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オークマ株式会社可児工場の中物ライン(一部) FMSで加工されたワークは,片持クレーン下のハンドリングステーショ

ンで段取り替えされ,ワークストッカ,自動ラックを経て次工程へ搬送,または格納される｡大物ラインヘのライン間搬送には

無人搬送車が借用される｡これら一連の制御,情報処理をプラント,エリア,セルのコンピュータで行っている｡

加_l二･組_ウニ型産業の指向するCIM(Computer

IIltegrated Manufacturing)構築のコンセプトは,

′受注から引き鴻しまでのトータルリードタイムを短

縮すること,多様化し変軌するオーダに対するフレ

キシブル性を確保しながら,コストの削減をⅠ父卜〕て

いくことである｡

このために引き合い･受注情報入手のリアルタイ

ム化,CAD/CAM化,生産負荷平準化,一個流し

*｢=鳩望作怖システム事業郎 **株式会社‖1土偶掛川御システム

化,裡合･無人加_丁二化,工程間搬送の自動化,組立

への部品同期化などを連動させ,統合したシステム

を芙卑且しなければならない｡加工･組立型産業の指

向するCIM化のための今H的な【+標課題を提示し,

システムキッチン,⊥二作機械部品製作の新工場での

追捕ヰ抑Jから,その構築臼的と実現方法について紹

介する｡

部技術グル【プ
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n はじめに

加_‾ト組立型産業では,その,取扱部品が膨大なことに

より,昭和40年代後半のコンピュータ導入の時期から,

手作業事務の機械化,情報伝達の迅速化･正確化,およ

び重複情報の一元化というような目的で′h蛋管甲‾血の基

幹システムの構築が行われ,昭和5()年代後半には多くの

企業で情報基盤の確､キニはほぼ完了した｡

これらの業務は,

(1)全国営業所と本社,.｢二場間の引き合い･見積もり･

受注オンラインシステム

(2)設計手配システム

(3)製作手配システム

(4)資材･出庫管理システム

(5)工場内オンライン進度管理システム(工程進度･材

料入荷など)

およびその関連のシステムである｡

一方,製造設備,特に工作機械については,昭和40年

代後半からNC(数値制御)機が普及して以来,省人化に

よるコストダウンの観点から積極的に導入され,現在.t

作機械全体の80%以上がNC化設備となっている｡ロボ

ット,搬送,梱(こん)包,格納など関連設備についても

同様である｡

物造りの考え方としては,昭和50年代に入ってから,

いわゆる｢トヨタ生産方式+の普及によって段.取り時間

にメスを入れることによる一個流し化などJIT(Justin

Tinle)が追求され,それまでの少品種大量生産方式の考

え方からリードタイム短縮,フレキシブル化を指向した

多品種中･少量生産方式の考え方へと変化した｡

現在,上述の生産現場にかかわる変化に加え,コンピ

ュータ(マイクロコンピュータを含む｡)の岳件能化,小型

化,低佃格化およびシステム技術,ネットワーク技術の

発達により,顧客からの引き合い･受注の段階を含め,

工場内の製造,生産管理,工場発送後の物流,拙付.‾Ⅰ二市

まで生産活動の全面にわたって,よりプ緻(ち)密な管理や

制御を行うことが可能となっている｡

ここでは,加工･組_束型産業でのCIM化のH標課題,

システムキッチン工場と部品加工工場でのCIMシステ

ムについて述べる｡

8 加エ･組立型産業におけるCIM化の目標課題と

動向

今後ますます激しくなる企業間競争を勝ち抜くために
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は,｢スピードが最大の競争ノJ+という認識が広まってい

る｡前述の製造設備のメカトロニクス化,情事は･ネット

ワーク基盤の飛躍的Ifり上というような環境の変化に伴

い,CIM化のH標課題は,データベースの一元化などに

よる基幹システムのよりいっそうの充実や,これまで技

資効率的,件能的に子の届かなかった分野の改善による

リードタイム短縮,フレキシブル化,コストダウンにl;り

かっている｡

これらの分野は生産･販売･年勿流のどこにビジネスの

表1 加工組立型産業におけるCIM化の目標課題 CIM化の

目標課題には,従来の評価尺度に｢スピードアップ+が付加されて

いる｡

業 務 目 標 課 題

株東
式陶
会ハ
社イ

リ
ビ

ン

グ

株オ
式J
会ク
社マ

引き合い･見積もり

顧客サービスの向上と顧客データを

(ノ

設計･生産部門へ直結させることを

目的として,

●顧客向け(提案)図書の迅速作成
受注･仕様決定 ●見積もり回答の迅速化

●納期回答 ()

