
特集 FA/CIMシステムの動向と構築事例

日立製作所社内CIM化の推進
Promotion of Hitachi-CIM

販 売

サービス

(マーケッティング)

商品情報

技 術

(エンジニアリング)

Ⅰ
データ

ベース

技術情幸艮

顧客･生産情報

＼
生 産

(プロダクション)

丹羽忠嗣*

上原勝治**

高橋寛治***

木村 勇****

7t〟血/J7好～′′八r～7†▼〟

〟〟/∫Z′〟7と/ピ/J〟rr/

肋乃ノ/7滋血誠/7∫んJ

ムα〃77/J(Jタ〃〃γα

注:略語説明

HICIM(HitachiCompute｢
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System)

日立製作所のCIM(HIC‖Ⅵ)の定義 日立CIMは,生産･販売･技術を統合するトータルシステムである｡受注から製品納

入に至る一連の企業活動(営業,技術,生産,物流,サービス)をコントロールするすべての情報を有機的に結合させ,経営

の効率化と高効率でフレキシブルな生産ができる｡

昭和63年から本格的に.取り組み始めた[1立製作所

の社内CIM(ComputerIntegratedManufacturing)

化の推進,すなわちHICIM(HitachiCIM)は,市場

ニーズ多様化による短納期･多品稀少量生産と,新

製品開発期間の短サイクル化に対応するために,全

社の重要製品の生産業務を対象として推進してきた｡

CIM構築にあたっては,CIMコンセプトの啓蒙

(もう)活動に始まりCIM推進計画書の作成,CIMレ

ベル評価基準による目標設定と達成フォロー,計画

的な有効投資,システム構築運用など日立グループ

の総力と英知を結集して進めた｡その結果,ネット

ワークなどのCIMインフラストラクチャとCIMの

サブシステム作r)はほぼ完了した｡しかし,最近の

バブル経済崩壊による低成長時代に対応するため,

低成長下でも収益確保吋能な企業体質に向けてより

いっそうの変挟を図るとともに,来るべき21世紀に

向けて,新たな目標を掲げてCIMの継続推進を図っ

ている｡

*

fl立製作所/卜産技術部(現｢l立機電1二葉株式全件)
**

日立製作析リビング機器事業部
***

口_＼エ製作所汎川コンピュータ事業部
****

日立製作所情報通信事業部
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n はじめに

｢=-/二製作所の製品は,大は原子力から小は半導†小二至

るまで多様にあり,また/h童形態別にみても個別′受注/ト

庄,見込/卜産,その中｢別の/1三産と広範多岐にわたってお

り,おのおの事業形態や事業優先課題も巽なっている｡

そのためCIM推進にあたっては,｢受注から納入まで

のり-ドタイム半減+を全社Jし過rl標として掲げ,実際

の構築は製.詳∫事業形態別に分け,おのおのの事業単帥削こ

ifトブて進めた｡

ここでは,Il上土‾製作所のCIM推進計l呵と,↑までに完

成したCIMシステムのうち代表的な3さ1i某所のCIルⅠ構

築二■1_岬Jについて述べる｡

8 日立製作所のC】M(HICIM:HitachiCIM)

