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一

1は じめ に

本論文は、ソフトウェア分析/設 計方法論を実際の業務世界に適用する際の問題点をまとめたものであ

る。評価の対象としては、構造化分析/設 計方法論をとりあげる。実在する会社の生産管理部門の業務を分

析することにより、構造化分析/設 計方法論における問題点の洗い出しと改善へ提案をおこなう。

構造化分析設計法は、表1の2,3に 示す手順により、コンパクトな機能仕様書を作成 し、それに基づ

いてモジュール構造を設計する手段を与えている国。予想される問題点はい くつかある。構造化分析/設

計法には業務分析の手段が明示されていない。教科書に記載されている例題のような閉じた世界を対象に

する場合にはこの問題は顕在化 しないが、実際の業務世界 を対象にする場合は、表1の1に 示すような手

順 を踏んで、システム化対象範囲を決定する作業がもっとも肝要な作業である。このことから事例研究の目

標が2つ 設定される。

(1)業 務分析の手順 を検討すること。

(2)分 析過程や分析結果をデータフロー図により記述することが問題点の認識や解決策の着想にどの程

度寄与するのかを明らかにすること。

また、ソフトウェア分析/設 計方法論によって定義されていく各種文書類の十分牲 も問題であろう。すなわ

ち、事例研究の3番 目の目標は以下の通 りである。

(3)構 造化分析(表1の2)に よって得 られる各種文書類 を実務 レベルで採用するとした時の問題 点の検討

本報告では、業務分析 と仕様化 の過程だけを評価 の対象 とし、構造 化設計は とりあげなかった。なお、デー

タフロー図等の図面作成は 「StP(ISE4.2DJ1.o>」[2]を 用いた。

2導 入

バブル経済の崩壊 によ り経済が悪化 し、企業では経営の安定のため様 々な施策が試み られている。大手

建設機械会社 、落水製作所 も例外ではない。落水製作所の主要工場 である辰 ロ工場 は、ブル ドーザー、パ

ワーショベル といった建設機械 をラインで組み立て、全国のデ ィーラーに出荷 する、いわゆる組立工場であ

る。ここでは間接工数低減のため、また生産計画立案作業の迅速化 のため、特 に生産管理部門のコンピュー

タ化 を促進す ることになった。図1の 枠組に したがって、まず落水製作所の生産管理 に関わる仕事の現状 と

問題点 を把握 し(図1(a)top-down分 析)、 次にどのような形で計算機 を導入すれば効果的であるかを判

断する(図1(b)bottom-up合 成)。 最後に構造化分析法の手法 に したがってシステム化対象世界 を仕様

化する(図1(c)top-down仕 様化)。
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表1:SA/SDの 主要な作業

SA/SDの 主 要 な 作 業

1、 業 務 分 析

(1)問 題 の認 知

生 産 管 理 部 門作 業 の合 理 化

(2)関 連 業 務 部 門 の列 挙 と

部 門 間 の情 報 の流 れ の理 解

(3)各 部 門 の仕 事 の 内容 の詳 細 化

(TOP.DOWN分 析)

(4)問 題 発 生 箇 所 の発 見 と対 応 策 の 検 討

(5)仕 事 の単 位 、 情報 の流 れ の 再構 成

(BOTTOM-UP合 成)

(6)シ ス テ ム化 対象 部 分 の決 定

2、 仕 様 化

(1)コ ンテ ク ス ト図 の作 成

シス テム の 入 出力 の定 義

(2)レ ベ ルODFDの 作 成

主 要 な事 象 の認 識 。

対 応 す る プ ロセ ス とそ の 接続 関 係 の 定 義

(3)プ ロセ スの 詳細 化(デ ー タ辞 書 の活 用)

デー タの 分 解 に よる プ ロセ ス の詳 細 化

(4)デ ー タベ ー ス の設 計

デ ー タ ス トア の一 元 定 義

(5)シ ス テ ム構 成 の検 討

3、 構 造 図の 作 成

(1)ト ラ ンザ ク シ ョン分 析
レベ ルODFDを トラ ンザ ク シ ョン

ご とに分 解す る

(2)変 換 分 析

分 割 され たDFDご とに中央 変 換 を

決 定 す る

(3)構 造 図の 品 質 の改 善

品質 基 準(凝 縮 度 、結 合 度)を 利 用 して

変 更 に よ る波 及 効 果 を最 小 にす る
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図1:分 析 ・仕様化の手段

3関 連業務部門の列挙 と部門間の情報のながれの分析(組 立工場全体の

説明)

生産計画立案に関わる人々に業務内容についてのインタビューをおこない、次のような結果を得た。図

2を もとに落水製作所の仕事の流れを説明する。

3.1生 産 管理 に関係 す る業務 の な がれ(概 要)

建設機械は車両の大小、用途の違いにより、様々な種類がある。これにより生産方式も異なる。この工

場では約100機 種 を月あた り3000台 程度組み立てているが、このうち機種1を大型機種 と小型機種に

わけ、それぞれ大型 と小型の2本 のラインで組み立てをおこなっている。大型ラインでは10機 種、500

台を、小型ラインでは90機 種、2500台 を生産 している。

組立工場の業務のながれは以下の とお りである。

・注文 の受領お よび計画立案

・部品発注お よび管理

●製品組立お よび出荷管理

それぞれについて仕事の概要 を説明する。

1機種と機番の関係:機 番は、搭載計画が作成されたときに決められる機種ごとの 「製造ナンバー」である。この番号は同一機種
についてシーケンスにとられ、番号がとぶことはない。機番により製品の特定ができる。搭載順に対して同一機種の機番が逆転する
ことはない。
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(1)注 文の受領 お よび計 画立 案(図2、 上 部)

ディーラー(販 売店)は 顧客から注文を受け、これを組立工場の生産管理部門に 「注文書」として渡す。

生産管理部門は、この 「注文書」および、本社から月に一度送られて くる 「生産計画書」をもとに組立計画

をたて、工場内の生産活動を管理、運営する。

(2)部 品発注および管理(図2、 左下部)

組立工場は、製品を組み立てるためにまず、部品を仕入れる。部品は、生産管理部門の計画に従い、社

内の部品製造部門か社外の部品会社で製作され、工場内の部品倉庫に保管される。

(3)製 品組立 お よび 出荷管理(図2、 右下 部)

工場内組立部門は、生産管理部門の指示に従い、部品倉庫から部品を搬入し、組立計画の通りの順序で

製品を組み立てる。組み立てられた製品は整備部門で整備され、出荷部門から指示された納入先に向けて

出荷される。注文がきていない製品や、納期に余裕がある製品は一旦、ストックヤードに保管される。

3.2主 要 な業務

上記のような仕事のながれの中で、主要な仕事は以下の各部門でおこなわれている。

・生産 管理部 門

生産管理部門は、注文状況や、本社からの生産計画情報をもとに組立計画をたて、社内の部品製造部門

や、部品会社へ部品を注文 し、部品倉庫の入出庫管理をおこなう。また、組立部門、出荷部門にそれぞれ組

立指示、出荷指示を出 し、進捗管理をおこなう。ディーラーへは注文に対する納期回答をする。

・部品倉 庫

部品倉庫は、生産管理部門の指示により部品を組立ラインや整備部門に出庫する。また整備部門からは、

改造に伴う取 り外 し部品のうち再利用可能な部品が、部品倉庫に戻されてくることがある。倉庫内は部品

ごとに保管スペースがおかれ、同一部品をかためて保管 している。同一部品が保管スペースを越える場合

は、その他の別のスペースを借 りて、あふれた分 を保管する。

・組 立 部 門(ラ イ ン)4

組立部門は、ラインとよばれる一本の道で製品を組み立てている(図3)。 ここでは、ラインに沿 って部

品 ごとの作業場(SHOP)が あ り、それぞれの場所で専 門の部品を組み付け、ラインを降 りる時 に製品が

完成する様 になっている。製品 レベルの作業進捗状況は、ラインで組み立てが始まる時点 と、ラインを降 り

る時点でそれぞれ 「ラインオン実績」、「ラインオフ実績」と して管理 される。各SHOPで は、機種 の違

いによる対象部品の違いはあるが大体 、同一部位の部品 を扱 う。SHOPの 製品一台あた りの作業時間は、

ラインの速度 によ り決 まるが、SHOPご とには大 きな違いはな く一律 と考えてよい。SHOPで 組 み付

け をおこな う部品は、それぞれのSHOPご との搬入場所に運ばれ、製品の搭載 頂序 に従 ってSHOP内 の

ベル トコンベアに並べ られる。

・整 備部 門

整備には部品変更を伴うものと伴わないものがある。「ライン搭載中にオーダが振 り当てられ、部品変

更が発生したもの」、「ストックヤードの在庫車両にオーダが振 り当てられ、部品変更が発生 したもの」は
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整備部門で部品の付 け変え作業 をお こな う。部品変更 を伴 わない場合 の作業 は動作チェック、塗装、装備 品

