
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】

実際および見込みの複数の受注 に基づいて製品
の製造計画を行う段階 と、定められた 手順に基づく複数の下位製造工程を経
由して前記製品を製造する段階 と、製造された前記製品を前記複数の受注に対応
する複数の顧客に配送する段階 を含む全体工程 を管理する 管理方法
であり、
前記製品の製造計画を行う段階 で、

前記複数の受注の各々、前記複数の下
位製造工程における複数の製造対象物の各々、前記下位製造工程に関連する外部との間の
複数の手続きの各々、前記複数の配送の各々を管理オブジェクトとして取り扱い、これら
の管理オブジェクトの各々にロットを定めるステップと、
複数の前記ロットの各々にロットＩＤ番号 と品目 と数量 と納期

を含むＩＤ管理データ を付与するステップと、
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コンピュータシステム（７０）の上で実行される管理方法であって、入力部（７２）を介
して、少なくとも、実際および見込みの複数の受注に係る情報、予め定められた手順に係
る情報を入力する段階と、 に係る前記情報

（２１） 前記
（２２）
（２３） （１３） 前記

（２１）
前記入力部（７２）を介して入力される前記複数の受注の各々の情報、前記複数の下位製
造工程における複数の製造対象物の各々の情報、前記下位製造工程に関連する外部との間
の複数の手続きの各々の情報、前記複数の配送の各々の情報をデータ記憶部（７４）に記
憶するステップと、
前記データ記憶部（７４）に情報として記憶された

（６１） （６２） （６３）
（６４） （６０）



複数の前記ロットに関する複数の前記ＩＤ管理データ を用いて、複数の前記ロッ
トに関して、関係付けが形成される２つのロットの間で、当該２つのロットに係るロット
ＩＤ番号 と前記関係付けに基づき供給される数量 を含む対応関係
データ を作って引当てを行うステップと、

を含み
、
前記製品を製造する段階 に対応して、

前記受注
変化が生じたとき、この変化に応じて、 複

数の前記ロットにおける２つのロットに関する複数の前記対応関係データ に基づ
く前記引当ての関係を変更するステップを含む、
ことを特徴とするサプライチェーン製品管理での流れ管理に基づく管理方法。
【請求項２】

任意の個数ｍの前記受注に係るロットと、受注以外
の任意の個数ｎの前記管理オブジェクトに係るロットとがｍ：ｎの対応関係で引き当てら
れることを特徴とする請求項１記載のサプライチェーン製品管理での流れ管理に基づく管
理方法。
【請求項３】

任意の個数ｍの上流側の前記下位製造工程に係るロ
ットと、任意の個数ｎの下流側の前記下位製造工程に係るロットとがｍ：ｎの対応関係で
引き当てられることを特徴とする請求項１記載のサプライチェーン製品管理での流れ管理
に基づく管理方法。
【請求項４】
複数の受注に基づいて製品の製造計画を行う段階と、定められた手順に基づく複数の下位
製造工程を経由して前記製品を製造する段階と、前記下位製造工程に関連する外部との複
数の手続きの段階から成る工程をコンピュータシステム で管理する管理方法であ
り、

前記コンピュータシステム に入力する段階で、

前記複数の受注の各々、前記複数の下
位製造工程における複数の製造対象物の各々、前記下位製造工程に関連する外部との間の
前記複数の手続きの各々を管理オブジェクトとして取扱い、複数の管理オブジェクトにロ
ットを定めるステップと、
複数の前記ロットの各々にロットＩＤ番号 と品目 と数量 と納期

を含むＩＤ管理データ を付与するステップと、
前記複数の下位製造工程の各々の間における部品間の必要数量関係を表す部品表および工
程表を作るステップと

を含み、
前記コンピュータシステム でのデータ生成・記憶および出力の段階で、

複数の前記ロットに関する複数の前記ＩＤ管理デー
タ と前記部品表と前記工程表を用いて、複数の前記ロットに関して、関係付けが
形成される２つのロットの間で、当該２つのロットに係るロットＩＤ番号 と前記
関係付けに基づき供給される数量 を含む対応関係データ を作って引当て
を行うステップと、

前記受注 少なくとも前記受注に変化が
生じたとき、この変化に応じて、複数の前記ロットにおける２つのロットに関する複数の
前記対応関係データに基づく前記引当ての関係を変更するステップと、を含む、
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（６０）

（８１，８２） （８３）
（８０）

前記対応関係データ（８０）を前記データ記憶部（７４）に記憶するステップと、

（２２）
前記引当てを行う前記ステップは、前記データ記憶部（７４）に記憶される のデ
ータに 前記データ記憶部（７４）に記憶される

（８０）

前記引当てを行う前記ステップでは、

前記引当てを行う前記ステップでは、

（７０）

入力部（７２）を介して （７０）
前記入力部（７２）を介して入力される前記複数の受注の各々の情報、前記複数の下位製
造工程における複数の製造対象物の各々の情報、前記下位製造工程に関連する外部との間
の複数の手続きの各々の情報をデータ記憶部（７４）に記憶するステップと、
前記データ記憶部（７４）に情報として記憶された

（６１） （６２） （６３）
（６４） （６０）

、
前記ＩＤ管理データ（６０）と前記部品表および前記工程表とを前記データ記憶部（７４
）に記憶するステップと、

（７０）
前記データ記憶部（７）に記憶された

（６０）
（８１）

（８３） （８０）

前記データ記憶部（７４）に記憶される のデータに



ことを特徴とするサプライチェーン製品管理での流れ管理に基づく管理方法。
【請求項５】
引当ての関係を変更する前記ステップで、

前記複数のロットに関して、前記複数の製造対象物に係る複数のロットの前記ＩＤ管理デ
ータと前記複数の手続きに係る複数のロットの前記ＩＤ管理データとを品目ごとに分類し

