業部
****

日立製作所機電事業本部
*****

日立製作所､ノフトウェアニ｢場
******

日立製作所大みか工場

17



836 日立評論 VO+.65 No.12(1983一ほ)

HIDIC80-Eの二重系システム(デュプレックスシステム)を

才采用し,片系がダウンした場合には他系でバックアップする

方式とし,信束副生を高める構成としている｡その概略構成は

メインメモリ320k語,才蔵気ディスク装置19.2M語,設備との

信号授受点数約2,000点であり,プロセスディス70レイ装置,

データターミナル,プリンタなどの端末を約30子i接続してい

る｡

2.2 システムの特徴

システムの主な特徴は下記のとおりである｡

(1)汎用計算機と制御用計算機のオンラインリアルタイム結

合によって,工場管理部門でも迅速な判断,指示を可能とし

ている｡

(2)24時間連続操業に対応するため,HIDIC80-Eをデュプ

レ､ソクスシステムとしてバックアップ手段を用意したほか,

汎用計算機と音別御用計算機の適切な機能分社1,入出力手段の

バックアップなど,長時間の操業停止を避けられるシステム

である｡

(3)資材及び製品の搬送は一貫自動化システムとし,正確か

つ迅速な操業を可能とした｡

(4)品質管理を含めた管理面の強化を図っており,検査デー

タの迅速な収集とそれに基づく搬送制御,ロットの履歴管理

に加え,日常業務での人為的ミス防止のためのシステム化を

重視している｡

臣l システム構成

3.1機能構成

図2にシステム全体の機能構成図を示す｡機能分担は′火の

とおりである｡

本
社
･
他
工
場

盛土
管､王乳

｢m

｢加
ス
テ
ム

生産計画

●部品展開

●所要量計算

受注計画

●生産量算出

●負荷算定

HITAC

℡貝購 管 理 工 程 管 理 在 庫 管 理

(1)HITAC M-240H

本社から送られる′受注データに湛づき,部品展開,所要量

計算などの生産計画業務を行ない,購買管≠里,経理業務へと

処理を展開する｡

一方,生産活動管理の向からは,生産計画に其づく各柿指

ホ書の写邑行及び計画データのHIDIC80-Eへの送信を行ない,

発生した実績データをその都度一夏イ言し,計匝ゆ進捗状況を把

一握する｡

(2)HIDIC80-E

計睡jデータを上位のHITAC M-240Hから′受信し,搬送作

業単位への展開を行ない作業予定を作成するとともに,設備

の効率的運用を考慮した設備運転スケジュールを作成し,搬

送f別御を行なっている｡

情報管手堅の向からは,上位側の管理単位であるロットを更

に搬送単位に細分化して処王聖を行ない,また生産の変更や設

備トラブル時には作業予定の修正を行ない制御に反映させ､

上位側へもその情報を送信している｡

(3)マンマシン処理の分押.

端末の設置場所は大きく分けて,工場管理部門,物流管理

部門,現場(製造工程及び物流現場),制御用計算機室から成

る｡工場管理部門では主としてHITAC M-240Hの端末を,現

場では主とLてHIDIC80-Eの端末を使用しているが,物流.

管玉里部門では山方の端末を駆使している｡

3,2 リンケージ方式

HITAC M-240HとHIDIC 80-Eのり ンケージについては,

次のような方式をとっている｡

(1)毎日定時に伝二迷する生産計画データ,及び夜間の実績デ

ータほオンラインバッチ伝送とし,それ以外はデータ発生の

ニ1
HIDIC 80-E

ヨ
制 御 シ ス テ

予 定 作 成

●資材入出庫予定作成

●滅菌予定作成

●製品入出庫予定作成

搬送設備制御

●自動ラック制御
機器制御

二 重系
構成制御l

管

壬里

シ

ス

テ

ム

●発注書作成 ●製造指示 ●製品入出庫管理
l

●搬送

●資材受入検収 ●実績収集 ●資材入出庫管理

生

テ産

実 売責管 理

l ●トラッキング
l l情

チ報
へ

l

ス

●在庫データ収集

●検査データ収集
‾l

品質管理技術情報管理

●ロット合否判定処理●部品表管理

●ロット履歴管理 ●工程能力管理

マンマシン処理

●予定変更

●作業要求

●照会･変更

ll

l 】 l

藁醤妻藁葺墨壷力葺
国〕

現

産彗)●在庫照会

●資材入出庫作業票出力

●製品入出庫作業票出力場

醤.名種照会 整

冨田;貢蓋芸重量
(データターミナル)

