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相互補完生産システムにおける輸送方法について  
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Su＆Hirakiは，相互補完生産システムをネット   

ワークシステムと把握して，複数の生産拠点を巡   

回する輸送方法を考察している［5］．本報告では，   

これらの研究を基礎に，ASEAN4カ国で構築   

された相互補完システムをモデルに，構成品・如   
品の輸送方法について考察する．   

3．GCPSの輸送モデル  

3．1記号  

輸送方法を検討するため，次の記号を用いる・  

（ki，kj）：生産拠点kiから生産拠点kjに向  

かう輸送  

（kh，ki，…，k。，kr，kh）：輸送（kh，ki），  

，（k。，k，），（k．，kh）の系列．これを生  

産拠点k．、からkrへの輸送経路と呼ぶ．  

輸送経路ごとに輸送機器を用意して構成品・部  

品を輸送する   

dij：生産拠点k．から生産拠点kjへ輸送すべき  

構成品・部品の量   

Lij：生産拠点k．から生産拠点kjへの輸送リー  

ドタイム   

3．2 輸送モデル  

相互補完システムの代表的な輸送方法として，   

（1）単純往復輸送法，（2）巡回配送法，（3）巡回   

集荷法，（4）積み替え輸送法，の4つの方法を定   

義した［5］．また，生産拠点が4つのときの単純   

往復輸送と積み替え輸送からなる8つの輸送モデ   

ルを示した（表1）［6］．   

4．輸送モデルの評価基準  

表1で示した輸送モデルの評価基準として所要   

輸送機器数を考える．   

4．1往復輸送の所要輸送機器数   

nij：計画期間Tの間に輸送経路（ki，kj，ki）を  

巡回できる回数  

nij＝［［T／（Lij†Lji）］］  （1）   

ただし，［［Ⅹ］］は，Ⅹ以下の最大整数を表す・  
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1．特設G7の研究内容   

国際協力による相互補完生産システムは，多国  

間で構成品・部品を分担して生産し，相互に補完  

しあって製品を生産して市場に供給するシステム  

であり，複数企業が「調達・製造・流通・販売」  

のネットワーク型サプライチェーンプロセスを構  

成している．特設G7では，わが国自動車製造業  

がASEAN諸国で構築した相互補完生産システ  

ムをモデルに，（1）国酪部品補完体制の実情と課  

題を明らかにする，（2）相互補完システムにおけ  

る管理技術の移転の実情と課題を明らかにする，  

（3）相互補完システムを成功させるための経営科  

学的アプローチを進める，ことを目的としている．   

2．従来の研究   

多国間で構成品・部品を相互補完するにあたっ  

ては，どの参加国でどの構成品・部品を生産し，  

それらをどのように他国に供給するか計画する必  

要がある．この間題に対して，笠松・太田・人見  

［1］は，複数の海外生産拠点をもつ多国籍企業を  

対象に生産・輸送計画を立案するモデルを多目標  

計画モデルに定式化している．また，Katayama  

et al．は，トヨタ自動車の「アジア・太平洋コン  

プt」メンテーション」を念頭において，タイ，イ  

ンドネシア，マレーシア，フィリピン，日本の5  

カ国間で，エンジン及びエンジン部品，トランス  

ミッション，ステアt」ング，ブレス部品及びボデ  

ィ部品，電装品を相互補完する場合の，工場配置  

及び物流計画を立案するモデルを整数計画モデル  

に定式化し，さらに中国を加え，各国の技術水準  

を考慮した改良モデルを提案している［2］，［3］．  

Hirakiet al．は，相互補完生産システムを多段  

階生産・在庫・輸送システムと把握して，輸送リ  

ードタイム，輸送間隔がシステムに及ばす影響を  

解析し，引っ張り型生産指示方式に基づく2つの  

生産・輸送指示モデルを提案している［4］■ また，  
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表1 輸送モデルの分類  

輸送モデル   輸送経路の集合  【輸送経路の数】   

（（kI，k2，kI），（kl，k3，kト），（kl，k4，kl），（k2，k3，k2），（k2，k4，k2），（k3，k4，k3））［6］   

（（kl，k4，kl），（k2，k4，k2），（k3，k4，k3），（kl，k2，k3，k2，kl））  ［4］   

（（kl，k4，kt），（k2，k4，k2），（k3，k4，k3），（kl，k2，k3，kL））  ［4］   

4   （（k】，k4，kl），（kl，k2，k3，k2，kl），（k4，k2，k3，k2，k4）1  ［3］   

（（kl，k4，kl），（kl，k2，k3，kL），（k4，k2，k3，k4））  ［3］   

（（kI，k4，kl），（kl，k2，k曳，k2，kT），（k4，k2，k3，k4））  ［3］   

（（kl，k2，k3，k4，k3，k2，kl）I  ［1］   

（（kl，k2，k3，k4，kl））  ［l］   

Sij：輸送経路（ki，kj，ki）で，計画期間中の所   

要輸送量を輸送するために必要な輸送機器数   

Sij＝maX（≪dij／（w x nij）≫，  

≪dji／（w x nij）≫）  （2）  

ただし，≪Ⅹ≫は，Ⅹ以上の最小整数を表す．  

4．2 積み替え輸送の所要輸送機器数   

輸送モデル2の輸送経路（kl，k2，k3，k2，k】）を例に，  

所要輸送機器数の計算方法を示す［6］．  

nt232：計画期間Tの間に輸送経路（kl，k2，k3，k2，kl）   

を巡回できる回数   

n1232＝［［T／（L12†L23十L32十L21）］］ （3）  

S1234：輸送経路（k】，k2，k3，k2，kl）で計画期間中の   

所要輸送量を輸送するために必要な輸送機器数  

n1232  

minimize s1232＝maX（≪dij／∑xhij≫）（4）  

互補完生産システムをモデルに，構成品・部品の  

輸送モデルを示し，所要輸送機器数を評価尺度と  

して輸送モデルの評価方法を考察した．   
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i≠j  

l．j∈Vl  
h＝l  

S．t．Xh12†xh13≦w （h＝1，2，…，n1232） （5）  

Ⅹh13†Ⅹh23≦w （h＝1，2，…，n】232） （6）  

Xh31＋Ⅹh32≦w （h＝1，2，・‥，n1232） （7）  

Ⅹh3t十Ⅹh21≦w （h＝1，2，…，n1232） （8）  

ただし，Ihijは，生産拠点kiからkjへのh回目の輸  

送の輸送量セあり，非負整数である．   

表1で示した8つの輸送モデルは往復輸送と積  

み替え輸送で構成されているので，4．1，4．2  

で示した計算方法を用いて所要輸送機器数を求め  

ることができる．   

5．まとめ  

本報告では，ASEAN4カ国で構築された相  
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