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注文書

オーダNO . :mc12893 俊也名 : b 1 20 注文1:5:関東販売(株) 注文店コード: c 1 5 6 

搬入先 : 関東販売(株) 織入先コード: c 1 5 6 

希望納期・ 9 月 6 日 顧客名: x xl童股(株)

(装着部品情報) (脱着部品情報)

仕機

腹帯 ・幅広三角

運転席:パケットシート

空調 :冷暖房

部品コード

r 1 30 

d b 0 1 

3w02 

仕線 部品コード

履帝 :棟準底帯 r 1 00 

運転席 λ タンダードシート d 100 

空調 :クーラー 3 1 0 1 

その他 : 作業服 we 0 1 

日本語7ニュ 71レ mn j 

図 5: 注文書

組立ライン搭載順序表 9 月度 小型ライン

ラインオン時間 俊樋名 機番 オーダNO. 完成日 出荷日 納期 状況

09/01 08:00 pl005 10885 m323450 09/01 09/02 09/03 オーダ振り当て筒み

09/01 08:05 pl005 10886 m323451 09/01 09/02 09/03 オーダ振り当てi斉み

09/0108:10 pl005 10887 09/01 

09/0108:15 b120 12034 mc12893 09/01 09/07 09/09 オーダ振り当て涜み

09/01 08:20 bl20 12035 mcl2894 09/01 09/02 09/03 オーダ綴り当て白書み

09/01 08:25 b120 12036 me43583 09/01 09/02 09/03 オーダ振り当て済み

09/01 08:30 b120 12037 09/01 

09/01 08:35 wl00 07382 w310836 09/01 09/02 09/03 オーダ撮り当て済み

09/01 08:40 p30c 10931 w310830 09/01 09/02 09/03 オーダ振り当て漬み

09/01 08:45 p30c 10932 w310831 09/01 09/02 09/03 オーダ援り当て済み

09/01 08:50 p30c 10933 w310832 09/01 09/02 09/03 オーダ援り当て済み

09/01 08:55 b130 082 7 7 09/01 

09/01 09:00 b130 082 7 8 09/01 

09/01 09:05 b130 082 79 09/01 

図 6: 組立ライン搭if&JIIJí序表
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4.2 小型/大型ラインの生産方式の特徴

生産方式は小型ラインで「見込生産J、大型ラインで「受注生産」とそれぞれ異なっている。(図7)

見込生産 受注生産

生産計画をもとに

針画を立案する
オーダをもとに
計画を立案する

注文がある前に計画的に組み立てておくと 注文をもらってから組み立てると

• 
~lii.土リードタイムは~Jlぃ
( DII - 一月 ) 

i しかし
製品在廊が多くなる

製品干:rmrの無駄が少ない

↓し地 L
~I.主リードタイムは長い
(二月ー三月}

大E生産 ¥ ~. 
安価な製品 J ..-

少量生産

高価な製品
as 
旬

¥
l
l
/
 

*発注リードタイム:機砥が注文
されてから客先に届くまで

図 7: 見込生産と受注生産

-小型ラインの生産方式(見込生産:小ロット生産)

小型機種は大型機種と比べて比較的安価で台数が多いため、あらかじめ需要を予測してライン組み立

てをおこなっている。小型ラインに対しての生産管理課の業務は、

1.生産計画の受領

2. 搭載計画の立案および伝達

3. オーダ(注文書)の受領および納期回答4

4. 部品部門への生産指示および実績管理

5. 組立ラインへの組立指示および進捗管理

6. 出荷部門への出荷指示および実績管理

である。小型ラインの場合の搭載順序は、 3-10 台の小ロ ッ トを月内に均等に配置する様に している。こ

れはすべての機種を、月中にコンスタントに生産するためである。この 3-10台のロットサイズは各関連
部門の要求から機種ごとに決定される。ただし月によって計画台数が増減したり、頻繁に設計変更が行なわ
れるので、ロットサイズの決定は月ごとに行なっている。生産管理部門の機種担当は、本社から計画が届い
た次の日に生産台数の資料をもって自転車で工場内を回り、組立ラインと協議の上、ロットサイズを決定し
ている。立案されたライン搭載j腕字表は機種担当、出荷担当および本社に送られる。機種担当はこれを「部

