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三喜工業株武舎社向け
プリント基板製造生産管理システム
ComputerAided Printed Board ProductionControISYStem

J■し

forSANKIK6GYOCoりLTD.

プリント基根は,ユーザーごとに仕様の異なるフルカスタム製品であるが,近年

は需要増加に伴う生産規模の拡大と短納期化要求が激しく,製造ラインを含めた生

産系の合理化及び管理精度の向上が重要な課題となっている｡

このようなニーズに対応するため,HIDIC-V90/5を核としたオンラインプリント

基根製造生産管】塑システムを開発した｡

本システムは,生産管理分野でのHIDICシステムの長年の経験をもとに,プリン

ト基板製造向けの特徴を加味し､′受注から製作･出荷までの全般にわたる生産管]哩

をつかさどるものであり,ソフトウェアの面からもはん(汎)用性を意識した標準シ

ステムを実現している｡

n 緒 言

プリント基板の生産量は,今後更に急成長が予測されてい

る｡一方,装置の小形化,多様化,ライフサイクルの短命化

に伴い,プリント基板も高密度化,多機能化,短納期化が望

まれている｡

プリント基板の製作で,設計フェイズではコンピュータを

フルに活用したCAD/CAM(Computer Aided Design/

ComputerAidedManufacturing)が取り入れられ,大幅に改

善された｡また,生産設備でむ高性能自動機の導入やライン

化などにより生産効率が向上している｡このような背景のな

かで,今後は製造ラインと技術情報･受注情報を有機的に結

合する生産管理システムが必要不可欠となってきている｡

今回開発したプリント基根製造生産管理システムは,この

ようなニーズに対応するものであI′),本稿では以下,本シス

テムのねらい,機能及びソフトウェアの特長に焦点を当て紹

介する｡

臣l システムの概要

2.1 プラントの概要

プリント基板製造プラントの概要を図=に示す｡本国のよ

うに,基板はロット単位に製作され,ロットは工法及び製品

仕様によr),種々の工程を回る典型的なジョブショ‥ノブ形生

産てゃある｡

一方,プリント基板生産の特徴としては,

(1)注文変更が多く,かつ短幕内期である｡

(2)原図,外形型などの準備品が必要であり,かつそれらと

同期をとって生産しなければならない｡

(3)品質管理用データの収集が大切であり,またこれらを生

産へ迅速にフィードバックしなければならない｡

などがあり,生産管理を複雑にしている｡

2.2 開発のねらいと必要機能

表lに開発のねらいと必要機能を示す｡本表に示すように,

既に生産設備や人手に頼る生産管理方法では対応できなくな
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区= 製品の製作工程 プリント基板の製造工程の一例を示す｡木オ料を

加工サイズに切断する工程から,製品サイズにカットL,最終チェックエ程を

経て完成となる｡

表l 開発のねらいと必要機能 現在のプリント基板製造メーカーの

抱える問題解)夫のためには,表に記す四つの機能が必要である(.