データグループを作成し 、
前記複数の受注に係る複数のロットの前記ＩＤ管理データを納期の早い順に取り出し

、
前記取り出した各ＩＤ管理データについて、（１）当該ＩＤ管理データに対してそれが要
求する品目で最も仕上がり日が遅いものを前記データグループから検索して必要な量引き
当て、（２）引き当てられたＩＤ管理データに対しても、最上流の管理オブジェクトにた
どりつくまで、再帰的に前記（１）のステップを実行し、（３）すべての前記受注の前記
ＩＤ管理データが取り出されるまで前記（１）と（２）のステップを繰り返

ことを特徴とする請求項４記載のサプライチェーン製品管理での流れ管理に基づく管理方
法。
【請求項６】
引当ての関係を変更する前記ステップで、

前記複数のロットに関して、前記複数の製造対象物に係る複数のロットの前記ＩＤ管理デ
ータと前記複数の手続きに係る複数のロットの前記ＩＤ管理データとを品目ごとに分類し

データグループを作成し 、
前記複数の受注に係る複数のロットの前記ＩＤ管理データを優先度の高い順に取り出し

、
取り出した前記ＩＤ管理データについて、（１）当該ＩＤ管理データに対してそれが要求
する品目で最も仕上がり日が遅いものを前記データグループから検索して必要な量引き当
て、（２）引き当てられたＩＤ管理データに対しても、最上流の管理オブジェクトにたど
りつくまで、再帰的に前記（１）のステップを実行し、（３）すべての前記受注の前記Ｉ
Ｄ管理データが取り出されるまで前記（１）と（２）のステップを繰り返

ことを特徴とする請求項４記載のサプライチェーン製品管理での流れ管理に基づく管理方
法。
【請求項７】
前記データグループで、前記各品目で、前記複数の製造対象物に係る複数のロットの前記
ＩＤ管理データと、前記複数の手続きに係る複数のロットの前記ＩＤ管理データは納期順
に並べられることを特徴とする請求項５または６記載のサプライチェーン製品管理での流
れ管理に基づく管理方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、サプライチェーンによる製品管理での受注、資材発注、製造、外注、配送等の
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前記データ記憶部（７４）に記憶されたＩＤ管理データ（６０）を読出し（ステップＳ１
１）、