品発注」、および「ラインへの組立指示J に使い、出荷担当は「オーダの振り当て」に使う。

4 ピュアな見込み生産では行わない。

-14-



Tecbni伺IReport Seamail Vol.8, No.8-9 

-大型ラインの生産方式(受注生産:大ロット生産)

大型機種は高価であり、販売台数もあまり多くないうえ、納期も長いので、ある程度顧客から注文を受

けてから部品を準備し、同一種類ごとにまとめてラインの組み立てをおこなっている。大型ラインに対して

の生産管理部門の業務は、

である。

1.オーダ(注文書)の受領

2. 搭載計画の立案および伝達5

3. オーダの振り当ておよび納期回答

4. 部品部門への生産指示および実績管理

5. 組立ラインへの組み立て指示および進捗管理

6. 出荷部門への出荷指示および実績管理

大型機種のオーダは大体、生産月(納期)の二月程前に送られてくる。ライン搭載計画を立案する時点

では、ほぽ注文が届いていることになるが、少数の飛び込み注文に答えるために生産台数は本社の生産指

示に従う。納期回答はオーダ振り当て後におこなう。

大型ラインでは機種が変わることによる作業手)1聞の変化や、工具等の段取り変え作業が大きいため、同

一機種をできるだけ迎統して組み立てる様、搭1制即字を考える。ロットサイズは小型ラインと違って決まっ

ておらず、納期や部品生産を考慮して、台数を 1-3 回に分割してロット数としている。ロットサイズの決

定は月ごとにおこなっている。生産管理部門の機種担当は、本社から計画が届いた次の日に生産台数の資料

をもって自転車で工場内を回り、組立ラインと協議の上、ロットサイズを決定している。決定されたライン

搭載順序表は機種担当、出荷担当および本社に送られる。機種担当はこれを「部品発注J、および「ライン

への組立指示」に使い、出荷担当は「オーダの振り当てj に使う。

出荷担当は「搭載j関字表J、「在庫状況J をみてオーダを振り当てる。組み立て前の機種にオーダを振り

当てた場合は、ライン搭載計画日をもとに納入日を回答し、在庫車に振り当てた時には整備の要不要を検

討した上で納入日を決定、回答する。

4.3 生産管理部門業務に対するデータフロー図

以上の分析結果から、生産管理部門の業務をデータフロー図で表現する(函 8 )。生産管理部門には、生

産計画立案を行なう組立担当、注文の受領を行なう出荷担当、製品の組立管理および出荷管理と部品に発

注と管理を行なう機種担当の 3 つがある。

まず月に一度本社から FAX で生産計画書が送られてくるので、これを組立担当が雪計責する。またこれと

は別に随時のタイミングで、ディーラから送られてくる注文書は出荷担当が受領する。機種担当の方では、

組立担当からの生産計画書に基づき、組立ラインとロットサイズを協議し、ロットサイズの決定を行なう。

組立担当では、このロットサイズと生産計画書とそれまでに受領されている注文書の内容をもとに搭載

順序案を作成する。この搭載順序案は組立ラインに確認を取り、「否j の答えが返ってきた場合には、また

搭載順序案の練りなおしを行なう。案に対して「可」の返答を受けると、正式な搭載順序表を発行し、本

社、出荷担当、機種担当にそれぞれ配布する。

出荷担当の方では、この搭載順序表をもとに、オーダの振り当て処理を行なう訳であるが、ここで注文

書の納期と搭載順序表の搭載日を照合しJ 納期が間に合わない場合には、組立担当に搭載j駒芋の変更依頼

を行なう。これを受けて組立担当は、機種担当に部品の在庫状況と部品の入庫計画を確認の上、搭載順序の
変更案を作成する。この案は前と同じように、組立ラインに確認が取られる。この搭載}I頂序変更依頼の情報

5 ピュアな受注生産では行わない。
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にある日内搭勧l頂序の変更の例としては、タンカーなどで製品を海外へ搬出する際に、タンカーの出帆時

