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■論文要旨■

  顧 客 の ニ ー ズ の 多 様 化 ， ビ ジ ネ ス 環 境 の 変 化 に フ レ キ シ ブ ル な 対 応 を 行 え る べ く 生 産 工

場 で は 体 質 強 化 が 図 ら れ て き た ． し か し な が ら 生 産 ラ イ ン を サ ポ ー ト す る 工 程 管 理 シ ス テ

ム に つ い て は 事 業 所 別 シ ス テ ム ， シ ス テ ム の 老 朽 化 ， シ ス テ ム 構 造 の 問 題 な ど か ら ， 変 化

に 対 し て フ レ キ シ ブ ル に 対 応 す る に は 非 常 に 困 難 な 状 況 と な っ て き た ．

本 シ ス テ ム の 再 構 築 に あ た り ， こ れ ら の 現 状 抱 え て い る 問 題 ／ 課 題 を 解 決 す べ く ， シ ス テ

ム の 統 一 化 を 目 指 し ， デ ー タ モ デ リ ン グ ， ３ 層 構 造 ， 出 力 帳 票 の 追 加 や レ イ ア ウ ト 変 更 に

対 す る メ ン テ ナ ン ス の 容 易 化 ， オ ン ラ イ ン ２ ４ 時 間 稼 動 ， 環 境 保 全 な ど の 施 策 を 中 心 に 取

り 組 ん だ ．

平 成 １ １ 年 ２ 月 に 栃 木 ， ５ 月 に 鈴 鹿 製 作 所 を 立 ち 上 げ ， 現 在 安 定 稼 動 を し て い る ． 今 後 の

展 開 と し て は 当 シ ス テ ム の 効 果 を 見 極 め ，残 り の ２ 事 業 所 の 展 開 を 進 め て い く 予 定 で あ る ．

本論文では，「 ビ ジ ネ ス 変 化 に フ レ キ シ ブ ル 」に 対 応 で き る シ ス テ ム 施 策 を 中 心 に ，リスク

対 策 に つ い て も 述 べ る ．
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１ ． は じ め に
　 現 在 ， 本 田 技 研 工 業 に お け る 国 内 の ４ 輪 車 生 産 拠 点 は ， 鈴 鹿 ， 埼 玉 ， 栃 木 の ３ 事 業 所 と

委託生産を行う八千代工業（ 四 日 市 製 作 所 ） の 計 ４ 箇 所 と な っ て い る ．

　 こ の う ち ３ 本 の メ イ ン ラ イ ン か ら 構 成 さ れ る 鈴 鹿 製 作 所 に お い て は ， 各 工 程 ご と に ラ イ

ン を 変 化 さ せ な が ら 車 体 を 流 動 さ せ る こ と で ， 需 要 の 変 動 に 対 応 し た 生 産 が 可 能 な フ レ キ

シ ブ ル 性 の 高 い ラ イ ン 構 造 と な っ て い る ．

ま た ， 栃 木 製 作 所 で は 車 体 に ア ル ミ を 使 用 し た 車 輌 や ハ イ ブ リ ッ ト 車 ， 電 気 自 動 車 な ど ，

製 品 ご と に 構 造 や 製 造 方 法 が 異 な る 多 機 種 小 規 模 工 場 も あ り ，そ れ ぞ れ 特 長 を 備 え て い る ．

　 こ れ ら の 生 産 ラ イ ン の 実 績 管 理 及 び 生 産 指 示 を サ ポ ー ト し て い る 工 程 管 理 シ ス テ ム は 各

事 業 所 別 に 個 々 に 開 発 さ れ 稼 動 を 続 け て き た ． し か し な が ら 今 後 益 々 激 し さ を 増 す ビ ジ ネ

ス 変 化 に よ っ て ， 事 業 所 に は 更 に 柔 軟 な フ レ キ シ ブ ル 性 が 求 め ら れ て い く 中 で ， 現 行 の シ

ス テ ム で は 様 々 な 問 題 に よ っ て 対 応 が 困 難 な 状 況 と な っ て き た ．

　 こ れ ら の 現 状 か ら す べ て の 事 業 所 ニ ー ズ に 適 用 で き る「 統 一 シ ス テ ム 」 と し て 工 程 管 理

シ ス テ ム を 再 構 築 し ， 平 成 １ １ 年 ２ 月 か ら 稼 動 を 開 始 し た ．

本 論 文 で は ， ビ ジ ネ ス 変 化 に フ レ キ シ ブ ル に 対 応 で き る シ ス テ ム 施 策 を 中 心 に 述 べ る ．

２ ． 工 程 管 理 シ ス テ ム の 紹 介
  工程管理システムとは，工 場 内 の 生 産 活 動 を 支 援 す る シ ス テ ム で あ る ． 生 産 ラ イ ン に 対

し て ， 溶 接 ， 塗 装 ， 組 立 ， 検 査 ， 出 荷 に 至 る ま で 流 動 す る 車 体 の ト ラ ッ キ ン グ を 行 い ， 主

に 以 下 の よ う な サ ポ ー ト を 行 っ て い る ．

・ 溶 接 か ら 出 荷 ま で の 通 過 実 績 を リ ア ル タ イ ム に 収 集 し ， オ ン ラ イ ン 画 面 に よ る 実 績 照 会

・ 組 立 ラ イ ン に 対 し 各 種 組 付 仕 様 書 及 び 配 信 に よ る 取 付 部 品 の 作 業 指 示

・ 製 造 設 備（ 各 現 業 部 門 の Ｆ Ａ コ ン ピ ュ ー タ ） に 対 す る リ ア ル タ イ ム な 情 報 連 繋

・ 合 格 タ イ ミ ン グ で の リ ア ル タ イ ム オ ー ダ 引 当 ・出荷指示

全 体 の イ メ ー ジ を 図 １ に 示 す ．

図１  シ ス テ ム オ ー バ ー ビ ュ ー
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３ ． シ ス テ ム 開 発 の 経 緯
３ ． １ 　 背 景
　 工 程 管 理 シ ス テ ム は こ れ ま で ， 生 産 工 場 に お け る 生 産 効 率 ／ 品 質 の 向 上 を 目 的 と し て ，