（ステップＳ１２）、
（ステップＳ１３）

（ス
テップＳ１４）

し（ステップ
Ｓ１５～Ｓ１８）、
納期順に基づく引当て処理で得られたデータをデータ記憶部（７４）に記憶する（ステッ
プＳ１９）、

前記データ記憶部（７４）に記憶されたＩＤ管理データ（６０）を読出し（ステップＳ１
１）、

（ステップＳ１２）、
（ステップＳ１３）

（
ステップＳ２１）

し（ステップＳ
１５～Ｓ１８）、
優先度順に基づく引当て処理で得られたデータをデータ記憶部（７４）に記憶する（ステ
ップＳ１９）、



一連のチェーンにおける流れ管理において大規模なデータを取り扱うとき、受注や工程等
の状態が変化しても高速の計算方法で動的に対応し得る実用的な管理方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
「サプライチェーン」とは、資材供給会社からの資材の供給から、工場での品物の製造、
顧客への製品の納入に至るまでの製品供給の流れのチェーン（連鎖）のことをいう。サプ
ライチェーンには、材料や部品等の資材の供給、品物の製造、製品の卸・小売・販売など
の上流から下流に至る複数の業種が含まれる。また「サプライチェーン・マネジメント」
とは、上記サプライチェーンの全体をネットワークで結びつけ、製造、在庫、資材発注や
外注（購買）、販売、物流などのすべての情報をコンピュータシステム（スケジューラ等
）上で記録・管理し、これらのすべての情報をリアルタイムで交換することにより、サプ
ライチェーン全体の効率を向上させる管理手法である。
【０００３】
従来のサプライチェーン・マネジメントでは在庫管理が重視されていた。ここで「在庫管
理」とは、資材供給から製品出荷に至る一連のサプライチェーンにおける時間的な流れを
特定の時点で止めて「何が、どこに、どれだけあるか」ということを確認する管理手法で
ある。在庫管理という手法は、それ自体が、時間を止めて特定時期の在庫状態を確認する
ことから静的な管理手法を性質を有するものであった。また在庫管理という静的な管理手
法は、在庫の量を適正な量に保つ（在庫量をできる限り削減することも含む）という管理
手法であった。
【０００４】
従来のサプライチェーン・マネジメントによる在庫管理によれば、具体的に、将来の受注
（またはこれに対応する出荷）に対する引当てとして所要量の製品を在庫として有し（中
間段階の部品の場合は「仕掛かり在庫」）、受注に応じて在庫から製品が出荷されたとき
、在庫量から出荷量を減じる処理を行っていた。つまり、実際にコンピュータシステムに
おける管理上の状態の変化（受注に対する出荷、在庫量からの出荷量の減算等）が生じた
場合に、例えば１日における所定時点でのバッチ処理に基づいて在庫量の管理がなされて
おり、当該バッチ処理の後に在庫量を確認することができた。さらに製造管理では、在庫
管理に対して、在庫の量を見ながら製造を行うようにしていた。反対に上記バッチ処理を
行わない限り、在庫量を正確に把握できず、製造管理を行うことができず、新たな受注に
対する出荷可否を即時に判断することができなかった。以上のごとく、従来のサプライチ
ェーン・マネージメントによれば、本来的に静的な在庫管理によって、受注や工程等の変
化・変更に対して、動的にかつ迅速に対応することができなかった。
【０００５】
そこで、本発明者は、先に、在庫管理に基づく上記の従来の一般的なサプライチェーン・
マネージメントに対して、バッチ処理による在庫管理ではなく、受注や工程の状態変化に
対して動的性質を有する流れ管理を行える新しい管理手法に基づくサプライチェーン・マ
ネージメントを提案した（特願平１０－２８４０５２号の「サプラインチェーンの製品管
理方法」（特開２０００－１１３０８０号））。このサプライチェーン・マネージメント
によれば、コンピュータシステムによる管理の上で、生産の計画立案から顧客への配送に
至るまでのチェーンにおいて、製造が計画される製品（中間部品を含む）に関してロット
を任意に定め、製品のロットごとにこれを特定するロットＩＤを付与し、例えば任意の複
数の受注に対して複数の製品ロットとの間でロットＩＤに基づいて「対応関係（ひも付け
）」を作り、サプライ管理を当該対応関係に基づいて行うように構成されている。上記の
対応関係では、例えば任意の個数ｎの製品ロットのそれぞれと任意の数ｍの受注のそれぞ
れとを対応させて関係を作り、管理することができるようになっている。この対応関係の
生成は、サプライチェーンにおける上流から下流に至る各段階の工程で行われる。さらに
上記対応関係は、例えば受注の状態が変更されると、ひも付けに基づき即座に追跡でき、
最適な状態になるように迅速に変更することができる。
【０００６】
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さらに詳しく説明する。上記サプライチェーン・マネージメントは、サプライチェーンに
おける各段階（計画、資材発注や外注（購買）、受注、初期製造や中間製造、仕掛かり在
庫、最終製造、製品在庫、出荷、配送等）において、関係する管理オブジェクト（管理対
象物）の流れ（製造工程の手順、個数の推移、管理対象物の状態の変化、日時）に着目し
、管理オブジェクトに対して管理上のサイズとして「粒度」（管理オブジェクトの一塊の
個数）という概念を導入し、フェーズ（各種の段階）に応じて管理オブジェクトごとに「
粒度」を定め、粒度で定義された管理オブジェクトを単位として上流から下流の各製造工
程で対応関係を作るという考えに基づいている。上記の「管理オブジェクト」は生産計画
における計画立案の際に決められる「ロット」である。このロットが流れ管理の単位であ
り、各ロットでは個数の規模として上記の粒度が定義される。また上記の「対応関係」は
部品表および工程表における対応関係である。この対応関係は、別名として「ひも付け」
あるいは「ペギング」と呼ばれる。この対応関係は、コンピュータシステムの記憶装置上
に記憶され、管理される。コンピュータシステム上で、上記対応関係は、受注状態の変化
や工程状態の変化に応じて迅速に変化させられる。コンピュータシステムの表示装置上に
提示される上記対応関係に基づく「流れ」に係る動的な管理情報に従って、ユーザは、受
注受けの可否、出荷の可否等を短時間に判断することができる。以上の内容によって、本
願発明者が先に提案した上記サプライチェーン・マネージメントにおいて流れの管理に基
づく動的管理を可能している。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】
本願発明者が先に提案した、動的な流れ管理を行うための上記サプライチェーン・マネー
