１生産管理

【ＱＣＤ】　

生産管理は生産（①・②・③）をQ④　C⑤　D⑥の観点から管理する。

生産管理は大きく分けてQを管理する⑦　Cを管理する⑧　Dを管理する　⑨に分けられる。それぞれ⑩と⑪の満足との調和が重要であるが、そもそもトレードオフの関係にあるのも事実。

製品の品質　Ｑ

製品の品質は⑫（製造の目的として狙った品質）と⑬（⑫を狙った製品の実際の品質）から構成される。⑫は戦略から発案された目標であり、⑬はそれが計画通りに作れたか、すなわち工場の責任の範囲にある。

原価　Ｃ

間接費の配賦の精度をあげることを狙った原価計算法を⑭という。これは手間と時間をベースに間接費を配賦するもの。

納期　Ｄ

受注生産では納期とは⑮と約束した期日。見込み生産では⑯を言う。

ＱＣＤをさらにすすめたものに⑰がある。ＱＣＤ以外の各頭文字は⑱・⑲・20・21をあらわす。

【設計・調達・作業】

生産活動の機能は設計・調達・作業の3つから構成され、作業工程をいかに短縮するかが経営者のテーマ。生産活動には【生産の４Ｍ】必要。４Ｍとは２２の４つでＱＣＤを満たすためには生産の４Ｍを合理的に運用することが生産管理の目的となる。

生産性とは２３である。

1 設計　②　調達　③作業　④品質Quality　⑤原価　Cost　⑥数量・納期　Delivery　

⑦品質管理　⑧原価管理　⑨工程管理　⑩顧客満足CS　⑪企業　⑫設計品質　⑬製造品質　⑭活動基準原価計算ABC Activity Based Costing)　⑮顧客　⑯完成を要求される日　⑰ＰＱＣＤＳＭＥ　⑱　Ｐ Productivity  19 S Safety  20 M Morale　意欲　21　Ｅ　Environment　環境性　２２　Man/ Material/ Machine/ Method　２３投入量に対する産出量の比　

【生産の合理化改善その他に関する事項】

３Ｓとは1の頭文字を並べたもの。

５Ｓとは２の頭文字を並べたもの。

改善の原則として３が有名。これは４の頭文字。改善をもとめられたら「ないじゅか」と考える。

【自主管理活動】

ＱＣサークルとは５、80年代日本の製造業の、強さの源泉と言われた。

ＺＤ運動とは６、従業員が自発的に不良品・事故・撲滅を図る活動。

【生産管理の基礎用語】

能率：７　　効率：８　　改善：９　　生産：１０（製造との違いＡ）　遊休時間：１１

課業：１２　　負荷：１３　稼働率：１４　　リードタイム：１５　　スループット：16

歩留まり：１７

１　Simplification　単純化　Standardization　標準化　Specialization　専門化　　　２　整理・整頓・清掃・清潔・躾　３　ＥＣＲＳ　Eliminate なくす　Combine 一緒にする/組合す　Rearrange 順番を変える　Simplify　簡単にする　５　職場の第一線で働く人々が継続的に製品・仕事などの質の改善・管理を行うための小グループ活動。６Zero Defects ）無欠陥運動。　７能率：利用した量と消費した量の時間面での比率。　標準時間÷実際作業時間＝能率　８効率：利用した量と消費した量のエネルギー面での比率。　

出力÷入力＝効率　９改善：経営システム全体もしくはその一部を常に見直し、能力等の向上をはかる活動　１０　生産：素材等を投入し、より高い価値の材に転換する行為。

Ａ製造は人工的、生産は農林水産等の自然活動も含む。　１１遊休時間：　機械または作業者が停止している時間　１２課業：　道具・装置を用いて特定の目的のために行う人間の活動。科学的管理法では標準の作業速度に基づいて設定された1日の公正な仕事量。