のセット等である。また、ス トックヤードでの待機 期間によって、車体洗浄や精密点検 をおこな うことがあ

る。また、整備 車両が多い場合 に、一旦 、ス トックヤードで車両 を待機 させ ることがある。

・ス ト ッ ク ヤ ー ド

ス トックヤードは、出荷 までの間の製品の保管場所である。ここには、約2000台 分 の駐車スペース

がある。製品ご とにまとめて保 管す るようにしているが、目的の製品 を探すのには苦労す る。駐車場所 に

よっては、一台の移動 のために何 台 も移動 しなければな らな くなることもある。

・出荷部 門

出荷部門は生産管理部門の指示を受け、決められた日に決められた製品を出荷する。またストックヤー

ドの在庫状況を生産管理部門に報告する。

4生 産管理部門業務内容の詳細分析

4.1生 産 管理 部 門内 の業務 の なが れ

次に生産管理部門の業務を説明する。生産管理部門の主要な業務は以下のとお りである。

・生産計画立案

・注文の受領

・部品発注および管理

6



●組立管理および出荷管理

ここで、「生産計画立案」は組立担当、「注文の受領」は出荷担当、「部品発注および管理Jと 「組立管理お

よび出荷管理」は機種担当が、それぞれ業務を担当している。各担当間の情報のながれを分析した結果を図

42に 示す。以下、生産管理部門の主要な業務を図4を もとにして説明する。

・生産計 画立 案

一月あたりの生産台数は、あらかじめ本社の生産会議により前月々初に決定され、それがFAXに より、

組立工場に伝えられる。組立工場では、この 「生産台数」と各地デ ィーラー(販 売店〉からその時点に届

いている 「注文書」(図5)3を もとにして作成された注文状況を参考にして、ライン搭載順序計画(図6)

を立案する。搭載日が決定するとその日の内にライン搭載順序表および組立指示書を工場内の組立ライン

に送り、部品会社に部品の注文書をFAXで 遊絡する。このライン搭載順序計画に注文書を振 り当て、詳細

仕様が確 定する。

組立ライン管理者は生産管理部門組立担当が立案 した搭載順序案の搭載順序を見て、搭載順位の変更依頼

をすることがある。このときのチェックポイントは

●搭朝ll頁による、SHOPご との段取 り変え作業の数

●部品倉庫からの部品搬入回数

●一日あたりのSHOPご との作業負荷のかたより

である。ライン搭載計画は出荷担当にも送られる。出荷担当は、組立担当に対 して搭載日の変更や日内搭載

順序の変更を依頼することがある。組立担当は、この要求にもとずき搭載ll頁序を変更する。これらの変更に

は、部品の在庫状況、入庫計画を機種担当に確認 した上でおこなっている。また組立ライン管理者にも確認

をとる。

・注 文 の 受領

オーダの受領 は生産管理部門出荷担当がおこな う。オーダは毎 日、全国のデ ィーラーから送 られて くる。

出荷担当は 「ライン搭Jil頁序表」、「在庫状況」をみてオーダを振 り当てる。組み立 て前 の機種 にオーダ を

振 り当てた場合 は、ライン搭載計画 日をもとに納入 日を回答 し、在庫車 に振 り当てた時には整備 の要不要

を検討 した上で納入 日を決定、回答する。

出荷担当がおこなうオーダの振 り当ては基本的にはいつでも可能であるが、ライン搭載中や直前に振 り

当てをおこない、そのオーダにより部品変更が発生 した場合、ラインSHOPの 部品準備に混乱が生 じる。

このため出荷担当と組立ライン、整備部門との間で 「ライン搭載の3日 前以降に振 り当てをおこなった場

合、一旦、もとの仕様のまま組み立て、整備部門で部品の付け変えをおこなう。」という取 り決めをしてい

る。出荷担当は、部品の付け換え処理が発生しない場合、自ら出荷指示書を発行することがある。

・部 品 発 注 お よび 管 理

建設機械は製品形態が機種によ りかな り異 なるので、機種個 々の管理お よび部品管理はそれぞれの機種

に精通 した生産管理部門機種担当がおこな う。機種担当はライン搭載順序表 、お よび部品倉庫の在庫状況 を

2このうち組立担当の仕事は、特定時期に集中した作業となるので、これについては機種担当の一人が組立担当業務を兼務してい
る。

3図5に おいて仕様とは、顧客からその機種への細かい指定である。そのため同じ機種でも様々なバリエーションがあり、標準製品
と比べてあらたに必要になる部品や、不要になる部品が存在する。注文書にはこれらの部品が標準に対するプラスもしくは、マイナ
ス部品として記述される。その仕様によっては 「都市型低騒音車両」のようにラインの複数のSHOPで 特殊な部品の装着を要する
ものもあれば、「韓国向けハングル文字操作パネル」のように、スタンダード車両に対する工作作業をほとんど要しないものもある。
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図4 :生 産管理部門の分析
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検討 し、必要があれば部品の手配をおこなう。部品が社内で製造 しているものなら 「製造指示書」を、社

外、協力企業、関係会社で製造 しているなら 「注文書」を送る。搬入単位は相手先の要望を聞き、できるだ

けお互いに都合のいい数量(図2に おける搬入ロットサイズ)に なるよう、検討している。実績は部品倉庫

から届く入庫状況で知る。

・組立 管理 および 出荷 管理

組立ラインへの組み立て指示は機種担当がおこなう。組立ラインへはライン搭載順序表と組立指示書を

送る。ライン内作業者は搭載順序で全体の段取 りを確認し、組立指示書で一台ごとの作業内容を知る。ライ

ン進捗管理は組立担当がおこなうのが沐 来の姿なのだが、現実には機種担当が行っている。進捗状況は生産

管理部門をはじめとする工場内各部門でオンラインシステムによりリアルタイムに知ることができる。出

荷担当は納入日に影響がある様ならば、デ ィーラーに報告する。また、オーダの振 り当て先を変更すること

で対処することもある。

出荷部門への出荷指示は機種担当がおこなう。機種担当は、出荷担当が振 り当てたオーダをもとに出荷

指示書を作成 し、出荷部門に送る。出荷実績は、出荷部門から出荷担当にライン進捗同様、オンラインで送

られる。出荷担当は進捗に遅れがあれば、ディーラーに報告する。

機種担当は、自分の業務 を遂行するために、担当機種に関する部品構成情報を持っている。これにより

「機種ごとの部品構成情報」が検索できる。機種担当は出荷担当からもらった振 り当て情報 と 「機種ごとの

部品構成情報」により機番ごとの必要部品を知る。(振 り当てされていない機番の構成部品は、すべて標準

品なので、「機種ごとの部品構威晴報」をそのまま用いることができる。振 り当てされた機番には上記の手

順で部品情報を得る。ライン搭載直前に振 り当てがおこなわれ、ラインへの部品搬入ができない場合やス

トックヤードの在庫車への振 り当ての場合は整備部門で改造する。在庫車の仕様 と注文の仕様が同じ場合

は部品手配があらたにおこなわれることはない。)
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1

注文書

オーダNO,:mc1

希望納期: 9月6日

2893 機種名:b120

担当

轡 ㊧
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注文店

搬入先

顧客名

,

関東販売
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:xX建 設

(株)

(株)

