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http://www.asprova.jp/     



業種別ソリューション 食品・消費財 

 
 

製造現場における現在の重要課題の一つは、需要変動などの外部変動や、生産リードタイムや歩留まり、故障などの内部変動に、在

庫を抑えつつ、どのように適切に対処していくかです。その解決策には「見える化」と「リードタイム短縮」です。 

「見える化」と「リードタイム短縮」は、有限能力スケジューリングを導入することにより解決します。有限能力スケジューリングは、設備や

人員の負荷を考慮した、リードタイムが短くなるような生産スケジュールを作成します。そして、スケジュール結果および工程の進捗状況

および未来のスケジュールを誰からでも見えるようにし、「見える化」が実現します。 

 

① 品質課題 … 仕掛品の消費期限を考慮しながら、効率的な計画を立てなければいけない。 

② 納期 … 原料投入から工程が進むにつれて、荷姿に応じて仕掛品が分岐していった

り、工程が複雑であったりするため、特急注文や納期変更に対応できるのか

がすぐに分からない。 

③ 原価、利益 … 製品ごとの原価と利益を見えるようにしたい。 

④ タンク設備 … タンク設備の複雑な制約、洗浄メンテナンスなどに対応しつつ、効率の良い分

配計画をたてる必要がある。 

⑤ グローバル化 … 海外の工場との密な連携がとれない。 
 

Asprova は生産計画を高速に作成し、スケジュールの見

える化を実現し、これまで、多くの食品・消費財メーカのお

客様のご要望に多数、お応えしてきました。以下に、

Asprova によるソリューションをご紹介します。 

 

 
 

有限能力スケジューリングにより、製造指示にそのまま出せるレベルの計画を立案できます。在庫との引き当ても加味しながら、特急注

文や納期変更に、すばやく対応できます。 

 
◆ オーダガントチャート … 納期遅れの確認、各工程の待ち時間、在庫との紐付けなどが確認できます。そのほか、資源ガントチャー

ト、作業ガントチャート、品目ガントチャート、納期遵守フラグを標準装備。マウス操作による計画の修正が簡単にできます。 

有限能力スケジューリングによる納期回答 

食品・消費財関係企業の5つの悩み 

在庫と紐付き 

リードタイム 納期 

各工程の開始、終了 

各工程で作業を行う資源 



業種別ソリューション 食品・消費財 

 
 

 

複数の製造ラインへの効率的な負荷分散が可能です。このほか、設備投資シミュレーション、人員配置計画、冶具を加味したスケジュー

リングも可能です。設備、作業員ごとのシフト変更もマウス操作で簡単に行なえます。 

 

 
◆ 負荷グラフ … 現在の負荷状況が一目でわかります。表示期間、表示する資源、文字列のカスタマイズは思いのまま。そのほか、

在庫グラフ、リードタイムグラフを標準装備。 

 

 

 

 

 

 
 

作業員の工程スキル専用の設定テーブル”スキルマップ”も標準装備。部品表や資源能力などのマスタ編集テーブルとは別に作業員の

能力(できる/できない＋工程スピード)を管理可能です。 

 
◆ スキルマップ(仕様) … 項目は 999 個まで追加可能。画面や入力方法も柔軟にカスタマイズ可能です。 

 

 

作業員の能力を管理するスキルマップ 

効率的な負荷調整 

負荷平均 

日単位の資源の負荷状況 
（時間単位での表示も可能） 
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製造単位のオーダだけでなく、受注単位でのオーダを登録可能。安全在庫を加味しながら、不要在庫を削減した生産計画が立案でき

ます。 

 

  

◆ 受注予定表 … 一定期間のオーダ情報を、予測、販売予

定、内示、確定の 4 つの確度をつけて登録可能。 

 

※ 要受注オプション 

◆ 在庫グラフ … 在庫の推移、原料の必要量とタイミングが一目

でわかります。このほか、生産グラフや消費グラフも標準装備。期間

ごとの集計機能も充実。 

 

 

 

 

 

s  

 

 

タンク設備固有の制約を加味したスケジューリング(資源ロックオプション)、洗浄計画スケジューリング(イベントオプション)、消費期限を考

慮したスケジューリング(重なり MAX)など、専用ロジックも充実。 

 

 
◆ 資源ロックオプション … 後工程が終了するまで、タンク中に仕掛品が入っているために、次の仕掛品を投入できない、などのタンク

固有の制約を加味します。 

 

 

 
◆ イベントオプション … 3 回使用したら洗浄、3t 処理したらメンテナンス、などのイベント休止を発生させます。 

 

タンク設備制約、消費期限を考慮した計画立案 

在庫、受注情報と紐付けた生産計画 

次の工程が修了するまで、資

源をロックしています。 

任意のタイミングで挿入される

イベントオーダ。 
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品目への単価および資源の時間単価を設定するだけで、売上、利益、利益率、原材料費などの KPI(Key Performance Index)を算出可

能。計算式が自由にカスタマイズでき、標準原価計算も算出可能です。設備投資シミュレーション結果の検証にも使えます。 

 

※ 要 KPI オプション 

 

 
◆ KPI (Key Performance Index) … 計画結果を KPI で評価。履歴も残せます。 

 

 

◆ KPI (Key Performance Index) レーダーチャート … シミュレー

ション結果をレーダーチャートを用いて比較します。(HTML View

使用) 

 

 

計画結果、シミュレーション結果の KPI で評価 
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Asprova は日本語、英語、中国語(簡体字、繁体字)、韓国語、ドイツ語、スペイン語、ポルトガル語、タイ語に対応。同一パッケージであ

れば、連携も密に取れます。 

 

 

 
◆ グローバル言語対応 … 起動中にいつでも表示言語を切り替えできます。 

 

 

 

 
◆ ネットワーク対応 … ネットワークをとおして、計画情報を共有化します。 

 

中国語(簡体字) 

中国語(繁体字) 

英語 

韓国語 

タイ語 

グローバルネットワーク対応 



業種別ソリューション 食品・消費財 

事例のご紹介 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

最新の事例は、インターネットからご覧ください。 

 

http://www.asprova.jp/casestudies/ 
 

 