１３負荷：人・機械・設備に課せられる仕事量。負荷は時間・重量・工数等の単位で表される。　１４稼働率：人または機械における就業時間/利用可能時間に対する有効稼動時間との比率　１５リードタイム：発注されてから納入されるまでの時間　１６スループット：単位時間に処理される仕事量を測る尺度　１７歩留まり：投入された原材料と実際に産出された量との比率。　産出量÷投入量＝歩留まり

　

２生産形態

【受注生産と見込み生産】　分類の根拠は①。

· 受注生産：注文を受けてから生産

受注生産は②と③に分類でき、この分類の根拠は④　（③は同タイプの船やオーダーメードの服のリピートオーダー）

受注生産の経営課題：　⑤　⑥　⑦

· 見込み生産：見込みで生産してから販売する。

受注の前に生産し、⑧を保有して顧客の注文に応じて販売する。

見込み生産の経営課題：⑨　⑩

需要予測の精度向上のためには　⑪　⑫　

できるだけ生産時期を販売時点に近づける（遅らせる。タイムラグを減らす）ことを⑬という。これは⑭化・⑮化等により需要予測が非常に難しいこと、⑯重視、⑰等により生産リードタイムの短縮を求められてきたもの。以前は需要予測に基づいて大量に生産することで⑱を追求する生産指向の⑲ということが言われていた。

【個別生産・ロット生産・連続生産】分類の根拠は⑳

個別生産：　一個ずつ　例えば船舶、必ず２１生産であるはず。

ロット生産：　単位ずつ　製品切替の都度発生する２２の作業はロットサイズが小さくなればなるほど２３。２２には機械（ライン）を停止する２４と停止しない２５がある。停止する場合にも10分未満の停止の場合は２４の中でもとくに２６と呼ぶ。

ロットサイズが大だと段取り数は減るが２７が長くなり２８が増える。　小だと左記の逆だが、段取替え回数が増えるため２９。

連続生産：　連続して大量

日用雑貨・加工食品・清涼飲料水

マクド：売れ筋のえびフィレオは５個づつロット生産・メガＭｃはめったに出ないので１個ずつ個別生産・ポテトは常にあげ続ける連続生産。

①注文と生産のタイミング　②個別受注　③繰り返し受注　④設計のタイミング　⑤コスト・納期の見積もり精度向上（注文時にいつまでにいくらでと答えられることが必要）⑥生産リードタイムの短縮　⑦　受注の平準化　⑧　在庫　⑨需要予測の精度向上　⑩柔軟な生産体制の確立（予測が外れた場合、生産を縮小・拡大できる体制）⑪　計画対象期間を短くする。（1ヶ月予測よりも1日予測のほうが確実）　⑫　計画先行期間を短くする（3ヶ月先よりも明日の予測のほうが確実）⑬　延期化　⑭ニーズの多様化　⑮ＰＬＣ（Product Life Cycle）の短縮化　⑯ＣＳ（Customer Satisfaction）⑰ＣＦ経営　⑱規模の経済　⑲投機　⑳仕事の流し方　２１受注　２２段取替え　２３増える　２４内段取り　２５外段取り　２６シングル段取り　２７前工程完了待ち時間　∴　生産リードタイムも２８仕掛品・半完成品　∴下手をすると死蔵在庫・ＣＦ悪化　２９生産効率が低下する。

【多品種少量生産・少品種多量生産】分類の根拠は①

· 多品種少量生産：設備投資ができにくい中小企業で採用多い。特徴は

・製品種類が多く、数量・納期も多様。加工順序もまちまちでぐちゃぐちゃ化しやすい。

・受注の変動によりさまざまな対応が必要で②

· 少品種多量生産：③とほぼ同義語

・製品種類がすくなく、④による単純な加工経路をとりやすい。

・作業の単純化/機械の専用化が進めやすいので⑤や⑥に作業させることができる。

· 多品種少量生産に比べ、⑦が少なく⑧が短い

・但し作業は単調で⑨を発揮しにくい。連続した単調な作業による肉体的・精神的疲労など労務面の問題が起こりやすい

【複数台もち作業】一人一台以上の機械を受け持つ作業

多工程もち作業Ａと多台もち作業Ｂの違いは、Ａは⑩　Ｂは⑪
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①製品種類と生産量　②管理が難しい　③連続生産　④専用ライン　⑤単能工　⑥専門工

