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ビールエ場におけるqlM化の推進
-サッポロビール株式会社新工場トータルシステムー
CIMforBeerlndustrYTotalManagementandControISystem

fortheNewFactoriesofSapporoBreweriesLtd.

近年の消費者嗜(し)好の多様化を反映して,ビール業界でも多品種少遥生産,

および多頻度少量配送への刈1芯といった,生産,物流両面での柔軟な体制の確

立が急務となっている｡サッポロビール殊式会社では,新工場建設の目標であ

る｢高品質+,｢高効率+,｢高アメニティ(快適性)+追求の一環としてCIM(Com-

puterIntegratedManufacturing)化を推進した｡システムは大きく分けて本社

ホスト計算機,工場ホスト計算機,⊥程制御･物流制御の各システムから成る｡

これらはすべてネットワークで接続され,高度な日動化生産設備,自動倉庫を

核とした物流設備と連動して,原料受け入れから仕込み,パッケージング,ま

た受注からJl_i荷に至る一連の機能の一元的な統括管理を実現した｡このコンセ

プトに某づくシステム更新を,既設の生産･配送拠点に対しても展開中である｡

n 緒 言

最近の消費者嗜(し)好は,表1にホすぷは垂数の増加に示す

ように多様化し,かつ当【+のオーダー変更が当たり前という

ように変化しやすくなっている｡サッポロビール株式会社(以

【卜,サッポロビールとF了う｡)では,このような状況に対応す

るため,昭和63年6月竣(しゅん)工の千葉.‾｢場,平成九年6

月竣‾】二の北海道‾‾l二場の建設に介わせて,CIM(ComputerInte-

gratedMaIlufacturing)システムの構築を進めた｡昭和55年の

表l ビール製造品種の動向 ビール製造量の増加率に比べて,品

種数の増加率が高くなっている｡

項 目
年 度 '82年度 '85年度 '88年度 '88/'82

ビー ル 総生 産 量 473万kl 475万kl 575万kl l.Z倍

【コ

ロロ

種

数

大手4社の合計 74 164 197種 2.7倍

当年度の新製品種 】5 33 68種 4.5倍

出典:ビール酒造組合

注:l.お祭りラベル,記念缶などのプライベートラベルは品種に含まな

い｡

2.各ビール会社では,ビールのほかに清涼飲料水,ワインなどを生

産しており,品種総数に占める割合は,ビール以外のほうがはる

かに多い｡
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静岡⊥場建設時に導入したFAシステムは,醸造二Ⅰ二程を対象と

して制御用計算機とコントローラを中心に構成していたが,

新工場ではこれを製品パッケージング工程,物流関係を含め

た仝+備に拡張するとともに,二l湯ホスト計算機を導入して

実績データ管理の一元化を図り,本社ホスト計算機と接続す

ることで,生産計画の授受,ノ受注･配送情報のリアルタイム

送受仁子を可台巨にした｡また,物流システムについても千葉,

北海道とも,同様のコンセプトに基づいて構築したが,十稟

二l二場では古都圏の物流事情を反映して,大規模日動倉埴をは

じめ各種の自動化設備を導人した｡

8 新工場建設のシステム化のコンセプト

2.1新工場建設の背景とねらい

サッポロビールでは,明汗i20年以来当社の主力+二場として

稼動してきた恵比寿丁場が都心にあり,輸送上のネック,設

備の老朽化などの問題を抱え,また需要の増大に対んbすべき

増設の余地もないことから移転を決定し,首都圏へのビール

供給の安(かなめ)として,干葉県船橋市に新丁場を建設した｡)

‾T一葉+二場の外観を図1に示す｡また1年後に間様の王Ftと山から,
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柑万m2の敷地内は緑豊かで,マ1+ンハウスなどの見学者向け施設も充実しており,｢i毎と緑のどアコミュニティ+にふさ

