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	ＡＢＣ
Activity Based Costing
	活動基準原価会計のこと。製品別や生産組織別の生産コストを計算する際に、製造間接費を配賦する方法として、なんらかの基準となるアクティビティと指標を設定し、それにもとづいてコストを求める。ＴＯＣのスループット会計と対称的な考え方。



	
	APS
Advanced Planning and
 Scheduling
	プランニングとスケジューリングを統合的に扱うことで、製造業の計画業務をより効果的に行うためのしくみ。たとえば、資材所要量計画と負荷計画を、製造実行可能性をスケジューリングによって確認しながらすすめる手法など。



	
	ＡＴＯ
Assemble to order
	「ＢＴＯ」を見よ。



	
	ATP
Available to Promise
	納期回答または納期確約機能のこと。営業部門が工場の計画と実績を把握し、顧客により正確な納期の情報を提供するためのしくみ。似た用語として、「ＣＴＰ」では、納期回答の際に仮想的に再スケジューリングを行える場合を指す。



	
	BOM
Bill of Material
	「部品表」を見よ。



	
	ＢＴＯ
Build to Order
	顧客からのオーダに従い、製品のバリエーションが確定する生産工程の後半のみを受注生産で行う生産形態。顧客のさまざまな仕様要求ごとにあらかじめ製品を在庫しなくてもよい点がメリット。道義語として「ＡＴＯ」、「ＣＴＯ」、「ＭＴＯ」がある。「ＥＴＯ」は、オーダの後に製品の設計が伴う場合。




	
	ＣＰＦＲ
Collaborative Planning,
 Forecasting, and Replenishment
	サプライチェーンを構成する企業（メーカー・流通業）が協働して計画を立て、需要予測を作成し、製品補充を行うことで、チェーン全体の最適化を実現しようとする取組み。主に米国の流通、食品業界などで成果が報告されている。



	
	CRM
Customer Relationship
 Management
	一度製品を販売した顧客が、再び関連製品あるいは別の製品を購入してもらうために、顧客のさまざまな情報を保持し活用して濃く顧客サービスを向上するための。



	
	ＣＴＯ
Configure to Order
	「ＢＴＯ」を見よ。



	
	CTP
Capable to Promise
	「ＡＴＰ」を見よ。



	
	DCS
Distributed Control System
	プラントの制御を、1台のコントローラで集中制御するのではなく、複数台のコントローラを分散配置し、それを統合化し全体を制御するシステム。プロセス側からみて、適材適所に使用できるように、8ループ、16ループ、…、32ループなどへと分散されている。


	
	ＥＯＱ
Economic Order Quantity
	「経済的発注量」を見よ。



	
	ERP
Enterprise Resource Planning
	製造業のさまざまな業務アプリケーションを、統一的なデータベースによって一元管理しようとする試み。受注管理や購買管理においては多く利用されているが、生産計画の領域では実績が少ない。



	
	ＥＴＯ
Engineering to Order
	「ＢＯＴ」を見よ。




	
	ＪＩＴ
Just In Time
	「かんばん方式」を見よ。



	
	MES
Manufacturing Execution System
	製造実施システム、または製造実施支援システム。ERPなどの基幹業務側とSCADA、DCSなどの製造現場側との中間層に位置し、生産現場における中心的役割を担う情報システムである。以下の11の機能機能からなる。データベースにより関連付けられている。①生産資源の配分・監視、②製品追跡・製品体系管理、③作業者管理、④作業スケジューリング、⑤差立て・製造指示、⑥製品品質管理、⑦データ収集、⑧設備の保守・保全管理、⑨プロセス管理、⑩実績分析、⑪仕様・文書管理



	
	MRP
Material Requirement Planning
	確定オーダあるいは計画オーダに対して資材所要量を計算し、必要な資材の先行発注を行うためのしくみ。現状のシステムは、生産リードタイムの設定が固定的であるため，過剰在庫や欠品を起こしやすいという指摘がされている。



	
	ＭＴＯ
Make To Order
	「ＢＯＴ」を見よ。



	
	ＭＴＳ
Make To Stock
	「見込生産」を見よ。



	
	PDM
Product Data Management
	製品設計に関するさまざまな情報を管理し、設計プロセスを支援するためのしくみ。現状は図面のバージョン管理が中心であるが、製品構成と製品機能とを対応づけ、さらに製造工程とのリンクを図るしくみが模索されている。



