
58 パナソニック電工技報（Vol. 57  No. 3）

特集「生産技術」

1. ま　え　が　き
製造業を取り巻く環境は，年々複雑化することで厳しさ
が増している。たとえば，顧客のニーズや価値観の多様化
に伴う多品種少量・短納期・個別受注生産への対応や製品
短寿命化への対応，少子高齢化に伴う人材確保や高効率生
産体制の構築，国際分業化や協業などグローバル化への対
応，そして製品の小型・薄型・高機能化やネットワーク化
への対応などが挙げられる。このような環境下では，品質
とコストだけでなく，製品をいかに早く市場に提供するか，
いつ生産を中止するかも重要である。さらに国際的な企業
間競争を勝ち抜くためには，在庫を適正化した無駄のない
生産管理力が必要となる。
当社でも，与えられた生産オーダを生産ラインにうまく
割り付けて無駄な在庫を作らないようにするため，組立工
程における生産を対象にした需要連動型のスケジューリン
グシステムの開発 1），2）が行われてきた。しかし，どのタ
イミングでどのくらい作るのかを規定する生産オーダその
ものの適正化へのアプローチ，とりわけ大型設備で品種切

替時間が掛かるうえに作業負荷が大きい成形工程を対象に
した在庫削減のためのシステム開発が行われていなかった。
そこで筆者らは，成形工程における生産に対しての在庫
適正化をねらいとし，工場全体生産管理システムのサブシ
ステムに位置づけられる在庫管理システムを開発した。
本稿では，定点管理による在庫適正化のために開発した
在庫管理基準パラメータ管理機能の内容とこの機能を核に
した在庫管理システムの全体構成について触れ，実際に雨
とい製品の在庫管理に適用した事例について述べる。

2. 成形工程における定点管理適用の問題
一般に定点管理とは，受注から納入までのリードタイム
や平均販売数，ならびに販売ばらつき度合から統計計算で
発注点と補充量（以下，在庫管理基準パラメータと記す）
を求め，実在庫数が発注点を下回ると補充量分の発注を出
すという在庫管理方式である。とくに出荷頻度の少ない製
品の在庫適正化に用いられるが，発注タイミングが不定期
になるため，受注から納入までのリードタイムが比較的短
い組立工程への適用が多い。
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一方，成形工程では大型設備を用いるため，品種切替（金
型交換や色切替など）や成形条件の調整に要する時間が長
いうえ，品質の安定面からも可能な限り連続稼働を行う
ことが望ましいため，不定期での発注には対応できにくい。
そのため，一定期間ごとに生産の順番が設備ごとに固定さ
れる成形工程では，数量は生産手配直前の販売傾向などか
ら決定している順序固定型生産を行っている（ 1）。し
たがって，成形工程における生産品に定点管理を適用する
場合には，順序パターンで規定される生産頻度を考慮して
在庫管理基準パラメータを決める必要があり，その複雑さ
から利用が進んでいないという問題があった。

3. 開発した在庫管理基準パラメータ管理機能
3.1 在庫管理基準パラメータ算出シミュレーション機能
この問題を解決するため，前記の順序パターンが示す生
産頻度に合致させながら，在庫最小化かつ欠品ゼロとなる
在庫管理基準パラメータを決定する在庫管理基準パラメー
タ算出シミュレーション機能を開発した。以下にこの機能
のポイントを述べる。
一つ目は，画面を見ながら在庫管理基準パラメータを変
えて対話的にシミュレーションが行えるインタフェイスで
ある。
在庫管理基準パラメータを求めようとするオペレータ
が，在庫挙動シミュレーション入力計算画面（ 2）に品
番，生産頻度や受注から納入までのリードタイムなどを入
力すると，品番に対応する販売データが読み込まれ，それ
らから統計計算による在庫管理基準パラメータが計算され
る。引き続き，前記の在庫管理基準パラメータと販売デー
タから在庫増減のグラフ化，欠品回数や最小在庫量などの
シミュレーション結果（ 3）が出力される。オペレータ
はシミュレーション結果を参照し，生産着手タイミングや
許容できる欠品回数などを考慮しつつ，在庫管理基準パラ
メータを変えながらシミュレーションを繰り返し，最終的
な在庫管理基準パラメータを決定することができる。これ
により，オペレータの経験則だけでない，客観的なデータ
シミュレーションに基づく在庫管理基準パラメータ決定が
可能となる。

二つ目は，在庫管理基準パラメータ初期値の自動算出ア
ルゴリズムである。

対象品番が多くなると在庫管理基準パラメータ決定まで
の工数が長くなることから，以下に示す在庫管理基準パ
ラメータ算出アルゴリズムを開発した（ 4）。統計計算
からの在庫管理基準パラメータを初期値とし，オペレータ
が設定した許容できる欠品回数などの制約条件を満たすよ
うな在庫管理基準パラメータを算出するため，シミュレー
ションの繰返しを自動的に行う。とくに，在庫管理基準パ
ラメータの変化のさせ方においては，どのような在庫管理
基準パラメータ操作で決定していくかを実際の品番を対象
に行い，そこから得られた在庫管理基準パラメータの変更
の仕方と生産制約項目との比較の仕方に基づいた処理ロ
ジックを採用している。これにより，在庫管理基準パラメー
タがシミュレーション開始後から解に近い値が初期値とし
て設定できるようになり，在庫管理基準パラメータ決定の
工数の大幅な短縮が図れている。
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3.2 在庫管理基準パラメータのシステム設定判定機能
3.1節で求めた在庫管理基準パラメータは，工場全体生
産管理システムに設定されて初めて実効性を発揮するが，
これに登録するときとシミュレーション時の初期在庫数が
異なった場合，設定した在庫管理基準パラメータが不適切
となり受注から納入までのリードタイム期間に欠品が生じ
ることが起こり得る。したがって，工場全体生産管理シス
テムの設定を行って最初の在庫管理基準パラメータに基づ
く発注を行うとき，実在庫に基づく初期発注数を補正する
必要がある。以下に初期設定時の発注量補正の考え方を示
す（ 5）。