工 程 作 業 の ニ ー ズ に 素 早 く 対 応 で き る よ う 各 事 業 所 で 個 別 に シ ス テ ム を 構 築 し ， そ の 役 割

を 果 た し て き た ．

　 一 方 ， 昨 今 の 自 動 車 業 界 で は ビ ジ ネ ス 環 境 の 厳 し さ と 変 化 の 速 度 は ， ま す ま す 加 速 し て

おり，ホンダでは生き残りをかけた，「変動に強い企業構造への変革」を目指して，さまざ

ま な 全 社 重 点 施 策 テ ー マ が 展 開 さ れ て き た ． ま た 生 産 工 場 で も 顧 客 ニ ー ズ の 多 様 化 に よ る

フ レ キ シ ブ ル 生 産 対 応 ， 納 車 リ ー ド タ イ ム 短 縮 な ど の 体 質 強 化 が 図 ら れ て き た ．

　 こ の よ う に ， お 客 様 の 要 求 に 迅 速 に 応 え る マ ー ケ ッ ト イ ン の 考 え 方 に 方 向 性 が シ フ ト し

て い る こ と か ら ， 各 事 業 所 で も 工 場 個 別 の 生 産 制 約 を 極 力 排 除 し ， フ レ キ シ ブ ル な 工 場 へ

と 変 革 が 進 ん で き て お り ， シ ス テ ム を と り ま く 環 境 も 急 速 に 変 化 し て き て い る ．

既 に 成 熟 段 階 に あ る 工 程 管 理 シ ス テ ム で は あ る が ， 全 社 的 な 戦 略 に 俊 敏 に 対 応 で る シ ス テ

ム へ と 変 貌 す る こ と が 急 務 で あ る と い え る ．

３ ． ２ 　 問 題 ／ 課 題

　 点 在 す る 工 程 管 理 シ ス テ ム は ， シ ス テ ム の 形 態 こ そ 異 な る が ， そ の 実 態 と し て ビ ジ ネ ス

フ ァ ン ク シ ョ ン は ほ と ん ど 同 じ 内 容 で あ り ， 事 業 所 別 に シ ス テ ム を 持 ち 維 持 運 用 す る に は

効 率 が 悪 い と い え る ． ま た ， 事 業 所 に よ っ て は 立 ち 上 が り 後 １ ０ 年 以 上 を 経 過 し て い る た

め ， ハ ー ド ／ Ｏ Ｓ ／ ネ ッ ト ワ ー ク と も に 老 朽 化 し て い た り と ， 全 社 重 点 施 策 に 対 し 俊 敏 な

対 応 が 困 難 な 状 況 と な っ て き て い る ．

　 こ れ ら を 踏 ま え ， 工 程 管 理 シ ス テ ム の 抱 え る 問 題 点 を 整 理 す る と ， 以 下 の 内 容 に 大 別 さ

れる．

（ １ ） 全 社 重 点 施 策 テ ー マ に 迅 速 な 対 応 が 困 難

  こ こ 数 年 来 ， お 客 様 満 足 度 の 向 上 ， 生 産 効 率 の 向 上 の た め に 全 社 的 な 施 策 が 数 多 く 実

施 さ れ て き て い る が ， 当 工 程 管 理 シ ス テ ム は 生 産 ラ イ ン に 密 接 し た シ ス テ ム と し て 重 要

な 役 割 を 担 っ て お り ， 迅 速 な 対 応 が 迫 ら れ て き た ． し か し な が ら ， 事 業 所 別 に 異 な っ た

シ ス テ ム の た め ， そ れ ぞ れ 制 約 事 項 も 異 な り 仕 様 整 合 に 長 期 の 期 間 を 要 し て い た ． ま た

鈴 鹿 が 保 有 す る 端 末 機 は １ ０ 数 年 の 長 期 に わ た り 使 用 さ れ て き た た め ， 新 規 手 配 は お ろ

か ， 修 理 さ え も 困 難 な 状 況 と な っ て い た ． こ の よ う な ハ ー ド ／ Ｏ Ｓ の 老 朽 化 に よ る シ ス

テ ム の 維 持 工 数 も 増 大 し て お り ， 全 社 施 策 へ の 対 応 も 限 界 に き て い た ．

（ ２ ） フ レ キ シ ブ ル 生 産 に 対 す る 柔 軟 な 対 応 が 困 難

  本論文の「 は じ め に 」 で も 述 べ た よ う に ， 鈴 鹿 製 作 所 で は ラ イ ン 間 を 相 互 に 流 動 さ せ

る こ と が 可 能 な フ レ キ シ ブ ル 生 産 工 場 と な っ て い る ． 工 程 管 理 シ ス テ ム も そ れ に 対 応 可

能 な よ う 改 善 を 重 ね て き た が ， そ の 流 動 パ タ ー ン が 増 加 し て い く た び に 膨 大 な シ ス テ ム

変 更 を 実 施 し て お り ， 足 か せ と な っ て き て い た ． ま た ， 新 機 種 投 入 ， 生 産 の 効 率 化 な ど

に よ る 各 種 生 産 指 示 帳 票 の レ イ ア ウ ト 変 更 や ， Ｆ Ａ 設 備 と の 情 報 連 繋 の 新 設 ／ 変 更 も 多

く 発 生 し て お り ， そ の 都 度 の プ ロ グ ラ ム 対 応 工 数 も 大 き く ， 維 持 運 用 業 務 へ の 負 担 を よ

り大きなものにしていた．

（ ３ ） オ ン ラ イ ン の ２ ４ 時 間 稼 動 が 不 可 （ ３ 交 代 勤 務 に よ る ラ イ ン 稼 動 ）

  平成 10 年から溶接工程では３交代勤務を実施しているが，データベースの構成上，当

日のライン停止後の集計処理 （ デ イ リ ー バ ッ チ ） が 必 要 で あ り ， 深 夜 勤 務 の 実 績 は オ ン

ラ イ ン 停 止 前 に 生 産 予 定 ベ ー ス で 事 前 入 力 を 行 う 運 用 で 対 応 し て い た ．

（ ４ ） Ｈ Ｏ Ｓ Ｔ マ シ ン の 老 朽 化 に か ら ， ２ ０ ０ ０ 年 稼 動 不 可

  鈴 鹿 製 作 所 の Ｍ ／ ３ ６ ０ の Ｏ Ｓ が ２ ０ ０ ０ 年 に は 稼 動 不 可 と な る ． ま た ネ ッ ト ワ ー ク

も １ ６ 年 前 に 敷 設 し た Ｓ Ｌ ル ー プ 方 式 で あ り ， 老 朽 化 に よ る 障 害 も 度 々 発 生 し て い る ．



5

（ ５ ） 環 境 保 全 を 考 慮 し た シ ス テ ム 作 り （ エ コ シ ス テ ム ）

  各生産工程では，「 グ リ ー ン フ ァ ク ト リ ー 」を 目 指 し て 環 境 保 全 へ 向 け て 積 極 的 な 取 り

組 み を 行 っ て い る ． コ ン ピ ュ ー タ シ ス テ ム も そ の 例 外 で は な く ， ペ ー パ レ ス ， 省 エ ネ な

ど 環 境 保 全 に 対 し 積 極 的 な 取 り 組 み が 必 要 で あ る ．

　 以 上 の 問 題 点 や 課 題 を 整 理 し 検 討 を 重 ね た 結 果 ， 事 業 所 個 別 で は な く ， 日 本 と い う 工 場

の 中 に ラ イ ン が ７ 本 存 在 す る と い っ た 考 え 方 で 「 統 一 シ ス テ ム 」 と し て 工 程 管 理 シ ス テ ム

の 再 構 築 に 向 け 展 開 を 行 う こ と と な っ た ．

３ ． ３ 　 シ ス テ ム 再 構 築 の 目 的 と ね ら い

　 工 程 管 理 シ ス テ ム の 再 構 築 に あ た り ， 目 的 を 次 の よ う に 定 め た ．

