
産業分野の変革に対応するトータルソリューションとシステム化

市場環境の変化に対応する製造管理(MES)ソリューション
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MES(Manufacturing

ExecutionSystem)

EUC(EndUserComputing)

変化に対応するMESソ

リューション

市場環境の変化に対して柔

軟なシステムが求められてお

り,日立製作所は,業種別の

業務パッケージで対応してい

る｡個々のシステム要求仕様

には幾つかのインタフェース

を用意し,システムごとのカ

スタマイズや変更を容易にし

ている｡

産業分野では,急激な市場変化やグローバル化の進展などに伴い,これまでとは違った市場への対応が求められている｡製

造管理を担っているMES(ManufacturingExecu紬nSystem)もその例外ではない｡市場の要求をすぐに生産に反映し,lSO(国際

標準化機構)などのグローバルスタンダードヘの対応も必須になってきている｡

このような中で,MESに求められる姿は,従来の生産性向上や省力化だけではなく,このような変化に対して柔軟に,短期

間で対応できることである｡また,製造にかかわる情報を,客観的に提示できることも必要になってくる｡

これらのニーズにこたえて,日立製作所は,多くのMES構築の経験や自律分散技術を応用し,業種ごとにシステムの特徴を

取り込んだパッケージ化を進めている｡システム基本部は,業種ごとのノウハウに基づいて構築したデータベースと,それに

対応したモジュール群で構成する｡設備･運用などの追いや構築後の容易な変更に対しては,(1)マスタ情報,(2)ユーザー

インタフェース,および(3)EUC(EndUserComputing)の三つの切り口を用意し,効率的なカスタマイズを行う｡今後も,基

本部や使いやすさなどを改善し,ユーザーニーズに合ったMESソリューションとして提案していく｡

はじめに

製造業を取り巻く環境は急激に変化しており,変化に

すばやく対応することが重要になっている｡また,グロ

ーバルハーモナイゼーションが浸透する巾で,ISO(国際

標準化機構)をはじめとする各種基準,規格への対応も

必要となっている｡MES(Manufacturing Execution

System)でも,これらの変化に柔軟に対応できるシステ

ムが必要となってきている｡

ここでは,市場環境の変化に対するMESへのニーズの

変化とMESソリューション,およびその事例について述

べる｡

MESの位置づけ

生産形態は大量年産から多品稀少呈,変種変呈,混合

fL産へと複雑,多様化している｡これに伴い,製造現場

への作業指示の複雑化,■指質や実績情報の増大,進捗

(ちょく)状況の変化による生産計内密更など,MESの行

う情報処押はますます増大している｡このように,MES

は,生産設備と直結して,製造_‾1二程全体を管理し,効率
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図1MESの位置づけ

MESは,情報系ERPと生産設備の間に位置し,増大する情報処

理に対応する情報制御システムである｡

よく生産を行うための｢情報制御システム+と位置づけら

れる｡MESの位置づけを図1に示す｡

MESへのニーズの変化

急激に変化する市場に対応するためには,MES自体

も,変化に対して柔軟な,変更しやすいシステムである

ことが重視されてきている｡特に,ユーザーが簡単にシ

ステムを変更できることが望まれる｡また,短期間にシ

ステム開発ができることや,MESと関連するシステム間

で情報をタイムリーに共有できることも,スピード化の

時代には重要である｡

また,グローバルスタンダードへの対ん古も必要である｡

従来取得していた情報は,監視や制御のためのものが主

であるが,これからは,各種基準や規格に従った新たな

情報も必要となってくる｡製造過程でも,定められた方

法や手順で製造したことを保証することも重要になる｡

このように,MESでは,ユーザーニーズの変化に対応

したシステムソリューションヘの要求が強くなっている｡
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ニーズに対応した日立製作所のソリューション