●店頭CADなどによる受注･仕様決

定の容易化

開発(生産)設計

設計･製造の効率化,開発期間短縮お

よびコストダウンを目的として,

●コンカレントエンジニアリング

●標準化

(手配)設 計
●設計不通過,編集設計

(⊃
(組み合わせ,特殊設計の簡便化)

生 産 準 備
●対話型工程設計

ぐ二〕●NCデータ編集設計

製 作 手 配
生産効率を向上させる生産計画

〔二) /′‾｢

(負荷,稼動率,納期変動など)

製

作

検

物

掘

購 入 品 ●電子発注
外 注 品 ●電子発う主,共同配送

出

庫

仕込品 ●予測精度の向上と共用化 在庫削減

常備品
●出庫･払い出し(ピッキング)の簡便化

[コ

日日

●配膳(ぜん)のタイムリー化 自動化

自
原料
加工

組立

ニホこ
且

流

ナ工事

POPシステムによる問題点の琵頁在化
｢‾∴〕

り

(ニノ

LJ

L)

とむだの排除

●小口ット化
社

製
作

●複合･無人加工化 ｢)

●工程間搬送の自動化 ｢‾ノ

口

ロロ

付

●組立部品の同期化･配膳 (ノ

●混流･平準化組立 (

●組立自動化

●インライン検査,検査自動化

物涜部門主導による生産･販売･物流

統合:ロジスティックス

●物流拠点再配置,配送ルート計画

●現地調整作業の簡易化,据付け工
事の簡略化

注:略語説明 NC(数値制御),POP(PointofProduction)

CIM(Computerlntegrated Manufactur山g)
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重点があるかによって異なる｡注‡1されている今｢川勺日

