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An 　APS 　software 　is　oomposed 　of　MRP 　and 　Schq」uler．　TOC 　that　coptrols 　stock　and 　produc匂on　ef師ciency 　i≒the　moSt 　important

factor　on　scheduling ．The　function　ofToc 　has　been　di与cussed 　for　long，　time，りut　documents 　descri圃 about 　practical　method 　of

TOC 　rarely　exists、This　APS 　sofヒware りa『been　used 　apd 　reVised　since 　9　years　ago ．　The　praσヒical　method 　to．　lea．1ile　the　function
of　TOC 細II　be　here　intrQduced．

KeY　w ・rds ：APs ，　TQc ，　schedulet，　MRP

1．はじめに

　APS パ ッ ケ
ー

ジソ フ トウェ アの基本的モ ジュ
ールは．　 MRP

およびス ケジュ
ー

ラに よ り構成さ れ、特にス ケジュ
ー

ラ にお い て

はボ トルネッ ク工程の稼動率と在庫をコ ン トロ r ルするTOC 機

能が重要な位置付け とな っ て い る。

TOC にお け る機能面の 議論は多 くの 場で行わ れ て い る が、そ の

実現方法に つ い て その 具体的手段につ いて 記述 された書物は少な

い e

本 APSパ ッ ケ
ー

ジ ソ フ トウェ ア は約 9年間に わたる実践を通して

改定が行われて きた b その 中で培っ た TOC 機能を 実現す る具体

的手段の 概要を紹介する。

2．TOC 機能を実践するパ ラメ
ータ群

　ス ケジ ュ
ー

ラにお い でTOC 機能 を実践 するた めに は、パ ラ メ

ー
タをデ

ータベ ー
ス 化 し

一
般化す る必要が ある。本APS パ ッ ケ

ージで使用するパヲメ
ー

タ群は以下の ような構成となっ て い る。

　 ・　 段取 り最 小化の ための変動段取 りア トリビir ト

　 ・　 品質条件を向上す るための品質ア トリビュ
ート

　
・
　 日別 リードタイ ムと搬 送 リードタイム

　 ・　 設備別、吊目別の フ ォワ
ード、バ ッ ク ワ

ードの設定

　 ・　 品目別最大在庫と工程間最大在庫 の 設定

　 ・　 固定安全在庫 と変動 麦全在庫 の 設定

　・　 内製品 と外注品 の 負荷 自動振 り分けの 設定

　・　内示 受注製番 を確定受注製番に 自動囎 設牢
これ らのパ ラ メ

ー
タを複数設定 してス ケ ジュ

ー
ル を行うが、実際

に はパ ラメ
ータ同士 の優先順位が存在し、．そ の優先順 にパ ラメ

ー

タを判断しス ケジ ュ
ー

リン グが進行する。

