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生産管理パッケージ"PCIM”
ProductionControISYStem``PCIM”

近年,製造業ではCIM(ComputerIntegratedManufacturing)化の流れに伴

い,生産管理システムは,その役割や機能も広範囲となってきた｡その動向は,

現行システムの見直しから新システム開発となっている｡しかし,システム開

発には多大の費用と期間,およびノウハウを必要とする｡そのニーズにこたえ

るため最新のソフトウェア開発支援技術(EAGLE2/SEWB:Effective Ap-

proach to Achieving High LevelSoftware Productivity2/Software En-

gineeringWorkbench)と生産管理技法,およびホストコンピュータ,ワークス

テーション間の結合機能を応用した生産管理パッケージ"PCIM”(Production

ControISystemforCIM)を開発,適用して開発期間の短縮,データ精度の向

上などの成果を挙げている｡

皿 緒 言

製造業,特に電機･機械･精密･輸送機で代表される組立

加工業では,製品ライフサイクルの短期化,製品仕様の多様

化,生産ロットの′トロット化および短納期化に伴い,生産管

理システムの改善,機能の強化が求められている｡さらに,

生産管理システムの範囲,規模はますます増大する傾向にあ

り,バックログ対応にシステム開発部門はこの対応に苦慮し

ている｡それらの対策として業務パッケージの適用が考えら

れる｡そのためには,企業個別の仕様をパッケージに反映さ

せるカスタマイズ技術の不足,要求仕様の確定工数増大など

に対して適用度を向上する必要があり,今回,PCIM(Pro-

duction ControISystem for ComputerIntegrated Manひ

facturing)では,ソフトウェア開発支援ツーノ戊AGLE2/SEWB

(Effective Approach to Achieving High LevelSoftware

Productivity 2/Software Engineering Workbench)の利

用とサンプルシステムによるプロトタイピング開発で要求仕

様を早期に確定し,開発期間,開発工数の大幅削減に効果を

挙げた｡さらに,生産管理情報をすべてデータベースで一元

管理し,情報登録･保守の容易化とエンドユーザー言語ACE3

(AvailableCommandlanguageforEndusers3)による情報

検索･加工を実現した｡さらに,バーコードのターンアラウ

ンドシステムの採用によって入力工数削減,精度向上を図っ

た｡ここではPCIMの特長,機能および適用状況について述

べる｡

岡本宗佳* 肋`”砂∂ざん乙()如椚0わ

横山文男* F"椚わ杓わγα〝才α

凶 続合生産管理システムの特長

(1)業務別,段階別導入が容易にできる｡

PCIMは,図1に示す生産計画,資材所要量計画などの8業

務モジュールで構成されている｡各モジュールは,それぞれ

単独に稼動できるように設計されているので,企業のニーズ

に従い業務別に導入することができる｡

(2)データベースにより生産管理情報が一元管理･

生産計画

資材所要量計画 技術情報管理

運用支援システム

購買納入管理

在庫管理

日程計画

工程管理

原価管王里

図l生産管‡里システム構成図 PCIM(Production ControISystem

for Computerlntegrated Manufacturing)は,業務システム8モジュール

と運用支援システムlモジュールとで構成されている｡

*

臼_､:梢望作巾情報システム‾t‾二場
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510 日立評論 VOL.71No.6い989-6)

PCIMで取り扱う生産管理情報は,部品表,工程手順表など

の原単位および入庫票,出庫票,作業票などの変動情報に関

してもデータベース上ですべて管理されている｡したがって,

各ワークステーション(端末)から自由に情報検索,情報加工

ができる｡統合生産管理システム概念図を図2に示す｡

(3)バーコードによるターンアラウンドシステムを採用

情報管理室

観生産管理
データベース

⊂二ニコ..