2.1HICIM推進計画

f‾l‾技製作所は,lt獅【J61年度‾卜期から2年間をフェーズ

Ⅰとして,製ん事一形態の巽なる4モデル†二場を設定し,シ

ステム閲ヲ邑研究所,生産技術研究所を小心にしてCIMで

のデータベースやネットワークなどのガイドライン作成

を行った(図1参照)｡このガイドラインのもと,昭和63

勺1生卜期から平成4年怯までをフェーズⅡとして,本格

的CIMの構築を全社的に進めた｡

推進にあたっては,副社長を委員長とするHICIM委呈i

昭和67 62 63 平成1

●指針の作成

●要素技術の確立

モテル工場

こ日立･東海神奈川･武蔵二〉

フェーズⅠ

製品グループ別分科会による全社展開

フェーズⅠ

図l 川CIM推進計画 昭和63年度下期から,川CIMフェーズⅡ

として製品事業形態別に全社展開している｡

合を組織し,/卜産技術部門と情報システム部門の連携で

全社を主導した｡

口屯製作所のCIM対象範開は｢受注から納入まで+で

あるが,冒頭で述べたように事業枠性によってCIM化の

垂一点ポイントがおのおの異なっているため,図2に示す

HICIMアーキテクチャのように,全社を事業形態別に5

グルーフし〕に分けて推進した｡

睨瓜IJ立製作所柑勺各所でCIMを構築巾であるが,

ここでば家電グループ,情割い通信グループから3三村列

について述べる｡
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図2 HICIMアーキテクチャ 全社を社内専用通信網で結合し,事業形態別のCIMを構築している｡
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注:略語説明

●H汀VAN(HitachlVa山eAddedNet-

work:日立総合資材VANサービス)
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●Hl-VANET(Hitach川aluableAge-

=tS=PPO｢tNetworkSystem)

●HトKIND(Hitach†Kaden-nforma-
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売れ筋商品への

迅速な対応

小口ツト切り替え生産
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図3 冷蔵庫の混;充ライン 冷蔵庫の混流生産ラインを構築

して,フレキシブルでかつ高効率な生産システムを実現した｡

B 社内CIM構築事例(l)

一冷蔵庫CIM(混流生産体制確立)-

3.1CIMコンセプト

冷蔵庫の生産環境は,市場の成熟によって量的拡人は

ほとんどなく,一方顧客ニーズの多様化,需要の変動,

販売価格の低下などいっそう厳しさを増してきている｡

このような環境のもとでは,顧客に喜ばれる商品をタ

イムリーに供給できる生産体制確立がますます必要で

ある｡

そこで,これに対んむするため,

(1)市場変動に即応できる年産変態体制の確+1二

売れ筋情報を反映

した生産計画

1個流L生産方式

の採用
FAラインの構築

0 凸 凸
多模様混流生産iこよ:る

フレキシプノレ生産体制の確立

製品納入期間の

短綺
生産効率向上 在庫縮減

図4 CIM構築の基本的考え方 市場や生産環境の変化に対

応するため,フレキシブル生産体制の確立を目指した｡

(2)製品在庫量の半減

(3)組立作業のFA化(労働集約生産からの脱皮)

のコンセプトを掲げた｡そして計画変更対応,′トロット

化などフレキシブルでかつ高効率な生産システムを目指

し,生産方式をロット切り替え生産から混流生産に変更

した(図3,4)｡

3.2 全体システムの構成

冷蔵庫混流CIM生産システムの全体構成を図5に示

す｡営業･事業部の販売実績情報,受注情報などに基づ

いて先行き子測精度を向上させ,在庫切れ,過剰在庫を

なくす適正在庫計両･出荷計画を作る｡そして,この計

何に順応した混流年三産計画を立案し,材料･部品の調達

(HトK】ND)

営 業･事 業 部

●販売実績情報 ●受注情報

●在庫情報 ●変更要求
大型汎(はん)用コンピュータ

HITAC M-680

● 生 産 計 画 ● 部 品 発 注

HITVAN

宗覿
取 引 先

●生産情報

●納入指示

●物 流 管 壬里

制御コンピュータ E7700

田土丁
十
⊥管品部

納 入 管 王里

配 せ ん 指 示

動 態 管 理

進 度 把 握

機種切り替え

R覿
小 日 程, 作 業 指 示

工程別作業計画

(10工程)

EthernetネLAN

腰パソコン
納 入 指 示

図番,員数
日時,場所

盛パソコン腰パソコン腰パソコン盛パソコン
田土T

T
′管入納

品同部時種数横員

組 立 管 王里

作 業 進 度

切り替え計画

品 質 管 ま里

工程不良
商用試験

設 備 制 御

タクト内段取り

同期化

注:略語説明など

パソコン(パーソナルコン

ピュータ)

