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技術戦略構想を具現化する総合生産技術

管理システム
一新日本製織株式会社一
丁echnicallnformationSYStemforStrategicDecisionMaking

-CaseStudYinNipponSteelCorporation-

新日本製織株式会社では,鉄部門の強化と複合経営の二大方針のもと,戦略

的でスピーディーな業務運営を可能とする数々の施策を実施してきている｡そ

の一環として,今回,全社組合生産技術管理システムを開発した｡本社および

各製銭所に,共通構造のデータベースとデータ利用システムを置き,全社をネ

ットワークで結んでデータの共有化を図っている｡このシステムによって利用

者は,大量のプロセスデータから,自分が必要とするデータを,必要とすると

き七抽出し,即時に解析結果を見やすいグラフにすることができる｡豊富な機

能をだれもが容易に利用できることを設計思想としており,メニュー画面から

の機能選択方式,データ項目の統一漢字名称出力など,マンマシンインタフェ

ースに工夫をしている｡

山 緒 言

新日本製織株式会社(以下,当社と記す｡)は,従来から鉄鋼

の一貫製造工程に汎(はん)用コンピュータおよびプロセスコ

ンピュータを導入して,生産管理･生産技術管理など広い分

野で活用してきた｡

鉄鋼製造部門での生産技術管理業務は,操業技術開発･新

商品開発などを実施するものであり,製造ラインの工程管理･

操業管理･設備制御などを行う生産管理業務の上位に位置づ

けられる(図1参照)｡当社ではこれまで,当業務領域で多く

の成果を挙げてきており,鉄鋼製造技術の向上に貢献してき

た｡この結果,近年,製造プロセスはますます高機能化して

きている｡さらに,需要家ニーズが高級化･多様化の度合い

をますます強めるなど,生産技術管理業務のいっそうの高度

化･戦略的展開が必要とされる状況になってきている｡

このような背景から,今臥 生産技術管理業務を強力にサ

ポートする全社総合生産技術管理システム(以下,SGKと略記

する｡)の開発を行った｡本稿では,SGKのねらいとシステム

の概要とともに,当システムの戟略的活用事例について述べ

る｡
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図l 生産技術管理業務とSGKの位置づけ 生産技術管理は生産