L

■

Il l l

』+ 閻

PCIMではデータ精度向上とデータ入力工数の削減を目的

として,バーコード(コード39)による納入伝票,一作業伝票な

どのターンアラウンドシステムを採用している｡本伝票は大

量発行を想定し,LBP(LaserBeamPrinter)によって印刷し

ているが,分割納入伝票,再発行などに対しては小回りが利

くようワークステーションプリンタによって印刷している｡

分工場(分散作業実績管理)

回線接続
㌫

コ∠ 梵

＼+ ＼

訳
/｢

資材部門(納入管理)

製造部門(工程進度管理)

[コ
匡≡彗

技術部門(原単位管理)

[コ

図2 統合生産管理システム概念図 バーコードによるターンアラ

ウンドシステムの採用と,ワークステーションを活用

よって情報効率の高いシステムを実現できる｡

PC仙■l統合生産管理システム
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l 品 目 名 称 1

伝IHT-442トAl ディスプレイ装置
し

_ _
,

_

粟島岩完蒜■l√納‥旨示i芸5〔-一旦入日__r+､納入数一
”l川…州M…l州1111｢掩…∃阜格菩文不良すT竺｢

ll至 ㊥H■mC川

図3 バーコード付き納入伝票(コード39) 購買納入管理モジュールで+BP(+aser Beam Printer)から
作成された納入伝票サンプルを示す｡
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図4 EAG+Eによる画面設計例 画面を上下Z段に分割して下段に画面定義を行い,内容は上段に表示する｡

EAGLE(Effec仙e Approach to Achieving HighJeve!Software Product仙ty)

PAD

川11■-010

OPEⅣ 川PUT

㊥FILE一打AME廿川1

011400*******★**★***************書**************ホ***★**書*************

011500

011600

011700

011800

011900

012000

01ZlOO

OIZ200

012500

INIT-PROC

INIT-010.

OPEN

CALL

SECTION.

aFILE-NAME#INl

▼XD/lTBAS†

THEN

CAしL

USING

I書ヰ**l

IF XMAP-OPN-RTN-I

THEN

012ん00*

012500書

012占00書

012700**USER-SOO2;

01Z800**USER-∈;

012900

015000

015100

01:;ZOO

O15500

015400

015500

015占00

015700

015800

015900

01ん000★

01ん100*

01ら200*

01ん500*

014ん00*

014500**USER-SOO5:

01与古00**USER-∈:

01ん700

01ん800

01ん900

015000

015100

015200

015500

015ん00

015500

015600

015700

015800

×DCIA

XMAP-OPN

ヱERt〕

MO〉E

READ

AT

C-?マフフ○IDO

討FエLE-NAM〔#INI

END

END-READ

IF END-FしG

THEN

CONTINUE

ELSE

ADD I

PERF口RM

?マップ○IDO

TO ENローFLG

ご 'Y'

TO

DATE一丁IME-PR口C

H-YY

H-MM

H-DD

END-IF

[LSE

MOVE ■Y'

DISPLAY IXMAP-OPEN-ERRDR =

END-IF

ELSE

MOVE

DISPLAY

END一IF.

IN工T-999.

EXIT.

TO END-FLG
=

l

CIA-STAT

XMAP一口PN-RTN-I

UPON CONS【】LE

015900*******★書***書十十*♯十*十*サー＋***★◆*★*ヰ★*********************書手****書

01占000書

(a)PCIMソースプログラム(COBOL)
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呈二旦二垣蜜蚕豆二二‾]
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8FILE一山AMF#==READ 8
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DISPLAY
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(b)PAD図

図5 ソースプログラムとPAD対応図 巨AGJE/SEWB(巨AGL巨/Software Engineerlng Workbench)によって作成されたPCIMソースプログラム

とその展開図(PAD:Problem Analysis Diagram区りを示す｡
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バーコード付き伝票の例を図3に示す｡

(4)ソフトウェア開発支援ツール"EAGLE2/SEWBによって

カスタマイズを効率よ〈行える｡

パッケージ仕様を導入企業の個別仕様に合わせるため,画

面･帳票をはじめ,プログラムなどの修正･改造はソフトウ

ェア開発支援ツールEAGLE2/SEWBを用いて行い,作業効率

を高めることができる｡EAGLE2による画面設計の例を図4

に示す｡SEWBで開発したCOBOLソースプログラムをPAD

ユーザー提供物

PCIMライフうリ

仕様書

データ辞書

R
ソースプログラム

ドキュメント(EAGLEから出力)