　「 工 程 管 理 シ ス テ ム を 全 社 統 一 化 し ， シ ス テ ム の シ ン プ ル 化 に よ る 安 定 稼 動 と ， ビ ジ ネ

ス 変 化 に 柔 軟 に か つ 俊 敏 に 対 応 し ， 生 産 ／ 販 売 活 動 に 貢 献 す る こ と 」

　 ま た ， こ の 目 的 を 達 成 す る た め に 以 下 の ４ 点 を 最 大 の ね ら い と し た ．

（１）システムのシンプル化 －≫安定稼動

（ ２ ） 全 社 的 戦 略 ／ 施 策 に 対 し 俊 敏 に 対 応 － ≫ ス ピ ー ド Ｕ Ｐ

（ ３ ） 集 中 管 理 に よ る シ ス テ ム 維 持 要 員 ／ 費 用 の 削 減 　 －≫維持コストの削減

（ ４ ） 統 一 展 開 に よ る 開 発 ／ 導 入 コ ス ト の 削 減 －≫開発コストの削減

４ ． シ ス テ ム 化 の 基 本 的 考 え 方
（１）集中管理方式

　 統 一 シ ス テ ム 構 築 に 当 た り 以 下 の 管 理 は 開 発 拠 点 で あ る 鈴 鹿 製 作 所 に て 集 中 管 理 を

行う考え方で進めた．

   ａ．データ管理

   ｂ．リソース（ プ ロ グ ラ ム ） 管 理

   ｃ．システム稼動監視

   ｄ．ネットワーク監視

（２）データモデリング重視

　各事業所での機能（ 業 務 ） ／ 画 面 ／ 帳 票 を 漏 れ な く 洗 い 出 し ， デ ー タ 分 析 を 行 う こ と

が 処 理 性 能 ， 拡 張 性 ， フ レ キ シ ブ ル 性 の 高 い シ ス テ ム 構 造 が 構 築 で き る と の 考 え 方 で 以

下の手順で進めた．

  ａ ． 現 シ ス テ ム の 画 面 ， 帳 票 類 か ら デ ー タ の 洗 い 出 し

  ｂ．管理体系の整合＆統一化

  ｃ．データ発生イベントの確認

  ｄ．リレーションシップの付与

  ｅ．データの正規化／最適化

　 こ れ ま で 統 一 シ ス テ ム の 短 所 で も あ っ た 個 別 要 件 の 追 加 ／ 変 更 に 対 す る フ ッ ト ワ ー ク

の 悪 さ は ， こ の デ ー タ モ デ リ ン グ を 確 実 に 実 施 し て ， Ｄ Ｂ 設 計 ， Ｉ ／ Ｏ 設 計 に 反 映 し ，

動 的 な ビ ジ ネ ス プ ロ セ ス に 対 し Ｄ Ｂ 構 造 へ の 影 響 を 最 小 限 に す る こ と で 解 消 で き る と 考

えた．

（３）フェーズ分けした開発

 先 行 立 ち 上 げ と な る 栃 木 ， 鈴 鹿 の 共 通 機 能 及 び 独 自 機 能 に つ い て は 開 発 対 象 と し ，

埼玉，八千代工業（ 四 日 市 ） の 独 自 機 能 は 対 象 事 業 所 立 ち 上 げ 時 に 開 発 す る こ と と し た ．

（ ４ ） シ ス テ ム 化 の 範 囲

 現 シ ス テ ム に て サ ポ ー ト し て い る 領 域 は 基 本 的 に シ ス テ ム 化 範 囲 と し た ．
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 セル（ＦＡコンピュータ）／設備制御などについては現業部 門主体の展開とし，標準と

な る Ｉ ／ Ｆ を 用 意 す る こ と で 今 後 の 拡 張 に も 容 易 に 対 応 で き る よ う 考 慮 し た ．

   
   以上の考え方から開発に当たっての主な要件を以下の内容で定義した．

（ １ ） シ ス テ ム の 信 頼 性

ａ ． サ ー バ

（ ａ ） 本 体 ／ ハ ー ド デ ィ ス ク と も ２ 重 化 さ れ た 構 造 で あ る こ と ．

（ ｂ ） Ｃ Ｐ Ｕ ／ メ モ リ の 障 害 で シ ス テ ム 全 体 が ダ ウ ン し な い こ と（ 縮 退 運 転 ）．

（ ｃ ） 障 害 発 生 時 自 動 的 に 待 機 系 に 切 り 替 わ る こ と ．

ｂ．端末

（ ａ ） 入 力 端 末 ， プ リ ン タ な ど の 故 障 時 は す み や か に 交 換 が で き る こ と ．

（ ｂ ） 耐 環 境 性 の 高 い 端 末 で あ る こ と ．

ｃ ． ネ ッ ト ワ ー ク

（ ａ ） ネ ッ ト ワ ー ク 機 器 の 障 害 時 バ ッ ク ア ッ プ 機 能 を 備 え て い る こ と ．

（ ｂ ） 幹 線 の 通 信 線 は ２ 重 化 さ れ て い る こ と ．

ｄ．共通

（ ａ ） ２ ４ 時 間 保 守 管 理 体 制 が 完 備 さ れ て い る こ と ．

（ ｃ ） 障 害 発 生 時 オ ペ レ ー タ が 素 早 く 感 知 で き ， 容 易 に 対 処 で き る こ と ．

（２）システム性能

ａ．常に安定したレスポンス （ 入 力 系 ３ 秒 以 内 ／ 照 会 系 １ ０ 秒 以 内 ） が 得 ら れ

ること．

ｂ ． １ 日 約 ７ 万 件 の ト ラ ン ザ ク シ ョ ン 発 生 に も 問 題 な く 稼 動 で き る こ と ．

（ ３ ） シ ス テ ム の 操 作 性

ａ．無人運転を基本とする．

ｂ ． シ ス テ ム 監 視 は 自 動 監 視 機 能 を 備 え て い る こ と ．

ｃ ． 端 末 の 稼 動 状 況 が リ モ ー ト で 確 認 で き る こ と ．

ｄ ． 入 力 端 末 は 電 源 Ｏ Ｎ の み で 使 用 可 能 と し ， 入 力 方 法 は 可 能 な 限 り 省 力 化 で き る

こと．

ｅ ． 用 紙 交 換 な ど プ リ ン タ の 操 作 性 は で き る 限 り 容 易 で あ る こ と ．

ｆ ． 障 害 が 発 生 し た 入 力 端 末 及 び プ リ ン タ は 容 易 に 交 換 が で き る こ と ．

   
（ ４ ） シ ス テ ム の 柔 軟 性

ａ ． ラ イ ン ２ ４ 時 間 稼 動 に も 対 応 で き る こ と ．

ｂ ． 将 来 の 各 種 ニ ー ズ に 柔 軟 に 対 応 で き る こ と ．

ｃ ． 工 程 間 に て ラ イ ン を 跨 ぐ 生 産 に 対 し て も 工 程 ， ラ イ ン 別 に 実 績 ， 流 動 管 理 が で き

ること．

ｄ ． ラ イ ン の 工 程 変 更 な ど に よ る 各 種 帳 票 の 追 加 ／ 変 更 に は 迅 速 か つ 柔 軟 に 対 応 で き

ること．

（ ５ ） シ ス テ ム の 拡 張 性

ａ ． デ ー タ 量 の 増 加 や 端 末 の 増 設 な ど に も 柔 軟 に 対 応 で き る こ と ．

（ ６ ） シ ス テ ム の 接 続 性

ａ．ＦＡ，他システム （ Ｐ Ｃ ， Ｐ Ｌ Ｃ ） と の イ ン タ フ ェ ー ス は シ ン プ ル で 接 続 が 容 易

であること．

ｂ ． ホ ス ト と の リ ア ル タ イ ム 通 信 が 可 能 で あ る こ と ．
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５ ． シ ス テ ム の 概 要 と 特 長
５ ． １ 　 シ ス テ ム の 概 要
５ ． １ ． １ 　 ハ ー ド ウ ェ ア