管理の上位に位置づけられる業務であり,SGKは当業務をサポートする

システムである｡
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日 システム化のねらい

2.1全社共通技術基盤の確立

まず,今回のSGK開発は,次のような目標を達成するため

の全社共通の技術基盤を確立することが大きなねらいである｡

(1)高度化する生産設備の台巳力を極限まで発揮するための操

業技術向上

(2)製鉄所での一貫品質管理のいっそうの充実

(3)要求品質の厳格化に迅速に対応できる技術開発力のいっ

そうの向上

2.2 戦略的業務展開の実現

当社鉄鋼製造部門では,従来から,操業面･品質面の高位

安定のために,ライン部門･スタッフ部門とも日常管理を実

施し,問題点の早期摘出と操業改善を行ってきた｡

今回のシステムでは,大量かつ長期間のデータを保有し,

従来以上に高度な解析機能を簡便に実現できるソフトを開発

した｡これらを活用することによって,ライン部門では日常

管理業務の範囲を拡大し,管理サイクルの短縮化･技術力の

向上をねらっている｡さらにスタッフ部門では,従来以上に

高度な戦略的業務の比重を高め,今後の飛躍的発展･コスト

の抜本的削減につながるような技術革新を強力に推進するこ

とをねらっている｡

田 システム開発方針

3.t 全社統一開発の実施

今回のシステム開発では,データベース構造の標準化を行

い,データ利用システムを統一開発した｡これにより,利用

部門にとっては,マンマシンインタフェースが統一された全

社共通基盤構築が達成できただけでな〈,システム部門の開

発･維持の負荷軽減が可能となった｡

3.2 全員参加方式の採用

生産技術管理業務は大半が非定型業務の性格を持つ｡これ

に対し,ユーザーの必要な資料に至るまでそのとおりにサー

ビスする個別業務対応型のシステム開発方式で対応していた

のでは,ユーザーはニーズの発生から必要なアウトプットが

得られるまで長時間待たされることになる｡また,システム

部門にとっても,バックログの増大につながる｡したがって,

SGKシステムはユーザー,システム双方にメリットがある｢必

要な人が,必要なときに,自分でデータを取り出して解析す

る+全員参加型のシステムとした｡

3.3 自製ソフトと市販ソフトの併用

生産技術管理業務でのデータ解析機能(データ加工･作図･

作表･解析など)は市販DSS(DecisionSupportSystem)ソフ

トを用いてサポートすることが可能な領域である｡しかし,

完全に市販ソフトだけを用いたソフトウェア構成ですると,

ユーザーニーズに対する機能満足度･操作性･応答性などで
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必ずしも満足できるレベルに到達できない｡また,すべて自

製ソフトでサポートするのは,システム開発･維持のコスト

パフォーマンスを考えると得策ではない｡したがって,SGK

のソフトウェア構成は,自製ソフトと市販ソフトの併用形態

とした｡自製ソフトは比較的よく使う機能に絞って開発し,

操作性･応答性などで使い勝手のよい仕組みを目指した｡市

販ソフトには,自製ソフトでサポートされない部分を受け持

たせた｡

3.4 ワークステーションへの分散処理の推進

生産技術管理業務は非定型･非定例業務であり,かつ処理

対象とするデータ量も多い｡こういった業務をすべてホスト

で処理させると,特に利用のピーク時間帯などでは,安定し

た応答を保証することが難しい｡また,ホストでの処理は,

ホスト計算機の稼動上の制約を受けることになる｡システム

構造面で,ワークステーションヘの分散処理機構を組み込み,

分散処理を推進していくことによって,このような予想され

る問題点を解決し,前述の全員参加方式をいっそう拡大する

ことをねらっている｡

田 SGKシステムの概要

4.1システム化対象範囲･規模

今回のシステム化対象範囲･規模などの概要を表1に示す｡

開発に当たっては,本社および製鉄所の工程技術部門･一貫

品質管理部門･システム部門から成る検討体制を発足させた｡

全社共通データ利用システムは本社システム部門,各工程の

データベース構築システムは製鉄所システム部門の開発分担

とした｡データ利用システムは,工程によらず共通なシステ

ムであり工期段階で完成している｡

4.2 システム構成および特徴

本システムは,データベースおよびデータ利用システム,

ならびに各所システムを結合する全社ネットワークから構成

される｡以下に各々の構成要素について説明する(図2参照)｡

表‡ システム化対象範囲･規模(全社トータル) sGKデータ利

用システムは全工程共通であるが,データベース構築システムは各工程

別に開発した｡

立ち上げ時期 Ⅰ期=988-7) ⅠⅠ期(柑89-4)

対 象 工 程 製鋼･原板･鋼管 薄板･形鋼･線材など

対 象 業 務

操業管理(生産･能率･歩留まり･原単位)

部門技術管理(操業改善･新技術開発)

一貫品質管理(品質改善･新製品開発)

ワークステーション 240台

デ ィ ス ク 140Gバイト
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注:略語説明はか□今回自製ソフトロ市販･一メーカー製働ソフト
vsAM(VirtualStorageAccessMethod),RDB(Re-at旧nalDataBase),ACE3(Avai■ab■eComma=dla=g=ageforEndusers3)

DSS(DecisjonS]PPOrtSystem),FTS(Fi-eTra=Smissio=SYStem),DSC(DataStreamControり･AP(A脚Catio=Program)

UNlX(米国AT&T社ベル研究所が開発したオペレーティングシステムの名称である｡)

oFIS-DBS(OfficeA]tOmatio[andlnte…ge[CeSupportSo†tware/DataBaseService),OFIS-POL(OF■S/Prob-emOrie=tedLa=guage)･OFIS-GRF(OFIS/

GRF),DAP-7(DataAnalysisPackage-7),PRT(Printer)

図2 SGKシステム構成(日立製作所系の場合) 各箇所のSGKはデータベースおよびデータ利用システムから構成され,後者はホスト系,ワ

ークステーション系両方で処理可能である｡

4.2.t データベース

データベースの構築に当たっては,全社データを共有でき

るよう,データベース保持単位およびデータベース収録項目

(名称･けた数･データタイプ･単位･定義)について全社共

通化を図った｡さらに,それら項目定義内容は,データベー

スに付属した項目定義ファイルとして保持し,項目名称(漢字)