3，段 取り最小化のため の 変動段取りアトリビュ
ー

ト

　納期の許す限 りに おい て 段取り時 間を最小に する こ と｝よ 特 に

加工 工程にお いて重要とな る。しかし、段取 り時間 はその前に加

工 して いた品目によ り段取 り時問が変動する。このた め変動段取

り要素をデータベ
ー

ス化する ために段取り治具に着目して、段取

り治具をア トリビュ
ート化し、そ して ア トリビュ

ート間の マ トリ

ッ クス をデータベース 化した。こ れによ り品目コ ー
ドがない デー

タベ ー ス化が可能とな り、最小の マ トリッ クス によ り変動段取り

が表現可能 となっ た。

4 品質条件を向上 するため の 品質ア トリビュ
ー

ト

　加工工程 において品質条件が生産 品目の 川酬 生を決定する場合

がある。た とえ ば 塗装条件、加工材料、温度条件などがそ うで

ある 6 このよ うな品質条件をア トリ ビュ
ート．化 し．、そ して ア トリ

ビュ
ート間の マ トリッ クズをデータベー

ス化 した。

前述の 変動段取 りア トリビ ュ T トおよび品質ア トリ．ビュ
ー

トに

よ り．加工 工 程にお ける複雑 な制約条件の 約 80 ％ を表現で き る

デ
ー

タ ベ
ー

ス を 構築する こ とが で きた。

4，日別 リードタイム と搬送リードタイム

　ネッ ク工程の 稼働率を最大化するため に は、前工 程にお ける仕

掛か り在庫 をコ ン トロ ールする 必要が ある。ネ ッ ク工程が製造し

やすい 生産順序性を維持す るために は、
．
最 邸 艮の 仕掛か り在庫の

中か ら製造しや すい選択肢が存在しな ければな らな い 。こめた め、・

同期化生産の工 程の場 合は搬送 リニ ドタイム （分単位ジで 十分で

あるが，ネ ッ ク工程の前 工程の リ
ー

ドタイム は日別 リ
ー

ドタイム

を設定する ほ うが 有利で ある。

5．設備別、品 目別めフ t ワ
ード、バッ クウードの 設定

　前述 リ
ードタイ ム設 定と同時 に使用する こ とに よ り，TOC 機能

の DBR を実現で きる。ネ ッ ク工 程の 前工 程まで は搬送り
一

ドタ
．

イム による 同期化生産 （バ ッ クワ
ー

ドス ケジ ュ
ー

ル）を設定 し、

前工程〜ネ ッ ク工程の 間は 日別リ
ー

ドタイ ム によ
．
り稼働率優先生

産 （フ ォ ワードス ケジ ュ
ー

ル） また は 半同期化半稼働率生 産 〈
一

定期間の 前倒し生産を許す〉を行う。当然ネッ ク工 程にお いて は

変動段取りア トリビュ
ートおよび品質ア トリビュ

ートを設定し，

効率化生産を行 うこ とが重要で ある。

日本機械学会 〔NαOl−2］．第 1回フ ァ ク トリ
ー

オ
ー

トメ
ーシ ョ ン部門講演会講演論文集 〔01・3−27，1亅・金 井市〕
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6．品 目別最大在庫と工 程間最大在庫の 設定