(株)
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搬入先 コー ド:
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仕様
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部品コー ド 仕様
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クー ラー

rIOO

d100

a101

図5: 注文書

組立 ライン搭載順序表 9月 度 小型ライン

ライ ンオン時間 機種名 機番 オーダNO, 完成日 出荷日 納期 状況

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01
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09/OI
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08
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os
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00
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10887

12034
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01382

10931

10932

10933

08277

08278

08279

ma234

ma234

50

51

mcユ2893

mc12894

me43583

W

W

W

W

a

a

a

a

1

1

1

1

0836

0830

083ヱ

0832

09/01

09/01

0sioi

O9/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

09/01

osiaa

O9/02

09/07

09/02

09/02

09/02

09/02

Q9/02

09/02

09/03

09/03

09/09

09/03

09/03

09/03

09/03

09/03

09/03

オーダ振 り当て済み

オーダ振 り当 て済み

オーダ振 り当 て済み

オーダ振 り当て済み

オーダ振 り当て済み

オーダ振 り当て済み

オーダ振 り当て済み

オ ーダ振 り当て済み

オ ーダ振 り当て済み

L

図6: 組立ライン搭載順序表

10



一

4.2小 型/大 型 ラ イ ンの生 産方 式 の特徴

生産方式は小型ラインで 「見込生産」、大型ラインで 「受注生産」とそれぞれ異なっている。(図7)

1

見込生産

生産計画書

　　　

離

生産計画をもとに

計画を立案する

注文かある前に計画的に紐み立てておくと

↓
発 注 リー ドタイムは短い

(即 ～ 一月)

1・ か・
製品在庫が多 くなる

受注生産

國

薩轟ダno

糊
搬入先

オー ダをもとに

計 画を立案す る

鑑 鮒 向・

注文 をもらってか ら紐み立 てると

↓
製品在庫の無駄が少ない

1・ か・
発注 リー ドタイムは長い

(二 月 一 三月)

轟)向 き

*発 注 リー ドタイム:機 種 が注文

されてか ら客先に届 くまで

図7:見 込生産 と受注生産

・小型 ラ イ ンの生産 方 式(見 込 生産1小 ロ ッ ト生 産)

小型機種は大型機種と比べて比較的安価で台数が多いため、あらかじめ需要を予測 してライン組み立

てをおこなっている。小型ラインに対 しての生産管理課の業務は、

i

1,生 産計画の受領

2.搭 載計画の立案および伝達

3.オ ーダ(注 文書)の 受領および納期回答4

4.部 品部門への生産指示および実績管理

5.組 立ラインへの組立指示および進捗管理

6.出 荷部門への出荷指示および実績管理

である。小型ラインの場合の搭載順序 は、3～10台 の小 ロットを月内に均等に配置する様 にしている。こ

れはすべての機種 を、月中にコンスタン トに生産す るためである。この3～10台 のロットサイズは各関連

部門の要求から機種 ごとに決定 される。ただ し月によって計画台数が増減 した り、頻繁に設計変更が行 なわ

れるので、ロットサ イズの決定 は月ごとに行 なっている。生産管理部 門の機種担当は、本社 から計画が届い

た次の 日に生産台数の資料 をもって自転車で工場内 を回 り、組立 ライン と協議の上、ロットサ イズ を決定 し

ている。立案されたライン搭載順序表は機種担当、出荷担当および本社 に送 られる。機種担当はこれを 「部

品発注」、お よび 「ラインへの組立指示」に使 い、出荷担当は 「オーダの振 り当て」 に使 う。

4ピュアな見込み生産では行わない。
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・大型 ラ インの生 産方 式(受 注 生産=大 ロ ッ ト生産)

大型機種は高価であり、販売台数もあまり多 くないうえ、納期 も長いので、ある程度顧客から注文を受

けてから部品を準備 し、同一種類ごとにまとめてラインの組み立てをおこなっている。大型 ラインに対 して

の生産管理部門の業務は、

1.オ ーダ(注 文書)の 受領

2.搭 載計画の立案および伝達5

3.オ ーダの振 り当ておよび納期回答

4.部 品部門への生産指示および実績管理

5.組 立ラインへの組み立て指示および進捗管理

6.出 荷部門への出荷指示および実績管理

である。

大型機種のオーダは大体、生産月(納 期)の 二月程前に送られて くる。ライン搭載計画を立案する時点

では、ほぼ注文が届いていることになるが、少数の飛び込み注文に答えるために生産台数は本社の生産指

示に従う。納期回答はオーダ振 り当て後におこなう。

大型ラインでは機種が変わることによる作業手順の変化や、工具等の段取 り変え作業が大きいため、同
一機種をできるだけ連続 して組み立てる様、搭載順序を考える。ロットサイズは小型ラインと違って決まっ

ておらず、納期や部品生産を考慮 して、台数を1～3回 に分割 してロット数としている。ロットサイズの決

定は月ごとにおこなっている。生産管理部門の機種担当は、本社から計画が届いた次の日に生産台数の資料

をもって自転車で工場内を回り、組立ラインと協議の上、ロットサイズを決定 している。決定されたライン

搭clq頁序表は機種担当、出荷担当および本社に送られる。機種担当はこれを 「部品発注」、および 「ライン

への組立指示」に使い、出荷担当は 「オーダの振 り当て」に使う。

出荷担当は 「搭載順序表」、「在庫状況」をみてオーダを振 り当てる。組み立て前の機種にオーダを振 り

当てた場合は、ライン搭載計画日をもとに納入 日を回答 し、在庫車に振 り当てた時には整備の要不要を検

討した上で納入日を決定、回答する。

4.3生 産管理 部 門業務 に対 す るデ ー タフ ロー図

以上の分析結果から、生産管理部門の業務をデータフロー図で表現する(図8)。 生産管理部門には、生

産計画立案を行なう組立担当、注文の受領 を行なう出荷担当、製品の組立管理および出荷管理 と部品に発

注と管理を行なう機種担当の3つ がある。

まず月に一度本社からFAXで 生産計画書が送られてくるので、これを組立担当が受領する。またこれと

は別に随時のタイミングで、デ ィーラから送られて くる注文書は出荷担当が受領する。機種担当の方では、

組立担当からの生産計画書に基づき、組立ラインとロットサイズを協議 し、ロットサイズの決定を行なう。

組立担当では、このロットサイズと生産計画書 とそれまでに受領されている注文書の内容をもとに搭載

順序案を作成する。この搭載順序案は組立ラインに確認を取 り、「否」の答えが返ってきた場合には、また

搭載順序案の練 りなおしを行なう。案に対 して 「可」の返答を受けると、正式な搭載順序表を発行 し、本

社、出荷担当、機種担当にそれぞれ配布する。

出荷担当の方では、この搭朝ll頁序表をもとに、オーダの振 り当て処理を行なう訳であるが、ここで注文

書の納期 と搭載順序表の搭載日を照合 し、納期が間に合わない場合には、組立担当に搭載順序の変更依頼

を行なう。これを受けて組立担当は、機種担当に部品の在庫状況 と部品の入庫計画を確認の上、搭載順序の

変更案を作成する。この案は前 と同じように、組立ラインに確認が取られる。この搭載順序変更依頼の情報

5ピュアな受注生産では行わない。
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にある日内搭載順序の変更の例 としては、タンカーなどで製品を海外へ搬出する際に、タンカーの出帆時

