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Ⅰ．導入の目的Ⅰ．導入の目的

◇リードタイム短縮◇リードタイム短縮◇リ ドタイム短縮
販売見込作業を含む平均リードタイムは３５日 → ２０日

◇リ ドタイム短縮
販売見込作業を含む平均リードタイムは３５日 → ２０日

◇生産計画立案の迅速化と精度向上
見込とのズレは ▲１５ ５％ → ▲７ ０％

◇生産計画立案の迅速化と精度向上
見込とのズレは ▲１５ ５％ → ▲７ ０％見込とのズレは ▲１５．５％ → ▲７．０％

◇不動在庫の減少

見込とのズレは ▲１５．５％ → ▲７．０％

◇不動在庫の減少◇不動在庫の減少
平均在庫１．０３ヶ月 → ０．５６ヶ月

◇不動在庫の減少
平均在庫１．０３ヶ月 → ０．５６ヶ月

◇計画業務効率化◇計画業務効率化



Ⅱ 導入工程Ⅱ.導入工程
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対象外対象外

適用工程 ： 組立工程、仕上工程、外注加工
設備数 ： 組立３台、仕上４台、外注加工５社
適用工程 ： 組立工程、仕上工程、外注加工
設備数 ： 組立３台、仕上４台、外注加工５社
品目数 ： 素電池４品目、完成品２００～３００品目品目数 ： 素電池４品目、完成品２００～３００品目



Ⅲ システム概要Ⅲ.システム概要
販売見込販売見込 在庫データ在庫データ

PSIPSIシステムシステム

仕掛データ仕掛データ

生産必要量算出生産必要量算出

生産計画データ取得 確定計画フィードバック

ＡＳＰＲＯＶＡＡＳＰＲＯＶＡ

仕上計画仕上計画 →→ 仕上要員計画仕上要員計画
（（含）外注加工）（（含）外注加工）

ＡＳＰＲＯＶＡＡＳＰＲＯＶＡ

（（含） ）（（含） ）

素電池計画素電池計画 →→ 素電池要員計画素電池要員計画

進捗管理進捗管理

生産計画表生産計画表
外注加工表外注加工表
要員計画表要員計画表
進捗リスト進捗リスト進捗管理進捗管理 進捗リスト進捗リスト

生産計画データ送信 実績取得

資材所要量計算資材所要量計算 仕上実績仕上実績
素電池実績素電池実績

MRPMRPシステムシステム 倉入バーコードシステム倉入バーコードシステム

素電池実績素電池実績



Ⅳ システム構成Ⅳ.システム構成

オフコン端末オフコン端末
オフコンオフコン

ASPROVAASPROVA
WindowsNT4.0

Workstation
ﾒﾓﾘｰ:256MB

OracleOracleｻｰﾊﾞｻｰﾊﾞ

WindowsNT4.0
server

ASPROVAASPROVAモニタモニタ

WindowsNT4.0
Workstation

ﾒﾓﾘ :256MB ﾒﾓﾘ :256MBﾒﾓﾘｰ:256MB

HUBHUBHUBHUB
ﾌﾚｰﾑﾘﾚｰﾌﾚｰﾑﾘﾚｰ 1.5MB1.5MB

HUBHUBHUBHUB
ﾘﾘ

工場（群馬）工場（群馬）本社（東京）本社（東京）



Ⅴ 計画業務フローⅤ.計画業務フロ

当月 翌月

Ｐ Ｓ Ｉ

仕上計画作成 仮決定確定 仮決定確定

素電池計画作成 確定確定



Ⅴ 計画業務フローⅤ.計画業務フロ

当月 翌月

Ｐ Ｓ Ｉ

仕上計画作成 仮決定確定 仮決定確定 確定

素電池計画作成 確定確定

日々発生する計画変更にはＡＳＰＲＯＶＡで柔軟な対応



Ⅵ 計画のポイントⅥ.計画のポイント
－仕上工程の段取時間最小スケジューリング－仕上工程の段取時間最小スケジューリング

ラベル切替えを最小回数にした計画ラベル切替えを最小回数にした計画
－仕上工程の段取時間最小スケジューリング－仕上工程の段取時間最小スケジューリング

ラベル切替えを最小回数にした計画ラベル切替えを最小回数にした計画→→ラベル切替えを最小回数にした計画ラベル切替えを最小回数にした計画

素電池ロット生成素電池ロット生成

→→ラベル切替えを最小回数にした計画ラベル切替えを最小回数にした計画

素電池ロット生成素電池ロット生成－素電池ロット生成－素電池ロット生成
→→素電池期末在庫、仕上計画量、エージング日数素電池期末在庫、仕上計画量、エージング日数

を加味した素電池ロット生成を加味した素電池ロット生成

－素電池ロット生成－素電池ロット生成
→→素電池期末在庫、仕上計画量、エージング日数素電池期末在庫、仕上計画量、エージング日数

を加味した素電池ロット生成を加味した素電池ロット生成を加味した素電池ロット生成を加味した素電池ロット生成

－組立工程と仕上工程を非同期にスケジュール－組立工程と仕上工程を非同期にスケジュール

を加味した素電池ロット生成を加味した素電池ロット生成

－組立工程と仕上工程を非同期にスケジュール－組立工程と仕上工程を非同期にスケジュール組立工程と仕上工程を非同期にスケジュ ル組立工程と仕上工程を非同期にスケジュ ル
→→プラグインによる工程別スケジュールプラグインによる工程別スケジュール （後述）（後述）
組立工程と仕上工程を非同期にスケジュ ル組立工程と仕上工程を非同期にスケジュ ル
→→プラグインによる工程別スケジュールプラグインによる工程別スケジュール （後述）（後述）

