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1．緒言   

HDD（HardDiscDrive）は，情報を格納する磁気  

ディスクと，情報を読み書きする磁気ヘッドなど  

の部品を組合せて製造し，VMI（Vtndor Managed  

Inventory）により顧客へ製品を提供している。HDD  

の部品は複数のベンダから提供されており，様々  

な組合せパターン（生産仕様）から同一仕様の製品  

を生産することができる 。また，検査で不良とな  

った製品は，不良原因に応じて部品交換を行う。  

これも生産仕様の1つとみなせば，1つの製品仕  

様を満たす生産仕様は最大数十種，合計で約2’万  

種類に及ぶ【図1】．。VMIでは，販売倉庫の在庫水  

準を維持するため，短サイクルで生産計画を見直  

し，生産・補充を行う必要があるが，人手で部品  

の在庫や部品ベンダの供給能力，工場の生産能力  

の制約を同時に考慮して生産仕様を決定するこ  

とは困難である。そこで，前記制約条件，声よび  

製品在庫の適正化のために，納期遅れ量の最小化  

と製品在庫の最小化を目的関数として多目的計  

画法Illに基づき定式化し，実行可能かつ最適な生  

産計画を計算する方式を考案し，適用した。  

野本多津 NOMOTOTazu  

2．HDD生産計画の最適化  

2．1生産計画のモデル化   

本方式では，計画期間】，2，…ん．rにおける製品  

仕様の要求量・納期に対し，製品仕様に対応する  

生産仕様，部品の供給可能量，生産能力を制約条  

件として，最適な生産仕様とその生産量・生産日  

を計算する。以下に制約条件を示す。   

製品仕様／を満たす生産仕様の集合をJ．／とす  

る0生産仕様ほJ／の′期生産量をズりとおくと，  

製品仕様と生産仕様との関係は，   

β′．′十占；，卜1－∑∫り－占f，卜1＝軋－ケ7ノ（1）  
f∈J／  

と書ける0ここで・定数β／，′は′期の製品仕様／  

の要求量，変数軋は′期の納期遅れ量，ムんは′  

期の前倒し生産量を表す。   

生産仕様上を構成する部品ノとの構成制約は，  

部品ノの′期必要量をッ〟とすると，  

ブノ．．＝∑β〟り・J小上れ  （2）  

l  

となる0ここで，定数β叫，ノは生産仕様fl単あた  

りの部品ノ必要量，定数⊥rは生産仕様fの生産リ  

ードタイムを表す。なお，部品ノが更に複数の部  

品から構成される場合にも，（2）式と同様の形式で  

記述できる。   

部品ノの供給可能量制約は  

I J   

∑γノ．上≦∑月ノ，た  
上＝l  上＝1  

（3）  

と書ける0ここで・定数尺ノ．′は′期における部品ノ  

の供給可能量を表す。   

第′期の工程クの生産能力制約は，工程クで生  

産する生産仕様の集合をJ〝とすると，  

Cr≧∑缶′・∫。i  
庵J〝  

（4）   

図1製品仕様と生産仕様の関係  
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となる。ここで，定数C′′’は／期において工程〝  

が保有する生産能力を，定数∫／’は生産仕様Jを工  

程〝で1単位生産するのに必要な生産能力を表す。   

生産計画の最適性を，製品在庫の最小化と納期  

遅れ量の馴、化と定義すると，変数牲′，ケ7，′を  

最小化すればよい。本方式では，これらの変数の  

線形加重和をとり，目的関数を 

血。 ∑∑転ガ′＝ひ7，′ケ7，′）（5）  
／ J  

とした。  

2．2日DD生産計画業務への適用   

HDDの計画業務においては，販売部門からの  

補充要求に対して1日以内に生産仕様の生産量  

と生産日を計画し，販売部門へ出荷可能日を回答  

するとともに，部品の調達や工程への投入計画へ  

展開する。   

前節のモデルを生産仕様約2万の2ケ月分の生  

産計画に適用したところ，制約条件，及び変数が  

数百万といった大規模問題となり，処理に約7時  

間（CPU：PentiumⅣ2GB，メモリ3GB）を有した。  

実運用では，生産部門が計算結果を確認して，生  

産能力や部品の供給可能量の調整を行い，再計算  

を行う時間が必要となるので，1日で生産計画を  

確定するのが困難になる。そこで，生産部門が生  

産仕様を決める手順として，再生産分で要求を満  

たせる量を求め，不足分を新規生産で補っている  

ことに着目し，問題を再生産分の生産仕様と新規  

生産分の生産仕様を決める問題に分割して計算  

する方式とした。手順を以下に示す【図2】。  

① 再生産分の部品を使用する生産仕様のみを  

対象に，前節のモデルで式（1）を   

β′，′－∑∫f．′－ム7．卜l＝軋－ケ7，．  （6）  

kJ／  

に置き換えた問題を解く。  

②①で要求量を満たせなかった量軋を要求量   

∂′ノに代入し，新規の生産仕様のみを対象に   

①と同様の問題を解く。  

図2生産計画業務での運用手順   

③②で要求量を満たせなかった量軋を要求量   

β′ノに代入し， 全ての生産仕様を対象として  

前節のモデルを解き，生産可能日を決定する。   

以上のように，問題を分割することで，1回あ  

たりの問題規模が小さくなり，①～③の計算を1  

時間で実行できた。本方式を用いた生産計画業務  

は2002年6月現在試行中であり，短サイクルで  

の計画業務を実現できる見通しを得ている。  

3．結言   

HDDの生産計画立案業務において，製品仕様  

の要求量・納期に対し，部品の在庫・供給能力，  

生産能力等の制約条件の下で，生産仕様の生産量  

と生産日を計算する方式を考案した。本方式を3  

つの問題に分割して適用することで，1つの問題  

として解いた場合と比較して処理時間が約7分  

の1となり，短サイクルでの計画業務を実現でき  

る見通しを得た。  
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