刻にあわせたりするためなどがある。

オーダの振 り当て処理に戻る。たとえば、出荷部門からのストックヤードの在庫状況を参照 しながら、

もし注文に該当する在庫車があり、仕様をなおす必要もない場合には、出荷担当自ら、出荷指示書を作成

し、出荷部門に出荷指示を行なうことがある。通常の処理としては、搭載頂序表に基づき、オーダの振 り当

てを行ない、この情報を機種担当に送る。

また出荷担当は組立ラインからのラインオン、ラインオフ実績 と出荷部門からの出荷実績をもとに進捗

チェックを行ない、進捗状況をディーラに報告する。この進捗状況は、オーダの振 り当て処理に反映される。

以上が出荷担当のおおまかな仕事の内容である。

最後に機種担当であるが、まず組立担当からの搭載順序表をもとに、組立ラインに組立指示を行ない、

組立指示書と搭載順序表を送る。またこの組み立てに必要な部品の発注管理も行なう。部品倉庫から得た部

品在庫情報をもとに、部品の在庫数を確認し、足 りない場合は発注する。この時、部品が自社以外のもので

あれば、部品会社へ注文 し、自社で製造しているものであれば、社内製造部門に対 して製造指示書を出す。

どちらの場合も相手側の部品の搬入希望単位を確認した上で、発注単位を決定する。発注された部品は、部

品会社もしくは社内製造部門から部品倉庫の方へ、納品されるが、この納品実績については部品倉庫から機

種担当への部品入庫状況で確認する。そこで組立ラインで、実際部品が必要となるころあいを見計らって、

部品倉庫に部品の出庫指示を行なう。そして製品が仕上がると、出荷担当からのオーダの振 り当て情報をも

とに、仕様部分の確認をしながら、出荷指示書を作成 し出荷部門に送る。

以上が生産管理部門のおおまかな流れである。
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5組 立担当の業務内容の詳細分析

組立担当は小型 ライン、大型 ラインそれぞれに搭載順序 を立案するが、立案方法は詳細 なところで異な

る。また、この作業は月初めに集 中 していそが しい作業 となっている。ライン進捗管理 については、すでに

オンラインシステムが存在 し、それによって各機種担当のチェックでカバー されている。工場 としては、こ

の組立担当の作業 をコンピュータシステムで カバーすることで、作業負荷の低 減を図 りたい。そこで組立担

当のライン搭載 順序立案作業について詳 しく調査 した。1

i

4

5.1小 型 ラ イ ンの搭 載計 画 の立案

現行の小型ラインの搭載計画の立案手順は生産管理部門の組立担当が電卓を用いて、本社から計画が届

いた翌々日に以下の通 りに行なっている。

・組立担当者は各機種担当からロットサイズを教えてもらい、本社で決定された各機種の生産台数

からロット数を計算する。(各機種の生産台数/各 機種のロットサイズ=機 種のロット数)

・各機種のロット数を合計 し、全体のロット数とする。(Σ各機種のロット数=全 体のロット数)

・全体のロット数と各機種のロット数から各機種のロットピッチを求める。

(全体のロット数/各 機種のロット数=機 種のロットピッチ)

・このロットピッチごとに機種を配置 して、搭載順序としている。

・搭載日を決定する。搭載日は月当たりの生産台数を稼働日数6で割って決める。

小型ラインのライン搭載計画立案の実例を図9に 示す。

一台毎に

展開する 日にちを付け る

計画台数(全 体)が 一月、2500台 で(125台 毎)seo.

全体の ロッ ト数が510ロ ッ ト

その うち

機種aが360台 、

機種aの ロッ トサイズが3、'

とした ら、

機 種aの ロ ッ ト数 は

360-3=120

で120ロ ッ ト

全体 のロッ ト数が510ロ ッ ト

だか ら

機 種aの ロ ッ トピ ッチ は

510-120=4.25

で4.25

そこで 一

4.25ロ ットおきに3台

を配置する

この月の稼働 日数が20日 とす ると、

一日あたりの生産台数 は125台
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図9:小 型 ラ イ ン の ラ イ ン搭 載 計 画 立 案 の 実 例

6工場 カレンダーか らもとめる。工場 カレンダーは、ライン搭載順序計画 を立てる際 に参考にする、工場のライン稼働 日を記述 した

ファイル。稼働 日の決定は毎年、年末 に翌年の1年 分 を決定 し、一度決 まった後は変更 されることはない。 ライン稼働時間は、月

に一度、ライン搭載順序計画 を立てる際に、組立担当が決定する。
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小型ラインでは、搭載順序 および搭載 日が計算 されたこの時点で、注文書のチェックをおこなっている。

注文が比較的早 く届いているような機種や、めったに生産 されない ような機種 に注文が入 っていた りする

と、納期 に間にあわない計画 となっていることがある。このような とき組立担当は、その注文 を含むロット

を早 く組む様 、修正 している。計算 された搭載順序表 を組み立てラインにFAXで 送 り、都度、電話で了解

をとる。了解が得 られれば、正式 な搭載順序表 を組立 ラインと本社 に通達す る。

ここで問題 とな るのが注文書 との兼 ね合 いであ る。注文書は毎 日、全国のデ ィー ラーか ら、生産管理部

門の出荷担当宛 にFAXで 送 られて くる(図5参 照)。 納期はさまざまであるが、大体、「一月後」 といった

ところである。ただ し、顧客からの確定注文の他、デ ィーラーが リー ドタイム短縮 のため、あ らか じめ予約

を行 なうことがある。「何 日にこの機種 を何 台納入 して くれ」 といった形式で、工場に予約 してお き、顧客

か らその機種の注文 を受け とった時に正式注文にす り替える。これにより、短納期で製品 を納入することが

で きる。出荷担当者(注 文書係)は 、組立担当が立案 した搭載順序表 を見て、予約 日にち ょうど問にあ うく

らいに搭載 日を設定する様、変更依頼 をす ることがある。組立担当はこの変更依頼 にもとず き、搭載計画 を

手作業で修正する。

5.2大 型ラインの搭載計画の立案

大型ラインの搭載計画の立案手順は以下のとおりである。

●注文書 を機種 ごと、仕様 ごとに分類 し、これ を希望納期 の順 に並べ る。

(同 じ仕様、納期 の場合 は仕向地ごとにまとめる。)

・並べ られた注文書 を機種担当か ら送 られたロットサイズを越 えない台数ごとに分割する。このと

き一ロット内の仕様や納期、仕向地 などができるだけ同 じになるようにす る。約20～30台 ご

とになるのが望 ま しい。つ ま り一 日ごとに組立 をお こなう製品が同一になるようにする。(こ れ

により部品搬入が一 日に一度 、同 じ物 をまとめて行 える。また組立ライン内の作業者の段取 り替

え作業 も一 日に一度でよいことになる。 しかし、実際は生産台数や仕様の関係か ら一 日、2ロ ッ

ト程度 、一ロットあた り10～15台 くらいになる場合が多い。)台 数が少 ない ロットには生産

計画台数の分 を補 って、同一機種の他のロ ットと同 じくらいの台数にする。

・ このロット群 を機種が一月内に均等に配置 される様、並べ直す。この ときの振 り当て優先機種は

ロット数が もっとも大 きい ものから、とする。

●搭載 日を決定する。搭載 日は月当た りの生産台数 を稼働 日数で割 って決める。

大型 ラインの ライン搭載計画立案の実例 を図10に 示す。

大型ラインと小型ラインでロッ トサ イズが異なる理由は以下の通 りである。

大型ラインの機種の場合、部品サイズが大きいため、ラインの部品搬入場所に蓄えられる部品の数に限

りがある。また小型ラインの部品が搬入箱を横に並べておいて自由に部品を取 り出せるのに対 し、大型ラ

インの部品は先に搬入した部品ほど一番奥 もしくは下になり、これを取 り出そうとすると、あとから搬入 し

た部品を移動させなければならない。このため大型ラインではロットがはけるまで新たなロットの部品を搬

入することはない。
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計画台数が一月、500台 で

その うち機種Aが42台

機種Aの ロッ トサイズが20台

灘 で
罪綴雛翻雅一一
標準仕様の注文が10台

あった とす る

図 のように機種Aの ロッ トを3つ

作 り、小型 ラインと同様 に

ピッチ計算 を行 なって、配置す る

ただ し、 それぞ れの ロッ トの台数 は ・

20台 を越 えない範囲 でばらばら

になっている

注文が きてい ない8台 分 は

標準仕様 として組み立 てる

機種B(標 準仕様)30台
機種H(標 準仕様)35台
機種A(w仕 様)10台
機種C(欧 仕様)15台
機種D(標 準仕様)30台

機種E(米 仕様)14台

機翻 離 盤)16A30a
機種A(x仕 様)14台
機種G(米 仕様)35台
機種C(欧 仕様)15台
機種D(標 準仕様)30台
機種E(米 仕様)14台
機種F(米 仕様)[16台
機種A(標 準仕様)18台