ジメントでは、サプライチェーンのシステム規模が大きくなり、当該サプライチューンで
扱われるデータ量が大規模となる場合には、コンピュータ上での計算負荷が非常に大きく
なる。従って、実用的な面を考慮すると、サプライチェーンによる製品管理での流れ管理
において大規模なデータを取り扱う場合であって受注や工程等の状態が変化したときに、
高速の計算方法によって迅速に対応できることが望まれる。
【０００８】
本発明の目的は、上記課題に鑑み、動的な流れ管理が可能なサプライチェーンによる製品
管理での各段階の管理において大規模なデータを取り扱うとき、受注や工程等の状態が変
化しても動的にかつ迅速に対応し得る実用的な管理方法を提供することにある。
【０００９】
【課題を解決するための手段および作用】
本発明に係るサプライチェーン製品管理での流れ管理の管理方法は、上記目的を達成する
ために、次の通り構成される。
【００１０】
第１の管理方法（請求項１に対応）は、実際および見込みの複数の受注に基づいて製品の
製造計画を行う段階と、定められた手順に基づく複数の下位製造工程（中間部品や完成品
の製造工程）を経由して製品を製造する段階と、製造された製品を複数の受注に対応する
複数の顧客に配送する段階を含む全体工程を管理する管理方法である。この管理方法では
、製品の製造計画を行う段階で、複数の受注の各々、複数の下位製造工程における複数の
製造対象物（部品、完成品）の各々、下位製造工程に関連する外部との間の複数の手続き
（資材発注や外注等）の各々、複数の配送の各々を管理オブジェクトとして取り扱い、こ
れらの管理オブジェクトの各々にロットを定めるステップと、複数のロットの各々にロッ
トＩＤ番号と品目と数量と納期を含むＩＤ管理データを付与するステップと、複数のロッ
トに関する複数のＩＤ管理データを用いて、複数のロットに関して、関係付けが形成され
る２つのロットの間で、当該２つのロットに係るロットＩＤ番号と関係付けに基づき供給
される数量を含む対応関係データを作って引当てを行うステップと、を含む。さらに製品
を製造する段階に対応して、受注の変化が生じたとき、この変化に応じて、複数のロット
における２つのロットに関する複数の対応関係データに基づく引当ての関係を変更するス
テップを含む。
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【００１１】
上記の構成によれば、実際の受注等の変化に応じて引当ての関係を即座に最適に変更する
ことができ、納期についての回答をリアルタイムで即座に行うことが可能である。また製
造工程や配送工程に関係する製造計画のすべての管理対象を管理オブジェクトとして同一
のレベルで扱うことができ、中間部品や、製造工程に関連する外部との間の資材発注や外
注等の手続きに関しても引当て処理を迅速に行うことができ、納期回答を即座に行うこと
ができる。
【００１２】
第２の管理方法（請求項２に対応）は、上記の第１の管理方法において、好ましくは、任
意の個数ｍの受注に係るロットと、受注以外の任意の個数ｎの管理オブジェクトに係るロ
ットとがｍ：ｎの対応関係で引き当てられることで特徴づけられる。
【００１３】
第３の管理方法（請求項３に対応）は、上記の第１の管理方法において、好ましくは、任
意の個数ｍの上流側の下位製造工程に係るロットと、任意の個数ｎの下流側の下位製造工
程に係るロットとがｍ：ｎの対応関係で引き当てられることで特徴づけられる。
【００１４】
第４の管理方法（請求項４に対応）は、複数の受注に基づいて製品の製造計画を行う段階
と、定められた手順に基づく複数の下位製造工程を経由して製品を製造する段階と、下位
製造工程に関連する外部との複数の手続きの段階から成る工程をコンピュータシステムで
管理する管理方法である。この管理方法では、コンピュータシステムに入力する段階で、
複数の受注の各々、複数の下位製造工程における複数の製造対象物（部品、完成品）の各
々、下位製造工程に関連する外部との間の複数の手続きの各々を管理オブジェクトとして
取扱い、複数の管理オブジェクトにロットを定めるステップと、複数のロットの各々にロ
ットＩＤ番号と品目と数量と納期を含むＩＤ管理データを付与するステップと、複数の下
位製造工程の各々の間における部品間の必要数量関係を表す部品表および工程表を作るス
テップとを含む。さらに、コンピュータシステムでのデータ生成・記憶および出力の段階
で、複数のロットに関する複数のＩＤ管理データと部品表と工程表を用いて、複数のロッ
トに関して、関係付けが形成される２つのロットの間で、当該２つのロットに係るロット
ＩＤ番号と関係付けに基づき供給される数量を含む対応関係データを作って引当てを行う
ステップと、少なくとも受注に変化が生じたとき、この変化に応じて、複数のロットにお
ける２つのロットに関する複数の対応関係データに基づく引当ての関係を変更するステッ
プとを含む。
【００１５】
上記の構成によれば、流れの制御に基づいて動的な製造計画を立てることができ、在庫管
理のような静的な管理ではなく、実際の受注の変化に応じて高速な引当て処理を行うこと
が可能である。
【００１６】
第５の管理方法（請求項５に対応）は、上記の第４の管理方法において、引当ての関係を
変更するステップで、複数のロットに関して、複数の製造対象物に係る複数のロットのＩ
Ｄ管理データと複数の手続きに係る複数のロットのＩＤ管理データとを品目ごとに分類し
てデータグループを作成し、複数の受注に係る複数のロットのＩＤ管理データを納期の早
い順に取り出し、取り出した各ＩＤ管理データについて、（１）当該ＩＤ管理データに対
してそれが要求する品目で最も仕上がり日が遅いものをデータグループから検索して必要
な量引き当て、（２）引き当てられたＩＤ管理データに対しても、最上流の管理オブジェ
クトたどりつくまで、再帰的に上記（１）のステップを実行し、（３）すべての受注のＩ
Ｄ管理データが取り出されるまで上記（１）と（２）のステップを繰り返すことで特徴づ
けられる。
【００１７】
上記の構成によれば、対応関係データを作成するに当たり、ＩＤ管理データを品目ごとに
分類してデータグループを作成し、受注ロットに係るＩＤ管理データをその納期の早い順
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に取り出して引当て処理、すなわち対応関係データを作成するので、引当ての検索処理の
ための対象が少なくなり、引当ての演算を迅速に行うことができ、納期回答を短縮化する
ことが可能となる。
【００１８】
第６の管理方法（請求項６に対応）は、上記の第４の管理方法において、引当ての関係を
変更するステップで、複数のロットに関して、複数の製造対象物に係る複数のロットのＩ