　 シ ス テ ム を 構 成 す る ハ ー ド ウ ェ ア を 以 下 に 説 明 す る ． ま た 図 ２ に そ の 構 成 図 を 示 す ．

図２  システム構成

（１）サ ーバ

　 シ ス テ ム 本 体 は ２ 機 の Ｇ Ｐ ７ ０ ０ ０ Ｈ Ａ ／ ２ ０ ０ か ら な り ，適 用 業 務 を 稼 動 さ せ る「 ア

プ リ ケ ー シ ョ ン サ ー バ 」 と 対 象 デ ー タ を 一 元 管 理 す る 「 デ ー タ ベ ー ス サ ー バ 」 で 構 成 さ

れている．双 方 と も Ｃ Ｐ Ｕ や デ ィ ス ク 装 置 な ど は ２ 重 化 さ れ ，通常の稼動を行う ｢運用側 ｣

と，バックアップに備える「 待 機 系 」（ホットスタンバイ）とに分割され，デュープレッ

ク ス 体 系 の 構 成 と し た ．

　また「 集 中 監 視 サ ー バ 」 と し て Ｇ Ｐ ５ ０ ０ ０ ／ ３ ８ ０ を 導 入 し ， こ れ に Ｓ Ｙ Ｓ Ｔ Ｅ Ｍ

－ Ｗ Ａ Ｌ Ｋ Ｅ Ｒ を 配 置 す る こ と で 発 生 す る 様 々 な イ ベ ン ト を 常 時 監 視 し て い る ．

こ れ に よ っ て ， シ ス テ ム の ハ ー ド ・ Ｏ Ｓ 障 害 ， ア プ リ ケ ー シ ョ ン の 異 常 ， Ｆ Ａ シ ス テ ム

と の 接 続 障 害 や 送 受 信 デ ー タ の 異 常 な ど ， 広 範 囲 に 渡 っ て 詳 細 な レ ベ ル で の 情 報 収 集 が

可能となっている．

　同時に 「 ネ ッ ト ワ ー ク 監 視 装 置 」 と し て Ｆ Ｍ Ｖ － Ｐ Ｒ Ｏ ７ ４ ０ ０ Ｔ １ に Ｆ Ｊ ― Ｎ Ｎ Ｍ

を 配 置 し て ネ ッ ト ワ ー ク 及 び 構 成 機 器 の 監 視 を 行 っ て お り ， 幹 線 や ハ ブ ， ル ー タ な ど の

サ ー バ と ク ラ イ ア ン ト の 間 の 通 信 を 受 け 持 つ 分 野 で 発 生 す る 障 害 に 対 し て ， 情 報 が 即 時

に提供される．

開発ｻｰﾊﾞ

ﾛｸﾞﾌﾟﾘﾝﾀ

VSP2730

ﾚｰｻﾞﾌﾟﾘﾝﾀ

FMV6350DX

集中監視 （開発用）

ファイルサーバ

     G P 7 0 0 0 H A

アプリケーション

サーバー

    G P 7 0 0 0 H A

入 力 端 末

・・・

FMV5233FA5
  タッチパネル

: REC10

入 力 端 末

・・・

・・・

: ﾙｰﾀ

GP7000 ﾓﾃﾞﾙ100

FMV6300DX

管理端末

XL5810

ＬＡＮ監視

ＦＮＮＭ

FMV6400 ＴＸ

FMV6400TX

ＬＡＮ監視（ＦＮＮＭ）

入力ＰＣ
車輌エフ 組付

仕様書

合格

明示票

成績表

配信ＰＣ
配信

配信ＰＣ
入力ＰＣ

入力ＰＣ

・・

入力ＰＣ

・・

配信車輌エフ
組付

仕様書

合格

明示票

成績表

車輌エフ 組付

仕様書

成績表

配信ＰＣ
配信

入力ＰＣ 入力ＰＣ

・・

FMV6350DX

ＬＡＮ監視

（運用管理端末兼用）

入力ＰＣ

ﾊ ﾞ ｯ ｸ ｱ ｯ ﾌ ﾟ 回 線

ISDN64 (公衆)
ＷＡＮ

（A T M ﾒｶﾞﾘﾝｸ )