などの内容はデータ利用システムにつながる仕組みになって

いる｡

(1)原始データベース

今回の開発では,｢データベースは,できるだけ生データに

近いテ+-タを情報の発生箇所に持つ｡+という考え方をとった｡

これにより,物単位データ(チャージ,スラブ,コイルなど)

を格納する原始データベースを各製鉄所に設置した｡原始デ

一夕ベースには通常1回/日,データベース構築システムによ

り発生順の時系列データが蓄積され,標準的には6か月間保

持される｡当データベースには,データ圧縮機能･未完デー

タ管理機能などの必要な機能を持たせており,最大8個のキ

ーを持つことができる｡検索時間などの性能面での要件を満

足させるため,当データベースはVSAM(VirtualStorage

AccessMethod)をベースとした独自構造にした｡

(2)加工データベース

生産技術管理業務の中には,日々の操業管理のように定型

業務の性格を持ったものもある｡これらの業務に対し,使い

やすく,タイムリーに情報を提供できるよう,原始データベ

ースを期間で集約加工した加工データベースを持つこととし

た｡加工データベースには,多種多様な報告書の作成容易性,
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将来性などを考慮しRDB(RelationalData Base)(日立系は

RDBl)を採用した｡

4.2.2 データ利用システム

本システムはデータ抽出から解析結果の出力に至るまで,

豊富な機能を持っている｡これら機能を容易に利用できるよ

うにするため,マンマシンインタフェースに工夫をし,メニ

ュー画面での機能選択と各機能別画面での実行パラメータ設

定だけで処理が実行されるようになっている｡以下に機能の

概要を述べる｡

(1)データベース抽出･参照機能

原始データベース･加工データベースのデータを,VDT･

PRT(Printer)に表示あるいはデータを抽出して,解析用一時

ワークファイルである中間ファイルへ格納する｡ただし,加

工データベースの参照はメーカー製品〔日立製作所系ではACE

3(AvailableCommandlanguageforEnduser岳3)〕を用い

た｡

(2)汎用作図解析機能

中間ファイル上のデータを対象として,データ加工･作図･

作表･統計解析を行う｡なお,データベース抽出･参照,汎

用作図解析の両機能では,一連の処理手順の再利用が可能で

ある｡

(3)データ保存管理機能

中間ファイル上のデータを,常駐ファイルである保有ファ

イルへ格納または保存ファイル上のデータを呼び出して,中

間ファイルを作成することが可能である｡

(4)中間ファイル受け渡し機能

データ解析処理を市販DSSソフト〔今回,全社共通ソフトと

[コ日立製作所系箇所

01BM社系箇所

△富士通株式会社系
箇所

八幡

大分
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してSASを採用〕で行うため,中間ファイルのデータを形式変

換して渡す機能である｡

(5)パターングラフ

加工データベースを対象とし,日常操業管理などで用いら

れる定型的なグラフをワンタッチで出すことのできる機能で

ある｡

(6)ワークステーション系

日立製作所系ではホスト側にHOAPLINK下で動く転送サ

ーバを開発し,ワークステーション側データベースとしてRDB

ライブラリを核としたシステムを構築した｡このシステムに

より,ワークステーション側で1Mバイト程度のデータ量ま

で処理可能である｡

4.2.3 全社ネットワーク

SGKシステムが稼動する各箇所間は当社全社ネットワーク

(NS一INS)により結ばれている(図3参照)｡他所のデータベー

スへのアクセスは,異メーカーホスト共用端末ソフトを搭載

したSGK端末から,相手側箇所ホストへNS一INSを介して接

続することにより行う｡データベースからの抽出データの自

所ホストへの転送は,当社全社ファイル転送システム(FTS:

FileTransmissionSystem)により行われる｡

8 戦略的活用例

本システム稼動により,迅速な意思決定や技術対応処置を

とった例を次に挙げる｡

(1)新製造プロセスの技術改善

SGKではスピーディーな技術解析が容易にできるため,新

製造7Dロセスの技術改善にも戦略的な対応がとれる｡このよ

室蘭

釜石

光

[コ

広畑

名古屋

本社

君津

図3 SGK全社ネットワーク構成 各箇所のSGKは,新日本製識株式会社全社ネ

ットワーク(NS-1NS)で結ばれる｡
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SGKを活用Lた例とLて,厚板工場の新製造プロセスでの品質安定化がある｡

