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【研究概要】 

先行需要情報とは，サプライヤーが生産に先行して入手できる事前の注文情報（仕様，数

量，納期等）であり，協調的なメーカーとサプライヤーにおける内示情報等が代表的である．

この内示情報は一般に不確実であるが，その性質を明らかにして，生産計画，資材購買計画

に効果的に活用するための方法の体系化を行った．多様化する顧客ニーズに応えるとともに，

不要な在庫の削減，廃棄ロスの減少，持続可能社会における生産システムの実現を図る．  

 

【研究内容・成果】 

１ はじめに 

 先行需要情報とは，サプライヤーが生産に

先行して入手できる事前の注文情報（仕様，

数量，納期等）であり，協調的なメーカーと

サプライヤーにおける内示情報などが代表的

である．サプライチェーンの下流（最終顧客

側）の企業が上流の企業に対して，生産開始

日の一定期間前に「内示情報」を提示し，生

産準備を開始させ，生産実施直前には，「確定

注文情報」を伝達する仕組みである[1]．  

自動車業界では，生産内示の仕組みが完成

しているし，いくつかの紹介があるが，｢提示

された内示情報をサプライヤーの立場で生か

す方法｣について体系的な研究結果がない． 

 一方，自動車業界以外でも内示とは呼んで

いないが，内示相当の先行需要情報がある[2]．

例えば，大手販売業者から，製造業者へ提示

される『販売参考値』，社内の販売部門から生

産部門に提示される『販売予定値』である． 

企業が先行需要情報を得て，効果的な活用

ができることは，製品納入迄のリードタイム

を実質的に長くすることになる．これを利用

して，製造ロットの集約，資材購買の選択幅

の拡大，廃棄ロスの減少，資源の効率的活用

により，持続可能社会の生産システムの構築

が可能になる． 

先行需要情報の分類，活用の体系を示す． 

 

２ 内示情報を活用する仕組み 

需要は不確実性を含むものであり，生産準

備にかかる時間等のため，幾分かの精度を犠

牲にしても先行的に需要情報を活用せざるを

得ない場合が多い．自動車産業における内示

情報の活用例を図１に示す． 

製造業者(発注者)は生産予定が決まったタ

イミングで内示を出す．これは，部品供給業

者(サプライヤー)の生産実施に対して，一定

期間先行して提示される情報であり，サプラ

イヤーに生産準備，あるいは生産開始を行わ

せる．製造業者はその後の顧客からの要求仕

様・生産予定の変更を反映し，社内へは生産

指示を，サプライヤーへは確定注文(納入指

示)を提示し，一定の納入リードタイム(所要

期間)後に正確に搬入させる． 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
図１ 内示情報を活用する生産方式 

 

いくつかの事例からこの仕組みを規定する

属性（これを「内示の基本属性」という，図

２参照）を示す． 

 

 

 

 

 

 

図２ 内示を規定する基本属性 

 

４ 先行需要情報の分類 
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 先行需要情報の分類とこの視点から種々の

生産方式を再構築する． 

「情報の予期可能性」から先行需要情報は

図 3のように分類できる． 

 

 

 

 

 

 

図３ 先行需要情報の分類 

 

顧客注文が納期に対してどれだけ先行して

いるかを表す概念である「先行需要期間」を

導入する．製造リードタイムを ML ，納入リ

ードタイムを CL ，先行需要期間 N とする．

見込み生産方式は，図 4(b)より CM LL  ，

1 MLN である．また，内示生産方式は，

図 4(c) よ り CM LL  で は あ る が ，

1 MLN である． 

 

(a)受注生産 (b)見込み生産 (c)内示生産 

図４ 生産方式の比較 

 例えば，内示情報は，｢部分的に予期可能で

ある先行需要情報｣と位置づけられる． 

 

５ 内示生産方式の設計手順  

メーカーとサプライヤーの企業間連におい

てサプライヤーが内示情報を活用して生産計

画の仕組みを設計する方法を体系化する[3]． 

５．１ 内示情報を活用する生産環境の分類 

 内示情報を 2つのリードタイム（ CM LL 、 ）

の相対関係と生産能力不足状況の有無により，

内示を活用する「生産計画タイプ」は,表 1

のように分類できる． 

５．２ 内示生産方式の設計手順 

設計手順の骨子を以下に示す（図５）． 

（１）先ず，生産環境を特定する． 

①納入リードタイム（ CL ）を算定する． 

②製造リードタイム（ ML ）を算定する． 

③納入リードタイムと製造リードタイムの

大小を比較し，「生産能力不足状況有無」を

判断し，表１から生産環境と生産計画タイ

プを特定する． 

（２）次に，生産計画タイプごとにリスト化

される「生産計画の立て方」の【方法】を

選定する[4]． 

（３）内示情報，内示期間，標準マスター類

などの必要なデータの整備をする[1][3]．  

表１ 生産環境と生産計画タイプ 

 

 

 

 

 

 

 
図５ 内示生産計画の設計手順 

 

６ おわりに（成果） 

（１）先行需要情報を分類し，内示生産方式を

含む既存の生産方式の位置付けを行った． 

（２） 1 MLN の範囲で，先行需要情報の活

用する設計手順を体系化した． 
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