	
	PLM
Product Lifecycle Management
	製品企画から設計、生産準備、製造、そしてアフターセールスサポートなど、製品のライフサイクル全体をターゲットとして計画し管理する手法。



	
	ＲＯＡ
Return on Asset
	資本に対する利益の比率を示す。資本を総資本で表す場合には、利益は経常利益を使う。ＳＣＭの評価指標として使う場合には、資本に棚卸資産残高、利益に当該期間中の営業による利益を使えば、ＳＣＭの効率性を図ることができる。



	
	SCADA
Supervisory Control and Data Acquisition
	実績収集システム。プラントや設備の監視・記録・操作をパソコンなどの汎用的なハードウェアで行なうためのシステムのこと。これを該当するハード・ソフト上で構築するためのツールがSCADAソフト。監視、記録、操作などの機能はパッケージ化されて提供されることが多く、必要なものを選択して導入する。


	
	SCM
Supply Chain Management
	企業の生産活動における資材の調達から顧客へ届けるまでをひとつ単位として、最上流である原材料から最終消費者へいたるまでのチェーンの連鎖を、全体として管理し最適化する手法。



	
	SOAP
Simple object access protocol
	XMLをインターネット上で相手のアプリケーションへ送信する場合に、データの内容とは別に通信制御のための情報や処理ロジックに関する情報などをヘッダーとして付加できるしくみ。



	
	ＴＯＣ
Theory of Constraints
	「全体最適化」を見よ。



	
	XML
eXtensible Markup Language
	インターネット上でアプリケーションプログラムを連携させるために、必要なデータを交換するための言語仕様。タグと呼ばれるデータ識別子を自由に設計できる点が特徴。



	あ
	アーキテクチャ
Architecture
	対象システムの一つの側面として、その構造に着目した記述形態。建築用語で「様式」と訳される。目標成果物の活用と実現に関する諸々の技術要素を整理し、それらの間の関係を明らかにし、要素間のインターフェースについて共通的な見解を提供する。



	
	アクティビティ
Activity
	作業と同義語。主にプロジェクトスケジューリングにおいてこの用語を使用し、ジョブショップスケジューリングでは作業という用語を使う。アクティビティは処理時間を持ち、他のアクティビティを先行関係をもつ場合がある。また、アクティビティは資源を必要とする場合がある。参考：「作業」



	
	移庫
location change
	倉庫間、物流拠点間で製品を移送することを言う。横持ちと呼ぶこともある。



	
	内段取
in-line setup
	「段取り」を見よ。



	
	オーダ

order
	製品、部品等を、必要なときに必要な量だけ必要なところへ提供して欲しいという要求を、客観的に記述し相手に伝えるための情報のこと。製品や部品の要求以外に、資源の利用要求や、作業を生成し実行するといった要求もある。



	
	オープンショップ問題
open shop problem
	ジョブショップ問題において、同一ジョブ内の複数の作業の順序が一意に定まらない場合に、それらの作業の実行順序を含めて議論する問題。



	か
	確定オーダ
	「内示オーダ」を見よ。



	
	稼働率
resource available ratio
	設備や製造工程が一定期間どの程度の割合で、正常に稼動しているかを示す数値。 実際値 ÷ 一定期間 × 100 (％) で表される。設備稼働率を求める場合、一定期間が設定しにくい時は、平均連続稼働時間÷（平均連続稼働時間＋平均復旧時間）で表す場合もある。 


	
	カレンダ
Calendar
	計画系、スケジューリング系で使用するためのカレンダであり、生産資源の利用可能時間帯を示す。一般的には、工場、倉庫等の稼働非稼働、企業の休日、ライン、設備の稼働非稼働を定義する。



	
	ガントチャート
Gantt chart
	個々の作業単位ではなく、工程全体の作業の開始終了のようすを見るための表示方法。縦方向に資源やオーダをとり、横方向に時間をとり、個々の作業の開始から終了までの時間帯を線または矩形で表す。



	
	かんばん方式
KANBAN system
	かんばんと呼ばれるカードを作業指示として用い、それを工程内あるいは工程間で循環させる方式。後工程引張り（ＰＵＬＬ）方式とも呼ばれる。「ＪＩＴ」（ジャストインタイム）の概念を工程管理手法として実現した。



	
	機会損失
lost opportunity
	商品売上の機会を何らかの原因で失うこと。たとえば、顧客のオーダに対して在庫がない場合、顧客がその製造完了まで待てずに購入を取りやめたとしたら、そこで得られたであろう利益の何割かが損失として計上される。