刻にあわせたりするためなどがある。

オーダの振り当て処理に戻る。たとえば、出荷部門からのストックヤードの在庫状況を参照しながら、

もレ注文に該当する在庫車があり、仕様をなおす必要もない場合には、出荷担当自ら、出荷指示書を作成

し、出荷部門に出荷指示を行なうことがある。通常の処理としては、搭載j闘字表に基づき、オーダの振り当

てを行ない、この情報を機種担当に送る。

また出荷担当は組立ラインからのラインオン、ラインオフ実績と出荷部門からの出荷実績をもとに進捗

チェックを行ない、進捗状況をデイーラに報告する。この進捗状況は、オーダの振り当て処理に反映される。

以 l二が出荷担当のおおまかな仕事の内容である。

最後に機種担当であるが、まず組立担当からの搭載順序表をもとに、組立ラインに組立指示を行ない、

組立指示書と搭勧駒字表を送る。またこの組み立てに必要な部品の発注管理も行なう。部品倉庫から得た部

品不正庫情報をもとに、部品の在庫数を確認し、足りない場合は発注する。この時、部品が自社以外のもので

あれば、部品会社へ注文し、自社で製造しているものであれば、社内製造部門に対して製造指示書を出す。

どちらの場合も相手側の部品の搬入希望単位を確認した上で、発注単位を決定する。発注された部品は、部

品会社もしくは社内製造部門から部品倉庫の方へ、納品されるが、この納品実績については部品倉庫から機

種担当への部品入庫状況で確認する。そこで組立ラインで、実際部品約必要となるころあいを見計らって、

部品倉庫に部品の出庫指示を行なう。そして製品が仕上がると、出荷担当からのオーダの振り当て情報をも

とに、仕様部分の確認をしながら、出荷指示書を作成し出荷部門に送る。

以上が生産管理部門のおおまかな流れである。
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図 8: 生産管理部門の業務分析
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組立担当の業務内容の詳細分析

組立担当は小型ライン、大型ラインそれぞれに搭JflVllJi序を立案するが、立案方法は詳細なところで異な

る。また、この作業は月初めに集中していそがしい作業となっている。ライン進捗管理については、すでに

オンラインシステムが存在し、それによって各機種担当のチェックでカバーされている。工場としては、こ

の組立担当の作業をコンピュータシステムでカバーすることで、作業負荷の低減を図りたい。そこで組立担

当のライン搭載順序立案作業について詳しく調査した。

5 

小型ラインの搭載計画の立案

現行の小型ラインの搭載計画の立案手)1聞は生産管理部門の組立担当が電卓を用いて、本社から計画が届

いた翌々日に以下の通りに行なっている。

5.1 

-組立担当者は各機種担当からロットサイズを教えてもらい、本社で決定された各機種の生産台数

からロット数を計算する。(各機種の生産台数/各機種のロットサイズ=機種のロット数)

・各機種のロット数を合計し、全体のロット数とする。(ヱ各機種のロット数=全体のロット数)

-全体のロット数と各機種のロット数から各機種のロ ッ トピッチを求める。

(全体のロット数/各機種のロット数=機種のロットピッチ)

このロットピッチごとに機種を配置して、搭載順序としている。• 
-搭載日を決定する。搭載日は月当たりの生産台数を稼働日数6で割って決める。

x 月 7 日(金)

稼働目
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一台毎に
展開する

小型ラインのライン搭載計画立案の実例を図 9 に示す。
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計画台数{全体)が一月、 2500 台で

全体のロット数が 510 ロット

そのうち

機種 a が 360 台、
機種 a のロットサイズが 3 、

としたら、

機種 a のロット数は

3 6 0 ム 3 120 

で 1 2 0 ロ ッ ト

全体のロット教が 510 ロット

だから

機種 a の ロ ットピッチは

5 I 0 よ 120 = 4.25 

で 4. 2 5 

そこで -ーーーー-
4. 2 5 ロットおきに 3 台

を配置する

".・ー

この月の1車働日数が 2 0 日とすると、

一日あたりの生産台数 1 :1: 1 2 5 台

図 9: 小型ラインのライン搭載計国立案の実例

6工場カレンダーからもとめる。工場カレンダーは、ライン搭載順序計画を立てる際に参考にする、工場のライン稼働日を記述した
ファイ Jレ。稼働日の決定は毎年、年末に翌年の l 年分を決定し、一度決まった後は変更されることはない。 ライン稼働時間は、月
に一度、ライン搭載順序計画を立てる際に、組立担当が決定する。
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小川ラインでは、搭ヰ削IJùt;および搭載日カち\1ー算されたこの|時点で、注文書のチェックをおこなっている。

