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このことは，需要最の分布形状が未知の場合において  

も，分布があると想定されるならば，在庫が0未満にな  

る確率が小さくなり，納入未達に対して優位であること  

を示している．すなわち，「計画上の在庫推移について，  

期間中の在庫を極力高位にする．すなわち，在庫の底（在  

庫の低いところ）を極力高位にすること」が，納入未達  

の改善につながる．   

したがって，Fig．2に示すように，生産計画問題と  

しては，コストを考慮しつつ，「最小の在庫点（minimum  

point）を最大にする在庫推移」を求めればよい・  
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1 はじめに  

マスカスタマイゼーションによって引き起こされる受  

注の激しい変動に対応するサプライヤの生産計画システ  

ムを確立することが争務である【1】・すでに，マスカスタ  

マイゼーション対応の生産計画システム（MCPSという，  

A4assQustomi2；ation里roductionPlanning旦ystem）が  

提案されている【2】，【3ト   

本論文は，既報【2】，【31で記述された生産計画問題に  

対して，需要最の分布形状が未知の場合を対象に，「最小  

の在庫点を最人にする在庫推移」をMin－Max戦略に基  

づいて定式化した．マスカスタマイゼーション対応の生  

産計画システム（MCMMという，辿assGustomization  

ProductionPlanningSystemby辿in一辿axStrategy）を  

新しく提案する．MCMMとMCPSの結果を比較する  

とともに，有効性について報告する．  

Fig．2：BasicideaofMCMM  

2 MCMM   

2。皿 解法の基本的な考え方  

Fig．1は，「第盲期の生産最勘が1増加（あるいは，第  

盲期の在庫量畏が1増加）している」ことを示したもの  

である．需要量の分布形状が既知である場合は，未達率  

∫0の性質から，第乞期の生産量エiを1増加する前に比  

べて未達率が改善されることは明らかである【2ト  

2．2 解決の骨子  

Min－Max戦略を導入する．すなわち，  

mれmaxl〟亡一且I  
i≦れ  

（1）  

となる第宜期の在庫量且を求めること．でよい・ここで，  

〟tは，計画目標在庫最をあらわしている．すると，（1）  

式は，Zを技巧的な連続変数として，  

m乞れ電m亀Ze Z  
（2）  

β叫ecモわ l〟t一筑t≦Z（∀戎≦m）（3）   

と表現できる．また，通常の生産管理業務において，在  

庫レベルが決まる前にコストが決まることは少なく，制  

約となるコストを事前に設定することは困難である．そ  Fig．1：lmprovementofstockout  

一且78－   
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こで，2つの目的関数を合成することとする．   
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（4）  

ここで，入は，コストと在庫レベルを代替するパラメー  

タとして，Zの換算値入Zを加味している．なお，釣は  

第夏期の単イ立あたりの製造コスト，んiは第官用の払位あ  

たりの在庫コストである．  

hitia11  2  3  4  5  6  7  8  

Period  

Fig．3：ResultofinventoryquantitySi  

2．3 定式化  
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Fig．4：Resultofproductionquantityxi   

るが，在庫コストにおいては，それぞれ456．5と456．0  

となりほぼ同一である．  
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ここで，（5）式は，コスト，および在庫レベルをコスト  

に換算したものの総和を意味しており，（10）式は，Min－  

Max戦略に基づき導入されたものである．また，g。は  

初期在庫，あは第り駒の内示，γはm期間の生産合計数  

量，月は生産制約をあらわす集合である．なお，β‘は，   

2 1  

畏＝go＋∑ネー∑あ  （11）  

t＝1 土＝1  

であらわされる確定変数であり，昂は消去できるので，  

変数はごiとZとなる・したがって，変数の数は（れ＋1），  

制約式の数は（8），（9）式を除けば（2m＋1）の線形計画  

問題となり，1回の計算にて容易に解くことができる．  

4 おわりに   

MCMMを定式化し，その解法を開発した．本研究の  

一部は，日本学術振興会平成16－17年度科学研究費補助  

金（基盤研究（c）（2），課題番号16510118）の助成を受け  

てなされたものである．  
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3 数値計算   

サプライヤの製品（部品）が1品種の場合の数値計算  

を行った・また，量＝（4，8，0，20，16，12，12，12），pi＝  

（1，1，…，1），九i＝（1，1，‥・，1），入＝190，β0＝24，  

γ＝82，〟亡＝24である．   

MCPSとMCMMによる各期の在庫量をFig．3，各  

期の生産最をFig．4に示す．仮に需要長の分布形状が  

正規分布であるとすると，未達率においては，それぞれ  

5．79％と11AO％となりMCPSよりMCMMが劣位であ  

－179－   
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