重 要 端 末

L A N二 重 化

端 末 予 備 機ﾌ ﾟ ﾘ ﾝ ﾀ 予 備 機

端 末 予 備 機
ﾌ ﾟ ﾘ ﾝ ﾀ 予 備 機

端 末 予 備 機
端 末 予 備 機 ﾌ ﾟ ﾘ ﾝ ﾀ 予 備 機

各ﾌﾟﾘﾝﾀｰ

FMV5233FA5
  タッチパネル

FMV5233FA5
  タッチパネル

FMV5233FA5
  タッチパネルｻｰﾏﾙﾌﾟﾘﾝﾀ

ｻｰﾏﾙﾌﾟﾘﾝﾀ

ｻｰﾏﾙﾌﾟﾘﾝﾀ

栃 木 情 報 シ ス テ ム

ﾊ ﾌ ﾞ
予 備 機

集中監視

System Walker

    GP5000 380

CPU ：
Ul traSPARC 250Mhz

ﾒﾓﾘｰ：

640MB

CPU ：
Ul traSPARC 250Mhz

ﾒﾓﾘｰ：

640MB

CPU ：
Ⅱ 400Mhz

ﾒﾓﾘｰ：

320MB

CPU ：
Ⅱ 400Mhz

ﾒﾓﾘｰ：

160MB

鈴 鹿 製 作 所

栃 木 製 作 所

鈴鹿情報システム
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（２）クライアント

　 実 績 入 力 や 配 信 制 御 に 使 用 さ れ る Ｐ ／ Ｃ は 過 酷 な 使 用 環 境 を 考 慮 し ， 更 に 耐 久 性 に 優

れ た 信 頼 性 の 高 い 防 塵 仕 様 Ｐ Ｃ（ Ｆ Ｍ Ｖ － ５ ２ ３ ３ Ｆ Ａ ５ ） を 採 用 ， 鈴 鹿 ・ 栃 木 合 わ せ

て ７ ０ 台 を 配 置 し て い る ． ま た ， こ れ ら の デ ィ ス プ レ イ 部 に は タ ッ チ パ ネ ル を 導 入 す る

こ と で 工 程 者 の キ ー ボ ー ド 操 作 や ， 不 用 意 な 操 作 に よ る 障 害 な ど を 排 除 し て い る ．

（３）ネットワーク

　 各 事 業 所 と も 実 績 収 集 系 は 専 用 Ｌ Ａ Ｎ を 新 規 に 敷 設 し 使 用 ， 検 索 系 は 既 設 の 所 内 オ フ

ィ ス Ｌ Ａ Ｎ を 使 用 し ， 負 荷 を 分 散 し て い る ． ま た ， 鈴 鹿 － 栃 木 間 に つ い て は 既 設 の Ｗ Ａ

Ｎ（ Ａ Ｔ Ｍ メ ガ リ ン ク ） を 利 用 し ， バ ッ ク ア ッ プ 回 線 と し て 「 Ｉ Ｎ Ｓ ６ ４ 」 を 採 用 し て

いる．事業所の専用ＬＡＮ（ 幹 線 ） や ル ー タ な ど の ネ ッ ト ワ ー ク 装 置 に つ い て も す べ て

２ 重 化 を 行 い 障 害 に 備 え た 構 成 と し て い る ．

５ ． １ ． ２ 　 ソ フ ト ウ ェ ア

　 デ ー タ ベ ー ス は Ｒ Ｄ Ｂ の オ ラ ク ル ８ を 採 用 ， オ ブ ジ ェ ク ト 指 向 に 基 づ く 構 造 設 計 の も

と ， 内 部 処 理 は Ｃ 言 語 で ， ユ ー ザ イ ン タ ー フ ェ ー ス に は Ｖ Ｂ を 使 用 し て 開 発 さ れ た ． ま

た ， こ れ ら の プ ロ グ ラ ム 間 通 信 は 富 士 通 が 提 供 す る 「 Ｉ Ａ － Ｆ Ｒ Ａ Ｍ Ｅ 」 を 採 用 し た こ

と か ら ， デ ー タ の Ｉ ／ Ｏ に 対 し て 分 散 し た Ｃ Ｐ Ｕ の 資 源（ＭＱ，共有メモリ，スプール）

を ア プ リ ケ ー シ ョ ン が 意 識 す る こ と な く ア ク セ ス す る こ と が 可 能 と な っ た ．

更 に ， 画 面 プ ロ グ ラ ム に 対 し て は モ ジ ュ ー ル 化 し た の ち ， Ｓ Ｙ Ｓ Ｔ Ｅ Ｍ － Ｗ Ａ Ｌ Ｋ Ｅ Ｒ

の 資 源 配 布 機 能 を 用 い て ， 全 管 理 端 末 へ 自 動 配 布 さ れ る 仕 組 み と な っ て い る ．

５ ． １ ． ３ 　 ア プ リ ケ ー シ ョ ン

　「 ２ ． 工 程 管 理 シ ス テ ム の 紹 介 」 で 述 べ た 内 容 に 加 え ， 今 回 の 新 シ ス テ ム で は ， 製 造

品 質 シ ス テ ム と の リ ア ル タ イ ム 連 繋 を 行 い ， 品 質 情 報 に 対 す る 管 理 機 能 も 備 え 持 っ て い

る ． こ の 機 能 で は ， 抽 出 検 査 車 輌 の 検 査 完 了 時 の 合 格 止 自 動 解 除 機 能 や ， 遅 れ ボ デ ィ ー

に 対 す る 詳 細 情 報 の 提 供 な ど を 行 っ て お り ， 主 に 出 荷 促 進 業 務 に 役 立 て ら れ て い る ．

５ ． ２ 　 シ ス テ ム の 特 長 及 び 効 果
５ ． ２ ． １ 　 Ｔ 字 形 Ｅ Ｒ 手 法 の 採 用

　 シ ス テ ム の フ レ キ シ ブ ル 性 を 持 た せ る た め に は デ ー タ 分 析 が 重 要 な 要 素 と な っ て く る

が ， 今 回 の シ ス テ ム 開 発 に は Ｔ 字 形 Ｅ Ｒ 手 法 を 用 い て 分 析 を 実 施 し た（ 図 ３ 参 照 ）．

こ の 技 法 に よ り ， 必 要 最 小 限 の デ ー タ 量 で 論 理 設 計 が 可 能 と な り ， 結 果 ， 実 装 テ ー ブ ル

が 旧 シ ス テ ム の 約 ３ 倍 の １ ５ ０ 種 と な っ た が ， 安 定 し た デ ー タ 構 造 で の Ｄ Ｂ 実 装 が 実 現

で き ， 業 務 の 変 化 に も デ ー タ の 追 加 な ど の み で 対 応 が 可 能 と な っ た ．

生 産 設 備 と 直 結 す る 工 程 管 理 シ ス テ ム で の Ｒ Ｄ Ｂ 採 用 に は レ ス ポ ン ス 上 の 懸 念 も あ っ た

が ， 的 確 な イ ン デ ッ ク ス の 設 定 や Ｊ Ｏ Ｉ Ｎ フ ァ イ ル を 作 成 す る こ と で「 目 標 値 ３ 秒 」 を

上 回 る レ ス ポ ン ス を 得 る こ と が で き た ．
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図３  Ｔ 字 形 Ｅ Ｒ 図 に よ る デ ー タ 解 析

５ ． ２ ． ２ 　 オ ブ ジ ェ ク ト 指 向 と ３ 層 Ｃ ／ Ｓ

  Ｔ 字 形 Ｅ Ｒ 手 法 に て モ デ リ ン グ さ れ た デ ー タ モ デ ル に 基 づ き ， プ ロ グ ラ ム を 以 下 の よ う

に ３ 層 構 造 に 分 割 し て 実 装 し た ．

　 １ ． Ｐ 層 ＜ プ レ ゼ ン テ ー シ ョ ン 層 ＞（ ユ ー ザ イ ン タ フ ェ ー ス ）

　 ２ ． Ｆ 層 ＜ フ ァ ン ク シ ョ ン 層 ＞ （ ア プ リ ケ ー シ ョ ン ロ ジ ッ ク ）

　 ３ ． Ｄ 層 ＜ デ ー タ ベ ー ス 層 ＞（ デ ー タ リ ソ ー ス へ の ア ク セ ス ）

各 独 立 し た 構 造 と す る こ と で ， 画 面 の レ イ ア ウ ト の 変 更 は Ｐ 層 ， 内 部 ロ ジ ッ ク の 変 更 は Ｆ

層 ， Ｄ Ｂ の 構 成 変 更 は Ｄ 層 に て 対 応 と い っ た メ ン テ ナ ン ス を 容 易 に で き る フ レ キ シ ブ ル 性

の 高 い 構 造 と し た（ 図 ４ ）．

モ デ ル

モ デ ル コ ー ド

モ デ ル (R)
タイプ (R)

オプション

ｵ ﾌ ﾟ ｼ ｮ ﾝ ｺ ｰ ド゙

機 種 テ ー ブ ル

ﾓ ﾃ ﾞ ﾙ ｺ ｰ ﾄ ﾞ (R)
ﾀ ｲ ﾌ ﾟ ｺ ｰ ﾄ ﾞ(R)

ｵ ﾌ ﾟ ｼ ｮ ﾝ ｺ ｰ ﾄ ﾞ (R)

車 体 （ フ レ ー ム ）

フ レ ー ム 番 号

工 程

工 程 ｺ ｰ ﾄ ﾞ 工 程 名 称

フ レ ー ム 打 刻 情 報

ﾓ ﾃ ﾞ ﾙ ｺ ｰ ﾄ ﾞ (R)
ﾀ ｲ ﾌ ﾟ ｺ ｰ ﾄ (゙R)