* Ethernetは,富士

ゼロックス株式会社

の登録商標である_

図5 冷蔵庫混流CtM

生産システム 販売か

ら生産までの一貫したシ

ステムとし,情報リード

タイム短縮と現場管‡里の

コンピュータ化を図った｡
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を指ホし,部占/,生産,製.訂,組立を行う｡

部占占調達は,勺三産計画をもとにtIITVAN(Hitachi

Value Added Network:U立総合資材VANサービス)

を通して取ijl先に発注指示が流され,日々の生産計画に

応じて納人指示が出される｡

′ト産ライン管坤は,制御コンピュータE7700に,パーソ

ナルコンピュータ端末をEthernet削で接続し,部占占管理

から設備制御までを行う｡設備制御では組立製【軍一に付け

たバーコード情報を読み取り,製.甘機種を識別して収l)

付け部品指ホとFA設備制御を行い,タクト内の段取りを

行う｡

また,品質管理については従来プこ成品の乍数H荷試験

を行ってきたが,さらに_‾1二程品質情報をデイリーに管理

することによってイく良低減,改善のいっそうのスピード

アップを図り,品質の作り込みをさらに強化した｡

3.3 システムの特徴

(1)口別生産計内腿開

冷蔵庫の大まかな生産工程は根金,プラスチック,成

形,塗装,組_l†二,試験,こん包,什.荷1二程であり,その

うち組_扶_工程以降を混流生産に変更した｡しかし,刹L立

工程途qlにウレタン発泡(冷蔵庫の外板と内箱のすきま

にウレタンを注入して断熱壁を作るとともに,強度を増

して箱体を構成させる｡)という特殊な工程が必要であ

る｡この⊥程ではウレタンの発泡反応を朴見で拘束する

ために,この治具は各製品機種ごとに必安となる｡した

がって,機種切り替え時に治具交換が必雪で,また発泡

反応時間が生産タクトよりも長いため裡数個の治具が必

要である(図6)｡

このようなプロセスが組立丁不引勺にあるため,混流/卜

D
,

レ

バ升B
モ礼各

み

地相組外前

鯵
ワーク 治 具 A

[凶回[凶

A A

口
皿
▲

-
ヽ1甘] 計[凹口凸口凹

【〕]
A A B

(
A C A A A

総組み

図6 ウレタン発泡工程の概要 ワーク投入後,冶具拘束,キ

ュアを行い,最大24インデックス後に発泡工程が完了する｡

※)Ethernetは,富士ゼロックス株式会社の澄錨商標で

ある｡
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ホスト

(大型汎耶ンピュ‾タ)【汀AC M-680

●旬別生産予定

●発泡冶具条件

●生産実績

ワークステーション2050

機種グルーピング展開

台数比率別等間隔順序

再組み合わせ

日別展開

作業量平準化

発泡段取り回数最小

勤務条件(時間,人員)