 

 

 







計画立案作業の負荷軽減と効率化を
                    目指してAsprovaを導入、
作業時間の短縮と熟練者に頼らない
                              計画立案を実現

 ナテック様は、1942年（昭和17年）に奈良県で唯一のレース製造

会社として創業を開始した。当時は奈良レース有限会社で、6年後

に同名の株式会社を設立、2001年9月に現社名となっている。

各種繊維の染色方法や難燃加工技術を確立し、現在ではカーテンや

テーブルクロスなどの染色・加工に特化した事業展開を行なっている。

 同社は1998年5月、それまで大きな負荷がかかっていた計画立案

者の作業を軽減するためにAsprovaを導入した。さらに2005年6月

からは、データ処理の効率化を図るためにAsprovaのバージョン

アップを検討開始し、2006年6月に移行作業を完了している。

Asprova導入前の課題とAsprovaの採用理由、導入効果、バージョン

アップの経緯などについて、“情報システム部門”的な役割で導入

に携わった総務部の川井信孝氏にお話を伺った。

  同社の処理工程は、大きく「前工程」「染色」「後加工」

の3つに分けられる。

 織布製造会社から届いた生機（＝織物）は一旦倉庫に

保管され、まず糊を落としたり、布地を縫い合わせて

幅を固定したりする「前工程」が行なわれる。次に、

染色機の“釜”に投入されて「染色」され、消臭や

防炎加工などの「後工程」を経て、検査、出荷となる。

 Asprovaの導入以前、同社ではこうした一連の作業計画

を、各工程の制約条件を熟知した一人の計画立案者が、

手書きで3～4時間をかけて作っていた。また作業計画

はホストコンピュータに入力された受注データと在庫

データを元に立てられることになるが、より多くの受注

をこなすためにはホストへの受注データの入力を夕方

まで待つ必要があり、それが計画立案者の作業時間を

後ろ倒しにしていた。そのため計画立案者は、夜間残業

するか、あるいは翌朝5時、6時に出勤することを余儀

なくされていた。昼間は納期回答や計画変更に時間を

とられることになる。

 さらに、取引先が要望する「納期」は最優先なので、

急な計画変更にも随意対応する必要があるが、変更が

多すぎると計画立案者の頭の中だけでは処理しきれ

なくなり、工程全体の生産効率も大きく落ち込んで

しまう。当時を振り返って、総務部の川井信孝氏は次

のように語る。

 「例えば染色の後には、こびりついた染料を落とす

ために、釜を4、5時間洗わなければならないのですが、

これは何の生産物も生まない工程です。納期が最優先

だからといって、こうした作業を繰り返していては

生産効率は大きく落ち、現場からも文句がきます。

また度重なる計画変更に一人の人間で対応するのにも

限界がありました。Asprovaの導入は、こうした課題

を解決するためのものです」

 従来、計画立案作業は 1人の熟練者が

行なっていましたが、変更が重なった

場合、人間の頭で対応するには限界が

ありました。また納期を優先することで、

全体の作業効率も悪いものになって

いました。

 こうした課題を解決するために、

Asprova の導入を検討しました。

計画立案者の作業負荷を軽減し、
   さらに効率的な計画作業のために Asprova を導入

本社所在地：奈良市西九条町5丁目4番地の5

設立：1942年11月10日

資本金：2000万円

年間売上高：10億円

従業員数：54名

事業内容：合成繊維など編織品の染色整理（染色、加工）

URL：http://www.natec.ne.jp/

ナテック株式会社

ナテック株式会社

総務部
川井信孝氏

事例レポート NO.3

Asprova 導入の主たる効果
見える化 納期遵守 在庫削減 稼働率向上 リードタイム短縮 スループットの向上

計画作成効率化 計画サイクル短縮 頻繁な計画変更対応 工程情報の共有化



新バージョンへの移行で、
さらなる作業効率のアップを実現

 Asprovaの導入によって数々の効果を挙げていた同社

だが、2005年6月頃、改めてAsprovaの新バージョンへの

移行を検討開始し、2006年6月に移行作業を完了した。

この背景について、川井氏は次のように語る。

「新バージョンで提供されている機能や仕組みの中で、

我々が使えるものがあるのではないかと考えたのがそも

そものきっかけです。またちょうど計画立案者が替わった

こともあり、後任者には始めから新しいバージョンに

慣れてもらうことも考えました」

 そこで川井氏は新バージョンの研修を3日間受けて、

“これは使える”という感想を持ったという。具体的に

は、ホストからデータを抽出してAsprovaに取り込む

までの作業が、工程的にも、時間的にも短縮されるという

点だ。

 従来は、ホストから抽出したCSV形式のマスターデータ