⊂⊃

壬几

古文

備

●各種照会

●計画修正

●滅菌予定表出力

●製品出庫作業票出力

●在庫表出力

図2 機能構成 HITAC M-240Hでは,物流を含む工場全体の管理を,HIDIC80-Eは物流の管理と制御を行なっている｡
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L__魅軋__+

送 信
データベース

⊂〕
`室野

受 信
データベース

HITAC M-240H

VOS3/VTAM/BTAM

ADM

FIT

AP

テ
ー
タ
伝
送
サ
ブ
シ
ス
テ
ム

伝送開始･終了制御

オンライン送受信

バ ッ チ送 受 信

ユーティリ テ ィ

注:略語説明

VOS3(Vi｢t=alstorageOpera仙g System3)

VTAM(Vi｢t=alTelecomm=ⅧationsAcoess Method)
BTAM(Basic TelecommunlCations Access Method)

FIT(File Trans仙SSion
program)

図3 リンケージのための構成と情幸艮の;荒れ

フロッピー

ディスク

HIDIC 80-E

PMS

送信編集
タ ス ク

送信データ

バッファタスク

V

C

∧【

.M

.レ山フ一

信テ受理送管

受信分配
タ ス ク

異常処理
タ ス ク

AP

送信データ
バッファ

受信データ
バッファ

受信データ

解析タスク

ADM(Adaptable Data Manager)

PMS(Process Mo山tor System)

VCAM(Vjrl=alComm=山cationAccessMethod)

AP(Application Program)

HlTAC M-240HではADMを,H旧IC80--EではVCAMを任用Lて,オンラインリンケージを行なっている｡

また,実績データに関しては,フロッピーディスクでバックアップを行なっている｡

都度オンラインリアルタイム伝送を行なう｡伝送手川副ま,同

期方式がSYN同期方式であり,起動方式が相召二起動方式であ

るHSl(HitachiStandard synchronous Communicationl)手

順を採用している(,この手順は,計算機閉りンケージに庄二く

用いられている標準的なものである｡

(2)生産計画データについては,上位のHITAC M-240Hのダ

ウンを考慮して,毎日数日光までのデータを送ることとした｡

また,上イ立から送るべきデータは,下位のHIDIC 80-Eの端

末からでも入力が可能なようなバックアップ手段を用意して

いる｡

(3)実績データについても,上位側のダウンに備えてフロッ

ピーディスクへの保管機能を‾卜位側にもたせ,復旧時にはダ

ウン期間中のデータを取り込んだ後,オンライン開始を行な

うこととしてし､る｡

図3にリンケージのための構成と情報の流れを示す｡HITAC

M-240Hでは,DB/DC(Data Base/Data Communication)ソ

フトウェアとしてADM(Adaptable Data Manager)を用いて

おり,一方,HIDIC80-Eでは通信管理ソフトウェアVCAM

(VirtualCommunication Access Method)を用いている｡ま

た,本社及び他二L場の計算機とHITAC M-240HとのリンケM

ジについては,通信回線を用いたファイルの一一括転送方式で

あるFIT(File Transmission Program)を使用Lている｡

田 物…充管理･制御

4.1 設備制御方式

自動ラックのスタッカクレーンや各種台車,無人搬送車,

コンベヤライン,バレタイザなどが制御の対象となる｡その

制御方式は,制御用計算機からは行先番地だけを指示し,設

備自身がもつマイクロコンピュータなどの制御装置が走行速

度や移載動作のシーケンス制御を行なうSPC(Set Point Con-

trol)方式を抹糊し,制御用計算機の負荷の軽減及びトラブル

時の対んしの迅速化を図っている｡また,設備側では集中監視

盤をもっており,設備の動作状態をう虫l二lに表示してし､る｡

人規暇な物音充システムでは,設備側との機能分担,リンケ

ージ方式,異常筒所及び内容の的確な把握‾方式がシステム建

設だけでなく,運用,保亡丁の而でも重要なポイ ントである｡

血色二㍉･…,On
轡至三

図4 データターミナルの外観 物流作業現場では.二のデータター

ミナルによって各種の作業要求を行なっている｡
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納入計画
作成

資材受付

資材入庫
処理

実績管理

●搬送(制御)

●実績収集

生産計画
作成

資材出庫

予定作成

[ニコ

各種検査データ

実績管理

品質データ管理
(ロット履歴管理)