図7 日別生産計画の展開 旬間の生産予定を日別に,どの

機種を何台生産するかの展開ロジックである｡

庄を行うには,発泡1二群の泊具制約条件(数,対応機椎,交

換l昏間)が投入機種,J掛㌢:を決める_l∴で大きな安岡とな

る｡すなわち,卜1別の混流計内を決めるにはこれをクリ

アし,さ1て庄子左の変態,変‾如イ(吋機種の割り付け,作業違

の‾､暮そ準化,て臭績取り込みなどによって′h室機梓,パターン

を決めて生産指示を行う｡この口別生産胱閃には,操作

′性を考慮してワークステーションを使用した(図7)｡

(2)尉1立FA

冷蔵庫本体の組二!■†二_l二程での日勤化は,

(a)ウレタン発泡構造体のため寸法ばらつきが大きい｡

(t〕)インライン組み付け部品が多い｡

(C)製.甘∫モデル数が多い｡

(d)生産計臼叶変更の期間が短い｡

などの問題があり,従来あまり進んでいなかった｡

今卜巾昆流生産での作業の信頼性,†そ準化の観上京からFl

軌化推進のニーズが高まり,製.甘,の標準化,工程の標準

化,lrほ力化対象の評価などを進め,l‾J立製作所の小巧り･

甜生能組甘口ポットA4030を利川した自動化技術の過別

拡人を行し-,前述のバーコードによる設備制御技術とあ

わせてFAのレベルIhJ上を図った｡

以__l二,冷蔵庫生産での製造･販売一貫システムを指向

した混沌CIMシステムの概要について述べた｡このシス

テムの一ノこ戊時点で,リードタイム半減,製品在柾半減の

｢‾寸標は達成したが,よりいっそうの知納期･フレキシフ､

ル生産体制の構築を乍後も推進していきたい｡

8 社内CIM構築事例(2)

一大型汎用コンピュータCIM(物流システムを中核とし
た生産体制確立)-

1=亡製作仲汎Jロコンピュータ車業部は,R‾巾二製作所の

コンピュータ三き拝業の主ノJ事業所として超人型から′ト型ま
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でのメインフレームの開発･チ1‾三屋,顧客対応のシステム

のまとめ,および統合山荷･納人引き渡しまでを業務範

囲としている｡

R‾ウニ製作戸斤汎用コンピューター事業部の生産体制は

下記の3拠ノエに分散している｡

(1)神奈川事業所…閑雅設計,基根製造,弧もー∫組立

(2)海老名事業所…ケーブル組よ,装置組_巾二･検食

(3)神奈川システム物流センタ…製品の統合J-r川f

超大型汎用コンピュータⅠⅠITAC M-88nは,品新の半

導体技術を駆使した高速･高集積LSIを多層セラミック

基板に実装した水冷の高密度モジュールを採印し,1ボ

ードプロセッサ〟式によって実装辞汁告が飛躍的に向_卜し

たけ性能の製■甘Ⅰである｡

この新実装技術に追従した生庄技術により,-■iJ.質を保

討三することはもとより,市場のグローバル化･ニーズ多

様化による機種の増加に対応して,高効率でフレキシフ､

ルな生産を行うことと,メインフレームを構成する数‾ガ

ノ.との部占㌔.調達をケヒ産に合わせて同期調達することが不可

欠となってきた｡

4.1CIMシステム構成

メインフレームの開ヲ芭･設計,生産管理,FA設備制御,

検査および物流では,図8にホすようにスーパーコンピ

ュータHITAC S-820をはじめ多くのコンピュータを他

州し,さらに各コンピュータはLANによって結合してい

る｡まさにコンピュータがコンピュータを/ヒ産している

と∴える｡

これらにより,

グ
ロ

l

ノ＼

ノレ

ホ

ス

ト

ンノ

ヨ

ッ

ブ

フ

ィ
ン

H卜+OINT

営 業

D A

(論 理 設 計)
(S-820/M-682)

基 板 C A M

(M-660/220)

プリント

基板

他事業所

(1)DA/CAD-CAM-CAT(Computer Aided Testing)