機種C(日 仕様)15台
機種H(標 準仕様)35台
機種E(日 仕様)30台
機種F(日 仕様)30台

機種G`日 仕様)30台

日にちの付け方は

小型ラインと同様
一台毎に展開 して、
一日あたりの生産台数

毎に稼働 日を当てる

図10:大 型ラインのライン搭載計画立案の実例

5.3搭 載 日変 更 の 手 順

出荷担当は、組立担当に対 して搭載 日の変更を依頼することがある。組立担当は、この要求に もとず き

搭載順序 を変更する。この時、ラインによって変更方法は変わる。小型 ラインでは、ロットサイズを変 える

ことな く特定の期 間にロッ トを増やすこ とで対処 し、大型 ラインではロットサイズを変えて対処する。

・例)小 型機種の場合 はロットの順番 を変える。

当初の計画は、1日 についてロットサ イズ3台 の機種 を2ロ ッ ト、つま り、1日 あた り6台 ずつの計画だっ

たが、月のは じめの納期 のオーダが集中 した。この場合、機種担当は月の始めの週のロッ ト数を2か ら4に

変え、一 日あた り12台 の生産 に変 える。

・例)大 型機種の場合 はロットの台数 を変更す る。

当初の計画は、5日 に20台 、12日 に20台 、20日 に20台 だったが、7日 とい う納期で2台 の緊急注

文が入った。5日 の20台 に振 り当てようにも、既 に20台 すべて振 り当て済みである。納期 を変更するこ

ともで きない。この場合、組立担当はこの要求に答えるため5日 の20台 を22台 に、12日 の20台 を1

8台 に変更する。

これらの変更 には、部品の在庫状況、入庫計画 を機種担当に確認 した上でおこなってい る。また組立 ラ

イン管理者 にも確認 をとる。

5.4組 立 担 当 業 務 の デ ー タ フ ロ ー 図

組立担当の業務 を分析 し、デー タフロー図であらわ した(図11)。 組立担当は月に一度 、本社か ら生

産計画書を もらい、これを機種担当 に渡 してロットサイズを決めて もらう。そのロッ トサ イズ と生産台数、

および出荷担当か らもらう注文状況 を考えてライン搭載順序 を立案す る。ただ し、立案のプ ロセスは小型

ラインと大型 ラインで異なる。小型ラインではまず機種 ご とのロットサ イズから総 ロット数 を求め、ロット

ピッチを求める。この ピッチごとにロッ トを配置 し、搭載順序 と している。大型 ラインの場合 は、まず注

文書か ら仕様 ごとに注文 をまとめて ロットとし、この ロットをまとめて、機種 ごとに均等配置 して搭載順

序 としてい る。搭載 日の決定は小型、大型、共 に同様の手順でおこな う。次 に計算結果を組立 ライン管理

者 に渡 し、チェック して もらう。ここで問題がなければ、この搭載順序表 を本社、出荷担当、機種担当、組

立ラインにわたす。また、月中に出荷担当か ら搭載順序の変更(搭 載 日変更)を 依頼 された ときは、対象

製品 に対 して順序の変更をおこなう。変更された搭載 順序 は初 めの時 と同様、本社 、出荷担当、機種担当、

組立 ラインにわたす。
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図11:組立担当の業務
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一

6問 題発生箇所の発見と対応策の検討

問 題 点 の 認 識

組立担当の業務 は 「ライン搭Jq頁 序 の立案 と修正」である。この作業 は月初めに一度 、集中 してお こな

われる。作業負荷がこの時に集中 してお り、この作業のために他の作業(機 種担当 としての作業)が おろそ

かになっているもの と思われる。計算は時間 と手間がかかるが、下流作業(部 品発注 、納期 回答)の ために

はこの作業 を迅速 におこなわねばならない。

現状では組立担当が、本社 からの生産台数のFAXを 受領 しているが、これは機種担当がロットサイズ

を決定するまで必要のない情報である。また、組立ラインまで搭載表 を持 っていってチェック して もらって

いるが、時間が もったいない。

システム化 の問題は、二つのラインで搭載 順序の計算方法が異なることである。入力 も出力 も同 じ情報

なので、できれば同一のシステム としたい。どこまでプ ロセス を共有 できるかが、設計の鍵 となる。
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7シ ステム化の方針の決定

システム化の方針

システムはライン搭載順序の立案および修正をサポートするものにする。システム化することにより、

組立担当の労力の低減と計算の正確さおよび時間短縮を図 りたい。搭載順序は本社からくる生産台数と機

種担当からのロットサイズにより計算 きれるが、小型ライン、大型 ラインそれぞれで立案方法が微妙に異な

る。その相違点を見極めてできるだけ共通化 したものにしたい。出来上がった搭載順序は組立担当の 「完了

サイン」をもって各関係者に知らされるものとする7。

搭載順序案
の否定理由

_ｺ一 組 立担 当

案
の
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の
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立
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ン

搭載順序案一
案の可否

＼__一 ン

組み立て

システム
注文書

(搭載順序計画
の立案)

一
搭載順序表

出
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組立指示書

希望単位
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希
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順
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搭
載
順
序

案
の
可
否

オー ダ

振 り当 て

機種担当

図12:シ ステム化 の方針

7このシステムを実現するにあた り以下の制約がある。1、 工場内の部品お よび製品の移動には搬入書が伴 う。2、 部門間の連絡

は、規定用紙 を用い、担当者お よび上司のハ ンコを必要とする ものがある(注 文書、製造指示書、組立指示書、出荷指示書、搬入書、

納品書)。3、 社 内各部 門はオンライン端末がととのえられてお り、システム構築にあた り、新 たにハー ドウエア環境 を整 える必要は

ない。
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8構 造化仕様の作成

8.1コ ンテ キ ス ト図 の作 成'

以上の方針により作成 したコンテキスト図を図13に 示す。このシステムと関係する音曙 は 「組立担当」、

「本社」、「出荷担当」、「機種担当」、「租立ライン」の5つ である。生産計画台数の入力は本社がおこなう。

出荷担当は注文書情報を入力する。機種担当は希望単位および案の可否を入力する。組立ラインは案の可

否のみを入力できる。これにより組立担当の作業は搭載順序表の正式版発行のGOサ インと修正情報の入

力だけとなる。

組立担当 本社 出荷担当

拒否情報

搭載順序の
修正案

本社からの
生産台数

完了サイン
本社への

搭載順序表

注文書

受理情報
出荷担当への
搭載順序表

o*

組 立システム

組立ラインへの
搭載順序案

組立 ライン

組立 ライ ンか らの
案の可否

組立ラインへの
搭載順序表

凸

希望単位

機種担当への搭載順序案

機種担当への搭載順序表

機種担当への
生産台数

機種担当からの案
の可否

機種担当

図13: コンテキス ト図
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8.2レ ベ ルODFDの 作 成

レベルODFDを 作成 するため に、主 要 なタイミング をもつ入出力 を図14に したが って識別する。

生産 台数

激＼ 》

案の可否 ㍉ 一一一 一一一→〉

/＼

/
完了サイン

組み立てシステム

0

＼一

②

O

生産台数

搭載順序案

⑮
④

案の可否

搭載順序表

搭載順序の修正案

図14:主 要な入出力

1.「 生産計画受領」本社から生産計画を受領 し蓄える。

2.「 組立ライン搭載順序案の作成」生産管理部門機種担当はシステムから生産台数を得、機種ごと

にロットサイズを入力する。システムはその時点の注文状況を加味し、搭載順序案を作成する。

3.「 搭鞠順序案の可否」組立ライン管理者はシステムから搭載順序案を得、その可否および否定理

由をシステムに入力する。

4.「 搭載順序表の発行」生産管理部門組立担当はシステムから案の可否情報を得る。もし可ならば

搭載順序表を正式通達する。不可ならば修正点を直 し、正式版を作成する。

5.「 搭載順序の修正」生産管理部門組立担当は依頼にもとずき搭載順序の修正をシステムを用いて

おこなう。これは 「搭載順序表の発行」のプロセスの修正方法と同様の手順でおこなう。

8.3レ ベルODFD

以上から作成 した、レベルODFDを 説明する。まず生産台数をもとに、月毎の生産計画書を作成する。

この生産計画書という名前はシステム化にあたり設定 したデータス トアに独自に付けた名前で、その項目

としては、機種、機種ごとの生産台数とその機種のロットサイズがある。ロットサイズはこの時点では初期

値の0で 作成される。この生産計画書を機種毎に検索することによって、機種担当は自分の担当機種につい

てロットサイズをインプットしてゆく。そして生産計画書のロットサイズの項目に更新される。

また注文書をもとに、注文台帳を作成する。このデータストアの内容は、注文書の情報に受付日を付加

したものである。
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これら生産計画書、注文台帳の情報と工場カレンダからの月ごとの稼働日の情報をもとに、搭載順序案