を一度PCで受けて、Asprovaに入力できる形式に加工し

直す必要があった。それが新バージョンでは、外部システム

とのデータ連携が容易になったことで、ホストからマスター

データを直接Asprovaに取り込むことが可能になったのだ。

 また旧バージョンの利用時には、「部品表」と「資源

能力」という2種類のマスターを取り込む必要があった

が、新バージョン導入時に「製造BOM」1つに集約したこ

とで、これも作業時間の短縮に大きく貢献するものと

なった。

 「計画立案作業のほとんどは、ホストからデータを取り

込んでいる時間なのですが、以前は2時間以上かかって

いたものが、今では30～40分でできるようになりました。

Asprovaで計画を作成する時間自体は、ほんの数秒

です」（川井氏）。

 また新バージョンでは、計画立案者の作業もよりしや

すくなっている。例えば、ある品番の品物だけを強調して

1つのガントチャートを作成できるなど、利用者が自由

に環境設定できるのだ。その設定を保存しておけば、別

の機会にも使うことができる。ガントチャート自身も

見やすくなった。

 「これまで計画立案者は、夜の11～12時ぐらいまで

残業することが多かったのですが、今では3、4時間は早く

作業を終了できるようになっています。作業効率や精度

の向上に加え、身体的な負担も大きく軽減されていると

思います」（川井氏）。

 同社が現在Asprovaで計画立案している工程は、通常7、

最大11で、計画周期は1日1回、計画期間は3週間だ。

また期間内のロット数は500、ジョブ数は2500となって

いる。

 また基本計画はAsprovaで作成し、納期遅れが発生し

そうな箇所などは手作業で修正するが、その比率は、

Asprovaによる自動化部分が約6割、手作業部分が約4割

だという。

 今後の予定について、川井氏は「マスターの整備をさらに

進めることで、Asprovaによる作業計画の精度を高め、

また導入コストもにらみながら、自社工程に適したオプ

ション機能の追加も検討していきたいと考えています」

と語り、話を締めくくった。

Asprova採用の決め手は、
計画変更のしやすさ、処理速度の速さ、
コストメリット

 同社は当初、あるシステム開発会社と共同で独自の生産

計画システムを構築しようとした。しかしこのプロジェクトが

うまく進まず、その時に、既に現場系のシステムを納入して

もらっていた倉敷紡績から紹介を受けたのがAsprovaだった。

そこでデモを見せてもらい、ビジュアル化された工程管理図

であるガントチャートを利用することで、マウスを使って簡単

に計画変更ができることが分かった。また計画立案作業に

かかる処理速度の速さも実感し、さらに費用対効果も期待

できた。この点について、川井氏は次のように語る。

 「システムは稼働開始後も、業務要件の変更などによって、

随時機能強化が必要になってきます。この時に手作りした

システムではその都度、追加コストが発生してしまいますが、

Asprovaは毎年バージョンアップをしているので、機能強化

のためのコストは我々が持つ必要がありません。こうした

コストメリットもAsprovaを採用した理由の1つです」

Asprovaの活用で、計画立案時間の短縮や
計画変更作業の負荷軽減などを実現

 Asprovaの導入による効果は、数多く挙げられる。

 まず、Asprovaの導入に伴うマスターデータの整備によって、

計画立案時のデータ入力の手間が削減され、計画立案作業を

約2時間でできるようになった。これは従来の半分以下の

負荷だ。

また立案した計画自体も、ガントチャートというビジュアル化

されたグラフで視覚的に確認できるため、取引先に対する

納期回答が容易になった。さらにガントチャート上で、マウス

のドラッグ＆ドロップにより作業工程や機械を移動させる

ことで、作業計画の変更も簡単にできるようになった。仕掛

かり量も、Asprovaの活用で効率的な作業計画が実現できた

ことで減少している。

この他にもAsprovaは、熟練者に頼らない計画立案を可能

にした。必要な制約条件をマスターデータとして整備した

ことで、専門的な知識がない担当者でも、基本的な作業計画

を立案することができるようになったのだ。

 「例えば、異なる品番の品物を同じ釜で染色するというよう

な特殊な工程は、やはり熟練者でなければ対応できません。

しかしこうしたものはほとんどありませんし、もし必要があれ

ば、現担当者が熟練者のところにちょっと聞きに行けば

すみます。計画立案作業を平準化できたことで、担当者の

人事異動時の引き継ぎも容易になりました」（川井氏）

生産スケジューラーのトップベンダー ： アスプローバ株式会社
所在地  東京都品川区平塚 2-5-8 五反田ミカドビル 8F  
電話番号  (03)5498-7071  
FAX 番号  (03)5498-7072
http://www.asprova.jp/  