の一貫システム化による新技術･新設計･設計変‾史対ん』

の開発期間短縮,および品質向上と高効率生産

(2)営業-/lミ産管理-CAM/物流のシステム連携により,

山場に迅速に対応するフレキシブルな多品種少量/卜産

を尖二睨している｡

ここではCIMシステム事例として,海老名事業所の物

流システムと小口ット生産ライン概要について述べる｡

4.2 海老名事業所の物流システム

海老名事業所は,図9に示すように5階が物流センタ,

3,4階が粗末ライン,1,2階が検査ラインで,__【1か

ら‾卜へ必要なものだけが流れる仕組みとなっており,建

屋構造･/卜産〟式に新しいコンセプトを持った最新鋭の

‾‾l二場である｡

(1)システム構成

海老名事業所の物流システム構成を図川に示す｡この

システムは神奈川事業所の生産管理ホストコンピュータ

と連軌しており,バーコード活用による部占占の人･出庫,

射幸管理,弧守一配ぜんと/卜産ラインへの自助搬送など,

物流と製造管理を行う中核システムである｡

(2)システムの特長

(a)物流と部.冒.配ぜんの自動化

小l_1程計所の技人指ホで必要な部占占が組立ラインへ

流れるように,着荷した部.甘.･部弧訂,は5階の物流セ

ンタの日勤倉柾に集約し,組立ラインのステーション

ごとの部品配ぜんを日勤倉序で行っている｡

自釣合庫は部品の形態に応じて小物品用のl叶転ラッ

取 引 先

H】T N 巨 丁

C A D

(構 造 設 計)
(M-260)

神奈川幹線LAN
(BN-100)

部品 組立C A M

(M-630/220)

セラミック

基板

プリント板

組立

モシュール

組立

神奈川事業所

生 産 管 理

(M-682/280)

LAN間接続

部粗品CAT

(M-660)

部品･部組品検査

HITVAN

神奈川システム物流

(M-240)

海老名幹線LAN
(BN-100)

海老名物涜
ケーフ■ルCAM

(M▼640)

ケーブル

組立
装置
組立

製品CAT

(M-640)

装置検査

＼-海老名事業所 J

出荷

し物流ノ

センタ

三主:略語説明ほか S-820(スーパーコンピュータHITACS-820),M-682,660(大型汎用コンピュータHlTACM-682,660),M-640,630,260,240,220(中･小型

汎用コンピュータH汀ACM-640,630,260,240,220),DA(DesignAutomat加System),CAT(ComputerAldedTesting)

図8 CIMシステム構成 情報ネットワーク化によって技術情報,製造販売情報がタイムリーに伝達･加工できる｡
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コンピュータ室

回転ラック

_一プ≡≡=≠

『∂

⑳

∂

出荷場

入荷場

搬出入コンペヤ

昇降枚

丘き

無人搬送車

無人搬送車

立体自動倉庫

5階

+〆〆〆
物流センタ

組立ライン

検査ライン

ク,中物品用の立体式自動倉庫の2種を設置している｡

部品管理は,現品のバーコードをキーにしたフリーロ

ケーションランダム入庫方式で入庫待ち停滞を排除し,

出庫時組立ステーションごとにピッキング配ぜんする

方式を採用した｡入荷場(1階)～物流センタ(5階)～組

立ライン(3～4階)間の構内物流は,昇降機･コンペ

ヤ･AGV(AutomatedGuidedVehicle:無人搬送車)

神奈Jけ事業所

大型汎用コンピュータ

HlTAC M-682

生産手配

進度情報
受注情報

注文書

現品票

現品票

､⊥､

(吾霞毘)

≧芸参議
訂す‾亮ヽ-

腰

海老名事業所

同期化情報
小日程計画

腰

≡慧着 荷

%

図9 海老名事業所の建屋と設備概要

メインフレーム最終工程の装置組立･検査

を担当している｡5階に物涜センタがあり,

上から下へ物が三売れる仕組みとなっている｡

によって自動化している｡

(b)動態管理と部品同期化率向上

人型汎用コンピュータHITAC M-682から,購入品

の発注･社内製造品への手配情報力叫】･小型汎用コン

ピュータHITAC M-640に送られ,部品着荷時にこの

手配情報と照合する｡部品にはバーコード付き現品票

がはられ,着荷･入出樟の各時点でバーコードが読み

4階

3階

2階

1階

/

中･小型汎用コンピュータ
【什AC M-640

製造管‡里
在庫管理

巨二可 出 庫

制御用計算機H旧ICV90/5

ハード制御

匹=珍
l
l

L_.