を作成 し、これを搭載順序 というデータス トアに出力 している。この情報を搭載順序案という形でアウト

プットし、組み立てラインへの確認に使用する。確認後、この案に対 して可否が返ってくるわけであるが、

これによって拒否情報と受理情報が出力されるので、組立担当がこれを参考にする。受理情報が返ってくる

と、組立担当の判断によって、完了サインが くだされ搭載順序表が発行される。拒否情報が返ってきた場合

には、その情報をもとに組立担当によって搭載順序の修正案が作成される。また出荷担当から搭朝頂序の変
け

更依頼 を要請された場合 も、同じように組立担当が修正案を作成 し、直接搭載順序データス トアに書き込

みを行なう。

一哺 本杜からの生
g台 数

/
希望単位

月どとの生耀 ♂ル

3
機種ごとの
ロットサイズ
を付加する

注文警

4
注文台帳を
作成する

注文書

　 からの 　 ま　 　 　 ま　 　
まほ　た

//　 「 漏.
希望単位

一
注文台帳

一

注文脅

響
/

2
機種を

検素する
腱蹴 の 一 レ

S・
搭㎜ 序をrtxする

1 '
搭載順序

結耀

i

搭膿 の

/

一

6

組立ラインからの
集の可否

囎 躇の

/月轟'

聯

纏 鐸

可否決定のための搭鰍 序

8
搭軌順序の
可否決定

工場カレンダー

7
搭戴順序策
の発行

磁

糠

糠
/

ノ組立ラインへの

搭㎜ 序茶

受理情報/

拒否情報

亀

完了サイン'一

9
搭㎜ 序表
の発行 麟

穣礁 劉

一
＼

図15:レ ベルODFD
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8.4デ ー タ辞 書 の 定 義

コンテキス ト図やデータフロー図にっいて、プロセスを詳細化 してい くことにより情報の数が増えると、

名称だけからその意味 、構成 をとらえ、管理することは困難になって くる。後の混乱 を避けるためにも、こ

こで、表現 しようとす る情報それぞれについて名称、構造 の定義 を してお く。

表2:デ ータ辞書(そ の1)

本 社 か らの 生 産 台 数(alias月 別 生 産 台 数 情 報 、 機 種 担 当 へ の 生 産 台 数}、:・ 月 ・ 本 社 指 示 機i

種 情 報 群{機 種.台 数}

月(alias生 産 月)、 、=inしeger

機 種 、、。char

台 数,:・inしeger

生 産 計 画 書::・{月+生 産 機 種 情 報 群{機 種 ・ 台 数 ・ ロ ッ トサ イ ズ}}

月(alias生 産 月)、 、。integer

機lf重=:=char

台 数::=integer
ロ ッ トサ イ ス::=integer

希 望 単 位::・{機 種+ロ ッ トサ イ ズ}

機 種,:.char
ロ ッ トサ イ ズ 、:=inしeger

工 場 カ レ ン ダ ー::。{年.月 ご との 稼 働 日}

年 、,=inヒeger

月 ご との 稼 働 日,、.{月.稼 働 日情 報 群{稼 働 日}}

縁 働.=integer..=int。ger

注 文 台 帳,,={注 文 書}

注 文 書 、:=オ ー ダNO.+機 種+仕 様 名 称 ÷ 仕 様 部 品 情 報{部 品 コ ー ド+プ ラマ イ コ ー ド

}.希 望 納 期.搬 入 先 ・ 受 付 日

オ ー ダNO.::=char

機i種:==char

仕 様 名 称 、、.char

部 品 コ ー ド 目=char

幕曼瀞 『=匙続甜a「
搬 入 先,,=連 続 項 目受 付

日::・ 連 続 項 目 篭

搭載 順 序 の 修 正 案::ニ{変 更 前 ロ ッ トNO.・ 変 更 後 ロ ッ トNO.+変 更 機 種 ・ 変 更 台 数}

変 更 前 ロ ッ トNO.、:.inしeger

変 更 後 ロ ッ トNO.,:=inしeger

変 更機 種::=char

変 更 台 数::・in仁eger
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表3: データ辞書 (その2)

搭載順序::.{月 別搭載情報群}
,

月別搭載 情報群(alias計 算 され た搭 載順 序 、案 と しての搭 載順 序 、修 正 され た搭載 順序 、 可
否 決定 のた めの搭 載順序 、正 式版 の搭 載順 序),、 。 月.月 別搭 載情 報{搭 載 日 ・搭 載車 両情

報群{日 内順序.ロ ッ トNO.+生 産時 間 ・機種 ・機番.完 成 日}}

月(alias生 産 月}::=inヒeger
搭載 日::。inしeger

日内順 序 、、=integer

壁 晶 『1、論 錨 騨
機 種;:。char

難 白・1、ln羅鮎

組 立 ライ ンへ の搭 載順序 案(alias機 種 担 当へ の 搭載順 序案}、:。char

組 立 ライ ンか らの案 の可否(alia・ 機i種担 当か らの 案の 可否)::・[受 理情 報1拒 否情 報]

受理 情報::・char

拒否 情報 、:.{搭 載 日.日 内順序.機 種 ・拒 否 理由}

搭載 日=:=デ ー タ構 造

日内順 序::=デ ー タ構 造

機 種::.デ ー タ構 造拒否
理由::=char

完了 サ イ ン::・char

本 社 への搭 載順 序表(alias出 荷 担 当へ の搭 載順序 表 、機i種担 当へ の搭 載順序 表 、組 立 ライ ンへ
の搭 載順序 表)::.char
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8.5プ ロセスの詳 細化

プ ロセ ス 「搭載 順序 を計 算 す る⊥の詳細 化

次にプロセス 「搭載順序を計算する」を詳細化する。ここでの処理は小型ラインと大型ラインで異なっ

ているところがある。左上の 「小型ライン、ロット数計算」では生産計画書をもとに機種ごとにロット数を

もとめているが、これは小型ラインの機種の分だけの処理で、大型ラインの機種の分は、その左下の 「大型
　

ライン、ロットまとめ」で生産計画書 と注文台帳か ら機種 ごとのロット数 と仕様 請報 をもとめている。

エほサロロ

『
生童計園書

生麿計回曹

生塵計団書

生産計回書

ナ　ラインし

讐旨留

旭 勢.、哨 とめ 驚 を

蕗蔽

注文書

i

注文台轍

注文書

生産計圓寳

S.1
小型ライン.
ロット数計茸

小型ライン,
椴種ごとの
ロ.y卜数

噌紙貿

'懸を

轟

注文瞥

S.6
一日あたnの

台以のme

ピ7ヴ計算
のための
ロソト数

総ロット敷

腺働日数

一日書姦りの

・・義 ・テ

朗『矯

・幣

月矯ぼ

月瑞と
e

藩

エぬカレンダ　

7
嚇'