ご担当いただいたシステム開発

会社様

倉敷紡績株式会社

エレクトロニクス事業部

情報システム営業部

色彩情報システム課

課長補佐

高山真一氏

 当初ナテック様は、手作りで

生産管理システムを構築されよ

うとしていましたが、それがうまく

進んでおらず、検反管理など現

場系のシステムをお納めしてい

た当社が、Asprovaをご提案させ

ていただきました。今後もナテッ

ク様に適したオプション機能がリ

リースされた際には、随時ご提

案していきたいと思います。

Asprovaをご評価いただいた点

・計画立案時間の短縮

・計画変更作業の負荷軽減

・視覚的で操作が簡単な作業環境

・熟練者に頼らない

       計画立案作業の実現



Asprovaの導入で
         計画立案期間を20％以上短縮、

計画立案者も半数以下に削減

 1998 年に設立された富士フイルムコンピューターシステム様は、

富士フイルムグループの IT 関連業務を担当する情報サービス会社

で、グループ全体の情報システムの戦略策定から構築、運用までを

手がけている。

 今回お伺いしたのは、カメラフィルムやレントゲンフィルムなど

を製造している富士フイルム（富士写真フイルムの事業を継承し

2006 年 10 月 2 日に設立）の神奈川工場で、これら製品の加工計画

立案の効率化などを図るために、同工場では 2004 年 3 月、富士

フイルムコンピューターシステムの主導によって、Asprova の導入

を完了した。Asprova の導入目的と選定のポイント、実際の導入効果

などについて、プロジェクトを担当したシステム事業部 ロジ

スティックスシステム部の小澤達哉氏にお話を聞いた。

 Asprovaの導入対象となったカメラフィルムの加工工程

は、大きく4つに分けられる。先に別工程で製造された

ロール状のフィルムは、まず使用サイズの幅に「裁断」

され、次にカメラ本体にセットするための穴を開ける

処理、「穿孔」が行なわれる。そして“スプール”と

呼ばれる芯に「巻込」処理され、最後にプラスチック

ケースや外箱に納める「外装」が施されて出荷される

ことになる。細かい工程まで含めると6工程になるが、

それらに対して作業申込数が月間600～700あり、1ヵ月

間の作業指示数は4000前後になる。製造BOM数は5000～

6000だ。また国内品については見込み生産、輸出品に

ついては受注生産されるのが一般的である。Asprovaの

導入以前は、この加工工程の計画立案をホストコンピュータ

のシステムを使って行なっていた。月度で各工程の各

機械について1ヵ月分の稼働計画を立てており、計画

立案には約4.5日を費やしていた。またこの時は、ちょっと

した計画変更が発生した場合のリスケジュールにも、

多くの手間と時間がかかっていたという。こうした

課題を解決し、計画立案作業の効率化を実現するため

に、富士フイルムコンピューターシステムは、パッケージ

製品を利用することで、時間とお金をかけずに、

GUI（Graphical User Interface）を使って簡単に計画立案

ができる仕組みを構築することを神奈川工場に提案

した。そして選ばれたのが、Asprovaだ。その選定の

理由を、システム事業部 ロジスティックスシステム部

の小澤達哉氏は次のように語る。「実はそれ以前に、

工場内のいくつかの製品において、製造計画の立案に

Asprovaを使っていたという実績がありました。製品

が異なるとはいえ、製造工程は基本的に似ています。

Asprovaは、カメラフィルムの加工工程にも適用でき

るだろうと考えました。また比較的安価に導入できる

ということも、大きなメリットでした」こうして

Asprovaの採用を決定した後、実際の導入プロジェクト

は2002年後半から始まり、約1年半後の2004年3月に

完了した。

当時急激に変化するビジネス環境に

対応するため、カメラフィルムの

加工工程には、計画立案作業の

効率化が求められていました。

そこで他製品の計画立案にも実績

があり、導入コストも比較的安価な

Asprova の利用を考えました。

計画立案作業の効率化を目指して、Asprova を導入

本社所在地：
  東京都港区南青山7-8-1 小田急南青山ビル
設立：1998年7月1日
資本金：4億9000万円
売上高： 
従業員数：約130名 (2006年8月1日現在）
事業内容：
  富士フイルムグループの情報システム
  戦略の策定および情報システムの
  構築・運用
URL：http://ffcs.fujifilm.co.jp/

富士フイルムコンピューター
            システム株式会社

富士フイルムコンピューター
          システム株式会社

システム事業部
ロジスティックスシステム部
小澤達哉氏

事例レポート NO.4

Asprova 導入の主たる効果
見える化 納期遵守 在庫削減 稼働率向上 リードタイム短縮 スループットの向上

計画作成効率化 計画サイクル短縮 頻繁な計画変更対応 工程情報の共有化



包       装

に拒否感を示す人はやはり出てきます。現場

に都度足を運んで、人間関係を築きながら、

全社レベルでの効果を訴えながら、Asprovaの導入

に対する理解を得ていきました」（小澤氏）。

　例えば、従来1000本単位でフィルムを作って

いたという時に、Asprovaは「時間」単位で資源

能力を割り当てるので、どうしても作る「本数」

には端数が出てきてしまう。こうした変化に、

現場のライン長が難色を示したのだ。しかし

現実的に不可能な対応ではない。

　「このような場合、日程計画を速く立案できる

ようになれば、その分包材メーカーへの包材発注

も速くなり、納入も円滑になるというメリット

を強調しました。また営業に対する納期回答も

速くなり、それが輸出時の船積みや国内倉庫に

配分する計画立案の迅速化にも結びつきます。

そうしたメリットって大きいですよね、という

お話もしました」（小澤氏）

　Asprovaの実際の導入効果としては、大きく

次の２つが挙げられる。

　1つめが、計画立案時間の短縮で、これまで

時間をかけて行っていた計画立案作業の２０％

以上の時間短縮を実現した。

　そして2つめが、以前は、部門別、工程別に

複数名いた計画立案者の数を半分以下としたこと

である。また、過去に立案担当者の頭の中だけ

に蓄積されていた「各工程間の滞留本数」など

の”暗黙知”を、可能な限りASPROVAの計画

パラメータとして切り出し、さらに新たな立案

担当者へ引き継ぐことによって、これまで分散

していたノウハウを、システムと人に集約する

ことが実現できた。

　この他、写真フィルムの加工工程では、

Asprovaの導入によって計画立案作業の2～3割
を自動化しているが、この点について小澤氏は

次のように言及し、最後を締めくくった。

　「今回のAsprova導入の目的は、まず計画立案

作業の自動化・効率向上であり、それが計画立案

時間の短縮と計画立案者数の削減に結びついて

います。この2点は達成されているので、私たち

は今回のプロジェクトを十分に評価しています。

今後は、この計画立案自動化の対象範囲を広げて、

さらなる効率向上を検討していきたいと考えて

います」。

独力で導入を推進。
　Asprova の機能と
　　アドオン部分の切り分けに苦慮。

　Asprovaの導入に当たって、システム開発会社

などの助けを借りることなく、富士フイルム

コンピューターシステムが独自でシステム構築

を推進した。それというのも、当時は部門の

統廃合や機械の移設が進み、また複数工程を

一緒にできる機械が登場するなど、グループを

取り巻く環境の変化が激しくなり始めていた

時期で、こうした状況の中で、情報システムを

外部に依頼していたのでは、時間もお金も

かかることになる。そこで同社が主体となって、

Asprovaの導入プロジェクトを進めたのだ。

当時を振り返り、小澤氏は次のように語る。

　「100％自社の技術力で導入を完了させたの

ですが、Asprovaを理解しながら、また現場での

制約条件や体制を学びながらのプロジェクト

進行だったので、パワー的にかなり厳しいもの

がありました。しかしAsprovaは論理的に仕組み

が作られており、インプットされたデータが処理

プロセスを経てアウトプットされるまでの流れ

が分かりやすく、扱いやすいツールだと感じ

ました」Asprovaの導入によって完成した一連

のシステム概要としては、受注データと見込み

データを「製品需給システム」が受け付け、

対象製品の販売予測に対して在庫引当を行ない、

実際に作って欲しい数量をAsprovaに伝え、

それに基づいてAsprovaが日程計画を立てる

というものだ。

　申し込まれた数量データの変更や、包装材を

予算枠に応じて内作／外作に振り分けるといった

処理は、ユーザー側の作業としてアドオンシステム

で対応している。小澤氏はこの「Asprovaで対応

する部分とアドオン部分の切り分け」も苦労した

点として挙げる。

　またマスター登録システムを自前で作り、環境

変化が発生した時にも、ユーザーの手間が極力

少なくなるように工夫した。

「新しいツールの導入」に反発する
　現場には、全社メリットを伝えて
　理解を得る

　導入プロジェクトを進めるにあたって、小澤

氏は“現場のコンセンサスをいかに得るか”にも

十分に配慮したと語る。

「新しい仕組みを入れようとすると、変わること

生産スケジューラーのトップベンダー ： アスプローバ株式会社
所在地  東京都品川区平塚 2-5-8 五反田ミカドビル 8F  
電話番号  (03)5498-7071  
FAX 番号  (03)5498-7072
http://www.asprova.jp/  