背 景(問題点) ねらい(目標) 必要機能

=)エ程の進捗が正確に把寸屋できて =)納期管理の
=)工程進捗の正確な把

握

(Z)適切な生産計画のサ

いないl-▲ 徹底

(2)割込晶,特急品などの対応で現 (2)歩留ま り･

場が無統制となりがちである｡ 品質管王里の ポート機能l

(3)歩留まり及び不良情

報の収集

(4)実績デごタ入力の簡‾l
易化三竺竺生向上__l

(3)不良状態･歩留まりデータが,

タイムリーに生産計画に反映さ

れていないリ

(4)実績データのj採集に手間がかか

り,ミスも多く,信頼性が低い｡

機オ戎イヒ

っており,適切な生産計画の立案機能,正確な進捗･什J卦り

把握,及び品質情報の管理機能をもつ生産管理システムが必

要である｡これらを満足するため生産現場に生産管理端末群

を配置L,オンラインで作業指示及び生産実績を取り込む生

産管理システムを開発した｡
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臣lシステムの機能と特長

図2に本システムの機能一覧を示す｡同国中で太線部分が

三善工業株式会社で使用した範囲である｡以下,図3により

システムの特長を述べる｡

(1)日程計画作成機能

まず,受注情報から納期･適正ロットサイズを考慮して,

品種(製品仕様)ごとに統合,分割して生産ロットを生成する｡

投入数は,製品在庫･歩留まり･材料取りを考慮して自動的

に決定する｡

日程展開では,工程進行区分を普通･急行･特急の3パタ

‾ンに分けたGT(グループテクノロジー)手法をベースとし,

更に割込品,特急品などに対する考慮及び準備品との同期化

調整を行ない,工程ごとの作業計画を立案する｡

次に,工程負荷の調整機能として,工程別,日別に負荷/能

力を表示し,ピーク負荷工程の外注作業への切換え,製作ロ

ットの投入日の移動などのマンマシン機能を用いて,受注状

況,納期及び工程の負荷を考慮した日程計画を作成する｡

(2)生産指示機能

日程計画作成機能により,細工程投入の決定した生産ロッ

トに対する製造指示書を発行する｡

製造指示書は,製造仕様を示す帳票部と実績入力用として

使用されるトークン か-ド部から成り,プリント基根の山と

ともに移動し,現品票としての意味をもつ｡更に各作業部署

(1部署は複数工程から成る｡)には,上記日程計画に基づき,

当日作業を行なう生産ロット情報を整理した作業予定表が出

力される｡

作業現場では,作業予定表どおりに作業を進行させること

により,納期を守ることができる｡また異常時は,作業予定

表の中から作業順序を変更することも各作業現場の判断で行

なえる仕組みとしている｡

(3)実績管理･品質管理機能

現場作業の進捗情報は,工程作業完了ごとに,製造指示書

(トークン カード)を生産管理端末から読み込ませることで行

なえるため入力データの信頼性も高く,現場作業者の負担も

低い｡この入カデータを基に,タイムリーかつ正確に工程進

一捗管理･納期管理を行なうことができる｡

設計システム

(CAD/CAMなど)

｢‾‾ (鵠窟‾ン)
などの設計

また,現場作業の進捗情報入力時に不良データ(不良要因,

不良数)を合わせて入力することで,納入員数割れなどの重大

問題が即座に把握でき,追加生産などの対策をすばやく行な

うことができる｡

(4)出荷管理機能

まず受注情報から同一納入先,同一品種ごとにロット化し

て出荷口ットを生成する｡次に出荷口ットの納期,数量を考

慮して出荷計画を作成する｡作成した出荷計画の妥当性は,

生産ロットの進捗状況(完成予定数,完成予定日)から出荷予

定日の在庫数を求める出荷バランス表示で容易にチェックで

きる｡

また,出荷実績は生産実績と同様に生産管理端末から容易

に入力できるため,確実に把握することができる｡

以上述べた主機台巨のほか,受注から出荷までの業務全般に

わたリプリント基板製造での特殊性を考慮した総合生産管理

システムを実現している｡

田 システムの構成

4.1 ハードウェア構成

図4に本システムのハ=ドゥェア構成と機器仕様を示す｡

本システムは24時間連続運転が前提であり,制御用計算機

HIDIC一V90/5を中心に信頼性を考慮したシステム構成として

いる｡主記憶装置,国定ディスク容量,生産管理端末数など

は対象システムの規模に応じて最適なハードウェア構成をと

ることができる｡なお,生産管理端末は現場作業者の負荷軽

減のため,漢字表示･トークンリーダ付きの簡易端末として

いる｡また,検査工程などは特に品質データの入力量が多い

ため,キー入力の容易なCRT(CathodeRayTube)端末の採

用も可能としている｡

4.2 ソフトウェア構成

今回開発した生産管理システムは,プリント基板製造工場

にはん用的に適用できることを念頭に,ソフトウェアの標準

化を行なった｡そのソフトウェア構成は図5に示すように,

プリント基板製造標準データベースを中心に,日程

計画作成,生産指示,実績管理などの機能モジュールに分割

した構造とし,機能の追加,修正に対し他機能モジュールへ

の影響を極力ローカライズすることができる仕組みとした｡

受注･需要予測
管理システム

HIDICプリント基板製造生産管理システム

技術情報

サブシステム

日程計画

サブシステム

設備制御
サブシステム

生産指示

サブシステム

実績管理
サブシステム

検査･品質

サブシステム
設備稼動管理
サブシステム

資材･製品在庫
サブシステム

倉庫･物流
サフ㌧/ステム

出 荷
サブシステム

上位リンケージ

サブシステム
作業工数管理
サブシステム

●納期,各工

程の負荷か

ら計画

●準備品との
同期化

●作業指示書
出力

●各工程の1

日の作業予

定表出力

●生産管理端
末からの作

業実績の収

集

●各種実績の

表示･印字

●品種別不良

管理

●ロット別不

良管王里

●設備の稼動
実績の把握,

寿命管理

●資材･製品

の在庫管理
●製品の出荷
計画立案

●出荷実緩

管理

●フロッピー

ベースでの

上位との情

報交換(受
注情報,実

績など)