4.1MESソリューションのコンセプト

このようなニーズにはパッケージ化が必要であり,日

立製作所は,次のようなコンセプトでパッケージ化を行

っている｡

(1)多くのMES構築ノウハウを生かし,業種ごとの特徴

を取り込んだ業種別業務パッケージとする｡

(2)設備や運用などの違いによるカスタマイズや,構築

後の変更を容易にする｡

(3)業種ごとに対応が必要な基準･規格をパッケージで

サポートし,システム化を容易にする｡

(4)情報系や制御系との接続用パッケージを持ち,これ

らとMES間のリアルタイムな情報共有を可能とする｡

(5)プラットフォームはオープンな環境とし,マルチベ

ンダ対応を可能とする｡

4.2 MESパッケージのアーキテクチャ

4.2.1 システム共通プラットフォーム

MESパッケージのアーキテクチャを図2に示す｡

ハードウェアは,パソコンとEthernetをベースに,シ

ステムごとに各種入出力端末を選択する｡OS(Operating

System)はWindowsを基本とし,リアルタイム機能を付

加できるようにしている｡また,ORACLEやMicrosoft

Accessなどの流通ソフトウェアを採用し,オープンな環

境としている｡

MES用の標準ソフトウェアでは,自律分散技術を採用

している｡日立製作所の自律分散パッケージを使用する

ことにより,ローカル処理に適したデータの分散配置を

容易に行うことができる｡これにより,計算機負荷の低

減や平準化が図れ,計算機の選択の幅が広がり,レスポ

ンスも向上する｡また,各機能問を疎結合にできるので,

ユーザーインタフェースの自由度やシステムの安全性を

高めることができる｡

また,リアルタイム処理に必要な高速ファイルシステ

ムをサポートしている｡これは,複雑なデータ処理を行

いながら高速に応答できるようにプロセス間の共通デー

タを主メモリ上に展開したもので,エリアの自動アロケ

ーションによる効率的管理や,ディスクへの自動バック

アップによる停電･計算機切換への対応も可能である｡

4.2.2 業務パッケージ

各業種用データベースは,MES構築ノウハウを基に,

処理の基本となるトラッキングや処方などのデータを中

心にして,業種ごとにデータ構造を決めて構築している｡
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ユーザーインタフェース EUCソフトウェア

業種別共通モジュール
データベース接続

(ODBCなど)
マスタ管理

および

マスタテーブル

データなどに

よる定義 業種別データベース
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w州｡WSNT*‡リアルタイム機能Windows98またはWindows95

wind｡W㌔6パソコン
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注:略語説明ほか

EUC(EndUserComputing),ODBC(OpenDatabaseCo=neCtivity)

PLC(ProgrammableLogicContro【ler),RDB(RelationalDatabase)

TCP/lP(TransmissionControIProtoco川nternetProtocol)

FTP(FileTransferProtoc01)