ｵ ﾌ ﾟ ｼ ｮ ﾝ ｺ ｰ ﾄ ﾞ (R)
ﾌ ﾚ ｰ ﾑ 番 号(R)

打 刻 時 刻

工 程 入 力 実 績

ﾌ ﾚ ｰ ﾑ 番 号(R)
工 程 ｺ ｰ ﾄ ﾞ(R)

入 力 日 付

入 力 時 刻

モ デ ル コ ー ド タイプコード

旧 　フレーム情報テーブルレイアウト

オプション
コ ー ド

ﾌ ﾚ ｰ ﾑ 番 号 打 刻 時 刻 工 程 コ ー ド 入 力 日 付 入 力 時 刻 ………… 計 画 № 計 画 日 付 …………

拡 張 ＥＲ図 表 記 後 の デ ー タベース実装構造の比較拡 張 ＥＲ図 表 記 後 の デ ー タベース実装構造の比較

拡 張 ＥＲ図 表 記 後 の デ ー タベース実装構造の比較

タ イ プ コ ー ド

タイプ

モ デ ル ・ タ イ プ

モ デ ル コ ー ド タイプコード

ＥＲＤ解析後のテーブルレイアウトＥＲＤ解析後のテーブルレイアウト

オプション

コ ー ド
ﾌ ﾚ ｰ ﾑ 番 号 打 刻 時 刻

実績テーブル

フレーム打刻情報テーブル

ﾌ ﾚ ｰ ﾑ 番 号 工 程 コ ー ド 入 力 日 付 入 力 時 刻
Ｉｎｄｅｘ－ｏｎｌｙが機能する

ＲＤＢの高パフォーマンスを実現ＳＱＬにより流動ファイル等を表現可能

他に 流動ファイル（工程別在庫ファイル）
         各種工程ポインタファイル    等

Ｍｉｎｉｍａｌ ｃｏｖｅｒ ＋ ｓｔａｂｌｅ  構造

…

純粋なデータ表現でなくプログラム
      固有データ管理テーブル

実装テーブル数
は同程度か以下
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図４  ３層Ｃ／Ｓ　シナリオフロー

５ ． ２ ． ３ 　 各 種 帳 票 の レ イ ア ウ ト 変 更 の メ ン テ ナ ン ス フ リ ー 化 　 　

　 各 種 生 産 作 業 指 示 と し て 発 行 す る 帳 票 は 生 産 工 程 編 成 の 変 更 に よ っ て レ イ ア ウ ト 変 更 が

必 要 と な る が ， こ れ ら の 変 更 に 対 し プ ロ グ ラ ム 修 正 な ど は 一 切 不 要 と な り ， 変 更 ～ テ ス ト

～ 切 り 換 え ま で 一 環 し て ユ ー ザ に て 作 業 が 行 え る も の と し た ． こ れ に よ っ て 対 応 ス ピ ー ド

の 向 上 と 切 換 段 取 り も 容 易 に 行 え る よ う に な っ た ． 帳 票 の レ イ ア ウ ト 変 更 は 各 事 業 所 で 年

間 ５ ～ ６ 件 発 生 し て お り ， プ ロ グ ラ ム 修 正 工 数 の 削 減 に も 大 き く 貢 献 で き た ．

５ ． ２ ． ４ 　 オ ン ラ イ ン ２ ４ 時 間 稼 動 の 実 現

　 シ ス テ ム の ２ ４ 時 間 稼 動 を 阻 む 要 因 と し て ， 生 産 実 績 な ど の 当 日 集 計 エ リ ア の ク リ ア ，

翌 日 稼 動 に 必 要 な 準 備 デ ー タ の 受 信 や 日 付 更 新 な ど が あ げ ら れ る ． ま ず サ マ リ ー 情 報 の 実

装 を 排 除 し ， デ ィ テ ー ル の み で デ ー タ を 保 持 す る こ と で 当 日 分 の ク リ ア を 不 要 と し た ．

加 工 計 画 な ど の ホ ス ト シ ス テ ム か ら の デ ー タ 受 信 は オ ン ラ イ ン 稼 動 中 に 処 理 で き る よ う 考

慮 し た ． ま た ， 終 業 タ イ ミ ン グ は 事 業 所 ， 工 程 ， ラ イ ン 別 に 設 定 可 能 と し ， 日 付 更 新 （ 当

日 － ≫ 翌 日 ） の タ イ ミ ン グ は そ の 設 定 情 報 に 基 づ い て ， 各 々 の タ イ ミ ン グ で 切 り 替 わ る ．

こ れ に よ っ て 事 業 所 ， 工 程 に よ る 勤 務 時 間 差 に つ い て も 問 題 な く 対 応 で き た ．

５ ． ２ ． ５ 　 環 境 に や さ し い 「 エ コ シ ス テ ム 」 へ の 取 り 組 み

　 車 の 部 品 の リ サ イ ク ル ， 生 産 設 備 な ど の 省 エ ネ に つ い て は 社 内 で も 日 々 の 努 力 に よ っ て

改 善 さ れ て き て い る が ， 情 報 技 術 分 野 で は な か な か 手 が 付 け ら れ て い な い の が 現 状 で あ っ

た ． 今 回 の 再 構 築 を 機 に 以 下 の 対 策 を 行 っ た ．

D層処理

.

データP層処理 F層処理

工
程
入
力

（
フ
レ

ー
ム

）
更
新

処理順位
検索

工程入力

（フレーム）
検索

工程入力

（フレーム）

処理順位

Read

Read

フレーム実績更新要求

事業所、ライン、工程処理コード

工程入力明細情報

ＶＩＮ－ＮＯ、最新所在、、前工程処理コード一覧

前工程処理コード一覧

ＶＩＮ－ＮＯ、事業所、ライン、工程処理コード 加工計画
（フレーム）

検索

Read
加工計画
（フレーム）

保留ＢＯＤＹチェック結果

フレーム
系列

ＶＩＮ保留
対照表

Readフレーム
系列

ＶＩＮ保留対
照表検索

ＶＩＮ－ＮＯ、工程処理ｺーﾄ゙

フレーム実績
入力処理系

フレーム実績更新応答

加工計画明細情報

Ｆ№付き
Ｂ／Ｏ

ｼﾘｰｽ .゙ﾓﾃﾞﾙ年
度.車種.ﾄ゙ｱ数ﾌ

ﾚー ﾑMTO

Read

Read

オブジェクトの３層構造

実装された
  テーブル

実行
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（ １ ） イ ン ク リ ボ ン を 使 用 し な い サ ー マ ル プ リ ン タ の 採 用（ 産 業 廃 棄 物 の ゼ ロ 化 ）