⑦仕掛品　⑧生産リードタイム　⑨創意工夫　⑩多工程もち作業は工程の順に複数の作業を一人で受け持つ。⑪多台もち作業は工程の流れに関係なく、作業の効率/作業者の動きを考えて一人が複数台の機械を受け持つ

３工場設備配置（レイアウト）

設備配置のレイアウトとして基本的な分類は

1 レイアウト：大型機械などの組み立て工程：船舶　ＭＨＩのガスタービン

2 レイアウトもしくは③レイアウト　④型：多種少量生産に向く。機械のＡを重視・沢山の機械をつかうので作業者の⑤の形成が容易。但し、ぐちゃぐちゃ化しやすい。

6 レイアウト　⑦型：少種多量生産に向く。生産の⑧を重視。作業が単純化しラインの専用化が容易。管理が容易。⑨が減る　⑩が短くなる。但し、一部の機械が故障すると⑪しなければならず、また⑫には対応しにくい、⑬の育成が困難という特徴

⑭　レイアウト　：詳細は第２回講義後

【ＳＬＰ】　（⑮の略）　⑯が提唱した汎用的なレイアウト計画法

計画手順
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1 固定式　②機能別　③工程別　④ジョブショップ　Ａ機能　⑤熟練　⑥製品別　⑦フローショップ　⑧流れ　⑨仕掛品　⑩リードタイム　⑪ライン全体を停止　⑫加工順序の変更　⑬万能熟練作業者　⑭セル生産　⑮Systematic Layout Planning　⑯リチャードミューラー　
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P-Q分析　（①－②分析）

縦軸に③、横軸に製品の種類で棒グラフを作り、生産量が多い方からグルーピングを行う。

生産量が多いグループは④レイアウト　少ないグループは⑤レイアウトが適している。

中間グループは⑥レイアウトとして、生産群として適したレイアウトで⑦の手法を応用して⑧化を図る。つまり、④レイアウトには至らないが限りなく④レイアウトに近い形に持ってゆこうとするもの。

物の流れ分析

どのように製品を生産するかにあたり⑨で物が移動するときの最も効率的な⑩を決定することが目的。

1） 単純工程分析：専用ライン用

2） 多品種工程分析（⑪分析）工程経路の類似した製品のグループ化が目的。縦軸に⑫横軸に⑬を作成し、製品ごとに工程経路を番号で記入。

(1) 工程経路が同じ⇒⑭

(2) とても似ている⇒⑮

(3) 全然違う⇒⑯


3） From To Chart：縦は⑰　横は⑱でリーグ戦表を作る。前⇒後ろの正流は⑲段、逆流は⑳段に運搬距離/延べ運搬重量を数値で記載。大きい数値の工程を接近させると作業は流れやすくなる。逆流の工程の位置関係も考慮。

アクティビティ相互関係図表

生産に関わるアクティビティとは機械・倉庫・通路・出入り口・事務所等工場における機能別の必要単位。近接であることが「絶対に必要」から「絶対に近づけるな」まで重要度を決め、相互関係を測る。

アクティビティ相互関係ダイヤグラム
２１と２２をもとにアクティビティおよび工程を２３に展開し、24を地理的な配置に置き換えたもの。近接性の要求の強さを２５または２６で表す。２７の情報は含まない。

面積（スペース）相互関係ダイヤグラム

２８上の各アクティビティに必要な２９を見積もり、図に組み入れる。この段階で３０の調整を行い、理想的な３１を検討する。３１は通常複数作成して、最良のものを選択する。