梱包計画
作成

最終出荷検査

実績管理

出荷計画作成

無人搬送車
運転スケジュール作成

●搬送制御

●実績収集

滅菌予定
作成

●搬送制御

●実績収集

製品自動ラック
入庫予定作成

製品自動ラック
出庫予定作成

●搬送制御

●実績収集

H汀AC M-240H

HIDIC80-E

現場

∈⊇乱粘ク
●自動機

●手作業

トー資材倉庫一
注:⊂コテ一夕ターミナル⊂フ作業票

図5 物う充管理･制御の処理の流れ

無人搬送車

(資材) 妄彗

搬 送
ステーション

(製品)

製造工程

滅菌宝

●梱包機

●バレタイザ

●搬送ライン

滅菌工程

製 品

自動ラック

汎用計算機と制御用計算機が機能分担を行なって,資材と製品の流れを管理,制御している｡

4.2 現場におけるデータ設定方式

制御用計算機室や物i充管理部門では,多種多様なオペレ】

ションを可能とするために,カラー7色のプロセスディスプ

レイ装置を採用しているが,入出荷場などの人手作業を伴う

現場の端末としては,オペレーションの容易なデータターミ

ナルを用いている｡その外観を図4に示す｡

テ■【タターミナルのオペレーション方法は,作業番号を付

けた作業票を用い,業務名に対応するファンクションキーと

作業番号の簡単な入力としており,作業者の負荷の軽減と入

力ミスの防止を図っている｡

4.3 処理内容

資材及び製品の保管,搬送に関する一連の管理,制御につ

いて以下に述べる｡HITAC M-240HとHIDIC 80-Eの処理の

流れを図5に示す｡

(1)資材の入樺

上位のHITAC M-240Hで設定された納入計画に従って搬入

された資材は,必要な内容の確認を行ない,正しいデ【タだ

けオンラインで下位のHIDIC80-Eにi度される｡

下位側では,保管単位,場所ごとに資材を区分して作業票

を出力する｡作業者は,この作業票に従いバレタイズを行な

った後,作業票に付記された作業番号をデータターミナルに

入力することによって定められた保管場所に入庫する｡

(2)製造指図と資材出庫

上位側で作成された製造及び資材の出ノ章計画は,下位側に

日々オンラインで伝送される｡

下位側では,資材出ノ車に関するピッキングリストと搬送要

求リストを作成し,作業者はこのリストに基づいて作業要求

時にデータターミナルから作業番【号を設定する｡その要求を

受けて下位のHIDIC80-Eは無人搬送車に指示を与え,資材

は製造工程へ搬送される｡

(3)滅菌及び製品自動ラック入J車

製造工程で製造された製品は,下位側で搬送単位に実績収

集を行なうとともに,i成菌予定,製品自動ラック入J章予定に

従って一連の搬送を実施させる｡

滅菌に伴う予定作成,搬送制御は下位のHIDIC80-Eで分

担しており,所定の滅菌条件の確保,i成菌後の設備のライン

バランスなどの条件のもとに効率的な設備制御を行なっている｡
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(4)出 荷

製品自動ラックに入嘩された製品のデータは,上位のHITAC

M-240Hにオンラインリアルタイムで送信される｡

二れらの製品は,i成筒結果を含めた最終出荷検査システム

によって管理され,その結果によI)下位側では椰別の品質状

態を管理する｡

また,上位側で作成された出荷計画によって,下位側では

製品自動ラックの出席予定を作成する｡山荷作業は,仕巾=ナ

地別に作成された出嘩予定に基づき,作業番号をデータター

ミナルに設定L,製品自動ラ､ソクから製品を出庫して行なう｡

(5)ロット履雁管理

製造グ)各段ド皆で実施している検査データと最終出荷検査デ

ータを収集するだけでなく,原材料の入荷から製品出荷に至

る生産過程のロット履墜管玉里を上位のHITAC M-240Hで行な

い,必要時の検索を可能としている｡

B 結 言

以__L,物i充管王里･制御を主体に汎用計算機とf別寺卸用計算機

を組み合わせたシステムについて述べた｡現在,このシステ

ムは計画どおりの機能を果たし稼動している｡

生産システムは,常にサポート範囲,機能の拡大を行ない

ながら成長してゆく ものであり,一度建設すれば終わりとし一

ったものではない｡その意味では,テルモ株式会社甲J存工場

の場合も第1ステップの稼動開始であり,今後の展開によっ

て更にトータルシステムを指向した本格的なFAシステムの確

立を目指すものである｡

終わりに,新工場向けのシステムということで,生産設備,

物音充設備,計算機の計画が同時進行形で進められ,開発期間

も限られたものであったが,関係各位の御指導と御協力によ

って完成したものである｡ここに感謝の意を表わす沸こ第であ
る｡
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