うな例としては,厚板工場に設置されている制御圧延および

制御冷却の連続プロセスによる,新製品の強度や形状などの

品質安定化がある(図4参照)｡

(2)一貫品質管理体制のレベルアップ

SGKのデータベースは,前述したとおり,技術上の意味が

全社的に統一された同一名称を持つ収録項目から構成されて

いる｡このようなデータの全社共有体制が,前後工程での詳

細な品質管理情報の迅速なフィードフォーワード,フィード

バックを可能にし,従来以上に充実した一貫品質管理体制に

なった｡

(3)工程能力の向上による品質レベルの安定化

工程能力調査では,管理すべき特性値,その特性値を変動

させる各種の要因とその寄与度などを,大量のヒストリカル

データを基に解析する｡設備能力を極限まで発揮させるため,

SGKシステムによって,常に工程能力の迅速な把握を行い,

各操業要因を時系列的に傾向管理している｡これにより,常

にタイムリーで適切なアクションをとることができ,品質レ

ベルの高位安定に大いに役立っている｡

団 結 言

今回のSGKにより,生産技術管理の領域で,全社共通基盤

としてのデータベースの仕様が確立し,これに準拠すれば個

別の利用ソフトの開発は不要なシステムが構築できた｡これ

によ-),今回データベースを構築しなかった分野についても

今後の開発が容易になった｡

引き続き,Ⅱ期工程を立ち上げるとともに,SGKを全社共

通の技術基盤として,戦略的な業務展開に活用していく考え

である｡
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論文抄銀

光メモリ

日立製作所 角田義人

電気学会誌100周年記念号

(昭63一川)

情報化社会の急速な発展の中で,大容

量で高速検索可能な新しいファイルメモ

リとして,光ディスクを中心とする光メ

モリが注目を集めている｡現在光メモリ

は,再生専用形,追記形がすでに製品化

され,書換可能形も実用化に入りつつあ

る｡主な応用分野としては,コードデー

タのアーカイバルファイル,イメージフ

ァイル,マルチメディアファイルがある｡

いずれも光メモリの大容量性,媒体可換
性,長期保存性を十分に活用するもので

ある｡次世代の高性能光メモリに向けた

技術課題に対する研究も活発に行われて

いる｡高速高密度記録技術,高速オーバ
ライト技術,超小形光ヘッド技術など,

数々の挑戦的な課題が各所で研究されつ

つある｡21世紀には計算機の外部記憶階
層が超大形化し,巨大データベースの出

現が予想される｡光メモリが中心的に用

いられることになるであろう｡

表面構造を持つ蒸発器用伝熟
管の性能
第l報 空洞侵入口が段を持
つ伝熟面からの沸騰熟伝達
第2報 管内外面における伝
熟促進の相乗効果
第3報 液膜蒸発熱伝達
日立製作所 高橋研二･桑原平吉･他5名

日本機械学会論文集B

53,493,(第l報)2869～2873(t987-9)

53,4g4,(第2報)8082～3087(柑87-川)
53,494,(第3報)3088～3092(柑87一川)

冷?東機用蒸発器の管外沸騰伝熟面とし

て,トンネル状の空洞および開孔を持つ

サーモエクセルE伝熟面を改良し,開孔部

に微小ひれを設けたサーモエクセルE2を

考案した｡新構造伝熟面は,小温度差(管

壁温一液温<2℃)の条件で特にその効
果が顕著で,プール沸騰では従来のサー

モエクセルEに比べて2～3倍高い熟伝
達率をもたらす｡さらに別の熱交換形態

として,冷媒が伝熟管上を流下する液膜

蒸発方式の実験を行い,小温度差領域で

プール沸騰に比べてより高い性能を示す

実験結果を得た｡また管内水側でも,断

続した突起列(3次元リブ)を設けて,乱

流伝熟を促進させる構造を考えた｡伝熟

実験により,従来形の管内2次元リブ付

き管に比べて,同じポンプ動力で約18%

伝熟促進効果があることがわかった｡現

在,これらの新構造伝熟面はターボ冷凍

機に用いられている｡
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縮小投影露光装置用合わせマ

ークの高精度検出法(第l報)
-4波長光照明による干渉の低減一
日立製作所 秋山伸幸
精密工学会誌

54,10,t963～1968(1988-10)