*10RACLEは,米国ORACLECorp.の登栽商標である｡

*2～*6Mic｢osoftAccess,VisualBasic,Mic｢OSOftExcel,

WindowsNT,およびWindowsは,米国およびその他の国における

米国MicrosoftCorp.の登録商標である｡

*7Ethernetは,米国×eroxCorp.の登録商標である｡

図2 MESパッケージアーキテクチャ

このアーキテクチャを基本にして業種ごとの特徴を取り入れ,

パッケージ化を行う｡

データベースに対応して準備された,業種別共通モジュ

ールを使川してシステム構築を行う｡

設備や運用などの違いによる個々の要求仕様には,マ

スタ管理機能を使い,マスタテーブルを定義することに

よって対応が可能である｡システム構築時の大量入力を

支援するためのツールを用意しており,ユーザーで任意

に設定できる｡システム運用後も同様に,変更を容易に

行うことができる｡ヒューマンインタフェースを中心と

した,パッケージ化が困難なユーザーインタフェース部

分に対してはユーザーの運用に合わせたカスタマイズを

行うが,上述したMicrosoft AccessやVisualBasic,自

律分散パッケージなどを用い,カスタマイズが容易にで

きるようにしている｡また,ODBCなどのデータベース

接続機能を組み込むことにより,EUCも可能としている｡

MESソリューションの事例

以上のようなアーキテクチャを慕本として,自動申･

電子一新聞･医薬品･食品･化学など各業種ごとの特徴

を反映し,パッケージの展開を順次進め,MESソリュー

ションに対応している｡自動車製造管理と医薬品製造管

理,および食品製造管理の事例について以下に述べる｡

5.1 自動車製造管理システム

現在の自動車製造では,自動車の高性能化やオプショ

ン仕様の増加,安全基準の強化などに伴ってMESの行う

情報処理量は膨大になっており,PLCなどでは対応でき

なくなっている｡

日立製作所の自動車製造管理システム"NXAUTO”の

概要を図3に示す｡システムの中心となるのが車両1台ご

とを追跡するリアルタイムトラッキングである｡トラッ

キングに同期してコンベヤ制御を行うとともに,多くの

作業ポイントに対して作業指示を出し,作業実績を収集

する｡実績データは,最終的には1台ごとの製造履歴とし

て保存される｡NXAUTOでは,トラッキング方法やゾー

ンの設定,作業指示がマスタで定義でき,変更も容易で

ある｡また,中の安全性の面で重要な丁程では,作業指

示に従った実績を作業者が直接入力することにより,実

績収集工数の低減と作業の確実性を確保している｡

5.2 医薬品製造管理システム

医薬品製造管理での特徴は,薬事法でGMP(Good

ManufacturingPractice)対応が義務づけられていること

である｡GMPの要件を取り込み,計算機による効率的な

管理を行うのが医薬品製造管理パッケージ``HITPHAMS

(HitachiPharmaceuticalManagement System)”であ

る｡HITPHAMSでは,製造指図管理と製造実績管理を

基本機能としてパッケージ化し,ユーザーの運用によっ

て異なる部分はマスタ定義やユーザーインタフェースで

カスタマイズを可能としている｡

製造指図管理では,マスタ管理機能を使ってSOP

(StandardOperationProcedure二標準作業手順)をユー

ザーが簡単な方法で登録でき,運用の変更に対しても,

プログラムの変更なしに修正できる｡製造記録では,

SOPに従って作業実績を入力することにより,製造指図

に従った確実な作業や記録の漏れ,転記ミスの防止を実

現している｡

5.3 食品製造管理システム

食品製造では,食品衛生法に新しい食品衛生管理基準

"HACCP(Hazard Analysis CriticalControIPoint)”が
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承認制度として導入され,対象製品が順次拡大されてい

る｡食品製造管稚パッケージ`■HITFOODS/HACCP

(HitachiFood Safety Management System with

HACCP)''は,HACCPの管理手法に----一般衛生管理を加

え,製造管理を行うものである｡

食品製造では工程や処方,SOPなどの変更が発生しや

すく,HITFOODS/HACCPでほこれらをマスタ情報で

管理し,変更に対処しやすくしている｡また,CCP

(CriticalControIPoint:重要管理点)の基準値や逸脱時

の措置も同様に,マスタ情報で管理する｡製造工程では

自動化設備や人手作業が組み合わされることが多く,製

造指示や実績収集は設定値の送′受信や携帯端末への表

示･手人力など,対象によって幾つかの方法が取れ,工

程全体にわたって管理できるようにしている｡CCPを含

む実績データはデータベース化し,作業や製品のトレー

サビリティを確保する｡このデータベースを使ったデー

タの解析や編集などのEUCも可能である｡

おわりに

ここでは,MESへのニーズの変化,これに対応する業

種別パッケージ化を中心としたオープンMESソリューショ

ン,およびその事例について述べた｡

産業分野を取り巻く環境は変化し続け,グローバル化

もますます進展するものと思われる｡今後は,より使い
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BCR(BarCodeReader)

lD(現物認識システム)

図3 自動車製造管理シ

ステム``NXAUTO”の構成

トラッキング情報を中心

に各種処理(プログラム)が

動き,設備や作業者に対し

て作業指示が出され,工場

全体の工程管理を行う｡

やすいパッケージに改善していくとともに,これらの変

化をすばやくパッケージに反映し,ユーザーニーズに合

ったMESソリューションを提案していく考えである｡
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