札幌市中心部に位置する札幌第一工場を,北海道工場として

恵庭市に移転した｡これら二つの旧工場跡地は,いずれも再

開発プロジェクトを推進中である｡

連続した新工場建設の大きなテーマは,｢21世紀を指向する

開かれた工場+であった｡そのための目標は,｢高品質+,｢高

効率+,｢高アメニティ(快適性)+の実現であり,本稿で紹介

するシステムのほかに見学者設備の充実などにも力を注いだ｡

2.2 システム化の且標と展開

新工場システムの構築に際して,図2に示す目標を掲げた｡

具体的には,ビール製造工場として多品種混合生産に対応で

きる工程制御システムの構築,次にビール配送拠点として多

頻度少量配送に対応できる物流システムの開発を基本とした｡

そLて,これら二つのシステムと本社ホスト計算機を工場ホ

スト計算機を介して接続し,生産情報,出荷情報,品質情報
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を一元管理する統括システムの構築を指向した｡

田 システムの全体構成

千葉工場を中心に,システムの全体構成について述べる｡

3.1 ビールプラントの概要

千葉二⊥場の設備概要を図3に示す｡工程は大別して,原料

受け入れから仕込み,発酵,貯酒,炉過から成る醸造工程と,

瓶,缶,業務用の樽(たる)へのパッケージングを行う製品工

程,および完成した製品の受け入れから出荷までを行う物流

二I二程から成る｡このうち醸造+二程はバッチプロセスであり,

製品工程はきわめて高速のディスクリートプロセスとなって

いる｡また,仕込みからパッケージングまでの各工程に,食品

二1二場特有の洗浄プロセスであるCIP(CleaningInPlace)プロ

セスがあr),製造ラインと密接かつ複雑に関連し合っている｡
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千葉工場システムの目標と展開
静岡工場システム

ビールプラント最初の

醸造工程統括制御

埼玉,大阪

工場への展開

既設工場システム

コントローラ,セルコントローラによる個別自動化

市場(消費者)ニーズの変化

1.嗜(L)好の多様化(品種の多様化)

2.新鮮な商品の要求(フレッシュローテーション)

注:略語説明 PA(ProcessAutomation),EA(E[glneer佃Automation)

Al(Artlficiall[telligence)

｢司

⊂】

ロロ

質

桓】

効
率

●多品種混合生産ライン

●多頻度少量配送対応の物流

●原料仕込～生産～配送 一貫制御･管理システム
(FA/PA/OA/EAの統合)

●増改造容易な｢成長する+システム

●他工場へ展開可能なシステム

技術の進歩,動向

1.コンピュータネットワーク技術の進歩(計算機,コントローラ,+AN)

一分散システム技術の進歩
2.マンマシンコミュニケーションの高度化

3.Al応用技術の実用化

4.OAワークステーション技術の進歩

図2 千葉工場システムのコンセプト 高品質･高効率な工場操業のためには,生産,物流の両面で多品種化 高速化を実現できるシステムを

構築する必要がある｡

3.2 システムの全体構成と特徴

システムの構成を,サッポロビールの基幹ネットワークで

ある全国専用線情報ネットワークと,それに接続される二上場

ホスト計算機以下の工場システムに分けて,前者を図42)に,

後者を図5に示す｡専用線ネットワークは,本社ホスト計算

機HITAC M-680Hを中心に,全国各地の支社および工場を

小形汎(はん)用計算機や端末で接続している｡本社集中管理

方式をとっているため,全国の受注情報,在樟情報を一元的

に把握でき,各配送拠点への出荷指示あるいは二L場間や倉庫

間の移送指示などをタイムリーに行える｡

一方,工場システムは+二場ホスト計算機,工程制御,物流

制御の各システムから成り,1場LAN,製造LAN,物流

LANで接続され,分散形階層化システムを構成している｡工

原料受け入れ
ホッパ

こ]

原料

発酵 貯酒
麦芽サイロ 仕込釜(がま)煮沸釜 冷却機 タンク タンク;戸過機

] ]

仕込み

程制御,物流制御の制御にかかわるCPU,LANなどの主要機

器は二重化バックアップとし,コントローラは′ト区分の工程

ごとに自律分散することで危険分散や負荷分散を図った｡た

だし,プラントオペレーションや,ソフト追加･改造の効率

向上のために必要な機能と情報は中央監視室に集約した｡す

なわち,制御分散･管理集If‾lの形態をとった｡

主要機器の台数は,本社および工場ホスト端末が合計10台,

HITAC M220DXが1台,制御系では工程,物流合わせて

HIDIC V90/25が8台,コントローラSlO/2αが82台,B16/

FXが12台など,大規模な構成となっている｡

3.3 全体システムの機能分担と情報の流れ

千葉⊥場での各システムの機能分担とシステム問の情報の

流れを図6に示す｡

瓶･缶･樽(たる)