●出退勤管理

注:略語説明 CAD/CAM(ComputerAidedDesign/ComputerAidedManufacturlng)

図2 機能一覧図 設備自動化の進展･他システムとの関連強化により,全サブシステムをサポートした統合生産管理システムヘ発展する｡

48



三重工業株式会社向けプリント基板製造生産管理システム 907

日程計画作成

××

注 文

品種=×××××

手配No.=×××××

員数=×××

納期=×××××

｢

受注

ロット
ファイル

′

ロット化

納期,適正ロットサイズを考慮し,
品種ごとに統合,分割して生産ロ

ットを生成｡

製品情報ファイル

進行区分別
基準日程

(特急･急行･普通)

ヽ

ヽ

工場
カレンダー

ヽ l

投人数決定

歩留まり,製品在庫を考慮Lて必
要投入数決定

日程計画展開

/一

′0

生産ロット
ファイル

(計画)

準備品(大形資材)入荷との同期化
考慮

1

ロット
1

ロット
2

ロット

柑/†01帥2柑/柑l帥5

▲

仙′8IO/12†0/†3

▲

帆/1010/‖ 柑/13

+▲

投入予定日

盛
作業部署ごとに作業予定表出力

10/10 部署 ×××

池 口ツトNo.P#
1 ×××× ×××

2 ×××× ×××

生産指示

数量 期日
××× ××

××× ××

生産ロットごとに製造指示票
(現品票)出力

プリ

基板

作､
0 0

0

0 0

九 大 X X

X Y ス ズ メ ぺX

X X X ズ X Xx X

(トークンカード)

△

納期

工程完了ことにトークンカード,
不良データを入力

ー､瓢
実績品質管理

(エ程完了入力)

至言

●進捗管王里

●仕掛り管理

●品質データ管王里

●資材引き落とし

●設備稼動実績計上

●工具使用実績計上

同一納め先,同一品種ごとに

ロット化

出荷計画作成

生産ロット

ファイル
(進捗)

出 荷 管 理

量

出荷口ット
＋

出荷計画

ll

出荷バランス

〆

§b
在庫

出荷

注 文 10./2 10/3 10/4 10/5

×XX吋

大XXY

六XXX

100

500

300

200

600

400

文×ユ
止
×

対策要(出荷量>在庫量)

出荷予定表

員数 納め先 約入No
X XX XXX X XX

(出荷完了入力)

¢愈

●製品在庫管理

●出荷実績計上

出荷口ットNo.出荷数を入力

図3 システムの特長 受注から出荷までの全舟貨にわたり,プリント基板製造の特殊性を十分に考慮Lた日程計画作成,生産指示,実績･品質管玉里,出荷管

玉里機能となっている｡

生産管理端末

⊂⊃
盗彗召評

⊂⊃
匹彗喜訂

現品票発行税

C)

鮎

No. 機 器 仕 様

1 HIDIC-V90/5
●HD68000CPU

●主記憶容量:2(ノ4M/ヾイト

2 カラーCRT
●14inCRT,16色表示色

●20inCRTも可能

3 ハードコピ

ープリンタ
●上記CRTのハードコピープリンタ

4 固定ディスク ●容量40Mバイト,80Mバイト,132Mバイト

(CPUキユーピクルに実装)

5
フレキシフ ●8inフロッピーディスク
ルテナィスク ●1Mバイト×2ドライブ(CPUキユーピクルに実装)

6 現品票発行機 ●トークンカードを発行

●印字機能付き

7 生産管‡里端末 ●現品票(トークンカード)リーダ付き

●テンキー付き(不良コードなど入力)

注:略語説明 CRT(Cathode RayTube),CPU(中央処理装置)

図4 ハードウェア構成と機器仕様 計算機室にH旧IC-V90ノ5CPUキユーピクル,CRT端未 プリンタを配置し,生産現場には生産管理端末を多数配置

している‥
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プリント基板製造標準アプリケーション

プログラム

日程計画

作 成

PGS

生産指示

LGS

品質管理

実績管理

HISYS

出荷管理

作業者

工数管理

CMS MRS lDCS FMRAS

10S HICAM FMS-R

IlI
∈∋

プリンタ 生産管理端末

レベル

標準

パッケージ

サポート

サブシステム

プリント基板製造標準
データベース

[亘司回[垂]

注:略語説明など 太線囲み部別ま,今回開発した支援サフーシステムを示す｡.