巴ヲ
マニュアル

PCIM

システム

デザインガイド

システム環境

〕

その他ドキュメント

PCIM

使用の手引き

サンプルデータ

転〉

(ProblemAnalysisDiagram)ソースプログラム自動生成機能

で出力した例を図5に示す｡

(5)プロトタイピング指向でユーザーシステム開発ができる｡

PCIMではプログラム,データ辞書などのほかにサンプルシ

ステムも一括提供することで,図6に示すPCIMの導入作業を

業務担当･システム開発部門が共同で試行作業を行い,自社

システムを効率よ〈開発することができる｡

目で見るPC】Mの仕様確認

ライブラリ

システム環境 サンプルデータ

ES/lEX下

対話で確認

/

#

砂

ユーザー環境への適用

1
ユーザー固有仕様の追加,修正

仕様書 データ辞書

仕様確認

ソースプログラム

ドキュメント作成

巌
注:略語説明 ES/lEX(ExtendedSystem/lntegrated【[teraC仙eExeoutive)

図6 PCIMの導入手順 サンプルシステムにより,業務担当者が直接操作しながら生産管理の業務仕様を確認できる｡

表l統合生産管理システムの機能概要 PCIMは,項番lから項番8までの業務モジュールと項番9の運用支援モジュールとで構成されてい
る｡

項番 モジュール名 機 能 概 要 主要データ

l 技術情報管理 統合生産管理システムの生産管理基準データの保守および情報サービスを行う｡
部品表,エ程表

購買契約

,在庫基準データ

2 生 産 計 画*
販売計画に基づく生産計画を立案L,人員,設鳳 資材などのマクロ的なチェックと,基準

生産計画

資材計画

基準日程計画
日程計画の作成を行う｡

生産計軋製作指示データを,部品表,在庫データを用いて所要量計算を行う｡3 資材所要量計画 所要量データ

4 日 程 計 画
資材所要量計画に基づく部品の加工計画を工程別に展開し,負荷調整を行い小日程計画を作 小日程計画

工程別負荷山積み

機械別負荷山積み
成する｡

5 工 程 管 理 日程計画に基づく作業指示,工程別作業実績把握,作業進度管理を行う｡

資材所要量計画に基づく外注品,購買部品の手配,納入を指示し,納入進度管理,買掛金集

作業指示票

作業実績データ

6

7

8

9

購買納入管‡里

在庫管王里

原価管理*

運用支援

納入指示票

購入品一覧

納入実績データ

入出庫データ

棚卸在庫差異リスト

在庫アラームリスト

原価構成表

実績原価リスト

データベース定義

アクセス仕様定義

計処理を行う｡

入出庫管‡里,発注点在庫管王も棚卸処理に基づく在庫分析を行う｡

製作番号別の実績原価計算処理と,品目別,製品別の標準原価計算処理を行う｡

PCIM統合生産管理システム全体の運用を効率よく行う｡

注:* 開発予定モジュール
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田 続合生産管理システムの機能

PCIMは,表1に示すモジュールから生産管理システムを構

成し,モジュール内ではさらに階層化した機能別に構成され

ている｡購買納入管理システムの機能構成をパネル(メニュー

画面)を用いて図7に示す｡

PCIMマスタメニューから選択した購買納入管理システム

は,①部品手配,②進度管理,③納入検収,④購買･外注統

計,⑤買掛計上処理,⑪支給マスタ管理の6サブシステムで

構成している｡購買納入管理システムの中核となる納入伝票

の入力処理は,図3で示したバーコード付き納入伝票の注文

番号をバーコードリーダで自動読み取りして,納入日,納入
r

数量などの変動項目を入力する｡その際,分割納入が発生し

LVDTOZ4 HSDTI HSDTl ･･事II…暮=I一一一事It∫ 卓E

てri両す｢一‾肝系亮‾妻｢召㌻粛‾膏F‾至垂‾山丁きノ‾亡了勺1

メニュ一番号を選択して下さい,

(a)