Asprovaをご評価いただいた点

・計画立案期間の短縮

・計画立案者数の削減

・属人化していたノウハウの
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写真左から ISID アジア 宮本氏、品質保証室主管

耳火氏、総経理 丸山氏、 

工程管理科主管 蔡氏、管理部長 海徳氏、ISID

アジア 熊氏 

 

日本工場の Asprova 導入成功を中国工場でも実現 
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� リードタイムが 40 日と長かった 
� 仕掛品、完成品在庫が多かった 
� 所要量計算をしていないため、単品の原価計算が
できなかった 

 

 
� 生産納期の変更に対応しやすい 
� 日本の工場で既に導入経験があったため、中国で
もこれをやらない手はない 

� 実務に適していて、スケジューリング業務を専門
知識がなくてもルーチンワーク化できる 

 

 

 

□ 前回の経験もあり、わずか 2 ヶ月間で一部の稼動が開始できた 

□ リードタイムを、40 日から 30 日に短縮させた。 (さらに、21 日に近づいている) 

□ ガントチャートが信用できるため、現場に行かなくても、現場の状況を把握できるようになり、また、原料手配

が間に合いそうにないと、営業に「早く注文を確定してくれ」と意見を言うようになった 

□ 所要量計算も同時にするため、原価計算ができるようになった。それにより、原材料の手配が正確になって、

原材料の在庫も削減できた 

□ 導入のプロセスで、中国人社員との間に信頼関係を築くことができた 

 

岡本は靴下製造メーカーである。日本に本社と工場、中国張家

港(上海から北西約 100km)に生産子会社がある。 

 

岡本では約 10 年前、岡本社長から、日本工場の製造リードタイ

ムを 30 日から 14 日に短縮するよう指示があった。だれもが、「不

可能だ」と思う中、当時責任者であった丸山氏(現在、中国工場

社長)は、リードタイム短縮のための方策を探しまわった。スケジュ

ーリング、所要量計算について、ある生産管理パッケージを検討

していたが、望んでいる結果が得られず、その生産管理パッケー

ジメーカーの社長に相談したところ Asprova を紹介された。

Asprova を評価したところ、要件が満たされることが確認できたた

め導入を決定した。 

靴下は季節変動があるため、マスタ整備には 1 年の期間が必要

であった。さらに、そのマスタの精度を確認するために、もう 1 年

のテスト期間が必要であった。2年間の改善活動の結果、リードタ

イムを14日まで短縮させた。副次効果として、工場内の滞留在庫

は減り、縦 90 メートル・横 50 メールとの工場の必要スペースは半

分になった。 

 

2002 年 10 月、丸山氏は中国生産子会社の社長として中国に赴

任した。赴任後、従業員の結婚式には必ず出席、子供が誕生し

たときのお披露目解には必ず出席するなど、中国人社員との間

で人としての信頼関係の確立を行った。現場作業者のレベルア

ップと、自主的継続的改善活動が、会社の最終損益に大きな影

響を与えるという経営を中国で実践した。 

 

赴任当時は中国工場での製造リードタイムは 40 日であった。日

本では納期が厳しい製品を生産し、中国では比較的納期に余裕

  

 

【導入以前の問題点】 【導入決定の理由】

【導入効果】 
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【 会社情報・所在地 】 

Asprova を操作している様子。工程管理科主管 蔡氏。

がある製品を生産していたのである。丸山社長は、中国工場にお

いても将来的にはリードタイム短縮は必須であると判断。中国人

社員との信頼関係の構築、レベルアップがうまく行き始めると、次

の目標をリードタイム短縮に設定し、中国人社員 6 名を中心とし

た Asprova 導入プロジェクト「ASP Project」をスタートさせた。シス

テムで先手を打ち将来のための余力を残すことが狙いである。 

 

2004 年 5月から Asprova の無料体験版にて教育、評価を開始し

た。日本からは、Asprova の導入経験者である尾井氏(当時、製

造技術部)が3回現地に訪れて指導にあたり、Asprovaを用いて、

たとえば、機械を2台にするとリードタイムが2分の1になるといっ

た数々の実習を行った。さらに丸山社長は、現地従業員を日本

に派遣、Asprova の実際の運用現場を見学させ、リードタイムが

現実に 2分の 1以下になることを体感させた。リードタイム短縮の

意義を中国人社員が自ずから理解するように仕向けた。 

2004 年 8 月、中国の販売パートナーである ISI-Dentsu of Asia, 

Ltd.社（中国語名：電通国際信息服務亜州有限公司、略称：ISID

アジア）から Asprova を購入した。過去の経験から、「全品目でき

てから稼動開始ではいつになるかわからない、一部の品目でも

稼動させ、使い始めることが重要」との判断から、比較的オーダ

が少なくライン負荷が低い「リブ商品」と呼ばれる製品のスケジュ

ールに絞込み、わずか 2ヶ月後の 2004年 10月実稼動を開始に

成功した。 

 

丸山社長は導入成功のポイントを次のように語った。「Asprova を

周りの人々に信用してもらうこと。そして、もし作業指示に間違い

があれば、どこが間違っているか教えてもらい、すぐにマスタをチ

ェックし、修正することを繰り返す。」その結果、「気がついたら年

末ごろにはすべてのマスタが完成してたよ。社員全員に『これは

早く完成させねば』という気持ちが自然発生的に生まれたみたい

だね。」 

導入から 8 ヶ月目の 2005 年 3 月では、40 日あった製造リードタ

イムが 1 ヶ月まで短縮し、今では、3週間にまで近づいている。 

 