FMS-R(リアルタイムファイル管理システム)

FMRAS(FA用データベース管理システム)

HICAM(通信装置サポートサブシステム)

旧CS(生産管理端末コントロールシステム)

HISYS(システム管理サブシステム)

10S(入出力サポートサブシステム)

CMS(CRT管理サブシステム)

MRS(メッセージ,プリンタ管理システム)

PGS(画面作成用システム)

+GS(帳票作成用システム)

図5 ソフトウェアの階層構造 はん用性を考慮Lて開発した支援サ

ブシステムを基に,標準アプリケーションプログラムを作成Lており,ソフト

ウェアの流用･修正を容易にしている.1

一方,ユーザー事情によりデータ構造,画面,帳票フォー

マットなどの表面的な部分は画一化が不可能であり,また利

用者側のニーズの変化に対応して変更していかねばならない｡

このようなユーザー個別の違いを吸収し,かつユーザー自

身でも容易にシステムを修正,追加できるよう支援サブシス

テムを充実し,その上にプリント基板生産管理用のアプリケ

ーションプログラムを搭載した階層構造とした｡
4.3 支援サブシステム

PGS(画面作成用システム),LGS(帳票作成用システム),

IDCS(生産管理端末コントロールシステム)は,CRT画面,帳

票,生産管ヨ聖端末画面作成用の非手糸売き言語システムであり,

簡単かつ統一された仕様記述により容易に画面や帳票を作成

することができる｡PGSを使った画面表示例と仕様記述例を

図6に示す｡ニのようにPGSを使用することで,容易に画面

表示及び入力操作を実現できる｡また,操作はコマンドメニ

ュー方式を採用しており,作業者にとって操作性の良いもの

となっている｡

■】 成 果

HIDICプリント基根製造生産管理システムの三善工業株式

会社での効果を以下に述べる｡

(1)リアルタイムに進捗,品質情報が把握でき､納期管理,

対策を迅速かつ正確に行なえるようになった(進捗･品質情報

把握率100%)｡

(2)不良原因が明確になったことで,即座に有効な対策が立

てられるようになり,歩留まりが大幅に向上した(‾不良率60%

低i成)｡

(3)受注情報,納期,工程負荷及び準備品との同期化を号俸
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画面(上回)のコーディング

CC 5.OC

OF ‖生産ロット個別(【

CC 6.OC

OF ■■+■= (2,3)

CC 3.OC

OF-､Cニl､､(6,5)
OF ■■CニZ‖(7,5)

(PGS使用)

3)11(30,l)
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-･ln州Sl.lrl‥ ト)2(7,3)

OC L2A
-■lrl=mS2,(ニ∩りOl【〕3(ZO,5)

〈説 明〉

表示色指定

表示チータ定義(タイトル)

表示色変更

表示データ定義(+::--1

表示色変更

表示チータ定義(Cニl)

(Cニ2)

収集データ表示(+コ:データ)

(C引テ一夕)

図6 画面表示例とコーティング例 pGSの定義コマンドを借用する

ことで漢字借用タイトル,オンラインデータの収集,表示が容易に行なえる｡

Lた生産口程計画が立案でき,現場に適切な作業指示がタイ

ムリーに出ノJされるため,生産効率が向上した(生産効率15%

増)｡

(4)生産実績､不良統計,生産効率などの管理資料が自動作

成さj･t,従来,データ処理にかかわっていた人員が削i成でき,

更に精度が向上した(管理+二数25%i成)｡

以上､これらのデータから,クリティカルパスの把‡臥 有

効な人員円己置変更など先手管‡里の工場運営がで､きるようにな

っ7こ｡

8 結 言

以上,FA事例とLて三富工業株式会社でのプリント基板製

造生産管理システムの概要について述べた｡本システムは,

既設工場でのFA化へのアプローチ方さ去グ)一つを実

現したものである｡現在,当初の目標である納期管理の徹底,

歩留まり･品質管理の機械化を実現し順調に稼動中である｡

FAシステムでのアプリケーション プログラムは,生産現

場からの要求,及び更により良いシステム実現のため,常に

改造･追加作業が発生している｡今回開発した支援サブシス

テムは,生産性の向上､テスト効率の向上に大きく寄与した

だけでなく,修正作業にも容易に対応でき､保守性の向上に

も寄与していると言える｡
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