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本稿では，

品特性とサプ

―薄板と厚板の取引とサプライ

１

鉄鋼製品の代表的な２品種

ライチェーン，そこでの生販

チェーン

本稿の課題

，薄板（薄鋼板）と厚板（厚鋼

連携のありようとの関連を

板），を取りあげ，その製

考察する。

わたしはこ

携が目指す方

テムとして紹

ていることを

ひとつがこの

争が，近年の

ていることも

れまで，日本企業の生産・販

向に焦点を当てて考察してき

介し，この仕組みづくりの具

明らかにしてきた。国際的に

ことにあることも明らかにし

サプライチェーン・マネジ

明らかにした
）
。

売・購買のありようを，主

た。そして，その仕組みを

体的なありようが企業の競

も注目を浴びた日本企業の

た。そして，いかにうまく

メント（ ）の流行によって

としてその連携と，その連

生産・販売・購買統合シス

争力のコアのひとつになっ

フレキシビリティの核心の

この仕組みをつくるかの競

，いっそう促進されてき

ところで，

はあるが
）
，異

製品に着目し

は何か，そし

（

こでは需要の

本稿で取りあげる鉄鋼製品，

なった製品特性を持つ。本稿

，その実際を観察することを

て，そこからくる生販連携へ

）は，商品特性に合わせた

特徴，特にその予測が容易か

薄板と厚板は，鉄鋼業を代

では，同じ産業，同じ企業

通じて，製品特性がサプラ

の含意を検討したい。

サプライチェーンの設計が重

困難かによって商品を２種

表する同じ鋼板類の製品で

が生産する二つの代表的な

イチェーンへ要請するもの

要であると提唱する。そ

類に区分し，それぞれに応

（ ）



じて効率性を重

れにふさわしい

（ ）

立命館経済

視するのか，市場対応を重視

設計が必要と説く。

は，製品，生産工程，サプラ

学（第 巻・第３号）

するのかが違ってくるので，

イチェーンの同時設計の重要

サプライチェーンもそ

性を強調する。

藤本隆宏氏ら

の設計思想，ア

製品を起点に産

こうして，近

鉄鋼業の二つの

て生販購連携の

のいう同

の一連の研究は，製品アーキ

ーキテクチャの特徴から，企

業研究に新しい視野を導入し

年，製品特性への視点が大き

製品をとりあげ，その実際を

ありようの違いを考察してき

じ「機能的商品」，藤本氏ら

テクチャに注目した精力的な

業間関係や競争力のありよう

ている
）
。

く広がっている。本稿では，

観察する。わたしはこれまで

たが，本稿では同じ産業をと

のいう同じアーキテクチャの

産業分析であり，製品

を分析・説明している。

こうした流れに沿って，

，産業の違いに着目し

りあげようとしている。

製品がつくるサプライ

チェーン，生販

２

はじめに，二

鉄鋼の生産は

特定の需要・用

連携の異同を検討する。その

鉄鋼業の生産プロセスの

つの鉄鋼製品の生産プロセス

，鉄鉱石・石炭を主原料とし

途部面と直面する起点は，そ

ことを通じて産業研究をさら

特徴と鉄鋼サプライチェー

の特徴を要約しておこう
）
。

て銑鉄を生産する高炉から出

の次の製鋼工程（転炉）以降

に深化させたい。

ンへの要請

発するが，鉄鋼生産が

である。高炉はとっく

り型の巨大な連

て高温下での還

の制約を受ける

影響を受けるが

が連続的に生産

り，所要時間

ごとに酸素装入

続式の装置で，炉頂から鉄鉱

元作用を起こして銑鉄（溶銑

ものではない。高炉は，原料

，そこでは需要部面を想定し

される。高炉で生産された銑

分程度の高速吹錬によっ

量をコントロールし，副原料

石・石炭などの原料・副原料

）を生産する。ここで生産す

産地の違いによる鉄鉱石，石

てつくり分けることはせず，

鉄を鋼に変える転炉は，巨大

て溶鋼を大量生産する。ここ

を添加して，所定の特性をも

を装入し，熱風を送っ

る銑鉄は特定用途部面

炭の種類・品位による

ほぼ同様の品質のもの

なバッチ式の装置であ

ではバッチ（チャージ）

った鋼種をつくりわけ

る。転炉におけ

て決まり，転炉

材品質がつくり

薄板と厚板は

りわけが開始さ

すいような所定

ブから生産され

る鋼種のつくりわけは，それ

がそのバッチ式装置としての

こまれていく出発点となる。

それぞれ用途を異にする。し

れる。ついで，連続鋳造機で

の形状の半製品（スラブ・ブ

る。薄板・厚板とも，高炉・

がどのような需要・用途部面

特性を活かして特定の需要・

たがって，鋼種も異にするの

，転炉で吹錬された溶鋼が次

ルーム・ビレット）に変えられ

転炉・連続鋳造機を経由する

に向けられるかによっ