－日別生産量を帳票に出力（エクセル）－日別生産量を帳票に出力（エクセル）
→→品目時系列データ、能力データより品目／日別品目時系列データ、能力データより品目／日別

－日別生産量を帳票に出力（エクセル）－日別生産量を帳票に出力（エクセル）
→→品目時系列データ、能力データより品目／日別品目時系列データ、能力データより品目／日別

の計画量を出力の計画量を出力の計画量を出力の計画量を出力



Ⅶ 生産計画表（イメージ）Ⅶ.生産計画表（イメ ジ）



Ⅷ 導入効果Ⅷ.導入効果

所要量デ タの自動化所要量デ タの自動化所要量デ タの自動化所要量デ タの自動化－所要量データの自動化所要量データの自動化
AsprovaAsprovaスケジュール結果をスケジュール結果をMRPMRPシステムへ送信システムへ送信

－所要量データの自動化所要量データの自動化
AsprovaAsprovaスケジュール結果をスケジュール結果をMRPMRPシステムへ送信システムへ送信

－生産管理業務の効率化生産管理業務の効率化
生産計画表の自動出力生産計画表の自動出力

－生産管理業務の効率化生産管理業務の効率化
生産計画表の自動出力生産計画表の自動出力生産計画表の自動出力生産計画表の自動出力
柔軟な品目振替柔軟な品目振替
生産計画表の自動出力生産計画表の自動出力
柔軟な品目振替柔軟な品目振替

－実績管理－実績管理
日々実績取込より前日までの実績把握が可（工場／本日々実績取込より前日までの実績把握が可（工場／本

－実績管理－実績管理
日々実績取込より前日までの実績把握が可（工場／本日々実績取込より前日までの実績把握が可（工場／本
社）社）
進捗リストよる予実管理進捗リストよる予実管理
社）社）
進捗リストよる予実管理進捗リストよる予実管理



Ⅸ 本番稼働までのスケジュール
ID 作業名 開始日 終了日

00/01

2000

00/02 00/03 00/04 00/05 00/06 00/07

Ⅸ.本番稼働までのスケジュ ル

1 プロトタイプ 00/1/05 00/1/31

2 カスタマイズ設計 00/1/20 00/1/31

3 カスタマイズ 00/2/1 00/3/18

4 運用設計 00/2/1 00/2/29

5 ﾏｽﾀ登録/整備 00/2/1 00/3/15

6 システムテスト 00/3/1 00/3/31

7 本番稼動 00/4/1



付録：工程別スケジュール概要



乾電池部品構成乾電池部品構成

乾電池の製造工程は以下図であり、
部材～素電池工程→仕上工程（→加工工程）～製品（乾電池）
の工程手順である。

生産形態生産形態

仕上（加工）生産は、営業からの販売需要数の生産を行うが、仕上（加工）生産は、営業からの販売需要数の生産を行うが、
素電池は生産後、エージング日数（約５～１２日）が発生するため、
受注ロット生産ではなく、中間品管理として生産を行う。
（素電池は 先入れ先出しにより在庫消費）（素電池は、先入れ先出しにより在庫消費）



半製品まとめ生産機能（ASPROVA標準）半製品まとめ生産機能（ASPROVA標準）

素電池を半製品設定し、まとめ生産を行う計画方法が考えられるが、
①半製品まとめ生産は、一定量のロットを自動で生成される。①半製品まとめ生産は、 定量のロットを自動で生成される。
②仕上（加工）計画の変更に伴い、既立案素電池ジョブが変動してしまう。

＜計画方法＞

仕上計画と素電池計画は切離した立案方法

①販売需要数より、仕上計画を立案し、確定する。
②仕上計画、在庫数量、エージング日数より素電池ロットを生成する。

素電池ロットの生成
①当月予測期末在庫を計算

当月期末在庫 ＝ 前月期末在庫 ＋ （当月素電池計画量 － 当月仕上計画）
②ロット生成

確定済 部 素確定済み翌月仕上計画より部材として必要となる素電池を
当月期末在庫（安全在庫数量）より、必要となるロット数量を計算し、ロットの生成を行う。

素電池ロットは ライン稼働状況 生産実績数量（現在在庫量）を考慮し素電池ロットは ライン稼働状況 生産実績数量（現在在庫量）を考慮し素電池ロットは、ライン稼働状況、生産実績数量（現在在庫量）を考慮し、素電池ロットは、ライン稼働状況、生産実績数量（現在在庫量）を考慮し、
新規にロット作成（数量変更）またはロット削除が計画担当者で補正可能。新規にロット作成（数量変更）またはロット削除が計画担当者で補正可能。



PlugIn：工程別スケジュール機能PlugIn：工程別スケジュ ル機能

素電池工程／仕上～加工工程を別々にスケジュールを行う。

ラジオボタンで、計画する工程を選択し、「ＯＫ」ボタンを押すことで、ラジオボタンで、計画する工程を選択し、 ＯＫ」ボタンを押すことで、
選択された工程のみリスケジュールを行う。

（非選択工程に割付いているジョブは、一時確定を行う。
新たに生成された非選択工程ジョブは、割付処理を行わない。）新たに生成された非選択工程ジョブは、割付処理を行わない。）

営業からの仕上計画変更、素電池計画変更による営業からの仕上計画変更、素電池計画変更による
相対する工程の計画変更は 殆どない （部材手配への影響も小さい）相対する工程の計画変更は 殆どない （部材手配への影響も小さい）相対する工程の計画変更は、殆どない。（部材手配への影響も小さい）相対する工程の計画変更は、殆どない。（部材手配への影響も小さい）