　 組 立 作 業 に 使 用 す る 配 信 用 紙 は 長 期 保 存 が 不 要 な た め サ ー マ ル 用 紙 が 使 用 可 能 で あ る

と 考 え た ． 現 在 で は サ ー マ ル 紙 の 需 要 増 加 に よ っ て 用 紙 コ ス ト も 低 下 し 生 産 指 示 用 と し

て 採 用 し た ． こ れ ま で 採 用 さ れ て い た シ リ ア ル プ リ ン タ か ら 発 生 す る 使 用 済 み イ ン ク リ

ボ ン は 社 内 で 焼 却 処 理 を 行 っ て き た が ， 今 回 サ ー マ ル プ リ ン タ を 採 用 す る こ と で リ ボ ン

の 焼 却 は 不 要 と な り ， 年 間 約 １ ， ２ ０ ０ 本 を 削 減 す る こ と が で き た ． ま た 環 境 面 だ け で

な く ， １ 日 に ２ 回 の 割 合 で 必 要 で あ っ た リ ボ ン の 交 換 作 業 も 一 切 不 要 と な り ， 作 業 効 率

の 上 で も 効 果 が 得 ら れ た ． 印 字 精 度 面 に お い て も「 使 用 す る ほ ど 薄 く な る 」 と い っ た イ

ン ク リ ボ ン の 欠 点 も 解 消 さ れ ， 作 業 に お け る 視 認 性 も 向 上 し た ．

（ ２ ） イ ン プ ッ ト ロ グ 用 の プ リ ン タ の 廃 止 （ ペ ー パ レ ス ）

　 旧 シ ス テ ム で は デ ー タ レ コ ー ダ ー か ら の 入 力 実 績 は ロ グ モ ニ タ と し て プ リ ン タ を 設 置

し て 印 刷 し て い た ． 今 回 入 力 端 末 に Ｆ Ａ 用 Ｐ Ｃ を 採 用 し た こ と に よ っ て ， 入 力 作 業 と 同

時 に そ の 結 果 を モ ニ タ と し て 画 面 表 示 す る こ と で プ リ ン タ を 廃 止 し た ． こ の 結 果 ， 年 間

１ ０ ４ ， ０ ０ ０ 枚 の ペ ー パ ー レ ス 化 が 図 れ た ． ま た そ の 内 容 を 事 務 所 な ど の Ｏ Ａ 端 末 か

ら も 検 索 を 可 能 と す る こ と で ユ ー ザ へ の 配 慮 も お こ な っ た （ 図 ５ 参 照 ）．

図５  イ ン プ ッ ト ロ グ 用 プ リ ン タ の 廃 止

（ ３ ） シ ス テ ム の ダ ウ ン サ イ ジ ン グ 化（ 電 力 使 用 量 の 削 減 ）

　 鈴 鹿 で は Ｍ ／ ３ ６ ０ か ら Ｇ Ｐ － ７ ０ ０ ０ へ と シ ス テ ム 本 体 の ダ ウ ン サ イ ジ ン グ 化 に よ

っ て 大 幅 な 電 力 量 削 減 が で き た ．

（ＣＯ２換算 :削減５５．６ＫＬ／年 （ ド ラ ム 缶 換 算 で ２ ７ ５ 本 ））

同じ情報！
実績ＬＯＧを画面に表示

させる ことにより、

　プリンタを廃止した。

・実績ＬＯＧは、生産管理端末で入力されると、
　入力情報をプリンタに出力していた。

データレコーダー プリンタ
車両カード

所内ネットワークを介して、
事務所端末からも検索が可能

オフィスＬＡＮ

スクロールにて 前後表示可能
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５ ． ２ ． ６ 　 障 害 対 策 の 充 実

　 シ ス テ ム の 統 一 化 は 障 害 発 生 時 の 影 響 度 も よ り 広 範 囲 と な る た め ， 危 機 管 理 に 対 す る

取 り 組 み は 一 層 重 要 な も の に な る ． こ れ を 踏 ま え 以 下 の 対 策 を 実 施 し た ．

（ １ ） Ｑ Ｒ コ ー ド に よ る 組 付 作 業 指 示 帳 票 の 発 行

　ＱＲコード（ ２ 次 元 コ ー ド ） を 利 用 し サ ー バ ， ネ ッ ト ワ ー ク の ダ ウ ン 時 に も Ｑ Ｒ コ ー

ド に 蓄 積 さ れ た 情 報 か ら ， 部 品 組 付 作 業 の 生 命 線 で あ る 組 付 仕 様 書 を 端 末 か ら 単 独 印 刷

で き る 機 能 を 設 け る こ と で 生 産 ラ イ ン へ の 支 援 を 継 続 で き る よ う 対 策 を 行 っ た ．

　 今 ま で 主 流 と な っ て い た バ ー コ ー ド と 比 較 し ， 情 報 量 が 格 段 に 増 え た こ と や ， 汚 れ に

強いなど，使 用 さ れ る 環 境 や 条 件 を 考 慮 し ，メ リ ッ ト が 大 き い Ｑ Ｒ コ ー ド を 採 用 し た（ 図

６参照）．

　　　　　　　　　　図６  ＱＲコードの採用とダウン対応

（ ２ ） Ｗ Ａ Ｎ ト ラ ブ ル 時 の リ ス ク 対 策

　 ネ ッ ト ワ ー ク 障 害 対 策 は ， Ｌ Ａ Ｎ の 幹 線 に つ い て は 通 信 線 と ネ ッ ト ワ ー ク 機 器 の ２ 重

化 を 行 っ た ． ま た 先 行 立 ち 上 げ と な っ た 栃 木 に つ い て は 端 末 の み 配 置 し ， Ｗ Ａ Ｎ （ＡＴ

Ｍ の 社 内 専 用 回 線 ） を 経 由 し て 鈴 鹿 設 置 の サ ー バ へ デ ー タ の 送 受 信 を 行 っ て い る ． Ｗ Ａ

Ｎ ト ラ ブ ル 時 の バ ッ ク ア ッ プ ラ イ ン と し て Ｉ Ｎ Ｓ ６ ４ を 設 置 し ， コ ス ト を 最 小 に と ど め

た ． ま た Ｗ Ａ Ｎ 内 に お い て 通 信 障 害 が 発 生 し た 場 合 ， ホ ッ ト ス タ ン バ イ 機 能 に よ っ て 自

動 的 に バ ッ ク ア ッ プ ラ イ ン へ 切 り 替 わ る 構 成 と し た （ 図 ７ 参 照 ）．

ＱＲコードの特徴ＱＲコードの特徴
１．最大７，３６６文字のデータ表現可能

２．３６０度（全方向）読取り
３．コードが小さい（ＢＡＲコードに比べ１／１０以下）

４．汚れ、破損に強い（３０％以下ならば復元が可能）

組付仕様書

ＡＦ－ＯＮ

ＡＬＣサーバー

×
×

ＦＮ０．  １０００３４５

S47-01  NH-583M

組付仕様書発行に必要な情報

２次元コード

独立稼動２次元コードの情報より

車両カード

ＷＡＮ

ＬＡＮ

ラインＳＴＯＰなし！

１１５mm

１６文字 １５０文字
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図７  ネ ッ ト ワ ー ク 構 成