臣冠Lコ環〕

冠こ=つ鞠

軌道台車 軌道台車
(入庫) 自動倉庫 (出庫)

＼______ノ 〕 ＼_____J 〕 〕 〕

発酵 貯酒 ;戸過 パッケージング 製品受け入れ 保管 出荷

醸造工程

粉粒体制御

図3 千葉工場の設備概要

一トプロセスである｡

プロセス制御

＼-___/

製品工程 物流工程

ディスクリート制御

仕込み工程は24時間体制で釜(かま)当たり7バッチ/日運転,製品工程はl分当たり瓶l′500本という高速ディスクリ
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(1)本社ホスト計算機

サッポロビール全体の生産計画,販売･配送管理を行う｡

ここでは販売状況,需要予測をもとに中･長期的な生産計画

を1工案する｡これを二l二場別に整理しでT一葉工場の生産計画を

二｢場ホスト計算機経山で⊥程制御システムへ送り,週間生産

スケジュールへの展開を可能にしている｡また,支店からの

受注情報に基づいてJli荷情報を作成し,物流制御システムへ

送信するとともに,運輸会社へトラック手配のための配送情

報も送信する｡

(2)+二場ホスト計算機

二1二程制御システムのホスト機能と物流制御システムのホス

ト機能を,本社ホスト計算機との通信も含めて実現している｡

二t場内の生産管理,品質管理を行うとともに,実績情報を工

程制御･物流制御両システムから毎日ノ受信し,長期間保存管

理する｡また,品質管理情報は生産実績情報と関連づけて,

月報,税務帳票などの帳票を作成するとともに,製品二1二程か
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[コ
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ら原料二1二程に,悦料二1二程から製品二l二程にわたる酒歴の検索を

可能とした｡

(3)二｢程制御および物i先制御システム

ニ1二桁捕り御システムでは,週間生産スケジュールに基づいて

ビール製造工程全体の制御と集中監視を行う｡生産実績情報

は本システム側では3か月間保有し,製造日誌を作る｡

物流制御システムは,リアルタイムに受信する二l二程制御シ

ステムからの製品情報と,本社ホスト計算機からの入･出荷

情報をもとに,自動倉庫の人･出庫,トラックの出荷管理な

どを行う｡また,トラックの積込状況はリアルタイムに本社

ホスト計算枚へ送り,顧客からの配送状況問い合わせに対J応

するサービスを提供する｡以_Lの両システムについては以下

に詳述する｡

田 工程制御システム

ニI二程制御システムは,バッチプロセス向け制御パッケージ

北海道工場

14.4kビット/秒

14･4仙㈹

卜

k9･6h仲

ホストコンピュータ

HITAC M-680H

関東地区 生産･販売拠点

高速ディジタル回線

TDM(Time D山ISion M州P】exer)

lTDM(仙elLjgent Time DlVjs】0n M仙plexer)

呵ターミナルコントローラ,□vDT(VideoDataTerm一naり,
∠二二::ゝ

図4 サッポロビール株式会社の全国情報ネットワーク

の配送拠点に出荷指示が行われる｡
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○ モデム

受注情報は上記のほか,九州,横浜など全国の営業拠点から本社に集約され,各地
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企業
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〉9
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/25
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音戸

ク′几

装置
B16 制御系

HIDIC

V90/25

オペレータコンソール B16

l製造+AN l
l l

セル

l l

l■G Wl

l l l

(製品)G/W
l

lll

l

(仕込み)l■GW Wl G/

l ll

l

l

SlO/2α B16
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ステーション

l
lslO/2α

SlO/4αl
l

l l 1 1

SlO/2α‥･SlO/2α SlO/2α･‥SlO/2αSlO/2ロ ●.. SlO/2α

装置

原料･仕込み･発酵･貯酒湖 違喜至芸与雪空詔ゝ､喜悪念窪 苧誓フ妄去導
醸造工程およびユーティリティ設備 製品パッケージング工程 物流工程

注:略語説明+BP(LaserBeamP=nteり,EWS(巨咽=eeringWorkstatio[),OA W/S(OA-Workstat10∩),G/W(Gatew叫)