	
	気配り納入
KIKUBARI delivery
	サプライヤにあらかじめ製品の技術情報と受注情報を提示しておき、さらに計画情報も一部開示しておくことで、あえて納入指示を行なわずにジャストインタイム納入を可能にするしくみ。



	
	技術BOM
Engineering BOM
	要素設計段階の構成情報が保管される。原価情報やクレーム情報など、製品の品質向上のための情報が構成情報とともに管理され設計担当者が要素設計に活用していく。



	
	基準生産計画
Master Production Schedule
	全社的に共有した生産計画情報。この情報をもとに販売部門や製造部門の活動の同期がとられる。従来は、中日程計画の内容が該当したが、APSではさらに詳細な小日程の内容が基準生産計画として活用される。「MPS」とも呼ばれる。




	
	キャッシュフロー
Cash flow
	一会計期間における「現金と同等の価値のある物」の出入りのこと。「現金と同等の価値のある物」には、手元にある現金、いつでも現金化できる預金、短期債権などがある。



	
	切替時間
switching
	「段取り」を見よ。



	
	計画期間
Planning horizon
	計画中に現れる作業を時間軸上に配置するさい、配置することがありうる時間軸上の領域のこと。



	
	計画サイクル
planning cycle
	計画を行うサイクル。一般に月、週、日など。計画期間よりも計画サイクルが短いとローリング計画となる。



	
	計画時期
	計画期間に対して、その計画を作成する時期のこと。一般に計画期間よりも前に計画時期が存在するが、常にリスケジューリングを行うような場合には、計画時期が計画期間内にあることになる。



	
	経済的発注量
Economic Order Quantity
	発注費用と在庫管理費用の両方を考慮した経済的な発注量のこと。ロットまとめのためのひとつの目安となる。「ＥＯＱ」とも呼ぶ。



	
	欠品
	在庫管理ポイントにおいてオーダを在庫に引当てようとした際に、該当する在庫が存在しないこと。



	
	原材料
Row material
	製品の元となる原料及び材料のこと。一般的には、石油、化学等の装置系で使用する原料、材料をさす。



	
	原単位
Management unit
	製品、中間材、原料等の仕様




	
	工数
person hour
	ある作業を完了させるために必要となる仕事量。通常は時間×人数で表現することが多い。工数が一定であれば、作業者の数が多いほど短期間で作業が完了する。負荷計画では、主にこの工数をベースに負荷調整が行われる。



	
	工程
Process
	個々の作業をマスター情報として抽象化したもの。工程は概念的なものであり目には見えない。あらかじめ定義された工程に対して、オーダーが与えられた都度、具体的な作業が個々に生成される。作業は作業指示の対象となるが、工程は指示の対象とならない。



	
	購買品納入リードタイム
supply lead-time
	「リードタイム」を見よ。



	さ
	在庫
inventory
	製品，部品、中間部品、仕掛品、資材、原材料など、生産管理上の品目がそれぞれの時点でどれだけ存在するかを表す量。在庫管理では、製品在庫、部品（資材）在庫を特に注目する。



	
	在庫回転日数
Production inventory cycle
	製品が完成してから出荷されるまでの平均日数。製品の平均在庫量と一日の平均販売数量から求める。製品在庫量に仕掛品の在庫量も加えると、仕掛品も含めた在庫回転日数となる。



	
	在庫引当て
pegging
	オーダが与えられた場合に、対象品目を初工程から作り始めるのではなく、その時点ですべてまたは途中工程まで完了しているものを探し、その在庫とオーダを対応づけること。これにより、必要となる以降の工程のみを生産する。



	
	最早開始時刻
Earliest Start Time
	「最遅開始時刻」を見よ。




	
	最遅開始時刻
Latest start time
	ある作業を遅くともある時刻までに開始しなければならない場合、その時刻を対象作業の最遅開始時刻と呼ぶ。また同様に早くてもある時刻以降でなければ開始できない場合には、その時刻を「最早開始時刻」と呼ぶ。



	
	最適化アプローチ
optimization
	問題を変数を含んだモデルで表現し、変数への値の割り当て方を決める際に、評価指標のより高い解を求めるアプローチ。なかでも、考えられるすべての候補解の中で最高の評価指標となる解を求める解法を厳密解法による最適化とよび、ある程度よい解を短時間で求める解法を近似解法による最適化と呼ぶ。