自動倉庫 匹≡2珍

自動搬送

配せん

昇降機･コンペヤ･AGV

盟

配ぜん指示

吻
I
l

_._.J

組立ライン

配ぜんマスタ登錦

腰

進度情報

吻 検査ライン

図10 海老名事業所の物流システム構成 自動倉庫を中心に,動態･同期化･投入指示などの製造管理や部品配ぜんを行う中核システム

である｡
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収られ物の動きとともにリアルタイムに情報が更新さ

れ､重力態把掘が徹底される｡この動態管理によi),投

入時の不足品を事前に把‡崖フォローアップすることで

部占占Ii了J期化率が向_卜され,部品は全点集約後乱L立ライ

ンへ投入される｡

(C)ノ受注対応小l二_Ⅰ程計何と投人指ホ

メインフレームなどのコンピュータ製品は,ユーザ

ー指左のオプション占占を装備の卜出荷されるが,ユー

ザーごとに機旨旨･オプション構成が異なるため,受注

-㍍】-の出荷口を基一たに装置組立の小口程計由を立案し,

この計向をベースに部.冒.の同期化調整,特に人物品に

ついては納入指示による在庫減を図っている｡=荷間

近に構成変態が生じることも多々あり,ホストからの

鼓新の受注情報と進度情報から小口私ゝ計画がリスケジ

ューリングされた後,組立ラインへの柁人指ホが行わ

れる｡この指示によって部.記-の出庫配ぜんに着手する｡

倉庫の人出凰 配ぜん作業とともに,小目程計耐,

進度管理,部占帥-り期化管稚,投入指示の一連の製造管

稚は物流統制センタが一括して行っている｡

4.3 大型汎用コンピュータの小口ット生産ライン

(1)ケーブルFAライン

メインフレームの信号接続ケーブルは1,0nO種を数え

るが,図11にホすケーブルFAラインでは無段,取り,多

品椎1佃流し′卜産を行う｡海老名事業所の物流システム

AG〉

ス丁一ション

7ラ･ノタ

卜組立磯『

S§

リレーバス
.◆＋土上⊥d◆

＼

『

ユニット組立機

AG〉

走行ライン

電源架組立横

『

豪㌘

AG〉

【顎

電源架搭載観

夢/
出口

搬出昇降機

物流システム

』

[:::::::::::二:=コ

盟
測長指示

腰
設備制御

データサーバ

腰

腰
品質管理

+Xコネクタ

接続

∪巨基板接続

測長切断装置

萄

銘板発行

腰
集約配ぜん

集約配せん
装置

+X組立

絶縁塗料塗布

ライン構成

組立設備 22台

ロボット 4台

コンペヤ 1式

ワークステーション 10台

図IlケーブルFAライン メインフレーム用高密度ケーブル

を無段取り･=固流しで生産するFAラインを示す｡

と接続されたワークステーション2020が,投入指示から

FA設備制御,品質管理,完成品の集約配ぜんまで制御

している｡

(2)人型汎用コンピュータ装置の組立ライン

5階物涜センタ

コンテナ用オートレーク

巨率

サブライン

『

搭載機

ス丁 シ〕∠

AG〉

パレット用オートレータ

コンペヤ

投入筐体

搬入昇降機

入口

図12 大型汎用コンピュータ装置の組立ライン 高密度モジ

ュール,電源ユニット,冷却ユニットなどの筐体への取り付けやケ

ーブル配線を行う組立ラインを示す｡
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装置組立ラインは図12に示すように,15ステーション

のメインラインとこれに直結する9サブラインとで構成

する混流生産ラインである｡ステーションは1tの筐(き

ょう)体組み付け作業が一方向から容易にできるように,

リフティング･旋l=1･搬送機能を持つユニットコンベヤ

となっており,メインラインでは4機種･10稗の筐体作

業を平均タクト25分で行っている｡このタクトバランス

をとるため,投入順序決定はワークステーション2020に

よって行っている｡

海老名事業所の物流システム,小口ット生産ラインな

どの稼垂加こよ-),リードタイム短縮45%,棚卸縮減30%

などの実効果をあげてきたが,今後は市場にマッチした

生産体制の実現をさらに推進していきたい｡

出 社内CIM構築事例(3)