原課題を引き合い･見積もりから据付けI二幸までのごと産

満助の流れに従って前ページの表1にホす｡

(1)(提案)【礼り二,見積もり,納期川答

顧客との接ナナよである･jlきfナい･妃積もり･′受注および

仕様の決定段階では,顧客へのサービス向卜として,商

品のⅠ勺容,価格,納期を†頗布へ止暗に示すとともに,要

)R仕様の多様化を踏まえて傾客みずからが設計した感

覚,すなわち満址感の醸戌あるいは商品が納入されたと

きの件能,イメージの確認を正しく行うことが重要にな

ってくる｡

これは製造側にとっても,ネットワークを介して顧客

情報のリアルタイム把捉から製造情報へと直結すること

ができ,リードタイム触縦,生産平準化などへ効果を波

及することができるからである｡

(2)標準化,コンカレントエンジニアリング

製造垢仰の7∩%は設計段階で決起されると∴われてい

る｡一一一部の先端企業や研究所は,コンカレントエンジニ

アリングやサイマルテニアスエンジニアリングと称し

て,コンピュータを郎促して概念設計や強度計算など,

CAEの段階から加_1二件や剥い7二性など/h韮技術面での午

産件も抑り込んで設計l※=巾をIi抑‡並行的に完成させる設

計業務の姑過化を11指したCAE/CAD/CAM一体形の仕

尉Lみ作りを始めている｡これにより,開発業務の後戻り

作業をなくすとともに全体の開亨芭別間の如縮,コストダ

ウンをlツ1ることができる｡

)じ端的コンカレントエンジニアリングを製造向からみ

ると,開発(/h主旨)設i子l‾のキーワードは標準化の推進であ

る｡標準化は業務全般に影響して効果を釧.■い■させること

ができる｡

(3)設.汁イく通過,編集設計

(手配)設計菜椅は,常業i‾如才Jでの什様決起ミスをチェ

ックするとともに,製造部門に対して止碓‡な設荊▲手配を

子J▲う機能を持つ｡雌准化のレベルに応じてコード手配に

よる設計イ(通過,編集設計化を進めることにより,設計

対川りおよびそれ以降の菜稚のリードタイムー短縮,コスト

ダウンに効米がある｡

ト4)対話型二1二程設計

一般にCAD/CAMとまとめて称されることが多い｡

CAD(幾何凶象情報)とCAM(加_1二条什,作業手順などの

製造技術情報)の1日jの``/''(スラント)はそのl別のつなぎが

なかなかうまくできず断絶をホしていると言われている｡

/ト慮準備の業務は,製造部門の効率を統括し,材料,

加tT二(作業)方法,製造設備,流しソナなどの変更に合わせ

て工程設計を維持･向_卜させることである｡マンマシン

性のよい対話型I二程設計が必要である｡

(5)/h主計両

人,設備,部.甘-などの現状および将来を見通して,目

標指標(山米■曽+負荷,稼動率,仕掛り,納期など)の最

適化を行い,′トロット化対応の必要性から,職場単位に

構築したCSS(Clie11t Server System)型POP(Point of

I)r()ductioll)システムの中に組み込み,ワークステーシ

ョンで実行させる形態が増加している｡

(6)小口ソト化

′トロット化のメリットは,リードタイムの短縮や変動

に対するフレキシブル性,在庫･仕掛り削減など数多い｡

′トロット化′卜産には,的確な作業指示の情報と小口ソト

化しても作業効率を維持できる作業体制づくりが必要で

あることから,Ⅰ)0Ⅰ〕システムの導入と段取り時間短縮の

尖施が安件である｡

(7)複合加_】二化

ジョブショップ形態では,__Ⅰ二程間の待ち時間が実作業

時間に対して7～1n†打となる｡したがって,棲合加工機導

人による⊥程数削減がリードタイム触縮に効果がある｡

フローショップの場合には,ライン長を短縮レトロット

流し化を芙視できる｡

(8)無人加⊥化

長時間無人化が凶雉な場合には,15分(休憩時問),60

分(昼休み),120分(直切り替え)などの段階的無人加工化

によ【),多数≠捕手ちなどによる/t三産件向上を目指すこと

ができる｡夜間無人化など長時間の無人化の場合には,

ワークの(アン)ローディング機構やストッカ,ツールチ

ェンジャ,一切粉処稚など付帯設備の確立が要件となる｡

(9)組.市部品の同期化

小口ソト化でのJITを行うためには,小口ット化した

ロットごとの進度管理やそろい状況のチェックを行い,

問題一たへの迅速な対応などきめ細かい管理を行うことの

できるPOPシステムの導入が必須(す)である｡

組うtラインへの部(組)品供給では,このラインに同期

したサブラインの制御,必要部品のピッキングのくふう

などが寺■J･われている｡

(10)混流･平準化生産

韮産ライン形態での発想であるが,リードタイム短紡,

在庫削減,負荷平準化などを目的としている｡加工の小

口ット化と合わせて真のリードタイム短縮,フレキシブ

ル化を実現することができる｡
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(11)組.J/二自動化

最新の自動車⊥場での組立‾t程の自動化率は,15～2()

%である｡秒単位タクトの製.冒,以外では,標準化が進ん

でこ将来にわたって構造が固定化されているものなどが自

動化の対象となる｡

(12)ロジスティックス

小売店,特約帖,工事部門など顧客との接点の情事lほ

も含めた物流情報サービスの向_L,あるいは物流コスト

の削減を臼指し,物流部門主導による生産･販売･物流

の妹分としてロジスティックスの計両検討が盛んになっ

ている｡

物流拠一た再構築では,商流と物流を分雄し,物流拠一た

集約によって製.㌧捕ミ博の削減,荷役作業の日勤化,およ

びリードタイムの衷i縮をねらっている｡また,地区=清純

に基づく最適配送ルート計両,積み付け計担巾も可能とな

った｡

以下に,加工･組巾二当せ産業での崩新のCIM導入事例と

して,束陶ハイリビング株式会社とオークマ株式会社の

新_‾1二場でのCIM構築でH標課題にチャレンジした内容

について述べる｡

この2社に関連する臼標.課題を先の表1の右欄に○印

で示す｡

B システムキッチンエ場におけるCIMシステム

(東陶ハイリビング株式会社での事例)