注文が比較的早く届いているような機種や、めったに生産されないような機種に注文が入っていたりする

と、納期に間にあわない計画となっていることがある。このようなとき組立担当は、その注文を含むロット

を早く組む様、修正している。言明:された搭前胸字表を組み立てラインにFAXで送り、都度、電話で了解

をとる。了解が得られれば、正式な搭載j駒字表を組立ラインと本社に通達する。

ここで問題となるのが注文書との兼ね合いである。注文書は毎日、全国のディーラーから、生産管理部

門の出荷担当宛にFAXで送られてくる(図 5 参照)。納期はさまざまであるが、大体、「一月後J といった

ところである。ただし、顧客からの確定注文の他、ディーラーがリードタイム短縮のため、あらかじめ予約

を行なうことがある。「何日にこの機種を何台納入してくれJ といった形式で、工場に予約しておき、顧客

からその機種の注文を受けとった時に正式注文にすり替える。これにより、短納期で製品を納入することが

できる。出荷担当者(注文書係)は、組立担当が立案した搭載順序表を見て、予約日にちょうど間にあうく

らいに搭載日を設定する様、変更依頼をすることがある。組立担当はこの変更依頼にもとずき、搭載計画を

手作業で修正する。

5.2 大型ラインの搭載計画の立案

大君!ラインの搭載計聞の立案手順は以下のとおりである。

・注文書を機種ごと、仕様ごとに分類し、これを希望納期の順に並べる。

(同じ仕様、納期の場合は仕向地ごとにまとめる。)

・並べられた注文書を機種担当から送られたロットサイズを越えない台数ごとに分割する。 このと

きーロット内の仕様や納期、仕向地などができるだけ同じになるようにする。約20-30 台ご

とになるのが望ましい。つまり一日ごとに組立をおこなう製品が同一になるようにする。(これ

により部品搬入が一日に一度、同じ物をまとめて行える。また組立ライン内の作業者の段取り替

え作業も一日に一度でよいことになる。しかし、実際は生産台数や仕様の関係から一目、 2 ロッ

ト程度、ーロットあたり 10-15 台くらいになる場合が多い。)台数が少ないロットには生産

計画台数の分を補って、同一機種の他のロットと同じくらいの台数にする。

・このロット群を機種が一月内に均等に配置される様、並べ直す。このときの振り当て優先機種は

ロット数がもっとも大きいものから、とする 0

・ 搭載日を決定する。搭載日は月当たりの生産台数を稼働日数で割って決める。

大型ラインのライン搭載計画立案の実例を図 1 0 に示す。

大型ラインと小型ラインでロットサイズが異なる理由は以下の通りである。

大711 ラインの機種の場合、部品サイズが大きいため、ラインの部品搬入場所に蓄えられる部品の数に限

りがある。また小型ラインの部品が搬入箱を横に並べておいて自由に部品を取り出せるのに対し、大型ラ

インの部品は先に搬入した部品ほど一番奥もしくは下になり、これを取り出そうとすると、あとから搬入し

た部品を移動させなければならない。このため大型ラインではロットがはけるまで新たなロッ トの部品を搬

入することはない。
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図 10: 大型ラインのライン搭載計画立案の実例