Ｄ管理データと複数の手順に係る複数のロットのＩＤ管理データとを品目ごとに分類して
データグループを作成し、複数の受注に係る複数のロットのＩＤ管理データを優先度の高
い順に取り出し、取り出したＩＤ管理データについて、（１）当該ＩＤ管理データに対し
てそれが要求する品目で最も仕上がり日が遅いものをデータグループから検索して必要な
量引き当て、（２）引き当てられたＩＤ管理データに対しても、最上流の管理オブジェク
トにたどりつくまで、再帰的に上記（１）のステップを実行し、（３）すべての受注のＩ
Ｄ管理データが取り出されるまで上記（１）と（２）のステップを繰り返すことで特徴づ
けられる。
【００１９】
上記の構成によれば、対応関係データを作成するに当たり、ＩＤ管理データを品目ごとに
分類してデータグループを作成し、受注ロットに係るＩＤ管理データをその優先度順に取
り出して引当て処理、すなわち対応関係データを作成するので、引当ての検索処理のため
の対象が少なくなり、引当ての演算を迅速に行うことができ、納期回答を短縮化すること
が可能となる。
【００２０】
第７の管理方法（請求項７に対応）は、上記の第５または第６の管理方法において、上記
データグループで、各品目で、複数の製造対象物に係る複数のロットのＩＤ管理データと
、複数の手続きに係る複数のロットのＩＤ管理データは、納期順に並べられることで特徴
づけられる。この構成によれば、各品目でさらに納期順で並べられているので、計算の速
度がさらに速くなり、管理が容易となり、システム性能を高めることができる。
【００２１】
【発明の実施の形態】
以下に、本発明の好適な実施形態を添付図面に基づいて説明する。
【００２２】
実施形態で説明される構成、規模の大きさ、および配置関係については本発明が理解・実
施できる程度に概略的に示したものにすぎず、また数値および各構成要素の組成について
は例示にすぎない。従って本発明は、以下に説明される実施形態に限定されるものではな
く、特許請求の範囲に示される技術的思想の範囲を逸脱しない限り様々な形態に変更する
ことができる。
【００２３】
図１は本発明に係る「流れ」に基づくサプライチェーンの管理モデルを示す。この管理モ
デルは流れ管理である。始点１１から終点１２に至る全体工程１３がサプライチェーンを
表している。始点１１は製造計画開始時点を意味し、終点１２は顧客への製品納入時点を
意味する。始点１１から終点１２までの全体工程は、時間の経過に従って概略的に示すと
、計画工程２１、製造工程２２、配送工程２３等の複数の部分的な段階から構成されてい
る。図１において、計画工程２１は計画立案作業３１と立案された計画３２で表されてい
る。実際、計画工程２１は、細かく見ると、大日程計画、製造計画、資材計画等から成る
。製造工程２１は、概略的に製造作業３３，３４と中間的な仕掛かり在庫３５および最終
的な製品在庫３６とで表されている。この製造工程２２では、複数の中間部品を製造する
複数の部品製造工程と完成品（製品）を製造する最終製造工程、資材発注・調達（資材の
購買）、外注およびその管理等が含まれる。部品製造工程と最終製造工程は製造工程２２
の下位製造工程を形作る。配送工程２３は出荷準備作業３７と配送行為３８、その他仮倉
庫での保管等で表されている。
【００２４】
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以上のごとく、時間の経過に伴って流れとして表された全体工程１３に対して後述するコ
ンピュータによる生産管理が適用され、「流れ（ストリーム）」に基づくサプライチェー
ンの管理モデル（ストリーム管理モデル）、すなわち流れ管理（ストリーム管理）による
管理システムが実現される。管理システムは、管理用コンピュータシステムで構成される
。始点１１から終点１２に至るコンピュータ管理を「縦管理」と呼ぶことにする。
【００２５】
上記の「流れ（ストリーム）」に基づくサプライチェーンの管理システムを実現するため
、コンピュータシステム上では、計画工程２１から配送工程２３に至る全体工程１３にお
いて、受注、各部品製造工程で作られる部品等、外部との間の手続きである資材発注や外
注、購買等の各種手続き等のすべてを総括的に管理オブジェクトという概念で取り扱い、
管理オブジェクトごとに「ロット」という概念が導入される。このロットは、最初の計画
工程２１における計画立案の際に決められるものである。当該ロットは、サプライチェー
ンである全体工程１３を形成する複数の段階（フェーズ）のそれぞれにおいて、関係する
管理オブジェクトとして定義される。
【００２６】
具体的に、ロットは、受注、最終的に完成される製品、当該製品を構成する複数の部品の
それぞれ、製造工程に関連する外部との間の各種関係に基づく外注や購買等である。管理
用のコンピュータシステム上でロットはそれぞれの内容に応じて品目として把握される。
さらにロットについては管理上のサイズとして「粒度」（一塊の個数）という概念が導入
される。ロットに関して、各段階に応じてロットごとに「粒度」を定められる。粒度で定
義されたロットを単位として、上流である始点１１から下流の終点１２に至る各工程にお
いて、部品に係るロットと受注・資材・資源（機械）等の各々との間の「対応関係」（一
次的関係性）、および或る部品に係るロットと他の部品に係るロットの間の「対応関係」
（二次的関係性）が作られる。上記「ロット」は、本実施形態に係る管理用コンピュータ
システムでは流れ管理の単位となっている。また上記の「対応関係」について、前者の対
応関係は工程表間の対応関係であり、後者の対応関係は部品表間の対応関係（各部品間の
対応関係）である。上記２つの対応関係のそれぞれは前述した管理用コンピュータシステ
ムで管理される。この管理を「横管理（アソシエーション）」と呼ぶ。
【００２７】
前述したサプライチェーンの管理システムにおける上記「流れ」の管理に関する手法は、
前述のごとく、計画工程２１の段階において、製造工程２２における受注に対応した見込
工程である各段階での多数のロットを定義し、多数のロットの各々にロットごとで粒度を
定め、複数の製造工程ロットと受注等との間、複数の製造工程ロット同士の間で「対応関
係（ひも付けまたはベギング）」を作る手法である。
【００２８】
図２は、製造工程２２における上流から下流への複数の部品製造工程等に関する管理オブ
ジェクトと、複数の部品製造工程等に関連する管理オブジェクトを概略的に説明する図で
ある。図２によって、前述した対応関係に基づく管理（ひも付け管理）が明確にされる。
複数の楕円図形のそれぞれは管理オブジェクトに該当しており、前述した「ロット」の概
念をイメージ的に表現したものである。
【００２９】
図２における区間４１は上記製造工程２２に対応している。製造工程２２では、前述した
