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び順に復元する機構と、乱れた並び順に対する個別仕様の平準化のための投入間隔調整機

能が準備されている。この PBS は複数のレーンで構成され、車種仕様別に割り付けられた

レーンに収容する。しかし、復元するうえで不都合な並び順の場合はオペレータが介入し、

割り付け指定以外のレーンへ強制的に搬入操作したり、搬出順序を妨げるボディを回送操

作したり、投入間隔調整の禁止則を無視して強制搬出したり、工程管理システムへ指示す

る必要がある。結局のところ人間の意思決定
．．．．．．．

（遅れているボディを待つべきか否か、どの

レーンに対して搬入または搬出すべきかなど空間移動するボディとその時間見込みを立て、

調整を図る）抜きでは、生産オペレーションは成り立たない（図Ⅱ.1.(3).e）。 

また、この PBS は車両組立ラインにおいて組立作業に必要な部品の未納など、生産でき

ない事象が発生した場合の対象ボディの一時保留場所としての機能も果たすものとなって

いる。その場合、どのボディを保留対象とし留め置くか、または保留解除するかという操

作はオペレータに委ねられ、最終的には人間の意思決定に依存しなければならない。 

(4) 自動車における生産スケジューリングの課題 

自動車は、基本的には見込生産であるから生産計画時に日別製品別の生産数量とともに

必要な材料部品が手配され、生産時点には必要なすべての資源が揃うようにオペレーショ

ンされている。そして、作業工程は効率化（人員ロスをなくす）のために基本的に期間の

総生産台数の所要工数を平均化した作業人員のみを配しており、車種および仕様が平準化

されてライン投入されることを前提としている。したがって、生産スケジューリングは生

産を効率的に実行することのできる生産順序の立案を核機能とし、それを実現するための

  
 

 
 （筆者作成）   
 図Ⅱ.1.(3).e 上塗りラインの順序入れ替わりと PBS における順序の復元操作 
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品を生産しなければならなくなる。このようにして、製品組立工程の外製部品不良という

例外事象の影響が工程全体へ波及してしまい、生産活動が混乱してしまう（図Ⅱ.2.(3).d）。
この生産モデルとして示した工程においては、これらの例外事象を把握し調整するような

しくみが構築されていなければ、その対応調整は、製造現場の生産統制担当者の情報収集

と調整能力といった経験に頼ることとなる。 

(4) 電気機械における生産スケジューリングの課題 

受注組立方式を採る電機は、フォーキャスト（先行オーダーまたは顧客生産計画）を基

に材料部品をあらかじめ調達・貯蔵し、正式に受注した時点で生産指図する。フォーキャ

ストは内示情報であって確定情報ではないため、材料部品の調達と受注との間に乖離が生

じ、その差分の材料部品を手当・準備したうえで生産着手する必要がある。したがって、

電機における生産スケジューリングは生産しようとする製品の材料部品が調達され、すべ

て揃っていることがそのポイントとなる。 
しかし、必ずしも生産計画に従って材料部品を調達・準備し、生産時点における材料部

品が担保できているわけではない。正式に受注した時点の生産指図においても、必要とな

る材料部品を事前に標準設定された調達リードタイム（調達所要日数）で調達できるもの

としてフォーキャストとの乖離調整分の材料部品の納入日が決められ納入指示される。そ

して、その納入日から製品の生産日が決められる。ただし、この納入指示日は確約された

ものではないため、納入指示日までに材料部品を調達できない場合もある。内製部品につ

  
 

 
 （筆者作成）   
 図Ⅱ.2.(3).d 例外事象と工程内への波及 
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からなる場合、それぞれのジョブをどのように機械に割当てるかによってもスケジューリ

ング方法は異なってくる。具体的には、複数の加工作業から成るジョブごとに加工作業順

序に対する機械の割当が固定的に決まっている場合、機械はジョブの系統別に配置される。

この場合、効率的な順序と納期のみを考慮して加工順序が決定される。一方、各ジョブが

必要とする加工作業に対する機械割当が決まっていない場合、加工作業順に加工条件を満

たす機械の中から使用可能な機械を動的に選択し、効率的な順序と納期を考慮して割当配

分することになる。前者を「フローショップスケジューリング」、後者を「ジョブショップ

スケジューリング」という（図Ⅲ.2）。 
そのほかに、加工対象に対する生産資源の条件がすべて与えられているか否かによる静

的問題または動的問題としての区分や。条件データの取り扱い方によって確率論的スケジ

ューリングやボトルネックに着目した TOC スケジューリングなどがある。 

3 生産スケジューリングの方法 

解法として採られる生産スケジューリング方法を分類し、その特徴を「表Ⅲ.3 生産スケ

ジューリングの方法」に整理する［黒田他、2002：19-34］。 
まず、最初に生産スケジューリング問

題の伝統的解法として、OR（Operations 
Research）的アプローチが挙げられる。

OR は軍事的関心の研究から生まれたも

ので、数学的・統計的モデルとアルゴリ

ズムの利用によって、さまざまな問題に

対して効率的解法を決定する科学的技法

である。その一般的な特徴は、スケジュ

ーリング問題をその目的関数と制約式

（定式化した制約条件）、評価関数を用い

て解を求めるものである。 
OR 的アプローチには、生産に用いる

設備とその能力やジョブ（作業）数など

の生産条件によって問題を構成し、解を求めるためのアルゴリズムを定めて最適解を導き

出す構成的アルゴリズムという手法がある。しかし、設備やジョブ数などの生産条件の増

加とともにスケジューリングにかかる計算処理時間の増加に難点があり、問題の構造によ

っては処理時間が指数的に増加する場合がある。 
計算処理時間の増大を抑制するために最適解を得る前に処理を打ち切り、近似解を求め

ることによって問題解決を図る手法として分岐限定法やラグランジュ緩和法などの数理計

画法がある。分岐限定法は１つのスケジューリング問題を複数の子問題へと展開し、それ

をさらに子問題へと展開する過程で定められた条件のもとに処理を打ち切り、子問題の探

  
 表Ⅲ.3 生産スケジューリングの方法 

 

 
 出所）黒田充、村松健児(2002)『経営科学のニュー

フロンティア 11 生産スケジューリング』、

19-34.に筆者加筆 
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