搭載日変更の手順

出荷担当は、組立担当に対して搭載日の変更を依頼することがある。組立担当は、この要求にもとずき

搭載!駒芋を変更する。この時、号インによって変更方法は変わる。小型ラインでは、ロットサイズを変える

ことなく特定の期間にロットを増やすことで対処し、大型ラインではロットサイズを変えて対処する。

・例)小型機種の場合はロ ットの順番を変える。

当初の計画は、 1 日についてロットサイズ 3 台の機種を 2 ロット、つまり、 1 日あたり 6 台ずつの計画だっ

たが、月のはじめの納期のオーダが集中した。この場合、機種担当は月の始めの週のロット数を 2 から 4 に

変え、一日あたり 1 2 台の生産に変える。

-例)大型機種の場合はロットの台数を変更する。

当初の計画は、 5 日に 20 台、 1 2 日に 2 0 台、 2 0 日に 2 0 台だったが、 7 日という納期で 2 台の緊急注

文が入った。 5 日の 2 0 台に振り当てようにも、既に 2 0 台すべて振り当て済みである。納j切を変更するこ

ともできない。この場合、組立担当はこの要求に答えるため 5 日の 2 0 台を 2 2 台に、 1 2 日の 2 0 台を 1

8 台に変更する。

これらの変更には、部品の4日巨状況、入庫計四を機種担当に確認した上でおこなっている。また組立ラ

イン管理者にも確認をとる。

5.3 

組立担当業務のデータフロー図

組立担当の業務を分析し、データフロー図であらわした(図 1 1 )。組立担当は月に一度、本社から生

産計画書をもらい、これを機種担当に渡してロットサイズを決めてもらう。そのロットサイズと生産台数、

および出荷担当からもらう注文状況を考えてライン搭i段j駒亨を立案する。ただし、立案のプロセスは小型

ラインと大型ラインで異なる。小型ラインではまず機種ごとのロットサイズから総ロット数を求め、ロット

ピッチを求める。このピッチごとにロ ッ トを配置し、搭載順序としている。大型ラインの場合は、まず注

文書から仕様ごとに注文をまとめてロットとし、このロットをまとめて、機種ごとに均等配置して搭載順

序としている。搭載日の決定は小型、大型、共に同様の手順でおこなう。次に計算結果を組立ライン管理

者に渡し、チェックしてもらう。ここで問題がなければ、この搭載順序表を本社、出荷担当、機種担当、組

立ラインにわたす。また、月中に出荷担当から搭載)11買序の変更(搭載日変更)を依頼されたときは、対象

製品に対してj閲芋の変更をおこなう。変更された搭載)閲芋は初めの時と同様、本社、出荷担当、機種担当、

組立ラインにわたす。

5.4 
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6 問題発生箇所の発見と対応策の検討

問題点の認識

組立担当の業務は「ライン搭載順序の立案と修正j である。この作業は月初めに一度、集中しておこな

われる。作業負荷がこの時に集中しており、この作業のために他の作業(機種担当としての作業)がおろそ

かになっているものと思われる。言七算は時間と手聞がかかるが、下流作業(部品発注、納期回答)のために

はこの作業を迅速におこなわねばならない。

現状では組立担当が、本社からの生産台数のFAXを受領しているが、これは機種担当がロットサイズ
を決定するまで必要のない情報である。また、組立ラインまで搭載表を持っていってチェックしてもらって

いるが、時聞がもったいない。

システム化の問題は、二つのラインで搭載JII~序の計算方法が異なることである。入力も出力も同じ情報

なので、できれば同ーのシステムとしたい。どこまでプロセスを共有できるかが、設計の鍵となる。

.22~ 
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システム化の方針の決定7 

システム化の方針

システムはライン搭載順序の立案および修正をサポートするものにする。システム化することにより、

組立担当の労力の低減と計算の正確さおよび時間短縮を図りたい。搭載順序は本社からくる生産台数と機

種担当からのロットサイズにより計算されるが、小型ライン、大型ラインそれぞれで立案方法が事細少に異な

る。その相違点を見極めてできるだけ共通化したものにしたい。出来上がった搭載順序は組立担当の「完了

サイン」をもって各関係者に知らされるものとする70
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図 12: システム化の方針
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希望単位

7 このシステムを実現するにあたり以下の制約がある。 l 、工場内の部品および製品の移動には搬入書が伴う。 2 、部門聞の連絡
は、規定用紙を用い、担当者および上司のハンコを必要とするものがある(注文書、製造指示書、組立指示書、出荷指示書、搬入書、
納品書)0 3 、社内各部門はオンライン端末がととのえられており、システム構築にあたり、新たにハードウエア尿境を整える必要は
ない。
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