　ネッ ク工程よ り前の 工 程にお いては、ネッ ク工程よ り生産能力

があるため稼働率優先の生産を行うと、無制限に仕掛か り在庫が

増大す る。これ を防止す るため品 目別に最大在庫を設定するか、

工 程間 に存在す る総在庫を制限する必要がある。

　品目別最大在庫は JIT にお ける か ん ばん枚数と等 価の 機能を

果たす。

7．固定安全在庫と変動安全在庫の 設定

　跚 型 にお い て、重要な バ ッ フ ァ コ ン トロ ー
ル で、飛 び込み 受

注、内示 受注 の振れ の 吸収ため設定する。特 に 、ネ ッ ク工 程 に設

定する の が普通で あ る。

　 ［固定安全在庫］

　　品目別に安全在庫量を一定の 量で設定す る。

　　
一
般的には、発注点管理に同じで、安全在庫以下にな る とそ

　　の不足分と新規オーダ分を生産する。

　 ［変動安全在庫］

　　品目別 にある一定期間 にお ける正味所要量 を 日当た りの 平

　　均所要量として 計算し、

　　変動安全在庫 ； 安全在庫 日数× 日当た りの平均所要量

　　と して 算出す る。

8．内製品 と外注品 の 負荷 自動振 り分けの 設定

　 ネ ッ ク工 程で 内製 品の 負荷が あ ふ れ た場合、外 注化す る こ と

が，実践で はよ く行われて いる。しか し，ス ケジュ
ーラで や っ か

い な問題は．内製品 と外注品で は リードタイム が違 うこ とで ある。

例えば．内製品リードタイム＝1日、外注品 リ
ー

ドタイム＝4 日

の ような場合で ある。ネ ッ ク工程の コ ン トロ
ー

ル と して重要で あ

る。

9．内示受注製番を確定受注製番に 自動振替設定

　初工 程〜完成工 程まで の 製造 リードタイ ムが、確定受注期 間よ

り長い場合、どうして も内示受注よ り生産を行わ なけれ ばな らな

い。この際に、内示受注製番で生産した ロ ッ トを途中工 程よ り．

完成受注製番に引き当て る必要が生じる。製番振替処理 は製番管

理の 最大の 欠点で あるが、この 自動振替処理 によ り、Mnv 型 と同

様の バ ッ フ ァ 引当機能とな り、ネッ ク工 程の コ ン トロ
ール に大い

に 寄与する こ とにな る。

10，ス ケジ ュ
ー

ラの 囗 ジック

　イベ ン ト ドリブン方式の シ ミュ レ
ー

シ ョ ン ロ ジ ッ クで各パ ラ メ

ー
タ を優矧 頁位に従 っ て ス ケジュ

ーリン グを実行する。シ ミ ュ レ

ー
シ ョ ン型で ある ためい っ さい の 推 論は存 在せ ず、ユ

ー
ザ の設定

したパ ラメ
ー

タ どお りにス ケ ジ ュ
ー

リ ン グが 行わ れ る。

　変動段取 り ア トリビュ
ートおよ び品質 ア トリビュ

ートを考慮で

きる ロ ジ ッ クとして はシ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン型ロ ジッ クが最も優れて

い る。

11．今後の 開発計画

　今後の 開発計画 として最 も重要な課題 は、Web 化である。昨

今の 流れか らして 必然で あ り．APS 、　 XML へ の 対応 は 200

1年度の 予定で ある。また、記述言語PSL 、　 PSLX へ の対応

も2001 年度前半に は予 定 して い る。

参考文献

　 匚1］西 岡，Web 上で稼 動す るAPS の 技術的課題とビジネス 効果

　 匚2］竹之内 ・加藤
・
村上，10C戦略マ ネジメン ト，日本能率協 会マ ネ ジメ

　 　 ン トセンタ
ー

APS パ ッ ケ
ージソフトウェ ア のデータベース

．
廴
こ广：．

窓 騰 雛 羅繍犧韈鑠 1鏤i 内
羆慝

門げ广
　　　 ．．．唇　・．．・．

’．1‡程耕 隷灘 靉工程C 同
一

加工機能 （代替可能）を持つ 設備群の集ま り。 最適化条件の登録 。

　　　　？：帯・．． 一
ライン雑慈饕 工程C＋ ライ ンC 設備また は、ラインの条件を登録 。

＼
こ．
幽厂・馳．．鴨 熟

工程C＋ 品目C
歪

リ
ー

ドタイム、仕損率、最大 ・
最小在庫などの 登録 。

　・　　　　　 、．．’．鬢

製蹣 戯 墫餐　　　　　 丐P
　 　 　 　 　 　 　

．
聾

親工 程C＋ 品目C＋

　エ
ロ
十　

ロ

　 C
ス トラクチャ 部品表であ る と同時に、工順 とな っ たマ ス タ。

　　　　　　 「「艀　．
　 　 　 　 　 ．蛇 ゴ．
生営 助諏 搬
　 　 　 ．・∴尸ヒ厂

工楓 ＋ 品目C＋

ラインC 生産能力、代替設備優先順、稼働率優先or 同期化優先な どの登録 。

　 　 　 　 　
『茜1
．广
　 協

．麟 鰹難 糀 、＋ 雛 ，

工程C＋ ライ ンC＋
設備に依存する段取条件で 品目Cを登録しない こ とが重要。

．鰻鞴 覊轟囓 護
c＋

設備に依存する 品質条件で 品質によりスケジュ
ー丿噸 序が変化する場合に使用。

爨 韃驪 熕 ・ 生 産人員を制約 と して生産する場 合に使用 し、人員のス キル を登 録可 能。

勲 貔難掛 レンダー番号 設備別、人員別に登録可能。

嫐軈鬱纛蹣 間帯・ 設備単位の 1日の稼働できる時間帯を登録 し、設備別、人員別に登録可能
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