通り、複数の部品を製造する複数の部品製造工程等、外部との間の手続きである資材発注
や外注、最終的に完成した製品の配送等が存在する。これらの要素は、見込みまたは実際
の受注に対応して決められている。図２では、例えば３つの受注ロット４２，４３，４４
が示されている。製造工程に係る区間４１では、例えば２種類の製品に係る２つの製造ル
ートが描かれ、かつ各製造ルートで部品製造工程および最終製造工程として上流側（図中
左側）から下流側（図中右側）へ向かって一例として見込初工程ロット４５，４６、見込
第ｍ工程ロット４７，４８、見込第ｎ工程ロット４９，５０の３つの下位製造工程に係る
ロットが示されている。部品製造工程等では、図２中、矢印５１，５２に示すごとく左か
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ら右に向かって製造の流れが形成されている。実際、製造工程では多数の部品製造工程等
が存在するが、図２では本実施形態を理解しやすくするため、便宜的に３つの見込初工程
ロット、見込第ｍ工程ロット（ｍは任意の自然数）、見込第ｎ工程ロット（ｎは任意の自
然数）が示されている。なお、これらの工程ロットは、実際には当該工程で製造される部
品や完成品（製造対象物）に関するロットである。さらに外部との間の関係として、例え
ば、資材発注ロット５３，５４と、外注ロット５５，５６が示される。資材発注ロット５
３，５４のそれぞれは見込初工程ロット４５，４６と関係付けられ、外注ロット５５，５
６のそれぞれは見込第ｍ工程ロット４７，４８と関係付けられている。さらに一例として
配送ロット５７が示されている。
【００３０】
上記のごとき多数のロットの間において、一例として多数の矢印５８で示されるごとく、
特定の２つのロット間同士で「関係付け」が形成されている。この関係付けは、サプライ
チェーンにおける製造工程２２の段階等で必然的に発生するものである。２つのロット同
士の間の「関係付け」は前述した「対応関係」に相当する。図２では多数の対応関係が示
されているが、大きく分けると、受注ロット４２～４４と工程ロット４９，５０との間の
対応関係、工程ロット同士の間の対応関係、工程ロットと資材発注ロット５３，５４また
は外注ロット５５，５６との間の対応関係に分けることができる。ロット間の対応関係は
１：１ではなく、受注ロットと製造に係る工程ロットとの間、あるいは工程ロットと工程
ロットとの間では、一般的にｍ：ｎの対応関係が形成される。
【００３１】
次に上記「ロット」について詳述する。前述した多数のロットの各々は、管理用コンピュ
ータシステム上、ＩＤ管理データが付与されている。図３にＩＤ管理データのデータ構造
を示す。ＩＤ管理データ６０は、好ましくは、ロットＩＤ番号６１と品目６２と数量６３
と納期６４の４つの管理項目に係る各データによって構成されている。ロットＩＤ番号６
０は、計画工程２１の段階で製造計画を立てる時において、管理用コンピュータシステム
でロットを定めるとき、すべてのロットの各々に１対１に対応するように決められる。ロ
ットＩＤ番号６１は、計画工程２１の段階で導入され、そこから製品引渡しまで、あるい
はその後のアフターサービスに至るまで変更されない。流れ管理では、管理上、ロットＩ
Ｄ番号６１を含むＩＤ管理データ６０が重要である。すべてのロットに対して付与された
ＩＤ管理データ６０に基づいて、流れ管理の要素であるすべてのロットを管理し、製造工
程２２等を管理する。数量６３はロットの管理サイズである製造対象物の数（粒度）を決
めるものである。各ロットの管理サイズは製造の条件・状況に応じて任意に定めることが
できる。図２において、ロットを表す楕円図形の中に記載された数字はロットの数量、す
なわちロットの管理サイズ（粒度）を示している。納期６４は、対応するロットに係る受
注、部品や完成品の製造工程、資材発注、外注、購買等の納品期日や部品や完成品の仕上
り期日等である。
【００３２】
図４に管理用コンピュータシステムのブロック構成を示す。管理用コンピュータシステム
７０は、コンピュータ本体７１と、入力部７２と、表示部７３と、データ記憶部（データ
ベース等）７４と、他の出力部７５から構成されている。前述のごとく計画工程２１の段
階において製造工程２２と配送工程２３で必要とされるすべてのロットのそれぞれを決め
、各ロットにＩＤ管理データを付与する場合において、管理用コンピュータシステム７０
の入力部７２を介して各ロットに関してＩＤ管理データ６０に係る情報が入力される。入
力されたすべてのＩＤ管理データ６０ は管理用コンピュータシステムのデータ
記憶部７４にレコード形式で記憶される。
【００３３】
上記の管理用コンピュータシステム７０へ入力の際、さらに、「各品目を１つ作るときに
はどの部品が何個必要か」という表（部品表および工程表）も同時に作成され、入力され
る。当該部品表および工程表に関するデータもデータ記憶部７４に記憶される。
【００３４】
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管理用コンピュータシステム７０上、多数のロットの各々に付与された結果生じた多数の
ＩＤ管理データは、図２で説明したごとく「関係付け」（矢印５８）が形成される２つの
ロットの間の対応関係に基づいて、当該２つのロットの各々に対応する２つのＩＤ管理デ
ータの間で下記のような対応関係データが作られる。このような対応関係データが作られ
ることにより、引当てが行われる。
【００３５】
上記の各処理を実行するため、コンピュータ本体７１内の主記憶部７６には、ロット決定
プログラム７６Ａ、ＩＤ管理データ作成プログラム７６Ｂ、部品表・工程表作成プログラ
ム７６Ｃ、対応関係データを作成することにより引当て処理を行う引当てプログラム７６
Ｄが格納されている。なおコンピュータ本体７１内には製造工程管理に必要なスケジュー
ラや納期回答プログラム等が備えられている。
【００３６】
図５に対応関係データのデータ構造を示す。対応関係データ８０は、第１のロットＩＤ番
号８１と第２のロットＩＤ番号８２と数量８３の項目に係るデータを含む。この対応関係
データ８０は、「第１のロットＩＤ番号８１に対応する第１ロットから第２のロットＩＤ
番号８２に対応する第２ロットへ数量８３のデータで表される量を引き当てる」というこ
とを意味している。このとき、第１ロットと第２ロットに関しては、前述した「関係付け
」が形成された２つのロットが割り当てられる。このように、例えば、受注ロットに係る
複数のＩＤ管理データ６０のうちどのＩＤ管理データのどのくらいの数量を、製造工程ロ
ットに係る複数のＩＤ管理データ６０のうちのどのＩＤ管理データに引き当てるか、ある