今では、社員全員が Asprova のガントチャートを信用し、画面を

見るだけで現場の状況を把握できるようになった。もし、ガントチ

ャートを見て先々の負荷が低くなると、製造現場の現地従業員が

営業に「はやく注文を確定してくれ」と要求するようになった。原

料の手配が間に合わない状態であることを、ガントチャートから認

識し先手を打つようになったのである。これまでにはありえないこ

とである。 

丸山社長は言う「環境変化についていけるような柔軟性、現状を

正確に分析し、鍛錬し、進化し続ける体制が必要。それには人間

の信頼関係に基づいた絶え間ない改善活動が主体であるが、そ

れを支える優れたツールが必要です。」 丸山社長にとって、10

年前に出会ったAsprova がそのツールであり、それは海を越えて、

今、中国人と日本人の信頼関係の上に、新しい成果を生み出そ

うとしている。 

 

最後に「靴下はもうかりますよ」と語った。昭和 50 年代、日本国内

の繊維業は仕事がなくなり壊滅的な状態になった。実はそのころ、

私(高橋)の父は静岡県浜松市で営んでいた織物工場を廃業した。

このような環境下でも勝ち残ることができるのだ、ということを目の

前で見させられた思いである。 

 

丸山社長の今後のご活躍に期待いたします。 

 

 

取材 2005 年 3 月 8日   文章 高橋邦芳 

～ Asprova 導入事例  岡本制袜（張家港）有限公司 様 ～
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メキシコ市にあります、ガマ インプレソレス社は中堅で

はありますが急速に業績を伸ばしているオフセットとフレ

クソグラフィー印刷の会社です。しかしながら、著しい業

績の伸びの反面、問題点としては、ガマ社は必要以上に多

くの小さな印刷ショップを抱えるという傾向がありました。 

その問題に対応するためガマ社は最近、印刷業の業態に合

った ERP を導入しました。 ERP の導入は、原価管理と間

接部門の管理を可能にしましたが、 さらには、生産の非

効率性と納期遅れが事業の将来への発展を阻害しているこ

とも明らかにしました。 

 

 

 

 

導入以前の課題 

ガマ社に於ける顧客の個別の注文はそれぞれユニークです。つまり、

原料の紙の購入からアートワーク、版下の準備、印刷機械の段取は、

個々に異なります。 印刷が完了した後でも、仕上げ部門では、顧

客の要望を満たすために、ほとんど無限に近い場合分けの中から、

顧客の特殊な注文の仕様に対応しなければなりません。ガマ社の仕

事のおよそ半分は、高利益ですが、 大変短い納期が要求されます。 

高機能のスケジューラーがなければ、オペレーターは、声の大きな

顧客の注文を優先させたり、営業マンは時には、納期がはっきり分

からないという理由で受注をお断りしなくてはならないケースもありました。 

ガマ インプレソレス社ではフレキシブルでリアルタイムでスケジューリングできる計画

ツールを探していました。 加えて、オペレーターが簡単にそのツールを理解出来て、営

業マンが、製造部門が顧客の厳しい納期の要求に答えられるかどうかが分かるためには、

非常にグラフィカルなユーザーインターフェイスが必要でした（顧客に確約出来ること）。 
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Industrial…Manufacturing…Food…Automotive…Financial 

The right product & information…to the right people…at the right time 

長期に渡る調査の結果、ガマ社はメキシコのアスプローバ社の特約店であるアジリダード 

エンプレサリアル社に Asprova MS の導入を要請しました。 

 

ガマ社の事業の将来に対する Asprova の重要性について

は、初日から全ての参加者に明確でした。ガマ社の創業

者一族である製造担当の取締役が Asprova の導入の責任

を個人としてとるために自分の部門を再編成を決断した

のです。この担当取締役は、Asprova のトレーニングを

最初に受けた人物で、彼は今でも社内で Asprova のエキ

スパートです。 

 
 
 
Asprovaを導入した理由 

● Asprova の使い勝手の良い GUI  

● Asprova の簡単な導入  

● Asprovaの多様な標準機能  

● Asprovaの超高速なスケジューリング 

 

グラフィックアートは、無限の制約条件と場合分

けがあり、個別生産で、繰り返しがない製造の業

態です。 Asprova は紙やインクなどの原料、ワー

カー、トゥーリング等、各資源の製造工程におけ

る全ての要素の計画と管理を可能にしました。加

えて、 Asporva は、全体の製造プロセスを見える

化することにより、顧客への無責任な納期の約束

を一掃することが出来るようになりました。  

 

 

 

 



                                                                         

ASPROVA CASE STUDY 

  Printing Factory 

_______________________________________________________________________________                                 

_________________________________________________________________________ 

Industrial…Manufacturing…Food…Automotive…Financial 

The right product & information…to the right people…at the right time 

導入の利点 

プロジェクトの導入段階に於いて当初はまったく予期していなかったいくつかの利点があ

ることも認識されました。納期が短くなるにつれて、仕上げ部門の過剰能力が明らかとな

りました。従って、ガマ社は４シフトから 3 シフトに能力を下げました。 他には

Asprova により明らかにされて、製造現場で取り組みが行われたこともあります。 結果

として、たとえば印刷の段取時間が４０％以上削減できました（現在、さらに第 2 段階の

短縮プロジェクトに取り組んでいます）。 また、現場でのよりスムースな作業の流れを

作るために原料の扱い方、置き方も修正されました。 

 

このプロジェクトで達成された結果としては、中間在庫が６６％削減、納期遅れが 50％削減、 

そして OEE が 80％増加しました。 



サンプルデータのご紹介 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Asprova をご導入いただいたお客様の事例に基づいた業種別サンプルデータをご紹介します。 

業種別サンプルデータをご希望の方は、インターネットにて、弊社 web サイトにて会員登録の際にお申し込み 

いただくか、以下のサイト(ドキュメントライブラリ)から、お申し込み下さい。 

 

http://www.asprova.jp/asprova/000712.html 
 

 