(C)

(d)

技術冊韓℡璽

生産言†衰

衰村所要丑計画

日程計画

躾冗輸入管理

在庫管理

工程管理

清志菅男

‖l+Ll(訓Tl柑Sr川VlてD,叩二Y即=GllT(C=AatllITIClリ_止一口
J了i.i百石｢1巧一丁市議完‾FiFl豆=i捕面‾所ラ5さ輌周両論rpF?`l≦絹‾テ宙l込‾三盲タiう鵡わミ柄血

入力行 ( )

薪人伝票人力処理

不良退品伝票入力処理

検収伝票人力処理

J工Ll加1p､F‾爪Ti指示‾p下丁所行扇面‾再‾兎丁両細‾南面‾‾面子iT寓了苫j込ニセション選択薗面

人力行 ( )

ひ
DZZ()1〔〉1D

分納区分 回

+_堕

トーむ旦亘目-+--+ヨA墨壷旦+
+山+

由
+_▼型_萱______+__一___】とJ

里_丞三軍
品目名祢

!≠ィスプレイ貰罰

卜畢遥一塁-△旦エー主-j

88/01/ココ 1(】:25

それ以外は空白)

二転

L501 10

Y:発行すろ

N:発行しない

⊂亘亘==ニコ

注文盲呈;‾.分納t【て+訟を-＼--一に琴柱明識Lつこ貢当レーJ一ト音寺､丁‾l

ステーノ,∴ 刀オフライン確乾･上達焦して､江_文芸キし二〕ノニーコー

図7 購買納入管王里システムの画面例

らに階層化された機能構成を持つ｡

生産管理パッケージ‖PCIM‖ 513

た場合は,ワークステーションプリンタからバーコード付き

分割納入伝票を即時に出力する｡納入後,発見された不良に

対しては,不良返品伝票により処理を行う｡このようにPCIM

では,業務処理の機能選択,データの入力,データの加工な

ど,すべての処理をワークステーションの画面から,業務担

当者が直接,機能選択して行うことができる｡

PCIMでは,非量産系の製作番号(作番)管理方式を採用して

いる企業と自動車部品メーカーを中心とする内示確定形の受

注に基づく製品(部品)管理方式の両面について,データベー

ス上の工夫およびプログラム機能の選択によりサポートして

いる｡これらの支援によりシステム規模は他のパッケージに

比較して増加しているが,企業の生産管理形態に対する適合

率は高い｡

七
(b)

仁:二

ヽユ

(e)

それにて=ノて､別人H.故を人力+ノま‾ナ‾｡｢･- ノ

人1･∴ キ納1三こミ【こ･ノっこ七′J二::;l+†碓てナ｡
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明 男 崩 入 管 理(PCIM)シ ス テ ム

メニュー番号を是択して下さい｡

部品手配システム

進度管理システム

桝人検収システム

講買･外接月計システム

Ll: 三治マスタ管理システム
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マスタメニューから,選択された購買納入管理システムは6サブシステムで構成し,サブシステムはさ
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3.1部品表管理機能

