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よりも長い。  

（3）計画サイクルは、1回／週（あるいは数回／日）である  

が、先1週間（あるいは先2－3日）の計画を立案し、田  

－リングする。  

（4）品種別の計画目擬未達率を脅威できる。未達率  

（un鮎剛ed or由r鹿）とは、メーカヘの納入回数のう  

ち納入衆遼が発生した回数の比率である。計画目檻  

未達率は、撮準の生産リードタイムのもとで許容さ  

れる未達率。  

（5）校数の加工組立型工程を持ち、それぞれの製造制  

約条件、槙買制約条件を考慮できる。瑚ごとの製造  

籠力制約がある。  

（6）在位コストと剋造コストの合計を最小化する。  

3．2∇スカス対応の多晶奄直生産□謝圃の電デル化   

マスカスをメーカからサプライヤへの発注のパラツキと   

とらえ、サプライヤの裔要を確率的に扱う。納入未達制約  

および生産制約のもとで、生産。在原コストを最小化する  

生産計画を決定する問題であり、確率計画問題［りとして   

定式化した。   

【記号＝：期、ただしf≦れノ：品種、ただU≦別  

布：第瀾の乳品種の需要駄平均値（内示）d少、標準   

店釜の¢の正規分布に従い、互いに独立。  

ズび‥第瀾の乳品種の生産艮  

ぶ¢：第爛の鞄品種の在位毘。初期在麿は∫0ノ  

勒：第瀾の乳偏魔の単位あたりの製造コスト  

ん¢：第瀾の琴鳩橙の単位あたりの在燈コスト  

rノ：乳品種の乃期間の生産合計数畠  

∫0頑‥勒品種の〃期書での未達率  

βノ：乳晶樫の計画目擦未達率  

吼：第i期の製造能力  

尺ノ＝乳品種の製造制約の藁合（線形制約）  

馴¢077∠組  

馴0Ⅶ：姐⑳5  

マツダ繚式台社   

掠或会社甲イ三ヌ宣ス  

E．はじめに   

自動車貰界を事例に、メーカと加工組立型サプライヤ  

から拇成されるサプライチェーンを対象にして、頗客仕樺  

の多描性と生産効率性の両面を実現するマスカスタマイ  

ゼーション（以下マスカスと省略）対応の生産方式の確立  

をめざしている。   

本報告は、サプライヤの生産リードタイムは納入リード  

タイムより長いと想定し、多晶穐の部品を供給するサプラ  

イヤの袋造能力制約を放り込んだマスカス対応の多晶  

榎生産8在原計画モデルを提案する。   

干しマ芸ゞ盲スタてイ・ぎー、シこ；ニ室笠主  

図1マスカス取掛こおけるメーカとサプライヤの  

コラボレーションモデル   

マスカス環境においては、頗客仕碓の多樽性の大きさ  

は、メーカの剋造仕樺の亀頬が喝加することであり、サプラ  

イヤへの発注は、個々の部品の内示に対して、納入指示  

がばらつくことになる（図1参照）。   

国．軍スカス対応の多晶配生巌0奄鉦酔圃の電デル化  

3．‖静担  

（1）メーカからの需要は、事前の内示はあるが納入指示   

では大幅に変動する。晶榎ごとの需要の分布は、内   

示を平均値とする轟準偏差∬の正規分布と仮定。  

（幻 サプライヤの生産リードタイムは、納入リードタイム  
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3．3定式化  

打問題】  

Minimize  

おける数値計算を行った。表1に計算数値を示す。  

表1計算数値   

2   3   4   5   6   了   8   

あ1  4   8   0 

才j】  20  20  20  16  15  15  15  16   

叫1  1．4  3．8  0   7  5．6  4．2  4．2  4．2   

〟j】  7   了   了  5．25  5．25  6．26  5．25  5．25   

ql  1．4  3．】3  3．13  7．67  9．5  18．38  11．2  11．96   

q】  7  9．9  12．12  13．21  1．422  15．16  16．04  16．88   

〝l〝 〝  

g【‡t∑町∫ヴ・∑力び・∫川（－）   
ノ＝1f＝1  i＝1  

〃n ∫。ノ・∑～一∑古び≧0（∀り）（2）  
i＝1  i＝l  

Su触感to  

JI ∑ ～＝rノ（∀ノ）  
J＝1   

ぶ0頑≦βノ（∀ノ）   

m  

∑ズヴ≦？f（∀∫）  

ノ＝1  

（3）  また、∫0ノ＝24，クび＝1，んぴ＝1，n＝84，r2＝135，玖＝50，  

鞘＝両×0・35，βノ＝0・05である。図2に解法の結果、国  

3に未達率改善効果を示す。  
（4）  

∴、 」・∴∵．．∴・・∴い∴ 
（5）  

（エリ，ズ2ノ，…，ズ吋）∈月ノ（∀ノ） （6）  

旬≧0（∀り）  （7）   

ここで、（1）式は、製造コストと在庫コストの期待値  

（Expec也心m）を最小化することをあらわしており、（2）式は、  

内示以下の需要の範囲における在庫量は各期とも非負  

であることをあらわし、（3）式は、期間内生産個数目榛制  

約、（咄式は、計画目標未達率制約、（5）式は、各期の製造  

能力制約、（6）式は、一般的な生産制約（線形制約）をあら  

わしている。未達率推定式（の式の左辺は前報凹参照。   

Ⅳ．解法の基本的サ子  

リラクゼーション戟略を適用する。   

①T問題の（の式を除いた部分問題（P問題という）を構  

成する。P問題の解がT問題の解ならば、その解は  

最適解となる。P問題は、線形計画法にて解ける。   

②その解がT問題の解集合に入らなければ、（4）式の  

代わりに（8）式を織り込んだMP問題を構成する。   

〝n    ∫。ノ・∑ズ¢－∑古び≧gぴ（β‘ノ）（8）  
i＝1 i＝l   

MP問題とは、「第欄の乳品種の在庫量5ヴが未達  

率β－ノとなる条件を満足する問題」である。β‘ノを逐次  

に下げることにより、T問題の解に近づける0なお、gび  

（β‘ノ）は、未達率βfノを在庫量に変換する関数である。   

Ⅴ．数値雛算   

ここでは、サプライヤの製品（部品）が2品種の場合に  

図2解法の結果  

図3未達率改善効果   

各品種において、各期の製造能力制約を遵守し、ベー  

ス（実操業）と比較しても未達率とコストの両指標を改善す  

る結果が得られた。   

Ⅵ騨に   

本報告は、自動車業界におけるメーカとサプライヤを  

対象に、マスカス対応の生産・在庫計画システムを提案  

し、数値計算によりその有効性を示した。今後の課題とし  

ては、マスカスに対応したメーカとサプライヤ間を通じて  

のサプライチェーン全体の最適化手法を提案していく。   
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