いは、製造工程ロットに係る複数のＩＤ管理データ６０のうちのどのＩＤ管理データのど
のくらいの数量を、他のどの製造工程ロットまたはどの資材発注や外注等のロットに係る
ＩＤ管理データに引き当てるか、ということが作成される。以上のごとく作成される多数
の対応関係データ８０は、本実施形態に係る引当てプログラム７６Ｄにより自動的に作成
され、データ記憶部７４にレコード形式で記憶され、必要に応じて表示部７３等に出力さ
れる。
【００３７】
なお、上記の引当てプログラムに基づく対応関係データ８０の自動作成では、製造工程等
の条件に基づき制約を受ける。制約の例を挙げると、代表的には、例えば、第１ロットと
第２ロットの間で引き当てる数量に関して工程全体で過不足がないこと、納期の時間的な
前後関係が正しいこと、優先度の低いもの引当てが行われかつ優先度の高いものの引当て
が行われないということがないこと等である。このような制約条件は引当てプログラムの
中に組み込まれている。
【００３８】
図６に、前述したロット間の引当てのイメージが、工程の流れおよび時間の経過と関連付
けて具体的に示される。図６では、一例として、受注、完成品β１の製造工程、部品α１
の製造工程、購買や外注等の間の引当てが示されている。図６で複数の矩形ブロックの各
々はロットを示している。各ロットに係る矩形ブロックでは、仮的に、その右上隅にロッ
トＩＤ番号１～９が示され、右中段に数量が示され、右下隅に期限月日（納期）が示され
ている。図６で上から下に向かって時間軸（時間の経過）が示され、製造工程に関し左か
ら右に向かって工程の流れが示されている。
【００３９】
ロットＩＤ番号（８）の受注ロット９１は１０００個の完成品β１を７月３日までに納品
する受注である。図６に示すごとく、受注ロット９１は製造工程ロット９２に対応関係デ
ータ８０－１で関係付けられている。同様にして、製造工程ロット９２は、下流側の少な
くとも製造工程ロット９３，９４のそれぞれと対応関係データ８０－２，８０－３で関係
付けられている。さらに同様にして製造工程ロット９３は購買ロット９５と対応関係デー
タ８０－４で関係付けられている。上記の関係付けによれば、対応関係データ８０－１～
８０－４によって、受注ロット９１は製造工程ロット９２に引き当てられ、製造工程ロッ
ト９２は製造工程ロット９３，９４に引き当てられ、製造工程ロット９３は購買ロット９
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５に引き当てられていることになる。これらの引当て関係において、時間的な流れ、すな
わち納期の早い・遅いの順序が正常に保持されるように関係付け（引当て）が行われる。
受注ロット９１によりも時間的に遅い受注ロット９６、その他の製造工程ロット９７，９
８，９９等についても対応関係データによって同様な引当てが行われている。対応関係デ
ータの集合の部分１０１，１０２，１０３によって製造工程間の対応、すなわち工程表間
の対応が作られる。これらの対応関係データは前述のデータ記憶部７４に記憶される。
【００４０】
なお上記完成品β１は、通常、上記の部品α１以外にも、他のいくつかの部品と組み合せ
て製造される。従って製造工程９２は、図示されない他の部品に係るロットとの間にも、
対応関係データによって関係付けられている。完成品β１と複数の部品のそれぞれとの間
のロット同士間の関係付け（ひも付け）は、完成品β１と複数の部品との関係を示した部
品表を参照して、かつ各ロットの納期の前後関係を配慮して自動的に作られる。
【００４１】
以上の対応関係データの作成、すなわち引当て処理は、計画工程２１の段階で、管理オブ
ジェクトとして多数のロットを定め、各ロットにＩＤ管理データを付与し、実際または見
込みの受注に係るロットを与えると、上記引当てプログラム７６Ｄに基づいて対応関係デ
ータ８０が自動的に作成されることにより、自動的に行われる。引当て処理の条件として
、管理オブジェクトとして多数のロットを定めるステップ、および多数のロットの各々に
ＩＤ管理データ６０が付与されるステップが実行されていることが必要である。
【００４２】
上記の場合、対応関係データ８０の作成では納期の早い順という原則が適用されている。
すべてのロットに関して対応関係データ８０に基づき関係付けが作られると、それらのデ
ータはデータ記憶部７４に記憶される。
【００４３】
次に、上記の状態において、製造工程２２の段階で、例えば新たな受注ロット１０４が生
じたとする。この受注ロット１０４は、ロットＩＤ番号がｎ、個数が１０００、納期が６
月３０日である。受注ロット１０４に係るＩＤ管理データを、入力部７２を介して管理用
コンピュータシステム７０に入力すると、受注ロット１０４を含めた状態で、引当てプロ
グラムに基づき前述と同様に対応関係データが変更され、再度、引当てが行われる。
【００４４】
上記の計画工程２１における行われる引当て、あるいは、その後の製造工程２２における
例えば受注ロット１０４の追加に伴う受注の変更に応じた引当てのし直しにおいて、引当
て処理のための割当てが行えない場合には、エラーメッセージを出される。このときには
、引当てを行わず、割当てができないロット（ＩＤ管理データ６０）をユーザに知らせる
。この処理によって引当てプログラム７６Ｄによる引当て処理では最適性が保証される。
【００４５】
図７は、上記引当てプログラムの代表的なフローチャートを示す。図７を参照して引当て
プログラム７６Ｄを説明する。図７において、前述した管理オブジェクトとしてのすべて
のロットに係るＩＤ管理データ６０をデータ記憶部７４から読み出し（ステップＳ１１）
、品目ごとに分類する（ステップＳ１２）。次に分類された複数の品目の各々で、ＩＤ管
理データ６０に関してその納期６４のデータを用いて納期順に並べる（ステップＳ１３）
。これを「品目ごと納期順データグループ」とする。次に、受注ロットに係るＩＤ管理デ
ータを納期の早い順に取り出す（ステップＳ１４）。取り出した一番納期の早い受注ロッ
トに係るＩＤ管理データについて、ステップＳ１５，Ｓ１６を実行する。
【００４６】
ステップＳ１５は、取り出した受注ロットに係るＩＤ管理データに関して、当該ＩＤ管理
データ、部品表に係るデータ、工程表に係るデータに基づいて、要求される品目で最も仕
上がりが遅いもの（工程の流れの上で最も下流側のもの）を前述の「品目ごと納期順デー
タグループ」から検索し、必要量を割り当てる（最初の割当て処理）。これによって取り
出した受注ロットと製造工程ロットの間で最初の対応関係データ８０が作成され、最初の
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引当てが作られる。ステップＳ１６では、次に、引き当てられたＩＤ管理データに対して