鼎 された ロ量繍 の鷺 了 　

納期計茸のための修正された
搭載ハ脇ロ・rトごとの

順序情報

s.e
小mラ イン、納期計算

納期テェソクさn」た提戦凧序

囎 躍 もた

八
戦

擢載順序

図16:プ ロセス 「搭載順序 を計算する」の詳細化

次に小型、大型共に 「ロットピッチ計算」で機種ごとのロット数から総ロット数と機種ごとのロット数

をもとめている。「ロット順序計算」では様々なロット情報からロットに順序をつけている。大型ラインの

処理に関 してはロット仕様情報 も計算につかわれる。「稼働 日数の計算」では月ごとの稼働日から稼働 日数

をもとめている。「一日あたりの台数の計算」では生産計画書と稼働 日数から一日あたりの台数を計算して

いる。「搭載日計算」ではロットごとの順序情報を一台ごとに搭載日のついた搭載順序情報をもとめている。

小型ラインの場合はこの計算の時点で集まっている注文書で 「小型ライン、納期計算」で注文状況と照らし

合わせて納期チェックをおこなっている。
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8.6プ ロ セ ス 「ロ ッ ト順 序 計 算 」 の 詳 細 化

プロセス 「ロッ ト順序計算」であるが、入力数がラインによって違 っているので、中での処理 も異なる。

プ ロセス 「ロット枠 に並べ る機種 の優先順位 を決める」では、小型 ラインではロット数だけか ら優先順位 を

決めているが、大型 ラインでは仕様情報 を加味 して計算 してい る。プ ロセス 「優先順位 に従 って機種 ごとに

ロット情報 を入れてい く」では、小型 ライン、大型 ラインともに同一作業 をおこなっている。

1

5.2
総 ロツ ト数

生産計画書

機種 ご との
ロッ トピッチ

機種ごとの
ロット数

5.3.2

優先順位 に従
って機種 ご とに
ロッ ト情 報 を

入れ てい く

計算された
ロッ トごとの
順序情報

一

優先順位

機種ごとの
ロット数

5.3.1
ロッ ト枠 に並べ る

機種 の優先順位
を決め る

5.4
燕繰

図17:プ ロセス 「ロット順序計算」の詳細化
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8.7プ ロセス 「搭 載 日計 算 」の 詳細化

プロセス 「搭載日計算」では、小型ライン、大型ラインともに同一作業をおこなっている。一日あたり

の台数から一日のライン稼働時間を決定 し、ロットごとの順序情報を一台ごとに展開する。これに稼働時間

と一日あたりの台数から計算される一台ごとの搭載日と時間の情報を付け加えて搭載順序ができあがる。

,

＼
ロッ トごとの

順序情報

5.7.1
ッ トごとの順序
ロッ トの単位 から
一台ごとの単位に

分解する

5.6

一 日あた りの

台数

裾潔

言巖講た

搭載順序

丁 一

_月 繍紹

5.7.2
一 日あた りの

台数 ご とに

搭 載 日をつ け る

納期計算のための
搭載順序

5.8

図18:プ ロセス 「搭載 日計算」の詳細化
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8.8デ ー タ ス トア の 構 成

図15～ 図18よ りこのシステムではデータス トアとして、「生産計画書」、「注文台帳」、「工場 カレン

ダー」、「搭載順序 」を必要 とすることがわかった。ここでこれらのデータス トアの構造 について説明す る。

「生産計画書」は本社か らの計画台数を月 ごとに 「月別生産計画情報 」と して まとめた ものである。

置

月(alias生 産 月)、 、=integer

機 種::.char

台 数::=integer
ロ ッ トサ イ ス::=inしeger

生 産 機 種 情 報::、 機 種+台 数+ロ ッ トサ イ ズ

生 産 機 種 情 報 群::。{生 産 機 種 情 報}

月 別 生 産 計 画 惰報::=月+生 産 機 種 情 報 群

生 産 計 画 書 、、。{月 別 生 産 計 画 情 報}

生産計画書

月別生産計画情報

ゆ

生産月 生産機種情報群

掌

生産機種情報

機種 台数 ロッ トサ イズ

図19:生 産計画書
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「注文台帳」は各地ディーラーから届 く注文書のうち、組立計画時にその計画に盛 り込む分について、

出荷担当が入力するものである。

「

オ ー ダNO.::=char

機 種::=char・

仕 様 名 称・::.char

部 品 コ ー ド 、:=char

プ ラ マ イ コ ー ド::=char

仕 様 部 品 、,・部 品 コ ー ド ・ プ ラ マ イ コ ー ド

仕 様 部 品 情 報,:={仕 様 部 品}

仕 様 、:・仕 様 名 称 ・ 仕 様 部 品 情 報

希 望 納 期,、 。 連 続 項 目

搬 入 先 、,=連 続 項 目

受 付 日 、:・連 続 項 目

注 文 書::ニ オ ー ダNO.+機 種+仕 様

.希 望 納 期.搬 入 先+受 付 日

注 文 台 帳::={注 文 書}

注文台帳

注文書

オー ダNO. 機種 仕様 希望納期 搬入先 受付日

仕様名称 仕様部品情報

凸

仕様部品

部品コー ド ブ ラマイ コー ド

図20:注 文台帳

◎
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「工場カレンダー」には搭載順序表に書き込むラインオン日や完成日を計算するための稼働日情報が蓄

えられている。'

,

工場・カレンダー

●

年稼働情報

年::.integer

月 、:=integer

禾家1!動日::=inしeger

稼 働 日情 報 群::={稼 働 日}

月 別 稼 働 情 報,:・ 月+稼 働 日情 報 群

月 ご との 稼 働 日,,ニ{月 別 稼 働 情 報}

年 稼 働 情 報,:=年+月 ご との 稼 働 日
工 場 カ レ ン ダ ー::={年 稼 働 情 報}

年 月ごとの稼働日

月別稼働情報

■

月 稼働 日情報群

●

稼働 日

亀

図21=工 場 カ レ ン ダ ー
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「搭載 順序 」は、このシステムにより計算 されるライン搭載順序 を、月ごとに貯 めたもので ある。「生

産計画書」同様 、月ごとに情報 を蓄えているが、これは計画時の翌月、翌々月に変更依頼にもとず く修 正処

理をおこな うための ものである。

「

月(alias生 産 月)::=inしeger

搭 載 日::・integer

日 内 順 序 、、=inしeger

ロ ッ トNO.::=inしeger

生 産 時 間::=連 続 項 目'

機 禾重::ニchar

難 占・1、ln騰 目
搭載車 両情報 、,。日内順 序.ロ ッ トNO.

+生 産時 間+機 種 ・機番+完 成 日

搭載車両情報群::={搭 載車両情報}
日別搭載情報::。 搭載 日+搭 載車両情報群
月別搭載情報::={日 別搭載情報}

月別搭載情報群::=月+月 別搭載情報搭載
順序 、:={月 別搭載情報群}

搭載順序

月別搭載情報群

生産月 月別搭載情轍

日別搭載情報

搭載日 搭載車両情報群

亀

搭載車両情報

日内順序
ロッ トNO, 生産時問 機種 機番 完成日

図22:搭 載順序

32

一



一

8.9デ ー タ ベ ー ス の 設 計

データス トアをもとにDBを 設計する。データフロー図 にあ らわ されたデータス トアは 「注文台帳」、

「生産計画書」、「工場カ レンダー」、「搭勒 頂序 」の4つ である。 これらには図23の ようなデータをもたせ

る。「注文台帳」は注文書 をまとめたものであ り、その内容はオーダNO.、 機種 、仕様部品、希望納期 、搬

入先、受付 日がある。仕様部品は標準仕様に対する追加部品、脱着部品群の 情報であ り、複数件存在する。

「生産計画書」は本社か らの生産計画台数 にそれぞれの機種 ごとの ロットサイズを付加 した情報である。

「工場カ レンダー」は工場の稼働 日程 を年ごと月 ごとにまとめた ものである。

「搭載順序」はこのシステムによって作成 されるライン搭載順序情報 をまとめた ものである。このなか

で 日内順序 は搭載 日ごとの搭載番号で、生産時間はその機種の ラインオン計画時間である。

これ らのデータか らデータベ㍗ス を設計する。まずデータス トアの内容 を非正規形であ らわ し(図24)、

第一正規形か ら第三正規形 に展 開す る。今回の場合 は、第一正規形がその まま第三正規形 となった(図2

5)。 出来上がったデータベースのイメージ を図26に あらわす。

注文台帳 1オ ーダNO.+機 種+1仕 様部品1+希 望納期 +搬 入先+受 付 日}

　 へ
生産計画書e生 産月+1機 種+台 数+ロ ッ トサイズ1

一
工場 カレンダー=年 十1月 十1稼 働 日 目一

國一 蘇 一

一 生産月+陸 産日+旧 内順序+・ 。トN・.ヂ 蟻 時間+灘一
+機 番+完 成 日 il

図23:デ ー タス トア
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非正規形 と正規形

注文台帳(オ ーダNO.,機 種,仕 様(仕 様部品),希 望納期,搬 入先,受 付日)
,

生産 計 画(生 産 月,生 産 単位(機 種,台 数,ロ ッ トサ イ ズ))