	
	作業
operation
	開始と終了とがある何らかの処理を行う単位のこと。作業は、スケジューリングによって、機械や設備や人などの資源に対し、時間軸上で割り付けられる対象となる。作業は先行関係をもつ場合があり、処理にあたって品目を消費したり生産したりする場合がある。オペレーションとも呼ぶ。 


	
	作業時間
operation time
	作業を開始してから終了するまでの時間。ただし、途中に休憩や休日や夜間の休止などがある場合にはこの作業時間と正味作業時間とが異なる。一個あたりの標準時間を設定し、ロットサイズと掛け合わせることで正味作業時間は求まる。



	
	作業指示
	あらかじめ作成したスケジュールにしたがって実際の生産現場が作業を行うために、対象期間の作業の内容や個々の作業の開始終了時刻などの情報を各製造担当者へ伝えること。



	
	座席予約
Booking-type production
	販売部門と製造部門との間の情報交換の手段として生産座席予約表と呼ばれる中間的な媒体をもちいる方式。販売部門は顧客オーダをWeb上の予約表に登録し、それが製造指示として製造部門に伝えられる。



	
	さみだれ生産
SAMIDARE production 
	設計リードタイムの長い先行手配分において、出図承認をまたずに、個々の設計開発がかたまった段階で順次製造を開始していくことにより、全体のリードタイムを短縮する方式。



	
	仕掛品
Work In Process 
	在庫の中で製品でも部品（資材）でもない中間的な状態のものを指す。個々の工程の前後あるいは工程内に存在し、いずれ完成品となるものである。



	
	支給品
maker's supply parts
	組立メーカに供給して組み立ててもらう部品や、工程の一部分を外部委託する場合に材料等を依頼側が提供する場合、それらを支給品と呼ぶ。



	
	資源
resource
	建設、生産、または配送の「作業」を遂行するのに必要とされる事物のうち、原料および情報以外のものを指す。労働者、機械・設備、用役、治工具、金型、などが対応する。資源は、作業の完了時に解放され、再び利用可能となる。



	
	治工具

tool
	生産に必要となる資源の中で、主たる割付け対象ではないが、それがないと生産が実行できないもの。機械などの主資源に付随し、それ単独では機能しない。複数の主資源で治工具は共有される場合が多い。



	
	シフト

shift
	作業者が交代で生産に従事する場合、一日の中でその交代の単位を指す。「直」とも呼ぶ。たとえば、２シフトであれば、２交代制、３シフトであれば３交代で24時間体制を意味する。



	
	シミュレーション・アプローチ
simulation
	ある解がパラメータのセットで決定される場合、それらのパラメータをさまざまな値にした上でシミュレーションを行い、それぞれについて評価指標を計算しながら解を求めるアプローチ。




	
	集約生産
intensive production
	複数の異なる顧客オーダに対応するロットを集約し、生産効率を高める方式。グループテクノロジーと同じ意味。集約するロットの選択や選別にノウハウが必要となる。集約されたロットは引当管理によって各オーダとの関係を管理する。



	
	受注BOM
Sales BOM
	顧客の仕様によりコンフィギュレーションされた構成が保存される。顧客からの仕様は、営業との間で擦り合せられながらバージョンごと、ユニットごとに決定されていく。こられの顧客との取り決めによる仕様の履歴が管理され、最終的な顧客仕様が確定される。



	
	受注納品リードタイム
Sales lead-time
	「リードタイム」を見よ。



	
	出荷
shipping
	顧客のオーダに対して、完成品在庫を引当て、配送の手続きを行うこと。出荷した時点で工場内の管理対象から削除される。



	
	需要予測
forecasting
	製品等の将来の需要を予測すること。計画系では、地域、チャネル、商品別に過去の実績等や販売目標を基に予測することが多い。



	
	小日程計画
detail scheduling
	生産現場の事情を考慮して、実行可能なスケジュールを作成する。ここで作成されたスケジュールをもとに作業指示が発行される。期間は翌日から１０日間程度。一般にスケジューリングという場合には、小日程計画を指す。 参考：「中日程計画」、「大日程計画」



	
	正味所要量
	独立需要である顧客オーダの必要製品数に対し、BOMをもとにその製品を生産する上で必要な部品や資材の数量を計算したもの。ただし、その時点で在庫として保有する分は生産の必要がないのでマイナスされる。




	
	ジョブ
job
	ある目的を達成するための作業の集合。原則としてひとつのジョブにはひとつのオーダが対応するが、オーダが明記されていなかったり、階層構造となっている場合には、この対応関係が不明な場合もある。