3.1背景およびシステム開発のねらい

近年,家庭片柏手(ちゅう)序設備の市場では,システム

キッチンの嵩安が高まっている｡システムキッチンは,

流し台,調理台,こんろ,冷蔵庫､収納棚などをシステ

ム的に組み合わせて配置されるものである｡厨房部分の

天板が一体成型されていたり,デザインが統一一されてい

ることなどが措放としてあげられる｡束陶ハイリビング

株式全社は,形状,機器の椎類,材宴耳,､J一法や色などを

顧客が自由に選択し,レイアウトすることのできる｢部

材型+システムキッチンの専用工場の操業を,平成4年

31jから開始した｡

部材型システムキッチンとは,オーダー到着筏,初め

て部材を組み介わせて商占占とする｢受注生産商品+であ

る｡従来の工場では,(1)負荷のばらつきが人きく,効率

的な年産ができないこと,(2)製.l.】一によって_l二和子傾が異

なり,精度の高し､/ト三産計何が立てられないこと,(3)部品

在庫が多く,またロケーション管理が不十分で,部ん-.を

捜すのに時間がかかること,(4)いったん製造手配された
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ものについて進捗(ちょく)状況をリアルタイムに把推し

ておらず,どこでどのような状態にあるのか確認するの

に時間がかかること,というような状況が恒常化し,受

注から出端fまでの時間短縮や仕様の変更に対して柔軟に

ヌ寸応できないという問題を抱えていた｡

そのため,新丁場の建設を機にフレキシブルな_1‾二場の

実年且というコンセプトのもと,(1)トータルリードタイムの

如縮,(2)仕様変更へのフレキシブルな対応,(3)効率的な

多品樗個別生産の実現,(4)部占占在庫の削減,(5)直接･間接

人員の削減,を臼指してCIMシステムの構築を計画した｡

3.2 システム構成

システムの構成を図】にホす｡

このシステムは,営業,+二場,物流,施+二部門間を統

合し,手配内容,進捗状況などの情報を共有するシステ

ムである｡

卜場では,勺三産計画,資材,製造,出荷部門など_】二場

管理情幸【iを,小･小型汎用コンピュータⅠⅠITAC M-64()

で-･〕己管押する｡設計部門には,CAD/CAM円Jワークス

テーション2050Gを配讃し,特殊品の設計にあたってい

る｡製造部門は機械加二L二1二群,塗装丁二程,組束二l二程の3

丁二程から成り,各_t程への生産･部占占伏暴こ沖旨′Jミおよび進

捗管理をプロセスコンピュータHIDIC V9()で行っている｡

3.3 システムの特徴

(1)納期l■り答即時化

従来の営業活如はl二場の負荷に関係なく標準納期で手

配していたため,f‾[底部門では免何の変軌が人きく,現

場が拡乱することも多かった｡また,特急注文の場でナ,

顧客安求納期に対するl■り答に時間がかかっていた｡

このシステムでは,能ノJ･負荷情報の精度を向上させ,

社 営業所

工 場 管 理

中･′卜型汎用コンビ1一夕

工場管理制御

プロセスコニ/ヒ'ユータ

HIDIC >90

生産準備

クステーシ]ン

2050G

製品設計

クステーション

2050G

動 倉 庫

畦械工程 塗装工程 組立工程

図l システムキッチンCIMシステム全体構成 工場管理コ

ンピュータで日程計画を作成し,工程管理制御コンピュータで設備

制御や進捗(ちょく)管理を行っている｡また,工程間の搬送は自動

倉庫を介して行っている｡
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この情報を営業部門に鞘ホすることにより,常業部門で