図5 千葉工場のC】Mシステム構成 分散形階層化システムを形成し,主要機器は二重化をとっているため信頼性に優れ,しかも,トラブルを局

所化できる構成である｡

特約店

特約店

監視･設定

⊂〕

≧国
オーダエントリ

配送状況
サービス

帳票

製造計画

分析情報
品種情報

製造実績
ユーティリティ

設備稼動情報

本社ホスト計算機

●販売管理

●生産計画･管理
●配送管王里

●スケジュール
●実績情報
●在庫照合情報

工場ホスト計算磯

●生産管理
●品質管理

●帳票管理

/
工程制御計算機

●プロセス制御,監視

●嘩間生産スケジュール
●生産実績管理,製造日誌

製品情報

物流設備情報

品種情報
実績
在庫情報
設備稼動情報

配送情報

運輸会社

国

●配車情報
●出荷情報,入荷情報
●配送,出荷状況

物流制御計算機

●在庫管理

●自動倉庫,搬送制御

●トラック誘導

トラック手配

配車設定

一一国図6 システム機能と情報の涜れ 本社ホスト計算概に集約される出荷情報は特にリアルタイム性を要求されるため,直接物流制御計算機に送

られる｡
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であるHiDACS(HitachiStandard Data Acquisition and

ControISystem)をベースに,静岡など既設工場での実績を生

かし,以下の特長を持つシステムを構築した｡本システムは,

千葉,北海道の新工場に導入後,静岡工場のシステム更新に

も適用した｡さらに,現在仙台工場への展開を検討中である｡

4.1エ程制御システムの特長

(1)高生産性･省力性の追求

ビールプラントの自動化は,昭和55年に静岡工場である程

度まで実現しているが,今回さらに(1)原料配合や副原料･炉

過助剤発注のためのシミュレーション機能,(2)ユーティリテ

ィを設備の稼動に合わせて効率的に運転させたり,計画した

製造スケジュールにのっとりビールプラントの各工程を自動

的に運転するスケジュール機舌鼓(3)仕込み工程･前発酵･後

発酵･製品出来高などの状況が一目でわかるトレンド表示機

能,(4)ビール出し,製品ライン切換作業,副資材発注など運

転員に事前に作業指示を知らせる各種ガイダンス機能,(5)設

備の稼動状態や故障情報を蓄積し管理する設備管理機能,(6)

冷凍機や圧縮機の故障に閲し,知識処理によって故障原因を

リアルタイムで推論する故障診断機能,(7)冷?東機や圧縮機の

振動･温度･圧力を時系列的にモニタし,その傾向によって

診断する設備診断機能,などの機能を追加した｡また,ごく

少人数でのプラント操業をサポートするため,現場の主要個

所にCCTV(ClosedCircuit Television)を設置して,図7に

示す中央監視室に情報を集約する一方,現場での異常発生時

対応の迅速化を図るため,現場に共用CRT,表示盤などを設

置した｡

(2)多品種対応

ビールは品種ごとに原料の配合や運転方法が異なり,品種

芋養
図7 中央監視室 シングルウインドウにより,ビール製造工程の統

括管王里を24時間体制で行っている(コンソールの左側が上工程,右側は

CCTVの映像)｡
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別の制御情報は膨大なものとなる｡したがって,これらの情