製造業の基準データである部品表は,技術情報管理モジュ

ールの部品表管理機能で管理･運用される｡

部品表は,PCIMではストラクチャー形式でデータベースに

保持され,部品構成レベルは最大99レベルまで登録できる｡

部品表のツリー構造例を図8に示す｡部品表は資材所要量計

画などで用いられるデータであり,PCIMではロー レベルコ

ードの設定･更新,および品目データと品目構成データの結

合などをPSR2(PartsStructureRetrieva12)でシステムが自

動的に行い,利用者負荷を大幅に低減している｡

部品表管理の機能は表2に示すとおりであー),部品表をデ

ータベースで管理することによって,品目履歴の取得･検索,

部品表の逆検索(原材料レベルから製品へ)なども可能にして

いる｡

3.2 納入検収処理機能

外注,購入比率の高い製造業では,部品の納入管理が生産

管理システム内でも大きなウエートを占める｡特に最近の小

口ット化生産指向により正確な納入指示データの作成と,迅

速かつ精度の高い納入実績(検収実績)の収集は表裏一体とな

ったシステムとして要望は高い｡PCIMでは,納入指示および

納入実績の管理にバーコード付加伝票を用いることにより,

迅速,正確なシステムを実現している｡

さらに,手書き伝票の廃止という視点から納入時の月数不

足による分割納入伝票の発行についても,受け入れ窓口に設

置したワークステーションから即時にバーコード付き分納伝

票を発行する機能を付加して管理精度の向上を図っている｡

3.3 分散作業実績管理機能

遠隔地にある分工場および夜間作業のある部門の作業実績

規 子 QTY

〆影E

F七図8 部品表のツリー構造例 製造業の基本データである部品表(ストラクチャー部品表)を,品馴青報と品目構成情報

によって管理する｡

表2 部品表管理システムの機能一覧 技術情報管理モジュールを構成する部品表管理システムは,12の機能で構成している｡

項蕃 機 能 名 機 能 概 要

l 品 目 マ ス タ 検 索 部品表を構成する品目別の原単位情報を,検索表示する｡

2 部品表シングルレベル検索 品目を構成する子品目の構成内容(構成数量,単位など)をシングルレベルに展開表示する｡

品目を使用Lている親品目の内容を,シングルレベルに展開表示する｡3 部品表シングルレベル逆検索

4 部 品 表 階 段 状 検 索 製品レベルから半製品,部品,原材料レベルの構成内容をトリーに従い展開表示する｡

5 部品表階段状逆検索 部品,原材料レベルから半製品,製品レベルの使用状況を展開表示する｡

6 品 目 マ ス タ 履歴検索 品目マスタの更新内容を時系列に検索表示する｡

7 品 目 マ ス タ 保 守 品目別の原単位情報を追加,更新,複写追加,削除処理を行い,維持する｡

8 品 目 構 成 保 守 品目構成の内容を追加,更新,複写追加,削除処理を行い維持する｡

9 部 品 表 作 成 ストラクチャー部品表を,センタプリンタ,ワークステーションプリンタに4種類の展開形式で出力する｡

10

ll

i2

部品共通度比較表作成

品目マスタ初期登録

品目構成初期登録

製品相互の部品共通度を調べ,専用部品,共通部品に分けて印刷出力する｡

大量の部品表(品目)情報を一括登董責する｡

大量の部品表(品目構成)情報を一括登録する｡
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管理に対して,PCIMでは自律分散的工程管理の要請から,

図2に示した統合生産管理システムのシステム概念図のよう

に,該当部門にワークステーションを設置することによって

実現している｡この機能は次の三つの要素で構成している｡

(1)作業指示データの配信機能

ホストコンピュータで計画された小日程を,ファイル伝送

イメージでワークステーションに一括配信する｡

(2)作業実績管理機能

ワークステーション内で調整された作業指示データを,作

業計画データとして,作業計画表,作業指示票の発行を行い,

その実績収集とする｡

ワークステーション内では,ホストとは切り髄して作業計

画･実績の対比,進度管理を行う｡

(3)作業実績データの回収機能

ワークステーションによって自律的に計画された作業の実

績データを,一定時間単位に一括してホストへ送信しホスト

側データベースの更新を行う｡

B 統合生産管理システム"PCIM”の適用

PCIMは,モジュール単位に導入できることを特長としてい

る｡ここではすでにPCIMを導入,利用している企業の適用状

況について述べる｡

4.1PCIM適用企業

PCIMは,電機,機械,精密を中心とする組立加工業の生産

管理システムを基本コンセプトとして開発したものである｡

図9に示す業種分類からもその状況がうかがえる｡導入企業

に装置工業と通常分類されるゴム･化成品業が入っているが,

これは生産素材から半製品,製品へと高付加価値化戟略に従

い,製品レベルでは複数の部品で構成されることが非常に多

機械

(6%)