	
	ジョブショップ問題
job shop problem
	複数の作業からなるジョブがあり、作業間の先行関係や作業時間や利用資源が与えられている場合に、複数のジョブをいかに効率よく実行するかを議論する問題



	
	シングルペギング
single pegging
	「紐付け」を見よ



	
	スケジューラ
scheduler
	スケジューリングを行うソフトウェアのこと。多くの場合、ガントチャート形式での表示が行われるが、その表示形式の種類や、資源として登録できる種類と数、他のアプリケーションとの連携など、様々な特徴を持ったスケジューラがある。



	
	スケジューリング
scheduling
	ある目的を達成するためにあらかじめ生成された作業に対して、開始、終了時刻や入力、出力品目、必要となる資源などを、さまざまな制約や評価指標を考慮しながら決定すること。スケジューリングにより得られる結果は、資源の稼働率を最大にしたり、特定製品の製造を優先するなど、その目的により異なる。



	
	スループット
Through-put
	あるシステムのパフォーマンスを示す指標で、一定の時間の中でどれだけ価値を生み出したかを示す。生産の場合は、出荷した製品の合計価格から仕入れが原材料の価格の合計を引いたものとなる。



	
	生産リードタイム
production lead-time
	「リードタイム」を見よ。




	
	製造BOM
manufacturing BOM
	製品構成BOMに対して、生産技術（製造準備）の段階で工程情報が付加されて、製造BOMが作成される。この製造BOMがスケジューラやMRPの基本情報となる。


	
	製品ライフサイクル
product life cycle
	製品を企画、設計するプロセスから、製造し販売し顧客のもとで使用され、そして最終的に廃棄されるまでの一連のプロセス全てを指す。



	
	先行関係
precedence
	二つの作業の間に一方が終了してからでないともう一方が開始できない等の関係があるときに、これらの作業は先行関係があるという。先行作業の終了時刻と後続作業の開始時刻の間の関係としてだけでなく、先行作業と後続作業の開始時刻同士の関係や先行作業と後続作業の終了時刻同士の関係として定義されることがある。



	
	全体最適化
total optimization
	全体最適化は、組織あるいは企業全体がその目的を達成させるための意志や目標や行動指標である。企業の儲けを第一の目的とする全体最適化の手法として「ＴＯＣ」がある。 


	た
	大日程計画
aggregate planning
	経営的な視点から、予算や利益計画やキャッシュフロー計画などと連携させて生産計画を行う。利用可能な設備や作業者の工数や操業率なども同時に決定する。参考：「小日程計画」、「中日程計画」



	
	タイムバケット
time bucket
	本来連続的なものである時間を、特定の間隔で区切り離散時間化したもの。または、「離散時間化」した個々の単位をいう。MRPでは、このタイムバケットをベースに所領量計算が行われる。タイムバケットは、週や旬が一般的であるが、日やシフトなどの単位へ徐々に短縮される傾向にある。 タイムバケットを一単位としたスケジューリング問題は離散的計画問題と呼ばれる。




	
	タクトタイム
	ライン型の生産を行っている場合に、対象とする製品が、そのラインの終端からどのくらいの頻度で出力されるかをしめす。通常、一個完了し、その次の製品が完了するまでの時間で表す。「ピッチタイム」とも呼ぶ。



	
	タスク
task
	作業を作業者や機械などの資源の側から見た場合の単位。複数の資源を必要とする作業は、複数のタスクから構成されることになる。一方、資源から見た場合にはタスクがイコール作業となる。 


	
	多台持ち
multi-task resource
	同じ工程に属する複数の機械を一人の作業者が何台も同時に受け持つこと。 機械の実働時間帯のうち、自動運転の合間を利用する。「多能工」は、複数の機械を操作できるが同時運転はしない。



	
	多能工
multi-skilled labor
	多様な技術や専門知識・経験を持つ熟練作業員のこと。異なるスキルを要求する作業であっても、多能工であれば同一の作業者が受け持つことができる。参考：「多台持ち」



	
	段取り
setup
	二つの作業の間であけなければならない時間。たとえば、同一のラインで処理する2つの作業の間で工具の変更、器具の洗浄にかかる時間等がこれに相当する。通常先行作業の終了時刻から後続作業の開始時刻の間の最小時間間隔として表現される。「内段取」または「切替時間」とも呼ぶ。