-ディジタル交換機CIM(情報即時化とFMSラインの実

現)-

5.1CIMコンセプト

情報化時代の到来とともに脚光を浴びてきた通信設備

の中では,ディジタル交換機も主要な製品のひとつであ

る｡ディジタル交換機1‾万回線の部品使用量を図13にノ示

す｡プリント板組立品を例にとれば,125種･1,700枚と,

多品種のものをl棚寺に製造することが必要である｡

さらに,ユーザーニーズの多様化と競争激化,製品ライ

フサイクルの短命化により,受注から出荷までの情報が

6｡/

斗

プリント基板 フロリント板組立

(1,与喜呂震)(1,与喜呂琵)
卜)ツ

桂
台

二
柑
8
0

■一■≡ユ(
架

(1冒賃)◇
1万回線当たり
の使用量

図13 ディジタル交換機の標準構成 ディジタル交換機は多

品種･少量生産の製品である｡
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時々刻々と変化している｡この変化に対応するため,牲

産方式として見込f‾仁産受注引き当て方式で対応している｡

しかし,納期を守るための引き当て替えによる製品完

成期間変‾吏が頻繁に発生して職場を混乱させ,その上引

き当てによる不足をなくすための仕掛りを多量に持って

生産していた｡

そこで,それらの問題点を解決する情報の精度向上と,

多品種同時生産に適したFMS(Flexible Manufacturing

System)ラインの構築が必要となった｡

5.2 全体システムの構成

現在完成している全体システムの構成を図14に示す｡

顧割肯報はHITNET(HitachiInformatiollTelecom-

nlunications Network)を経由して,工場のホストコン

ピュータに集められデータベース化されている｡その間

海外･関連会社

設計

●論理図自動生成

●技術情報管理

オフィス支援

●旧カード

●施設予約

営業･特約店

HITNET

ホスト

計算機

LAN(BN-100)

日本電信電話

株式会社

資 材

●電子決裁

●発注予告

マネジメント

●経営管理

●技術管理

生産管理システム(POPINS)

プリント基根

+

A

N

外層

ライン

内層

ライン

グルーピング

プリント板組立

+

A

N

挿入

ライン

面付け

ライン

日割り生産

装 置

+

A

N

ユニット

ライン

装置組立

ライン

澱充生産

検 査

L

A

N

受け入れ

ライン

装置

ライン

多数台持ち

注:略語説明

POPINS(PLannlng()fProduct10nl[tegratedNetworkSystem)

図14 全体システムの構成 生産管理システムとFMSライン

の構築に力を注いだ｡
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リには,インフラストラクチャとして張り巡らされた光