の納期の即答化,および標準納期の如縮と負荷の平準化

を実現した｡

(2)什株変更への対応

システムキッチンは,受注後に仕様が変更になること

が多い｡このため,顧客の巌新の進捗情報を開示するこ

とにより,什株安‾如の吋否が営業吾肝ヨで即答できるよう

にした｡これにより,顧客,常業部門の双方が納得した

+二で什様変融の判断ができるようになった｡

(3)サイズ達し､の特注品に対応するパラメータCAMシ

ステム

システムキッチンの幅寸法は,建物との月丈り合いから

一部製ん!-で規格外が発生することがある｡従来はこれら

を特注品として設計し手配するため,設計+二数,管理_‾｢

数を管していた｡

このシステムでは,幅､j‾法をパラメータとして設立し,

部材を加工するCAMシステムにi白二結したため,標準品と

lホJ様のり-ドタイムでfh壷できるようになった｡

(4)/卜産順序決左方法

部材型システムキッチンは,図2に示すように4什ノJ一#

を超える製品の組み介わせで構成されている｡したがっ

て,刻川二作業峠間のばらつきが人きく,剋L立ラインの様

新卒向上が課題であった｡

そこで,作業ステーション間のバッファ呈を求め,ラ

インレイアウトを決定し,次に製品別,糾.立ステーショ

ン別の作業時問の特徴から,製品をグルーピングし,ラ

インバランスを考慮した生産順序決定ノバ去を碓J†二した｡

(5)部品の同期供給システム

邸A

閉
脚
山

田園田田田園囲
抄
厨
〕 R-

開削団皿

郎

国∈ヲ
〔≡団田

C 邸

圧ヲ 岳詔 岳ヲ∈刀

自司 6ヨヨ田園

図Z 多様な注文内容 顧客の注文内容は機器の種類,形状,

材質,寸法,色などによって多様化している｡

些1///

図3 キット台車積載状況 ジャスト イン タイムで部品を

組立工程に同期化搬送するため,-製品分の部品を載荷したキット

台車を採用した｡

システムキッチンの部品や部材の品番上■真数は約7ガ∴■よ

に及び,製.冒.は,標準.訂.だけでも40万一亡よを超えている｡

このような多.謀.種個別/1三産では,組_十二部門への部占占供給

が大きな課題であり,図3に示す台車によって,一製.1‾.∫,

分の部品･部材を供給するキット配膳(ぜん)方式を採川

した｡

このキット台車は,オーバヘッドコンベヤによって部

占占置場から組立ラインに搬送される｡キット白市にはID

タグを設置し,子音車のスタート時に製品情報,部.訓育幸Ii

を書き込む｡部占占置場では到着した台車のIDタグ情報を

読み,栽侍すべき部.甘.を作業者に指ホする｡また,弧､ソニ

ラインでは図4に示すように,キット台車を組､∫†ニライン

と並行して搬送させ,必要なステーションに仔JLさせて

部品を取り‖せるようにした｡これにより,組‾;/二にl■り期

した部.1占供給を吋能とした｡

((;)だれでも作業できる環境づくり

作業指示書や現品票などの帳票にはバーコードを印刷

し,人ノJ作業の軽減をI父卜った｡

組立ショッフ 組立ラ イ ン

部 萎讃萎票
半
製
⊂]

部 部
包
〕士

ネオ ネオ 材
衣

ネオ
取

芸事芸事
竺

戻

し

入

れ

取 取 料
り り り 取

出 出 出 り

L + し 出
し

ll

キ ッ ト 台 車

図4 組立ラインとキット台車 IDタグ付きのキット台車

は,部品置き場では載荷部品を指示し,組立ラインでは必要なステ

ーションに停止して部品供給の+lT(+ustinTime)化を実現する｡
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バケットやキット台車など移動するものについては,

バーコードラベルやIDタグにより,物と情報の一致を凶

った｡さらに,これらの情報に基づいて作業手順のガイ

ダンス表示を石†能とした｡

凸 部品加工工場におけるCIMシステム

(オークマ株式会社での事例)