シミュレーションで求めた発注量を工場全体生産管理シ
ステムに初期設定してから，もっとも早い定点チェック時
点で発注が発生するかどうかを調べる。発注の発生は，納
入直前での在庫数（推定値）が在庫管理基準パラメータ決
定時に結果として出力された最小在庫量を下回るかどうか
で判定される。またその数量は，最小在庫量を下回ってい
るならば，その下回った分だけ在庫管理基準パラメータの
うちの補充量に加算される。

3.3 在庫管理基準パラメータの更新判定機能
工場全体生産管理システムに設定した在庫管理基準パラ
メータ値は，販売動向によっては現状に即さなくなること
もあり，定期的に適正かどうかの確認が必要となる。以下
に在庫管理基準パラメータの検証と，不適切と判定された
場合の修正候補値を算出するアルゴリズムを示す（ 6）。

工場全体生産管理システムに登録された在庫管理基準パ
ラメータを品番ごとに取り込み，そのパラメータに従って，
最新の実績データに基づく在庫挙動シミュレーションを実
施する。その結果，当初の制約条件を満たすならば更新な
し，そうでなければ 3.2節に基づき在庫管理基準パラメー
タ算出シミュレーション機能で再度算出を実施する。

4. 開発した在庫管理システム
4.1 システムの全体構成
システムの構成は以下のとおりである（ 7）。在庫管
理システムは，基幹システム群（オーダエントリシステム，
工場全体生産管理システム，工程管理・計画システム）の
うち工場全体生産管理サブシステムとして位置づけられる。
在庫管理システムでは，システムごとに分散された生産・
販売・在庫（以下，生販在と記す）データの一元化や，工
場全体生産管理システムがもつ在庫管理機能を稼動させ
るために必要なシステムパラメータ値の決定や管理を行う。
なおデータの入出力はオペレータ端末から Excel

＊ 1）形式
で行われる。
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4.2.2 販売・在庫層別管理機能
層別とは在庫の種類で分けられるもので，製品，原材料，
および仕掛品で構成される。さらに在庫の種類ごとに，品
番別や部門別，販売先別などの項目で，販売と在庫のバラ
ンスが一覧できるように出力される。例として，在庫日数
別の販売と在庫のバランスチャート出力（図 8），ならび
に品番ごとの出荷と在庫のバランスチャート出力（図 9）
を示す。
4.2.3 販売・在庫時系列傾向管理機能
品番や部門別，販売先別などの項目で，販売と在庫の時
系列実績がトレンドとして見えるように出力する。
4.2.4 在庫管理基準パラメータ管理機能
品番ごとの生販在特性に応じて，工場全体生産管理シス
テムに設定すべきパラメータ値の算出や更新に対する管理
を行う。
4.2.5 システムならびにパラメータマスタ管理機能
在庫の種類ごとに層別に集計する単位の規定，および在
庫管理基準パラメータの算出条件や履歴など，在庫管理シ
ステムにおける主要機能を発揮するためのマスタデータ全
般を管理する。

5. 適 用 事 例
開発した在庫管理システムを雨とい射出成形製品に適用
した。
品番の多い雨とい製品において，生産管理担当者は月初
めに生産計画の作成と見直しを行っている。すべての品番
を対象に一つ一つ見直すと大変な手間が掛かるため，一部
の出荷頻度の少ない製品について，定点管理による自動発
注の設定を行っていた。しかし，在庫管理基準パラメータ
は担当者の経験則で決められていたうえに長期間パラメー
タ値の更新が行われていなかったため，不適切な発注が掛
かることがたびたび起こっていた。
開発した在庫管理システムの適用により，以下のような

効果が確認されている。
（1）在庫管理基準パラメータ決定の工数削減
  在庫管理基準パラメータ決定において，担当者がパラ
メータを変えながらのシミュレーションで行う場合では
1品番当りの在庫管理基準パラメータ算出決定に 20分
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図7　システム構成図

図8　在庫日数別の製品層別状況出力画面

図9　品番ごとの原材料層別状況出力画面
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程度要していたが，自動算出機能などの適用により 10

分程度の工数短縮効果が確認できた。
（2）在庫管理基準パラメータ適正化による在庫削減
　　前記で決められた在庫管理基準パラメータを工場全体
生産管理システムに登録して，半年間の在庫推移を計測
した結果，開発した在庫管理システムで算出した在庫管
理基準パラメータの適用により，約 20 ％の在庫削減効
果が確認できた。

6. あ　と　が　き
順序固定型生産を行う成形工程において，定点管理を適
用する場合の在庫管理基準パラメータ算出アルゴリズム，
販売・出荷に対する在庫バランスが一目で把握できる層別
管理機能，および在庫管理基準パラメータ更新判定などの
在庫管理基準パラメータ管理機能を開発し，これらを在庫
管理システムに導入することによって在庫適正化を実現し
た。
開発した在庫管理システムを雨とい射出成形製品に適用
した結果，パラメータ設定作業時間の 50 ％短縮と在庫の
20 ％削減効果を確認した。
今後，さらに多くの対象品種に適用を拡大することで，
在庫管理システムの汎用性を高め，他の生産工程への適用
につなげていく予定である。

●注
＊ 1）Excel：米国マイクロソフト社の登録商標
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