工場 カ レンダ ー(年,月 ど とのG``-1日(月,稼 鯛(日)))

搭 載順序(生 産 月,日 別 情報(生 産 日,搭 載車 両(日 内順 序,ロ ッ トNO.,生 産 時間,

図24=非 正 規 形

注 文台 帳(オ ー ダNO.,機 種,希 望 納期,搬 入先,受 付 日)

仕 様(オ ー ダNO.,仕 様 部 品)

生 産計 画書(生 産 月,機 種,台 数,ロ ッ トサ イズ)

工 場 カ レンダ ー(年,月,稼 働 日)

搭 載順 序(生 産 月,生 産 日,日 内順序,ロ ッ トNO.,生 産 時間,機 種,

図25:第 一 正 規 形 ・(第 三 正 規 形)
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機種,機 番,完 成 日)))

機番,完 成 日)
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一

9考 察

第一章で述べた問題点に対 して、本事例研究の成果をふまえた考察を以下に述べる。

9.1分 析過程 や分析 結果 をデ ータフ ロー図 に よ り記述 す る こ とが問 題点 の認識 や解決 策

の着想 に どの程 度寄与 す るの か を明 らか にす る こと。

今回のシステム化の目的は 「生産管理部門作業の合理化」である。本事例の場合はまず 「部門間の業務

のかかわり」を、つぎに 「生産管理部門内の役割分担 と情報のやりとり」を概略図と文章で説明 し、そのあ

とで組立担当の業務をデータフロー図と文章で説明した。「部門間の業務のかかわり」や 「生産管理部門内

の情報のやりとり」はデータフロー図にすると役割分担を明確にできないことや漠然 とした表現になってし

まうため、概略図での記述 となった。また、搭載順序立案の業務内容の説明はデータフロー図でしか書けな

かった。これは表現 しようとする対象が 「関連」なのか 「処理のながれ」なのかによるちがいからであろう。

システム化の目的がはっきりしていたことから問題箇所はすでにわかっていたためもあるが、問題箇所

の発見については、データフロー図は大きな役割を果たさなかった。これは情報が構造化により分断、分散

されるためである。この表現はデータフロー図だけでは不十分 とおもわれた。ただ、実業務で 「本社からの

生産台数情報」を組立担当が受領 し、機種担当に渡 していたことは、データフロー図に書 くことで、なが

れの改善ポイントとして認識できた。プロセスを書 く際にその処理内容が担当者に依存するものではなく、

単純作業であること、その情報を最初に利用するのが他の担当者であることなどがあきらかにできたため

である。

本事例ではほとんどの業務はすでに標準化されてお り、そのながれを変えることではなく、人がおこなっ

ていた作業をシステムによりサポートすることがおもな目的となった。仕事の単位、情報の流れの再構成に

ついては、上記 「本社からの生産台数情報の受領」以外には変更点はなかった。ただ、今回のシステム化の

対象外 となってしまったが、「出荷担当の出荷指示書発行」と 「機種担当の出荷指示書発行」はもうすこし

詳細化することでシステムによる一本化が図られそうな期待が得 られた。システム化対象部分の決定は当

初より組立担当の業務の効率化 という目的があったので、「順序の立案作業」のシステム化については初め

から決まっていたともいえるが、「修正作業」のシステム化について、どのような処理があって、どこまで

システム化できるのかはプロセスの詳細化による検討がおおいに役立った。

以上をまとめて次のような利点と欠点があきらかになった。

(1)利 点
・分析 が進み 、ある程度業務内容が詳細化 された段階では、その説明 をデ ータフロー図で

表現 できる。

・デ ータフロー図に書 くことで、現在お こなわれている情報の流れ方 を改善するとい う

視点からは改善ポイントが認識で きる。

・プ ロセスを記述 し詳細化す ることで、処理内容の複雑 さ、関連 を認識で きる。

・詳細化 したプロセスに名前 を与 える作業を通 じて仕事の単位の認識 がで きる。

・情報の流れの再構成 について検討することができる。

・システム化の範囲についてプ ロセスの詳細化 により、システム化の可能性 についての

詳細な吟味 が可 能になる。

(2)欠 点

・分析の初期 に必要 な業務のかかわりや部門内の役割分担はデータフロー図 では書 けない。

・プロセスのわりにフローが多いため、プロセスの配置 に苦労 したり、

フローの名称 を考えるのに手間取る。

・重要 なフローとそうでないフローを区別できない。

・処理の発生頻度の表現ができない。
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9.2構 造化分析によって得 られる各種文書類 を実務 レベルで採用す るとした時の問題点

の検討

コンテキス ト図 を作成することで、システムの輪郭が明確 になっている。入出力情報 はこの図であ きら

かにされ、同時 にシステムの位置づけ も表現 されている。また、データフロー図の構造化 により、システム

がおこなう処理 に対する理解 をレベル を変 えて深めることがで きる。これは処理対象 ごとに整理 された表

現 になってお り、視 点を定めその範 囲の内容 を理解す ることに効 果がある。

事務処理 はその業務 の種類 にくらべ、あつかうデー タが複雑 な構造 を している。また情報 のながれが多

いが、データフロー図ではこれが画一的に表現 されるため、重要 な情報 とそ うでない情報の区別がで きな

い。 このことが問題点の認識 、業務の主要なながれの理解 をわか りにくくしてしまう要因 となっている。

実業務では、データ構造が同 じでも場所 、処理 目的 によってその名称 を変えているこ とが しば しばある。

ツールによってはフローやプロセスの名称チェックが きび しい ものがあ り、名称 を統一することでかえって

その意味がわかりに くくなることがある。

今回、システム化の目的に2つ の異なるライン搭載順序処理の統一化があったが、仕様の構造化でその

方針を反映す ることができた。つま り上位 レベルのデータフロー図では、2つ の処理 を区別な く記述 し、詳

細化 してい くに従 って、分離させてい くことがで きた。ただ、同 じプロセスで も詳細化することにより、2

つのラインの処理が違 う結果 になった り、反対 に上位 レベルのデー タフロー図が異なるプロセスで も、下位

で同 じ処理をおこなうということが、システム実装の際にどう反映 されるのかについては、確認できなかった。

利点と欠点を以下に示す。

(1)利 点

・コンテキス ト図は、システムとその外部 との関連 を明確 に表現 できる。

・デ ータフロー図の構造化はプ ロセスの表現 に効果がある。

(2)欠 点

・重要 な情報 とそうでない情報の区別ができない。

・プロセスやフローの名称の統一化 はその内容、目的 をわかりに くくすることがある。

以上の結果から、実業務でこのSA/SD手 法を用いる際の効果についてまとめる。

すべての表現がデータフロー図やコンテキスト図でできるということはない。設計 ドキュメントとして

は、システム化対象世界を表現するための概略図等の説明図や帳票類等の捕捉資料を添える必要がある。

コンテキスト図はシステム化の範囲、システムの位置づけを決定、認識するために有効である。問題点

の発見ということでは、あらかじめメボシをつけた箇所に対する情報のながれの認識、評価については構

造化されたデータフロー図が有益である。このデータフロー図の記述についてはプロセスのまとめ方、名

称の表記等には分析設計者の能力、センスが問われる。あらか じめシステム化世界 を見極めたうえでその

処理の位置づけ、処理目的を考えながら構成する必要がある。

事務処理システムにおいては、既存システムの改善、変更がそのシステム担当者の主な作業となってい

るが、変更箇所の認識はできてもその修正には広い範囲のチェックが必要になるものと思われる。
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