報を製造統括計算機に,品種ごとに整理したマスタファイル

として管理し,スケジューラによって各工程開始時,品種に

対応した制御情報をコントローラにダウンロードする｡これ

により,コントローラの容量を増やすことなく,異なる品種

のビールをバッチごとに容易に切換生産可能となった｡

(3)品質管玉堅の徹底

品質を大き〈左右するCIP(洗浄)工程を全自動化した｡ま

た,異品種の混合を防ぐために,制御開始時,作業指示時の

合理性チェックおよび制御対象以外の機器の状態を常時チェ

ックしている｡品質に関する分析値については工場ホスト計

算機で管理しているが,これを必要に応じて工程制御システ

ムに送り,原料の配合比率などをシミュレーションする機能

を持つ｡結果は製造情報に反映される｡さらに,ビールは常

時あるいは抜き取りによる品質検査を各工程ごとに行ってお

り,結果が出るまでに時間を要するものもある｡このため,

検査結果の情報は,工場ホスト計算機,物流制御システムに

伝えられ,検査合格となりしだいパレット単位で出荷指示を

出せる体制を確立した｡

白 物流システム

物流システムは,物流制御システムと物流設備によって構

成している｡

千葉工場は,ビール製造工場であるとともに,南関東地域

の物流配送拠点としての機能を合わせ持っている｡そのため

出荷ばかりでなく他工場からの移入品も受け入れて,欠品の

ない品ぞろえを行っている｡この物流システムの合理化テー

マは,｢フレキシブルな高速物流+の実現である4)｡

5.1 ビール物流の特殊性

システムを具体的に計画する際に前提となるビール物流の

特殊性として,次が挙げられる｡

(1)一貫パレット輸送とピッキング

ビール製造業では,一貫パレット輸送が確立しており,1,100

mmx900mmの専用パレットで出荷する｡ただし,出荷オー

ダーはケース単位のため,パレット単位(パレット内同一品種)

の出荷と,ケース単位での出荷が混在する｡実際の運用とし

ては,ケース単位のものは事前にピッキングされ,混載パレ

ットとして出荷される｡このピッキング作業が高速物流の大

きな障害要因となっている｡

(2)大量物流

千英工場の場合,平成2年4月の増設工事完了後の夏季

で,1日の出荷量は7,000パレット(大ヲ航換算16.5万ケース,

約330万本)となり,11tトラックで約430台の物量となる｡朝

夕のピーク時は,1時間に約70台の出荷となる｡

(3)多品種

千葉工場の生産品種は各種ビール約50種であるが,物流セ



ンターとしては飲料水などを含めて約300品種の出荷を必要と

し,トラックにはこれら多品種を一括して積み込むことにな

る｡

(4)フレッシュローテーションと旬管理

ビールは新鮮さを売り物としている｡したがって,在庫量

は欠品を生じない範囲で極力小さく抑えるとともに,製造順

による徹底した先入れ･先出しの考え方(フレッシュローテー

ション)による出庫が行われる｡また,旬単位の在庫管理,旬

を考慮した出荷が必須(す)である｡

5.2 物流システムのねらいと具体的展開

次に,物流システム構築に当たっての,システム化のねら

いと具体的展開について述べる｡その中で特にサブシステム

として位置づけたものについては,かっこ内にシステム名称

を示した｡

(1)リードタイムの短縮
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(a)本社ホスト計算機との受注情報,在庫情報のりアルタ

イム伝送による欠品のない迅速な品ぞろえ

(b)IDカードによるトラックの作業状況のチェックを行い,

積み残し防止,オーダー変更への迅速な対応を可能とする

(車両追跡システム)｡

(2)迅速な入･出庫作業

(a)高速スタッカクレーン搭載の自動倉庫を核とした高度

自動化設備の導入

(b)トラック積込機による全品種一括積み込みの実現

(C)入･出門ゲート,IDカード,表示盤,音声でのトラッ

ク誘導案内による運行の効率化(車両誘導システム)

(d)ピッキング作業を,原則として前日に済ませることに

よる出荷当日の作業効率向上(事前ピッキングシステム)

(e)パーソナルコンピュータと表示器によるケースフロー

ラックピッキング指示システムの導入

庫
■
阜

入

缶

■■個仲瓶

√てこJJ

出荷受付案内表示盤

入門ゲートから【｢

一
/

〆+

昏

//-/二////■__ニノ∧､_､.__鼓熟≡二土こナ【-
//ノ∴‾`-ご

/東側一 西側

嶽ご■瀞-､寸㌢/､′_二二還≡

き≡､……‾書聖‾三三よクリ萱荷警〔済櫻ノーヲ′買堅萱鷲鸞ヒニ賢i∫二L二～･渉

≡∨､､く聯喜ざ岳義∧衰退意良工､‾諒＼シ妾‾ン出門ゲー

荷

トヘ

図8 製品自動倉庫鳥観国 人庫口で製品工程からパレット単位に品種･数量･製造時刻の情報を受け取ると,トラック積み込みまで一貫してト

ラッキングされる｡
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(r)他二l二場からの移入品は移人品入荷Ilで,IDカードと

CIiTて､,事前に受信された移人情報の確認を行い,フォー

クリフトで取り卸し,自動倉庫へ格納する｡

(ニi)イ仁嘩管理の強化

(a)パレット単位のリアルタイム製品情報(品種,数鼠 製

造It-こf則)を=荷まで-一貫管理する()