半導体パターン形成に使用する縮小投

影露光装置用合わせマークの位置検出精

度の向上を目的として,検出法を提案し

解析した｡

合わせマーク上に塗布されているレジ

ストの厚さは局書帥勺に非対称となるため,
検出精度が低下する問題があった｡従来

の単波長レーザ照明に代わり,波長差が

等しい4種のレーザ光の同時照射による

干渉の低減法を提案した｡実用的には

He-Neレーザ光(543nm)とArレーザ

(515nm,488nm,458nm)でよいことを

示し,このときのレジスト内干渉の影響

低減効果を理論解析とシミュレーション

により求め,実験によって検出精度を求
めた｡

その結果,レジスト厚さ非対称性が0.08

岬1の場合でも,±0.04l⊥m(従来は±0.2

ドm)の精度を得ることに成功し,次世代
LSIの高精度露光への道を開いた｡

チョッパを用いた二次電圧制
御方式による巻線形誘導機の
可変速駆動システム
自立製作所 笹本久弥･奥山俊昭･他l名

電気学会論文産業応用部門誌

tO8,9,853～さ59(昭63-9)

本論文では,より高効率を達成すると

ともに,変換器容量の大幅小形化を図る

誘導電動機可変速システムを提案する｡

方式の基本原理は,誘導機の二次側に設

けたチョッパのオン･オフ制御によって,

電動機の二次電流を制御してトルクを変

え回転数を制御するものであり,二次チ

ョッパオフ時に充電されるコンデンサの
電圧を一定とするように,回生チョッパ

を制御して,回生インバータを通してパ

ワーを回生する｡試作した100kWシステ

ムでは,制御装置体積は従来の電流形イ

ンバータの約吉となり,変換器の損失は定
格出力の1%と高効率である｡

さらに本論文では,可変速システムの

ブラシレス化を図るために,二重固定子

巻線を配したかご形誘導機について理論

解析を行うとともに,100kW機により実

験検証を行い,実用化を確認した結果に

ついても示す｡

電子計算機の冷却技術

日立製作所 中山 恒

日本冷凍協会論文集

4,2,ト13(柑8ト2)

コンピュータの信号処理速度の急速な
向上は,冷却技術の発展によって支えら

れてきた｡近年の日本製大形コンピュー

タに焦点をあて,公開されたデータから

コンピュータ内部の熟負荷の上昇傾向を
整理して示した｡1980年前後から今日ま

でに論理チッ70の発熱量は4倍になった｡

高集積化の要求はさらにマルチチップ

モジュールなど新しい実装形態の開発を

促しており,これに伴い冷却技術も新し

い展開を見せ始めている｡空冷,液冷技

術の概観と合わせ,計算機室の空気調和

も含めたシステム熟管理の重要性を訴え

ている｡

流動･硬化特性解析装置にきる
低圧トランスファ成形用エポキ
シ樹脂の管内粘度変化
日立製作所 佐伯準-･金田愛三

高分子論文集

45,9,69ト6g7=988-9)

熟硬化性樹脂の流動･硬化特性を迅速,

高精度に評価するために,成形機,試験

金型,検出器,データ処理･演算部カミら

成る自動計測,解析装置を開発した｡樹

脂が金型内を充てんし,硬化反応により

流動停止するまでの圧力損失,流量,流

動距艶平均見掛け粘度(私)などの値が,

設定時間間隔ごとに求められる｡低圧ト

ランスファー成形用エポキシ樹脂が,製

造工程に用いられる流路と同程度の断面

積を持つ3種類の円管流路を流動すると

きの特性値を,3種類の金型温度の下で

調べた｡いずれの条件でも,流動途中に

私の最低値(私M)が存在する｡流動停止時
刻で定義した見掛けのゲルタイム(才8)は,

圧力プロファイルを利用して正確に求ま

る｡私Mと才aは管径が小さいほど,また,

金型温度が高いほど小さい値を示す｡こ

の装置は製造工程での樹脂の成形性の予

測に有効なデータを得ることができる｡