	
	中日程計画
	MRP（資材所要量計画）やCRP（負荷計画）を行いながら、１ヶ月から３ヶ月程度のラフな計画を作成。中長期的な視野と全社的な視野で基準生産計画（MPS）を作成する。一般に生産計画という場合は、この中日程計画を指す。 参考）「小日程計画」、「大日程計画」




	
	定期発注方式
	部品や資材をサプライヤに発注する際に、定期的に在庫レベルをチェックし、必要数量と実際の数量の差分だけ発注する方式。



	
	ディスパッチング
dispatching
	各工程の作業者が次にどのオーダの作業を行えばよいかを指示するための方法。どのようなディスパッチングを行うかをスケジューラが決定するためのルールは「ディスパッチングルール」と呼ばれる。



	
	定量発注方式
	部品や資材をサプライヤに発注する際に、在庫量が発注点と呼ばれる値に達した時点で、常に一定量を発注する方式。「発注点方式」とも呼ばれる。この際の発注量は「経済的発注量」となる。



	
	デカプリングポイント
decoupling point
	原材料から最終製品までの生産工程において、見込、予測で生産する部分とオーダ及び実需要で生産する部分の接点を言う。この点で在庫管理と製品引当管理を行うことが多い。顧客への納期と生産リードタイムとの関係で求まる。



	
	統合BOM
integrated BOM
	製品の構成情報とそれに付随する情報を一元管理するしくみ。技術BOM、販売BOM、受注（顧客）BOM、メンテナンスBOMなどの論理上の区別はあるが、物理的には各マスター情報はどこか一箇所のDBに保存されておりコピーを行い。ただし、1つのコンピュータの統一DB上に関連するすべての情報がまとめられている必要はなく、フェデレーション機能を前提として、都合がよいコンピュータ上にデータを分散しておくことができる。



	
	トランザクション情報
transaction data
	情報システムが扱う業務データの中で、日々発生するもの。データは一定期間保持されるが、いずれ削除される。受注情報、発注情報や生産計画、実績情報などが代表的。




	な
	内外作区分
outsourcing flag
	自工場、自社内で製造することを内作、外注して社外で製造することを外作と呼ぶ。内外作区分とは、ある部品、製品を内作で作成するのか、外作で作成するのかの識別フラグである。



	
	内示オーダ
	顧客からの確定オーダとは別に、事前にある程度の確度で、将来のオーダ予定を示したもの。確定オーダではないため、キャンセルや修正は自由であるが、メーカー側ではこの情報を資材の先行手配や要員の手配などに用いている。



	
	入庫
Receive
	倉庫に入れること。サプライヤから資材が到着し、資材倉庫に納入される。また、製品が完成した場合にはいったん完成品倉庫に入れられる。



	
	納期回答
available to promise
	「ＡＴＰ」を見よ。



	
	納期
due date
	オーダに対応する各作業が、遅くともこの時期までにすべて完了し、必要な品目と数量をそろえておかなければならないという時期。最遅終了日時とも呼ぶ。納期よりも早く完了した場合、その時間差を「納期余裕」、納期よりも遅く完了した場合は「納期遅れ」と呼ぶ。



	
	納期遵守率
due date promising rate
	顧客の要求納期、あるいはメーカが提示した納期に対して、実際に製品を納入した時期が納期内であった割合を示す指標。納期遅れの程度によらず納期遅れはすべて同等に扱う。



	は
	バックエンドシステム
backend system
	情報システムを背後で支えるアプリケーションサーバーとDB群。メインフレームを含む。データの蓄積と処理を行う。フロントエンドシステムと切り離すことで、システム開発やメンテナンスを容易にする。




	
	バックワードスケジューリング
backward scheduling
	スケジューリングで各作業の時刻を決定する際に、開始可能な時間帯の中で、できるだけ早い時刻に設定するロジック。稼働率を高めるのに効果的。



	
	バッチ工程
batch process
	「バッチ」を見よ。



	
	バッチ
batch
	要求された事項を時間単位、場所単位、項目単位でまとめる行為。単位毎まとめられたものを一括処理する事をバッチ処理と言う。バッチ工程で一回に処理する量。「バッチ工程」とは、焼鈍や重合などのように、一度材料を仕込んだら、途中で止めることができないような作業を行なう工程を指す。 


	
	発注点方式
	「定量発注方式」を見よ。



	
	販売BOM
sales BOM
	構成情報が標準化・モジュール化されていて、販売のコンフィギュレーションのために活用される。売れる構成に標準化・モジュール化されていることが重要である。