(l〕)平置き倉序では,ハンディターミナルにより随時棚卸

しをすfい,二l二場ホスト計算機に送信して,心三庫情報との一

致化を行う(リアルタイム在庫照合システム)｡

(4)物流情報の一ノ亡化

(a)二1二程制御システム,工場ホスト計算機,本社ホスト計

算機との連動による迅速な情報交換と把握

(b)CCTV設置による現場作業,設備状態のビジュアル管

理

5.3 システムフロー

情報の流れについては3.3で述べたが,次に物(製品)の流れ,

Jl怖f作業の流れ(トラックの運用)について述べるr_,

5.3.1物の流れ

製一1｢.の流れを図8によってぷ且明するfう)｡

(1)矧＼㌃l二場でバレタイズされた製.1才一(臼丁場製品)は,図8

卜部の4製.1J.ラインから受け取り,軌道亡i弔と搬送コンベヤ

で【′t勘合樺の東幽に振り分けて入埴する()また,樽は侍用冷

受注情韓--⊥ミ‾‾‾‾→･･･

__r

本社ホスト計算機

蔵倉峠へ人庫する｡

(2)他‾り湯からの製品(移人品)は,倉埴西側から入埴し,同

様に東西に振り分けて搬送する｡

(3)ピッキングするための製.指は,CRTからの州埴設定によ

ってピッキング場に山偉され,ピッキング作業終了後ピッキ

ング済み混載パレットは,CR′Ⅰ､からの入樺設定によって人樺

されるが,山荷時束‾蛸どちらのバースにも山序できるように,

倉倖の中火領域に収納される｡

(4)2系統ある出荷設備には,日動倉庫からの出峠効率が最

大となるように,製品が順不同で搬送されてくる｡～11荷品自

動整列装置は,順イこ同の製品をトラックの荷姿安定となるよ

うに定めた積み付け順序に整列させる｡トラックローダは,

オペレータが操作して最人18パレットを同時にトラックに積

み込む｡

5.3.2 出荷作業の流れ

次に,トラックが入｢1してから製品を積んで出門するまで

の,一連のHl荷作業について概要を図9にホす｡

(1)入･=門をはじめ主要な個所にIDカード設定器を設帯し,

トラックをチェックしたうえで次のすfき先を去ホする｡特に

山門時は,作業漏れのチェック,オーダー変更のイr如きのチェ

ックなどを行い,正しければ計算機によりゲートを開けて出

門可能となる｡

千葉工場

工場

ホスト計算機

皐
物流センタ

占占白
出荷伝

力一ド

入門 i＼

出荷要求

担岐ミ､＼仕
』 ====⇒ 』

＼ J

音声 表示

l出荷受付案内ノ

エ程系計算機

製品情報

物流系計算機

㌢
＼
J

音声 表示

出荷バース
誘導

ピッ

出庫

混載品

ピッキング場

製 品 工 場

当鞄他工場品入庫 入庫

製 品 倉 庫

出庫

再
入
庫 畢‡ド

ノ蒜＼
l

l

壬聖璽
率土

注:==>トラックの流れ,---◆場内の製品の流れ,-------情報の流れ,■l■ト人手作業

図9 出荷作業の流れ トラックは各ゲートで,lDカードによるチェックを受けながら出荷作業を進める｡
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(2)物流センターでは,配車係によってトラックへの積み荷

を確定したあと,順次表示盤と音声によって出荷受付案内を

行う｡トラック運転手は,出荷受付時にカード設定を行い,

そのタイミングで自動倉庫からの出庫を開始する｡

(3)トラックは図川に示す行き先表示盤と音声により,最も

速く出荷作業可能な出荷バースへ誘導される｡

5.4 物流設備の概要

主要な物流設備の概要を表2に示す｡これらの物流設備は,

トラック積込機を除き,すべて計算機によって自動制御され

図10 トラック行き先表示盤 音声呼び出し装置と合わせて,的確

な出荷車両の誘導を行う｡
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る｡自動倉庫を図‖に,出荷品自動整列装置を図12に,トラ