4.1CIM構築の背景

機械加工産業のFAの基礎を築いた工作機械業界にも

市場ニーズの変化の波は押し寄せ,ニーズの高級化,多

様化,高信頼性へと要求が複雑になってきている｡これ

らの要)ドを満足させるため1作機械メーカーでは複合加

工機,周辺機器これらを組み合わせたFMS(Flexible

Manufacturing System)など高度な技術力と多品種化

に対応してきた｡

複合加工機および超精密加工機械の登場は,工作機械

メーカーに高度な技術力を,また多様化は,周辺機器を

含めたFMSシステムとしての製品品種の増加を要求し

た｡オークマ株式会社はこのような市場変化に対んむする

ため,オークマCIMの名のもとに全社プロジェクトをヲ芭

足させ,岐阜児可児市に工作機械部品専f‾HCIMt場(以

下,可児_丁場と言う｡)を計画し,平成3年6月から稼軌

させた｡

中物ライン横械群

夫一ノ//

Q

:/

48

この‾吋児_1二場のねらいは,以F‾の3項Hに重点を置き

可児工場建設プロジェクトメンバーを【トじ､に推進を図

り,口立製作所がこの情報システム構築に協ノJ支援を行

った｡

(1)人･機械の調和を図った工場の実現

(2)高生産性をH指した一貫触l‾ニシステムの構築

(3)物の流れを円滑にする搬送システムの構築

‾可児工場の鳥観図を図5に示す｡

4.2 システムの今寺徴

4.2.1高生産性を果たすシステム構築

工場のケh副生を高めるために,『人は｢人でしかできな

し一仕事+』を合言葉に機械化,自動化を積極的に展開し,

これらを的確に運用させるための情報管理システムを構

築した｡具体的推進内容は次に述べるとおりである｡

(1)長時間無人運転の実現

機械加_‾｢システムの長時間無人運転を実現させるため

にこの工場では,

(a)マシニングセンタ群のFMSグ)設置

(b)大容量ワークストッカの装備

(C)丁具管理システムの導入

(d)切粉のプ己全自軌回収方式の採用

(e)切削液自動供給装置の装備

など種々のアイディアを具現化した｡

自動ラック 丸物ライン(将来用)

一‾へ＼こ

蓼ク午二
r;2

中物ライン

大物ライン機械群

素材･完成品の
入出庫エリア

大物ライン

自動ラック

図5 可児工場の鳥観図 素材から完成品までの加工工程間の

搬送を中心に,ライン構成を行っている｡
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(2)_‾L場内搬送システムの構築

物の流れを｢うまく流す+ことを口的に,

(a)大物,中物,丸物別の3ラインの設置

(b)各ライン州ま,素材から完成まで自軌搬送システ

ムの構築

(C)_t程管理情事l㌃と搬送とを一作こ化した制御システム

の構築

の3点について具体的展開を凶った｡

(3)情事Ii処理システムの特徴

前述した高生産性を実現するためのレイアウト 物の

流れについて具体的な蟻開を図った｡これらを管理する

ためには情報の信根性,一貫性,迅速性が必要である｡

この情報管理システムの概要を図6に,システム機能

を図7にホす｡

T
-
桝
⊥
-
”
1

ンE㌶鵬ス2

セ ル

ンヨシー

▲Tテ⊥
ス

Etherneド

このシステムの特徴は,

(a)投入順位付けのスケジューリング(本社工場組立

ラインとの同期化)

(b)生産計画から作業指示(現場端末)への自重舶勺な計

内情報の展開

(C)各ラインの稼動状況実績の把捉

(d)生産実績(出来高,標準コストなど)の把据

(e)加⊥物の素材入庫から完成品出庫までの物を小心

とした情報の一元管理

などである｡

この情報システムの構築にはISO(国際標準化機構)の

CIMモデルに準拠し,プラント･エリア･セルの機能階

層とし,エリアレベルでプロセスコンピュータを置き,

自律分散システムを取り入れた｡また,将来の発展を考

大口工場
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図6 システムの構成 ISO(国際標準化機構)のCIMモデルに準拠した構成とし,特に,エリアレベルには高信妻別製 高応答性のプロセスコ

ンピュータV90/25Lを採用している｡
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工場管理コンピュータ