	
	ピッチタイム
	「タクトタイム」を見よ。



	
	紐付け
pegging
	対象とするロットまたはワークが、最終的にどの顧客オーダに対応するかを知るためのしくみ。「ペギング」ともいう。「シングルペギング」では、ひとつ後の工程との関係のみを定義し、それをたどることで最終オーダを知る。「フルペギング」では、個々に最終オーダの対応関係を設定する。



	
	ヒューリスティックス
heuristics
	可能性がある全ての組み合わせをしらみつぶしに評価することなく、何らかの推計値を与える関数に従って最適解もしくは準最適解を与える手法のこと。人工知能の探索アルゴリズムに由来し、発見的探索とも呼ばれる。

 


	
	品目
item
	作業によって生産または消費されるもの。完成品、中間製品、原材料、部品、資材、副資材などが対応する。



	
	品目群
meta item
	製品や部品のバリエーションを管理する際に、細かな仕様が異なるが共通部分が大きい場合に、それらを同一の擬似的な品目コードであつかう。この場合の擬似的な品目を品目群と呼ぶ。



	
	フェデレーション
federation
	情報システム構築にあたり、一箇所にデータを統合し集中管理するのではなく、必要に応じてすでに存在するデータベースを連携させることを指向した考え方。連携のためのインタフェースのみを標準化し、データの内容については個別のアプリケーションに任される。



	
	フォワードスケジューリング
forward scheduling
	スケジューリングで各作業の時刻を決定する際に、作業可能な時間帯の中で、できるだけ遅い時間帯に設定するロジック。完成品の在庫量を削減する効果がある。



	
	負荷山積み
capacity requirement planning
	各作業の開始終了時刻が決定した後に、それらの作業が各資源に与える負荷を時系列的に集計すること。各期あるいは時間帯ごとに、生産資源の利用状況がわかり、必要に応じてスケジューリングを再調整する。



	
	副産物
bi-product
	生産を実行する上で、本来の目的ではないが、製造過程で必然的に発生する物を言う。石油精製での硫黄等が有名。



	
	プッシュ方式
push order
	オーダや生産指示を生産工程の上流に位置するサプライヤの側から与える方式。一般的な工程では、資材の到着が生産指示に相当するのでプッシュ方式といえる。



	
	歩留まり
yield rate
	使用する原料の量に対して減耗する事なく完成品となる割合。歩留まりが悪い製造システムだと、一般的に製品製造単価が高くなる。参考：「不良率」



	
	部品表
parts list
	製品を構成する部品のリスト。BOMとも呼ばれる。資材の発注に用いるサマリー部品表や、製品の製造工程とも関連したストラクチャー部品表などがある。



	
	プランニング
planning
	さまざまな要求に対して、必要となる作業を生成することを通して、問題そのものを定義すること。スケジューリング問題に対して、その評価指標や制約などを規定する。



	
	不良率
error rate
	組立工程や反応工程など複数原料を用いる作業において、その当該原料／部品が要求品質に達せず使用できない場合、それらの損失の割合をいう。出来上がった製品全体が損失となる場合は、歩留まりとして扱う。参考：「歩留まり」



	
	フルペギング
full pegging
	「紐付け」を見よ



	
	プル方式
pull order
	オーダや生産指示を生産工程の下流に位置する顧客の側から与える方式。かんばん方式などが代表的。



	
	フローショップ問題
flow shop problem
	ジョブショップ問題において、各ジョブに含まれる作業が利用する資源の順番がすべて等しい場合の呼び方。ライン型生産に対応している。



	
	プロジェクト
project
	あるオーダに対応する作業が複数存在し、それらが複雑な先行関係で結ばれているような場合、それらの作業を効率よくかつ納期までに実行するための管理方式。個々の作業が利用する資源の割当や、コスト管理なども同時に行う必要がある。



	
	フロントエンドシステム
front-end system
	企業のITのしくみの中で、ユーザが実際に業務のなかで接する部分。コンピュータの操作画面や帳票が代表的。データベースに対して、データの検索、更新を行う。




	
	ペギング
pegging
	「紐付け」を見よ



	
	変種変量生産
diverse order production
	市場の要求に応じた品種（新品種の開発含む）と製造量に応えれる生産体制。製造側の都合に合わせた、品種設定や製造量設定ではなく、市場からの要求に対応できる製造システム全体を指す。システムには製造機器（プラント）も含まれており、生産指示された内容が具現化できるプラント構成が肝要である。 