加

12%)

⊂】

口n

(17%)

(53%

図9 PCIM導入企業の業種分類 平成元年3月現在のPCIM導入

企業を業種別に分乗頁して示す｡

生産管理パッケージ"PCIM■▼ 515

くなり,生産管理システムの見直し,再構築にPCIMを利用す

る企業が増加している｡

4.2 PCIM適用状況

電機部品メーカーのA社では,主要得意先の発注システム変

更に対応して既存の生産管理システムを見直し,改造するこ

とになり,新システムの開発期間短縮および開発工数削減を

目的にPCIMの適用を推進した｡

生産管理システムの全体図とPCIM適用範囲を図川に示す｡

当システムの主な特徴を次に述べる｡

4.2.一 新システムのねらいと効果

(1)納入指示票のバーコード化

既存システムでは,月末に翌月の発注を取引先に一括して

行い,その後,発注変更処理を日次で行っていた｡

そのため,納入伝票はすべて手書き伝票で,記入ミス,オ

ンライン入力ミスなどが発生していた｡新システムでは,月

末に内示発注(量の確保)を行い,週単位で翌週の納入指示(納

期指定)をレーザビームプリンタからバーコード付き伝票で行

う方式とした(PCIMの部品手配方式:内示確定形部品手配シ

ステム)｡

その効果は次のとおりである｡

(a)入力データ精度の向上

(b)伝票記入･チェック工数の大幅削減

(C)発注変更件数の低減による取引先,資材部門事務工数

の削減

(2)部品表管理のりアルタイム化

既存システムでは,基準データの管理をバッチ処理中心で

行っていた｡新システムでは,部品表の登録･保守をワーク

ステーションから業務担当者が直接行う方式に改善し,部品

表の複写追加機能など,PCIMの標準機能を利用した｡

その効果は次のとおりである｡

(a)部品表データベース精度の向上

(b)部品表検索･加工リードタイムの削減

(c)部品表管理事務工数の低減

(3)他システムへの応用

新システムでは,取引先に対する納入指示だけでなく,社

内加工区の作業指示,完成報告業務に対してもPCIMのバーコ

ード付き伝票発行システムを応用している｡

(4)PCIM導入の効果

適用企業では,既存システムの運用･保守にシステム部門

工数の大半が占められ,新システム開発を従来の方式で行う

ことは困難であったが,業務担当部門の協力を得てプロトタ

イピング指向でシステム開発を行った｡

その結果,PCIMインストール後,′ト人数のシステム開発要

員とコンピュータシステム未経験の業務担当者で構成したプ

ロジェクトであったが,従来の方式よりも短期間でシステム

開発を行うことができた｡

29



516 日立評論 VOし.7】No.6‥989-6)

売掛金管理
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購買計画
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バーコード入力2020

納入管理
分割納入伝票の発行

も即時に行っている｡

買掛金管理

内作作業計画
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バーコード入力2020

進度管王里

在庫管‡里 能率管理
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部品表保守

PCIM適用範囲
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注:略語説明 MRP(Mater血Is Requirement plan[ing)

囲川 生産管理システムとPCIM適用範囲 技術情報管理システム,購買納入管理システムを中′い二適用Lている｡

B 結 言

製造業のCIM(ComputerIntegratedManufacturing)構成

要素である生産管理システムの構築手段としてPCIMを開発･

適用し開発工数,期間の低減に寄与することができた｡

生産管理システムは,従来,パッケージソフトの適用が困

難な分野と考えられていたが,パッケージのカスタマイジン

グ方法の改善とプロトタイピングアプローチが有効であると

30

言える｡今後,製造業の環境変化に対応した生産管理システ

ム開発ニーズに,業務パッケージソフトの適用は増大するも

のと考える｡
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