 



業種別ソリューション 食品・消費財 

プラスチック射出成形(組み立て加工) 

 

No.3 ディスクリート系 
 

 

 

 
 

Asprova MS+オプション不使用 

 

 

 
 

 

 
プラスチック原料から射出成形し、すべての品目に共通する共通品を組み立てて完成する工程。共通品は、オーダごとに１対１で自動補充する。 

 
 

 
射出成形機では、品目の切り替えの組み合わせに応じて、段取り時間が発

生。 

 
 

 
射出成形機などのすべての資源は、日またがりせず、開始したら、その日のうち

に終了するようにする。 

 

 
 

プラスチック射出成形(組み立て加工).ar4 

中断時間 MAX(資源テーブル) 品目切り替え段取り(品目段取りテーブル) 

工程図 

データ 

組立工程は同

時 に ２ オ ー ダ

ま で 並 行 し て

組 み 立 て 可

能。 

品目が切り替

わ る と 段 取 り

が発生します。 

日ま た がりす

るようなら、翌

朝から着手す

るように計画し

ます。 

共通部品の組

立て 

共通部品の加

工工程 

6 台ある資源

を 効 率 よ く 負

荷分散します。 

設備故障、修

理日程もガント

チ ャ ー ト で 管

理。 



業種別ソリューション 食品・消費財 

エアコン筐体(プラスチック射出成形) 
No.9 ディスクリート系 

 

 

 

 
 

Asprova MS+オプション不使用 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

このデータは、Asprova の体験版からインストールされるサンプル 2 です。 

製造 BOM(品目と金型の関係) 

製造 BOM 

工程図 

データ 

P1 

P2 

S1 

S2 

S3 

射出成形機 
素材供給機 

K1 K2 K3 

金型 

H1～H6 

H1～H7 

H5～H8 

素材供給機

→射出成形

の 2 工程。 

射出成形工程で

は金型を使用。金

型には複数の種

類があり、使用で

きる金型は品目ご

とに異なる。 

同一の金型が同

時に別の射出成

形機で使用されな

いように計画を立

案。 

素材供給機、射出

成形機それぞれ

で 、 負 荷 を 分 散

し、効率的に資源

の 割 り 振 り を す

る。 



業種別ソリューション 食品・消費財 

ド リ ン ク 飲 料 ( 混合/充填 ) 

 

No.10 プロセス系 
 

 

 

 
 

Asprova MS+オプション不使用 

 

 

   
 

  
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

このデータは、Asprova の体験版からインストールされるサンプル 1 です。 

充填工程の製造 BOM 

製造 BOM 工程図 

データ 

混合機 

充填機 1 

充填機 2 

充填機 3 

検査機 原料 

ド リ ン ク 飲

料 の 材 料

混 合 → 充

填 → 検 査

の 3 工程。 

充填工程の３つの充

填機は、製品ごとに

使用できる充填機が

異なり、充填スピー

ドも異なる。充填時

間、待ち時間、資源

負荷率を考慮しなが

らの資源割振り。 

優先度により、特

急、ジャストインタ

イム、穴埋めロット

を指定。割付け方向

混在(フォワード・

バックワード)のス

ケジューリング。 



業種別ソリューション 食品・消費財 

化 粧 品 薬 品 ( 混合/充填 ) 

 

No.11 プロセス系 
 

 

 

 
 

Asprova MS+オプション不使用 

 

 

 
 

 

 

 
 

 
 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
 

化粧品薬品.ar4 

共通原料のまとめ生産(品目テーブル) 

充填工程での品目段取り(品目段取りテーブル) 

工程図 

スキル設定付き製造 BOM 

データ 

パート・アルバイトのスキル

マップ(星取表)により、「検

査の出来る出来ない」およ

び「検査スピード」を設定。 

適切な人員配置、出勤情

報、実績反映によるフレキ

シブルな対応。 

 

共通部品のまとめ生産 

作業員のスキルに応じたマスタ

設定。式で設定するのは最初

のみで、運用時はスキルマップ

(資源テーブル)にてメンテナン

スします。 



業種別ソリューション 食品・消費財 

ロール品/コイル品/テープ 
No.13 プロセス系 

 

 

 

 

 
Asprova MS+オプション不使用+プラグイン 

 

 
 

 

 

 
 

 
 

 
 

 

 
 

大ロール(原反)を使い切って製品まで作りたい 
大ロールのサイズは一定単位で決まっているので、オーダの数量に

より、端数が残る。この端数は、大ロールのまま残しておくのではな

く、適切な製品に見込みで水増しして在庫にしたい、という固有の制

約をプラグインにより、実現。 
 

 
 

安全在庫を加味しながら、在庫が少ない製品を選択しま

す。 

 
 

 
 

13 roll.ar4 / プラグインソース 

原反の自動補充設定 (品目テーブオーダの紐付け(オーダガントチャート) 

水増しする製品をプラグインにて決定 プラグインによって機能を拡張 

工程図 

データ 

ロール(コイル)材からの加工において

は、大ロールから中、小ロールに加工

して、最終製品にいたるまでの紐付き

が見えます。過剰な待ち時間、中間在

庫の増大の原因がわかります。 

原材料との紐付けも確認 

週での期間

まとめ生産 

工程によって異なる単位(kg/

本/ケース)であっても、変換係

数を設定することにより、表

示、入力単位を自由に設定可

能です。 

在庫、週で期間まとめ生産した大ロール、

小ロールのオーダの紐付けを確認。長す

ぎるリードタイムや、不要な待ち時間が人

目でわかります。 



業種別ソリューション 食品・消費財 

粘 着 剤 (溶解/重合/充填) 
No.14 プロセス系 

 

 

 

 

 
Asprova MS+オプション不使用 

 

 
 

 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 
 

 
 

14 粘着剤.ar4 

溶解タンクの資源ロック(資源ガントチャート) 

資源の負荷分散などを設定する計画パラメタ 半製品の自動補充設定 (品目テーブル) 