も、再帰的に上記ステップＳ１５が実行される。すなわち、受注ロットに引き当てられた
製造工程に係るＩＤ管理データに、当該ＩＤ管理データ、部品表に係るデータ、工程表に
係るデータに基づいて、要求される品目で最も仕上がりが遅いものを前述の「品目ごと納
期順データグループ」から検索し、必要量を割り当てる。これによって最初に引き当てら
れた製造工程ロットのＩＤ管理データに関して、次の上流側の製造工程等のロットの間で
対応関係データ８０が作成され、引当てが作られる。こうしてステップＳ１６が繰り返さ
れる。ステップＳ１６は、購買ロットに係るＩＤ管理データのごとく検索終端に位置する
管理オブジェクトにたどりつくと終了し（判断ステップＳ１７）、次段の判断ステップＳ
１８に移る。換言すれば、最上流の管理オブジェクトにたどりつくまで引当てが継続され
る。ステップＳ１５，Ｓ１６，Ｓ１７によって引当て処理ブロック１１０が形成される。
これにより最初に取り出された納期の一番早い受注ロットについて原則的にすべての対応
関係データが作成され、引当てが完了する。判断ステップＳ１８では、すべての受注ロッ
トに係るＩＤ管理データに対する処理が終了したか否かが判断される。判断ステップＳ１
８でＹＥＳのときにはステップＳ１９，Ｓ２０が実行されて終了し、ＮＯのときには上記
のステップＳ１４に戻る。ステップＳ１４に戻ると、次に早い納期の受注ロットに係るＩ
Ｄ管理データが取り出され、ステップＳ１５～Ｓ１７が同様に繰り返される。こうしてす
べての受注ロットについて引当てが行われる。ステップＳ１９では、すべての受注ロット
に対して作成されたすべての対応関係データ８０は、再び、データ記憶部７４に記憶され
る。またステップＳ２０では、必要な対応関係データ等が表示部７３や他の出力部７５に
おいて出力される。ステップＳ２０については必ず必要というステップではなく、任意的
なものである。
【００４７】
上記の引当てプログラムによれば、第１に受注ロットに関して引当てを行うとき、引当て
の対象になる複数のロットに係るＩＤ管理データを、品目で分類し、さらに品目ごとに納
期順で並べるようにしたので、ロットの間の引当てに要する検索時間、すなわちＩＤ管理
データの間の引当てに係る対応関係データの作成に要する検索時間および演算時間を短く
することができる。これによって高速に引当て処理を行うことができ、流れ制御を実用的
に実行することができる。
【００４８】
次に、上記の引当てプログラムでは、受注ロットに関する引当てにおいて納期の順で受注
ロットに係るＩＤ管理データを取り出して引当て処理を行うようにしたが、納期順ではな
く優先度の順序で引当て行うように構成することもできる。この場合には、すべての受注
ロットに係るＩＤ管理データには優先度の管理項目が追加されることが必要である。上記
のステップＳ１４では受注ロットに係るＩＤ管理データを納期の早い順に取り出すように
したが、この場合には、代わりに受注ロットに係るＩＤ管理データを優先度の高い順に取
り出すステップＳ２１が設けられる。その他のステップは図７に示した引当てプログラム
の場合と同じである。受注ロットの優先度に基づく引当てプログラムのフローチャートを
図８に示す。優先度の高い順に対応管理データ８０を作成する場合には、優先度の高い受
注を必ず優先させることができる。
【００４９】
なお、上記の引当てプログラムにおいて、受注ロットの優先度順に引当てを行い、その後
に受注ロットの納期の早い順に引当てを行うように構成することも可能である。このよう
に構成された引当てプログラムによれば、第１に優先度を考慮し、第２に納期の早さを考
慮した引当てを行うことができる。反対に、引当てプログラムにおいて、受注ロットの納
期の早さ順に引当てを行い、その後に受注ロットの優先度順に引当てを行うように構成す
ることも可能である。このように構成された引当てプログラムによれば、第１に納期の早
さを考慮し、第２に優先度を考慮した引当てを行うことができる。
【００５０】
前述の実施形態では、製造工程の段階でにおいて実際の受注の変化に応じて引当てを再度
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をし直した例を説明したが、製造工程の変化に応じても同様に引当て処理を行うことがで
きる。
【００５１】
【発明の効果】
以上の説明で明らかなように本発明によれば、動的な流れ管理が可能なサプライチェーン
による製品管理での各段階の管理において、大規模なデータを取り扱うとき、引当て処理
のための割当てを行うため、管理オブジェクトに係るＩＤ管理データを品目で分類し、分
類した品目ごとで納期順に並べるようにしたので、割当てのためのＩＤ管理データを短時
間で検索することができ、受注や工程等の状態が変化しても動的にかつ迅速に対応し得る
実用的な流れ管理を行うことができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明に係る流れ管理の管理システムが適用される「流れ」に基づくサプライチ
ェーンの管理モデルを示す説明図である。
【図２】製造工程における複数の部品製造工程に関する管理オブジェクトと、これに関連
する管理オブジェクトと、対応関係を概念的に示す図である。
【図３】ＩＤ管理データのデータ構造（管理項目）を示す図である。
【図４】管理用コンピュータシステムのブロック構成図である。
【図５】対応関係データのデータ構造を示す図である。
【図６】受注、完成品β１の製造工程、部品α１の製造工程、購買や外注等の間の引当て
関係の一例を示す関係図である。
【図７】受注ロットの納期の早い順に引当て処理を行う引当てプログラムのフローチャー
トである。
【図８】受注ロットの優先度順に引当て処理を行う引当てプログラムのフローチャートで
ある。
【符号の説明】
２１　　　　　　　計画工程
２２　　　　　　　製造工程
２３　　　　　　　配送工程
４２，４３，４４　受注ロット
６０　　　　　　　ＩＤ管理データ
７０　　　　　　　管理用コンピュータシステム
７１　　　　　　　コンピュータ本体
７４　　　　　　　データ記憶部
７６Ｄ　　　　　　引当てプログラム
８０　　　　　　　対応関係データ

10

20

30

(13) JP 3618720 B2 2005.2.9



【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

(14) JP 3618720 B2 2005.2.9



【 図 ７ 】 【 図 ８ 】
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