（ ３ ） 障 害 発 生 の 発 見 と 対 応 の 迅 速 化

　 業 務 に お け る ト ラ ブ ル は そ の 発 見 の ス ピ ー ド と ， 即 対 応 が 行 え る 体 制 づ く り が 解 決 へ

の 重 要 な 要 素 と い え る ．

　 当 シ ス テ ム で は ， こ の 対 策 と し て シ ス テ ム 概 要 で も 述 べ た よ う に ， 周 辺 装 置 と し て ２

種 類 の 監 視 サ ー バ を 導 入 し ， シ ス テ ム や ア プ リ ケ ー シ ョ ン ， ネ ッ ト ワ ー ク に 至 る ま で 発

生するイベントを常時監視，障 害 の 発 生 を 即 検 知 し て そ の 詳 細 情 報 を 画 面 表 示 し て い る ．

し か し ， こ れ だ け で は 人 に よ る 画 面 監 視 が 必 要 と な っ て し ま い ， そ の 機 能 を フ ル 活 用 す

る に は 困 難 な 状 況 に あ る と い え る ．こ れ を 解 決 す る た め に シ ス テ ム 監 視 表 示 盤 を 設 置 し ，

各 監 視 サ ー バ が 出 力 す る 障 害 を 電 気 信 号 に 変 換 し て ブ ザ ー 音 と ラ ン プ 点 灯 に よ っ て オ ペ

レ ー タ へ 通 知 で き る 装 置 を 設 置 し た ． こ れ に よ っ て オ ペ レ ー タ は 通 常 ， 集 中 監 視 シ ス テ

ム の 画 面 を 常 時 確 認 す る 必 要 が な く な り ， か つ ， 障 害 発 生 時 に は 即 対 応 に と り か か る こ

と が で き る ． 更 に こ の 監 視 盤 は 障 害 発 生 の 対 象 と そ の 障 害 レ ベ ル を ラ ン プ の 点 灯 箇 所 で

切 り 分 け で き る た め ， 通 知 直 後 の 対 応 を よ り 迅 速 な も の に し て い る ． ま た ， 事 務 所 及 び

オ ペ レ ー タ 室 に 設 置 す る こ と で ２ ４ 時 間 稼 動 に 対 す る 運 用 体 制 を よ り 確 か な も の に す る

ことができた．
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６ ． 新 シ ス テ ム へ の 切 り 替 え
　 新 シ ス テ ム の 立 ち 上 げ は ， 工 場 ニ ー ズ ， 切 り 替 え 必 要 期 間 及 び リ ス ク 分 散 の 観 点 か ら 以

下 の よ う に ２ 段 階 に 分 割 し て 実 施 し た ．

（ １ ） 栃 木 製 作 所

　 ト ラ ブ ル 発 生 時 の 生 産 へ の 影 響 を 考 え ， 生 産 台 数 も 他 事 業 所 と 比 較 し て 少 量 で あ る 栃

木 製 作 所 を 先 行 立 ち 上 げ と し ， 新 機 種 量 産 開 始 に 合 わ せ 平 成 １ １ 年 年 ２ 月 に 実 施 し た ．

結 果 と し て ， 懸 念 さ れ た ト ラ ブ ル も ほ と ん ど 発 生 せ ず ， ス ム ー ズ な 切 り 替 え を 行 う こ と

が で き た ．

（ ２ ） 鈴 鹿 製 作 所

　 　 シ ス テ ム 切 り 替 え に 必 要 と な る 期 間 を 考 慮 し て 長 期 連 休 後 の ５ 月 か ら 実 施 し た ．

設 置 ス ペ ー ス の 問 題 に よ っ て 新 旧 の 端 末 を 併 設 で き な い こ と か ら ， ５ 月 連 休 中 に す べ て

の旧端末 （ １ ３ ７ 端 末 ） の 入 れ 換 え を 行 い ， 切 り 替 え 実 施 後 は あ と 戻 り 不 可 と い う 非 常

に 緊 迫 し た 状 態 で 立 ち 上 が っ た ． 稼 動 初 日 は レ ス ポ ン ス に 多 少 の 問 題 を 来 し た が ， イ ン

デ ッ ク ス や Ｓ Ｑ Ｌ の チ ュ ー ニ ン グ を 行 う こ と で 解 消 さ れ ， 対 処 後 は ハ ー ド ／ ネ ッ ト ワ ー

クとも問題なく稼動できた．

７ ． 今 後 の 課 題
（ １ ） 現 業 部 門 を 巻 き 込 ん だ シ ス テ ム ト ラ ブル 時 の リ カ バ リ ー 体 制 の 確 立

　 シ ス テ ム ト ラ ブ ル に お け る 生 産 ラ イ ン へ の 影 響 を 最 小 限 に 留 め る た め に ， ユ ー ザ と と

も に シ ス テ ム ダ ウ ン 時 の 運 用 体 制 を 確 立 し ， 定 例 的 な 予 備 訓 練 を 実 施 す る ．

（ ２ ） 生 産 マ ネ ー ジ メ ン ト と し て の 活 用 性

　 工 程 管 理 情 報 の さ ら な る 有 効 活 用 の た め に ， 生 の デ ー タ を 容 易 に 抽 出 で き る 機 能 を 充

実 さ せ る ．

（ ３ ） 他 事 業 所 へ の 展 開

　 今 回 の シ ス テ ム 立 ち 上 げ で 鈴 鹿 と 栃 木 の 統 一 化 が 実 現 で き た ．

今後の展開として，残りの２事業所（ 埼 玉 製 作 所 ， 八 千 代 工 業（ 四 日 市 製 作 所 ））への展

開をおこなう．

８ ． お わ り に
　当システムは，栃木，鈴鹿と，連続して立ち上げをおこない，両者ともハード，ソフト，

ネ ッ ト ワ ー ク と も 全 面 一 括 切 り 替 え で あ っ た が ， フ ル 生 産 状 態 の 中 ， 無 事 切 り 替 え る こ と

が で き た ．

　今回の開発業務において，各事業所の１，０００件以上に及ぶ管理項目を検討，調整し，

機 能 統 一 に 向 け て 多 く の 工 数 を 費 や し た 結 果 が ， 目 的 の 達 成 と ， 先 に 述 べ た 効 果 を 生 み 出

し た す べ て の 要 因 で あ る と 認 識 し て い る ． 分 散 し た 既 存 の シ ス テ ム を「 統 一 化 」 す る 際 に

陥 り が ち な ， プ ロ グ ラ ム 機 能 を 単 に １ つ の ハ ー ド へ 集 約 す る に 留 め て し ま っ て い れ ば ， フ

レ キ シ ブ ル 性 の 高 い シ ス テ ム な ど 到 底 実 現 で き な か っ た で あ ろ う ．

つ ま り ， 今 後 我 々 シ ス テ ム 部 門 に 最 も 求 め ら れ て い く の は ， コ ン ピ ュ ー タ 知 識 や 技 術 の 専

門 性 も さ る こ と な が ら ， 部 門 や 事 業 所 の 壁 を 超 え て 広 い 視 野 に 立 っ た う え で 提 案 ， 実 行 し

て い く 強 い リ ー ダ ー シ ッ プ 性 に あ る と 考 え る ．

  最後に，今回のシステム開発から切替えまで，富士通（ 株 ），（株）ＦＦＣ，（株）富士通

ビ ジ ネ ス シ ス テ ム は じ め ， そ の 他 関 係 各 位 の お し み な い 協 力 の 賜 物 と ， こ の 場 を 借 り て 感

謝の意を表する次第である．


