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研究実績 

の概要 

生産開始日の一定期間前に内示情報を，受注後（納期直近）に確定注文をそれぞれサ

プライチェーンに伝達する内示生産方式は，受注生産において生産リードタイムを短

縮しながら，在庫量を抑えることができる効果的な方法であるとされる一方，変動の

影響が上流に行くにつれて増大していくブルウィップ効果のため，サプライチェーン

の上流にあたる中小企業ほど負担がかかるという課題がある．この課題を解決するた

めに，需要の変動や内示情報と確定注文のずれなどの変動要因がサプライチェーンに

及ぼす影響を把握し対策を立案する必要があるが，外乱要因は多岐に渡るため，変動

特性は明らかになっていない．そこで，本研究課題では様々な変動要因がサプライチェー

ンに及ぼす影響を分析するシミュレータを構築し，外乱に対する挙動を分析すること，ま

た，分析結果に基づいて対策立案支援方法について検討することを目的とした．以下に成

果を記す． 

１． 内示生産方式を採るサプライチェーンでは確定注文提示と生産の順序関係によ

りサプライヤの受注・生産タイミングが 3種類に分類できることを示し，各 Typeに

ついて情報の流れと生産物の流れを定式化した．また，これらを組み合わせることに

よりサプライチェーンのシミュレータを構築した． 

２． 生産活動のシミュレーションを行った結果，需要を予測しながら発注する形態の

サプライチェーンで生じる現象として知られるブルウィップ効果が表れていること

を確認した． 

３． 需要量の急激な変化や生産内示および確定注文の量に関する日々のばらつき，生

産内示と確定注文の数量ずれなど様々な外乱を設定してシミュレーションを行い，変

動特性を明らかにした．一例として，生産内示と確定注文がずれたときの結果を図１

に示す．両者のずれは，生産中に確定注文が提示される Type Bの在庫量に大きな影

響を与える．それに起因してサプライチェーン上の各企業の生産量の挙動は Type B

の企業の前後で異なっている．これは，Type Bでは生産と出荷で扱う情報が異なるた

めだと考えられる． 

※ 次ページに続く 



 

研究実績 

の概要 

４． 作成したサプライチェーンモデルにコストの概念を導入し，生産コストとして労

務費や在庫費用などを定式化した．これにより，必要となる生産量の変動に対応する

際の影響をコストとして取り扱うことができるようになった． 

５． 変動への対策として，在庫調整による方法と生産量調整による方法を取り上げ，

シミュレータで取り扱うためのモデル化について検討した． 

 
Fig. 1 Behavior of each company in the supply chain on the case where there is 

a gap between advanced demand information and firm order.  
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このほか現在日本機械学会の英文誌に論文投稿中． 
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(a) The fluctuation of order quantity (b) The fluctuation of production quantity (c) The fluctuation of stock quantity