LANを介して設計･資材･オフィス支援･マネジメン

ト･生産管理システムなど各種サブシステムが稼動して

いる｡

今山最も力を入れて仲構築したチI･ミ産管理システムのも

とで,プリント基板･プリント板組立･装置組立･検査

の各職場がコントロールされている｡

5.3 システムの特徴

(1)新生産管理システム

受注変動へのすばやい対応を行い,年産指示の混乱を

防止するためには,情報の一元化･即時化が必要である｡

図15に示す新生産管理システムは,それらのことをゴユ

らいとして構築し,POPINS(PlanningofProduction

Integrated Network System)と呼んでいる｡売掛･装

置構成･標準｢I程のデータベース作成により,情報の一

元化を図り,装置展開･平準化･大日程計画･見込計両･

部品計画･工数計画などのサブシステムを一貫自動処理

することにより,変更情報の即時化が可能になった｡

(2)プリント根組立

プリント板組立ラインを図16にホす｡IC･アキシャ

ル･ラジアル･異形部品を5種類,8台の自動機で実装

し,自新棟間はマガジンのID(Identification)を読むこと

により,無人搬送車で自動搬送している｡また,この職

場の生産計所を過割りから日割りに変‾吏して効果を上げ

ている｡

改善内容の一例が,図17にホす電子部品の出序作業で

ある｡従来,1週間分の電十部品を部品ごと汁.庫し,プ

リント板別に配ぜんしていたものを,ICカードの採用に

よって1【】分･プリント根別に爪庫するようにした｡

その結果,川.庫l叫数は増加したが,配ぜんがなくなっ

感
装置組立

窟蒜妄語宮覆那

貼糾

いl青報の一元化

POPINS

売掛DB

●全書引責報
●規模情報

装置構成DB

●数量情報

標準日程DB

匡∃J

D

L情報の一貫処理1

装置展開

く}
平 準 化

くコ7
大日程計画

く>
見込引き当て

く>
部品計画

く>

工数計画

図15 新生産管理システム DB作成による情報の一元化と,

生産管理サブシステムの一貫自動処理による情報の即時化を図

った｡

たことによって総介効果を上げている｡

(3)装置組カニ

図柑に示す装置弧‾ウニでは,職場への投入を決める部品

配ぜんシステム,各1程の着手を指示する着手指示シス

テム,およびユニット組立･本体軋L立の混流組立コンベ

ヤを稼動させることにより,従米,ロット単位で作って

いたものを1,2の個別単位で混流生産を可能にした｡

情報の即時化と多品種同時生産FMSラインの構築に

より,ディジタル交換機の製造リードタイムを半減し,

生産帳票を人幅に削減することができた｡今後さらに,

′ん成システムの積極利鞘による効果の拡大を図っていく

考えである｡

閑
マガジン

自動倉庫

手組み
はんだ付け 先付け

図16 プリント板の組立ライン 5種頚乳 8台の実装機を自動運転している｡

無人搬送車

踊熟

自動組立

熟
部品倉庫

バーコード

はり付け

部品出庫
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従 来 CIM 化 後

出庫

出庫

出庫伝票

顔麺倉 庫

一週間分

q

作業指示

配ぜん

I工程別･プ■レト板別

吾壁蓼

日割り生産計画

I

旧カート

倉庫 2-12

抵抗:37個

箱A:12個
箱B:15個

箱C:10個

ヽ､

彪
一---37佃--

箱A 箱B 箱C

指示端末14

･‥匡と

図17 電子部晶の出庫作業 生産計画を過割りから日割りに変更して,出庫･配ぜん作業の合王里化を図った｡

配ぜん

装置組立ライン

ヂ守璧己
構
く> ユニット組立 ぢ>

県

本体組立

圧∋
〔日

◇ 試 験

匠〕

ム

=M

テ

川u

スシ

部品

配ぜん

着 手 指 示

P O P

試験棟集中制御

品質データ集中管理

C
-
M
化

前
0
後

…
◇
倒

5～30枚

く>
1､2枚

1-6突

く>

1～2架

個 別

く>
集 中

注:略語説明 POP(Point of Production)

図】8 装置組立ライン 従来のロット生産に替えて,個別生産可能な混涜生産ラインを構築した｡

B おわりに

日立製作所社内のCIM構築成果のうち,

(1)見積回答･製品納期の迅速化,期限厳守などの顧客

満址度･営業支援率の向上

(2)販売機全損大の削減

(3)ビジネス全体のスピードアップ

など,左量的にL白二接把掘困難な項臼が多々あり,これら

が今後の企業戦略にとってきわめて重要であると考えて

いる｡

そして,近時の介業を叔l)巻く環境(例えば資源リサイ

クル,咋触,才て二午労働八11の減少,職場環境の改善など)

は口々激変しており,これらの環境変化に対応した企業

体質に早急に変革する必貸があるので,今後もHICIM構

築を継続推進することにしている｡
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