工程図 

データ 

原料が同じ製品が多数あり、後の工

程で荷姿が変わる(まとめ生産)。まと

めの紐付けが一目で分かります。 

複数台ある充填機を

効率よく使用するよう

に計画を立てます。 

溶解タンクの中には次の

工程まで半製品が入った

ままになっている。タンク

の 中 身 が な く な って か

ら、次の溶解を開始する

ように資源をロックしま

す。 



業種別ソリューション 食品・消費財 

３ 

 

プロセス系製造物のポイント 
 

 

 

 

途中工程までをまとめ生産し、その後、複数の製品に分岐していくことがほとんどである。 

 

 

 

仕掛り品目を放置できる時間が限られていることが多い(すぐに次の工程を着手する必要がある)。 

 

 

タンク資源特有の制約を加味する必要が出ることがある。「次の工程が終了するまでタンクが空かない」「タン

クに同時に入れられる品目の組み合わせが限られている」「オーダが来るまでタンクに品目を入れっぱなしに

する」「タンクの洗浄」 

 

 

反物の扱い。効率よく切り出すことが求められる。 

 

 

 

個で数えられない単位(kg/メートル/リットルなど)の扱い。 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

自動補充生産、期間まとめ、重なり MAX OP、資源ロック OP、イベント OP、安全在庫、原料制約、作

業員の割付け、スキルマップ、炉資源、在庫グラフ、負荷グラフ、製造(購買)予定表、並び順制御 OP、

スケジュール評価、作業分割 
 

 

 

 

 

 

 

 

5 

4 

2 

1 

関連機能 



業種別ソリューション 食品・消費財 

 
 

 
 

電気・電子関係 LED・コネクタ・圧着端子・マイクロプロセッサ・プリント基板・ウェハー・エアコン筐体・スピーカー・セラミック・時計・半導

体・リードフレーム・CD-ROM ・CD-R・DVD・CD-ROM ドライブ・電線・液晶ディスプレイ・ステレオ・フォトマスク・VVF ケ

ーブル・ソケット・携帯電話・携帯電話用コネクタ・IC パッケージ・アルミ電解コンデンサ・フォトレジスト・TFT モジュール・

ピストンリング・針・ピアノ線・プリンタピン・車載計器・光電盤・デジタルカメラ・カーナビ・冷蔵庫・照明器具・センサー・信

号制御装置・太陽電池モジュール・蛍光表示管・電池・多極コネクタ・送電線・汎用計算機・映像機器・ろ過機器・水晶

発信機・・・  

輸送機器関係 エンジン部品・ドア・シャーシ・内装・金型・ショックアブソーバ・車両検査・パイプ・チューブ・エンジン・クレーン車・ゴム・

航空部品・試作ボディ・ブレーキ部品・高圧ホース・シート地・ワイヤーロープ・変速機・カムシャフト・クランクシャフト・ケ

ース・ワイヤーハーネス・バイク・自転車・鋳鍜鋼品・船外機部品・鉄道車両・・・・  

機械関係 編み機・厨房機器・工作機械・農業機械・産業用機械・光学機器・照明装置・空調機・暖房機・事務機のプラスチック部

品・制御用コンピュータ ・マテハン機器・動力伝導装置・電動工具・内燃機関電装品・インライン計測システム・ウェハー

外観検査装置・内燃機関電装品・遠心分離機・ミシン・熱処理装置・タンク・水槽・タービン・コンプレッサ・模型用エンジ

ン・真空ポンプ・ウェハー精密機器・工作機械・食料品加工機械・電設・ガス水道関連工具・水道関連機器・電気溶接

機・舞台照明装置・ミシン部品・ポンプ・超音波診断装置・・・・  

金属部品関係 ドリル・ねじ・大砲・ワイヤー・圧着器・水栓金具・ガードレール・パイプ・マグネットワイヤ・鉄鋼・板金パーツ・フェンス・橋

梁用鉄工製品・ブレード ・溶接棒・ナット・工業用貴金属製品・展伸用合金・飲料用アルミ・切削機械用鋸刃・ギア・金

属スプリング・タイマ機構部品・精密小型歯車・アルミ箔・銅板・船のプレート・伸鋼品・特殊鋼製品・工具チップ・潤滑油

のパッケージ・飲料缶・磁石・酸化チタン・・・  

材料関係 コークス・梱包部品・繊維製品・紙製品・船穀ブロック・カメラ用フィルム・ゴム製品・ABS 樹脂・UV インキ・グラビアインキ・

包装資材の印刷・研磨布紙・抄造・樹脂ホース・塗料・歯科材料・フイルムシート・電子部品セラミック基材・タイル・耐火

煉瓦･ニューセラミックス・触媒・製紙用クレー・ファスナー・無機顔料・液晶用ガラス・粘着・包装テープ・かつら用原

紙・・・  

日用品関係 納豆・洗剤・粉・ビニール袋・食品用ポリ容器・プラモデル・事務用品・釣り具・レンジフード・木材加工・靴下・缶・化粧

品・ゴム印・ボールペン・シャンプー・ショッピングバッグ・ダンボール・エクステリア製品・飲料水・玄関・床下収納・造作

部材・靴・玩具部品・ネックレス・ストッキング・オフィス家具（木製）・珈琲豆・・・  

医薬品関係 医療品・試験薬・医療用具・検体検査用試薬・顆粒・錠剤・・・  

化学関係 接着剤・プラスチック原料・アスファルト・シリコン・エンジンオイル・ポリエチレン・ポリプロピレン・成形材料・ゴム・フッ素

化学製品・塩化ビニル・塩ビペースト・・・  

 

Asprova 導入実績分野 



業種別ソリューション 食品・消費財 

 
 

 

項目 要件  

メモリ 1GB 以上  

ハードディスク占有量 300M 以上  

CPU 1GHz 以上 (64bit であれば、x64 対応)  

OS Windows Server 2003 

Windows 2000 Server  

Windows Vista 

Windows XP Professional 

Windows 2000 

そのほか 64bitCPU に対応  

※メモリ、ハードディスク専用量、CPU は、使用方法、データ量に依存します。 
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