1 Product ②Quantity　③生産量　④製品別　⑤機能別　⑥グループ別　⑦ＧＴ　グループテクノロジー　⑧共通ライン　⑨工程経路　⑩作業順序　⑪加工経路　⑫製品名　⑬工程名　⑭専用ライン化　⑮同類工程グループ化、複線化による流れ作業への転換　⑯機能別レイアウトを検討。⑰From（前工程）⑱To (後工程)　⑲上　⑳下　２１物の流れ分析　２２アクティビティ相互関係図表　２３線図　２４　順序と近接性　２５線の数　２６線の太さ　２７面積　２８アクティビティ相互関係ダイヤグラム　２９面積　３０利用可能なスペース　３１レイアウト案
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流れは？：Ｑ

Ａ：単純工程分析　Ｏｐｅｒａｔｉｏｎ　Ｐｒｏｃｅｓｓ　Ｃｈａｒｔ

Ｂ：多品種工程分析　（加工経路分析）

Ｃ：フロムトゥチャート

Ｑ：　Ａ⇒Ｂ ⇒Ｃ ⇒ Ｄ⇒Ａ　

重量は　30⇒25⇒15⇒15
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Ｅ：アクティビティ相互関係図表

Ｆ：近接必要性

Ｇ：アクティビティ相互関係ダイヤグラム
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_1290777870.xls
Sheet1

		

														⑤										　⑧

						②

		①								④										⑦				　⑨				決定プラン ケッテイ

						③

						　								⑥										　⑩






_1290783865.xls
Sheet1

		Ａ		：

		Ｂ		：

				　工程 コウテイ				普通旋盤 フツウセンバン						ボール盤 バン						平削盤 ヒラケズバン						研磨盤 ケンマバン						検査 ケンサ

				製品 セイヒン

						Ａ				1						2						3										4

						Ｂ										1						2						3				4

										1												2

						Ｃ										3												4				5

		Ｃ		：

				　　ＴＯ						Ａ						Ｂ						Ｃ						Ｄ

				Ｆｒｏｍ

				Ａ												30

				Ｂ																		25

				Ｃ																								15

				Ｄ						15

						流れは： ナガ								Ｄ

		Ｅ		：

				出入り口 デイグチ

				搬入口 ハンニュウグチ

				材料倉庫 ザイリョウソウコ

				加工 カコウ

				組み立て クタ

				製品倉庫 セイヒンソウコ

				工具室 コウグシツ

				事務所 ジムショ

				各ひし形にはＦの評価が記載される。 カクガタヒョウカキサイ

		Ｇ		：

														2												1

																				4

								3

																						5

		Ｈ		：

														2												1

																				4

								3

																						5






_1290784056.xls
Sheet1

		Ｅ		：

				出入り口 デイグチ

				搬入口 ハンニュウグチ

				材料倉庫 ザイリョウソウコ

				加工 カコウ

				組み立て クタ

				製品倉庫 セイヒンソウコ

				工具室 コウグシツ

				事務所 ジムショ

				各ひし形にはＦの評価が記載される。 カクガタヒョウカキサイ

		Ｇ		：

														2												1

																				4

								3

																						5

		Ｈ		：

														2												1

																				4

								3

																						5






_1290778066.xls
Sheet1

		

														必要スペース ヒツヨウ										修正条件 シュウセイジョウケン

						物の流れ分析 モノナガブンセキ

										アクティビティ

		Ｐ‐Ｑ分析 ブンセキ								相互関係 ソウゴカンケイ										面積相互関係 メンセキソウゴカンケイ				レイアウト案 アン				決定プラン ケッテイ

										ダイヤグラム										ダイヤグラム				の作成（複数） サクセイフクスウ

						アクティビティ

						相互関係図表 ソウゴカンケイズヒョウ								利用可能space リヨウカノウ										実際の制限 ジッサイセイゲン






_1290775683.xls
Sheet1

		

		多工程もち作業 タコウテイサギョウ

								③		②		①

						④				Ａさん

		Ｂさん

						⑤

								⑥		⑦		⑧

										Ｃさん

		多台もち作業 タダイサギョウ

								③		②		①

						④

		Ｂさん						Ｃさん				Ａさん

						⑤

								⑥		⑦		⑧