ち
ライン管理コンピュータl 搬送コンピュータ

●エ程管王里機能

1.工場ホストわ､らスケジューリングされた部品単位の生産

●工程管理機能
1.ライン管理コンピュータカ､ら4日分の作業計画を受信

L,ファイルを作成する‥

計画を受信し,生産計画ファイル作成する 2.前工程完了Lている部品を抽出+,優先順に作業指示

2.標準手順マスタによって各セル単位に作業計画ファイル ファイルを作成する

を作成する

3.各セルに4日分の作業計画ファイルを送信する
●搬送管理棟能

//////// 1
A

簸
ち､､′ 叫ヒ】lり妄 士 良妻

ノニ■

⊂】口

2.在庫管理3.パレット管‡里

●入出庫横能 2.空パレット入庫

1.バ】コート(二よる素ネオ入庫3.完成品出庫

●ハンドリングステーシ]ン管理機能

●ステータス管理

1.部品1個単位の入庫,ハンドリングステーション,加工中,

完了などのステータスを管王里する 1.ワークセット(素材を冶具･マシン′(レットにセット)

2.ワーク回収(冶具･マシン/ルットから完成品回収)

●完成品払い出し機能
1.同一払い出し日,同一払い出し先ごとに完成品払い出Lを行う二′●実績管理

各セルコントローラから実績情報をもとに各種実績ファイル ●モニタ･帳票機能
を作成する 作業指示 受取票･払出票･完成品リスト

(1)入庫実績 (5)部品実績 ●通信機能 受信(1)作業計画 送信(1)当工程完了
(2)出庫実績 (6)加工実績 (2)前工程完了 (2)搬送完了

(3)緩桟橋動実績 (7)作業実績 (3)入庫(4)出庫 (3)各種実績

(4)そ幾械寺家動履歴 (8)アラーム履歴 /単体機セルコントローラ
●工程管王里機能

1.ライン管理コンヒュータから4日分の作業計画を受信
し,ファイルを作成する.

2.前工程完了+ている部品を抽出し,優先順に作業指示

ファイルを作成する

●実績管王里機能
1.稼動実績2.進度実績3.アラーム履歴ほか

●モニタ機能
作業指示ほか

●通信横能
受信(1)作業計画送信(1)当工程完了情報

●モニタ･帳票機能

各種モニタ･帳票

●通信機能

受信(1)生産計画送信(1)ステータス情報

(2)標準手順マスタ(2)各種実績

(3)入庫部品情報

(4)出庫予定情報

注:略語説明

FMS(FtexibleManufacturingSystem)

(2)前工程完了情報(2)搬送要求

(3)搬送完了情報(3)各種実績
′

′′′cAMPUS(システムト13)′′′
●工程管王里 ●モニタ･帳票機能
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●洗浄･塗装
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FMS

●システム倉庫

図7 システム機能 ライン管理コンピュータ,搬送コンピュータ,単体機セルコントローラおよびCAMPUSの詳細機能を示す｡

え､オープン指Irりク)い引祭標準LANを採川した｡

4.3 ま と め

_‾1二作機械業糾まメーカー間の競争も激しく,また市場
景気の変動を受けやすいため,このような状況‾F‾で高収

益をあげるためには,効率のよいCI几1の実り上がイく吋避で

あり,今後さらにこのシステムの機能を高めていくこと

が必安である｡ト1立製作所は,これからも顧客とともに

このCIMのレベル向+二を担1っていく考えである｡

8 おわりに

ここでは,加_l二･組立型産業でのCIMシステムについ

て事例をあげて述べた｡打て介した向システムとも,導人

50

′

′

J{1/

後1～2午を経過し,順調に稼動している｡品質,技術

ノJが均衡し｢スピードが品人の競争力+と‾こ‡われる現在,

各稚【I標課題へのチャレンジの効果は,従来の評価尺度

である単なる前人化やコストダウンだけでは計ることが

できない｡引き合い,製造から槻付けエラ拝までを視野に

人れて製品開発ノJを強化し,現場の′トロット/【三産休制を

ベースに,コンピュータ,ネットワークを即位して,｢ス

ピードアップ+をト=慧にCIM化を推進していく｡これが

ここ5年ほどのCIM構築関係者の,経営に携わる人々の

人きなターゲットであると言える｡

この論文が,これから実際にCIMを構築しようとする

人々への一肋ともなれば幸いである｡