	
	ボトルネック
bottle neck
	複数のオーダを続けて生産した場合に、仕掛品の滞留がおこる工程。能力的に他の工程とバランスしていないために、その工程に負荷が集中する。ボトルネック工程が全体の工程のスループットを決定するために、重点的な管理が必要となる。



	ま
	マスカスタマイゼーション
Mass-customization
	顧客ごとの要求に対し、個別の仕様に対応できるようにカスタマイズする際に、製品設計からすべて再構成するのではなく、部分的な製品構成や製造方法のみを変更することで対応できるようなしくみ。



	
	マスタ情報
master data
	情報システムが扱う常務データの中で、頻繁に更新されることがなく、そのデータの内容を多くの業務処理の中で参照するもの。品目情報や工程情報などが対応する。



	
	待伏せ生産
Machibuse production
	製品設計の時点で標準化モジュール化をおこなった上で、上流工程を見込みで生産手配し、営業部門が顧客と交渉しながら段階的に仕様を確定し、その都度生産スケジュールを立てて生産する方式。



	
	見込生産
forecast order production / make to stock
	顧客のオーダが確定する前に最終製品まで製造し、在庫として保持することでリードタイムの短縮や負荷の変動に対応する生産方式。ＭＴＳとも呼ばれる。




	
	メイクスパン
make span
	メイクスパンは、対象とするプロジェクトを完了させるために必要な時間を指す。ジョブショップ型の生産の場合には、対象とするすべての作業を完了させるための時間を指す。メイクスパンは、スケジューリング問題における最適化の評価基準として、例えばメイクスパン最小化といった形で、使われることが多い。 


	
	メンテナンスBOM
maintenance BOM
	顧客に製品が納入される場合、スペース等の問題で仕様が変わる場合があるが、最終的な設置状態の製品構成が保存される。また、メンテナンスされた場合もその履歴が記録され、このBOMを見ることで顧客にある現状の仕様が確認される。メンテナンス段階でも部品の特定、故障箇所の特定等が可能になる。


	や
	輸送
transportation
	複数の拠点間で製品等を移動させることを言う。輸送する側から見て輸送先が複数存在する場合には配送問題として経路も議論するが、徐々に配送との区別は曖昧になっている。



	ら
	ライン
line
	複数の機械や装置や作業者を、生産工程の順序に対応させて一列に配置することで、仕掛品の搬送効率を高め、同時に生産統制を容易にするしくみ。



	
	リードタイム
lead-time
	オーダが発生してから、そのオーダが完遂するまでの期間。「生産リードタイム」は、生産工程の初工程に生産開始指示が出されてから、生産が完了するまでの期間を指し、「受注納品リードタイム」は、顧客からの受注オーダを受け付けた時点から、納品完了するまでの期間、そして、「購買品納入リードタイム」は、購買品目を発注してから、納品され工場内にて利用可能になるまでの期間のこと。



	
	離散時間化
discrete time
	「タイムバケット」を見よ。



	
	リスケジューリング
re-scheduling
	スケジューリングにより計画された順序に従い、製造を行っている時、機器の故障による作業の遅れや、製造の割り込みなど、当初予定していなかった要因の発生した時に、再度スケジューリングを行うこと。



	
	ローリング計画
rolling planning
	生産計画やスケジューリングにおいて、以前に作成した計画やスケジュールを生かしながら、新たなオーダ追加や生産環境の変化に対応して、常に計画やスケジュールを更新していく方式。



	
	ロット生産
lot production
	生産要求に対して、製品や原材料等を経済的、効率的にまとめて生産する行為。ロットは生産管理上用いられ、製造管理上用いられる事が多いバッチとは区別される。 ロットは仕様等で管理上識別されるが、バッチは物理的に一括製造される単位である。 参考：「ロット」



	
	ロット
lot
	一つの製造オーダーに対応する品目のまとまり。この場合、作業の入力、出力で品名が変わってもロット名は同一となる。最終的な顧客オーダが異なっていても、ロットまとめにより製造オーダが同一であれば、それらは同一ロットとして扱われる。 なお、ロットは管理上の単位であり、同一ロットがつねに同一装置に同一時期に処理される必要はない。参考：「ロット生産」



	わ
	ワークセンタ
work center
	個々の機械や作業者、あるいは機械群や作業グループなど、生産管理上の作業を割り付ける単位、または負荷の山積みを行う単位。「作業区」とも呼ぶ。
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