ック積込機の外観を図13に示す｡

5,5 システム異常時のバックアップ

本システムは徹底した自動化を進めたが,ガーのトラブル

発生時にも出荷を停止させないこと,あるいは最短時間で操

業を復旧するための施策がきわめて重要である｡以下にその

ポイントを述べる｡

(1)設備のトラブル時の対応

製品受け入れラインの軌道台車のトラブル時は,受け入れ

小
一

デ
`

芦
‥
-

邦払

わ
∧
は

野悩

図11ラックとスタッカクレーン lレーンにZ基のスタッカクレ

ーンにより,軌道台車を介して迅速な入･出庫が行われる｡

表2 主要設備の概要 入･出庫能力を高めるため,スタッカクレーンはlレーン2台とし,高速仕様としている｡

機 器 概 要 (増 設 完 了 時)

製
[コ

ロロ

倉
庫

瓶･缶倉庫(常温倉庫)
ラック構成:Z2列×(14または15)段×89行

ラック数:Z9′O14パレット

サンケイ樽用倉庫(50c冷蔵倉庫)
ラック構成:6列×ll段×16行

ラック数:l′056パレット

き′し

白文

備

機

器

軌 道 台 車 設 備

軌道5ループ=延長約l′190m

2パレット積み台車:89台

走行速度:70m/min

転 送 コ ン ペ ヤ
入･出庫コンペヤ,リフタなど一式

コンベヤ速度:15m/min

ス タ ッ カ ク レ ー

ン

2パレット積み

瓶･缶倉庫用:機高30m,走手引50m/min,昇降50m/mれ フォークリフト30m/mれ台数lレーン2台,

9レーン合計18台(増設時22台)

サンケイ樽倉庫用:機高20m,走行63m/m山,昇降40m/mれフォークリフト25m/min,台数ルーンl台,

3レーン合計3台

ト ラ ッ ク ロ
ー

ダ

油圧駆動式

出荷品自動整列装置=二式,トラパーサ:一式付き2台

定格:15t(最大柑パレット同時積み込み可能)

能力:24トラック/時(l台当たり)

方式:地上軌道走行時(ウイング車に積み込み可能)
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撥､

図12 出荷品自動整列装置 出荷晶はあらかじめトラック荷台への

積み込み順が決められており∴由庄リフタで持ち上げながら整列される｡

ライン手前から製品を一時的に払い出し,製造を継続する｡

それ以外の設備トラブルについては,設備が東西2系統とな

っているため,入･出庫運転仝停止とはならない｡

(2)情報オ盾発生時の対応

パレット上の製品荷姿不良などの原因で,パレットの実際

の位置と,計算機が認識している位置情報が不一致となるケ

ースが発生するが,この場合,CRTから位置情報を修正した

後,日動運転を再開する｡また,入･出荷情報,在庫情報,

トラック追跡情報も同様に修正■叶能である｡

(3)システムダウンなど発生時

CPUなどの主要ハード機器は二重化されておr),信頼度は

きわめて高いが,カーシステム停止となった場合は,設備上

の入･J-11庫途中のパレットを強制的に自動払い出しし,かつ

入･出荷途中のトラックをすべて出門させ,情報を初期化状

態で一致化させることによって,迅速なシステム再開を可能

とする機能を装備した｡

田 結 言

自律分散形の階層化CIMシステムを構築した｡これにより,

千葉丁二場では旧恵比寿二I場と比較して,作業員1人当たりの

生産性で約4倍に向上し,積み込み作業時問は,11tトラック

の平均積み込み時間で25分と,従来より約40%短縮された｡

また,高品質,高効率,高アメニティ追求の姿勢を評価され,

U本経済新聞の｢,88優秀先端事業所 ファクトリー部門･ア

メニティー部門賞+および日本物流管理協議会の｢'89物流大
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図13 トラック積込機 最大柑パレットを一括積み込み可能である｡

貴+を受賞した｡

現在第二期増設工事に合わせて,操作性,運用変更などの

面からシステムを改良中であー),これを北海道および既設工

場に順次展開中であるが,CIM化のいっそうの進展のために

は,売れ完別青報をリアルタイムに把握して,販売戦略や生産

計画に反映させるといった,営業部門と生産部門のより密接

な連携を図っていくことが重要と思われる｡

CIMとは常に成長し続けるものである,との認識を新たに

しながら,今後も柔軟件の高いシステム作りを進めてい〈考

えである｡
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