用途に向けて所定の鋼

で，この時点からつく

の成品圧延機にかけや

る。薄板も厚板もスラ

プロセスは共通である

が，これ以降の

の諸工程を経る

広幅帯鋼（ホッ

冷延・電機清浄・

や

る。さらに，次

圧延工程では分岐する。薄板

。連続鋳造機で生産されたス

トコイル）になり，さらに冷間

焼鈍・冷却・調質圧延・検査・

などの連続式装置もある

工程の表面処理で溶融または

の生産は，こののち熱間圧延

ラブは，熱間圧延機（ホット

圧延工程（コールドストリッ

分別の一連のプロセス，このプ

，第１図参照）で冷延広幅帯鋼

電気めっきによって亜鉛めっ

・冷間圧延・表面処理

ストリップミル）で熱延

プミルを中心とする酸洗・

ロセスを一挙に連続化した

（コールドコイル）にな

き，錫めっきなどが施

（ ）
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される。こうし

イル状の薄鋼板

理鋼板でも出荷

立命館経済

て所定の表面性状・材質・機

が生産される。薄板製品とし

される。この３工程は継起的

学（第 巻・第３号）

械的・化学的・電気的特性と

ては，ホットコイルでもコー

な工程であるが，すべての薄

板幅・板厚を有するコ

ルドコイルでも表面処

板製品がそのすべての

工程を経過する

厚板は，連続

後，切断，ショ

ところで，鉄

いった炉内容積

に不可能である

ある。したがっ

ということではない。

鋳造機または分塊圧延機で生

ットブラスト・塗装，熱処理

鋼製品が特定の需要・用途部

の一定の範囲内で所定の鋼種

。転炉の炉内容積に制約され

て，どのような鋼種を，どの

産されたスラブから厚板圧延

などの精製工程を経て所定の

面に対応する出発点である転

をバッチ生産する。ここでは

て，ある量がまとまらなけれ

ような順序で吹錬するか（転

機で生産される。その

厚板製品となる。

炉は， 立米と

小ロット生産は技術的

ば吹錬できないからで

炉のチャージ編成）が重

要である。次の

に違った鋼種の

を大きく左右す

板幅・板厚を出

と生産の効率性

こうして製鋼

ために一定の生

が要請する生産

連続鋳造機では，同種の鋼種

溶鋼をどれだけ連続的に鋳

る。鋼板の熱間圧延・冷間圧

すために，どのような順序で

を左右する。

・連続鋳造・圧延の各プロセ

産ロット組みがそれぞれの生

ロット組みの内容は異なって

の溶鋼をどれだけ連続的に鋳

込むことができるか（異鋼種

延工程では圧延ロール表面の

圧延するか（圧延ロール計画）

スでは，生産の技術特性とそ

産工程で要請される。しかし

いる。つまり，転炉では同じ

込むか（連々鋳），さら

連々鋳）が生産の効率性

性状を保持し，所定の

が製品の仕上がり具合

こでの生産の効率性の

，それぞれのプロセス

鋼種をまとめることが

必要であるが，

転炉で要請され

は板厚・板幅・

か）に伴う生産

も，先に述べた

されたすべての

生産であるが，

同一チャージで鋳込まれた同

る生産ロット組みは鋼種を基

表面性状が基準となる。各プ

ロット組みによって，材の流

ように転炉では炉内容量に制

鋼が次の圧延順に組み込まれ

必ずしも１チャージにまとま

じ鋼種がそのまま圧延順序を

準にしたものであるが，圧延

ロセスでの違った編成基準

れは一直線には進まず，待ち

約されて一定量をまとめて吹

るわけではない。後に述べる

らないほどの少量の注文も多

構成するわけではない。

段階でのロール編成で

（鋼種・成分か板厚・板幅

時間が増幅する。しか

錬するが，そこで生産

ように鉄鋼製品は注文

く，その場合は，さし

あたり注文と結

れるものもある

必要性から当面

ブの形だけでな

リードタイムは

時間はおよそ

ほとんど数分な

びついていないが，転炉の技

。こうしたものは余材と呼ば

の注文数量を超えて生産され

く，圧延後のコイルや板の形

個々の設備の高速操業からす

分，薄板であれ厚板であ

いし数十分にすぎず，さらに

術的要請から，将来の需要を

れて，ある程度の時間滞留す

ることは圧延品の場合もあり

状でも在庫・滞留する。この

れば信じがたいほど長期化す

れ，熱間圧延機，あるいは冷

この間工程の直結化が進んだ
）

当てにして先づくりさ

る。生産ロット組みの

うるので，余材はスラ

結果，鉄鋼製品の生産

る。実際，転炉の吹錬

間圧延機の圧延時間は

ので，製造プロセスそ

れ自体に要する

しかしながら

かなり長いのが

ランス計算，そ

加工順序待ちに

の連続化・高速

時間は大幅に短縮されている

，鉄鋼企業の生産・工程計画

一般的である。鋼板が通過す

れを積み上げて一連の材の流

よって，事務工期と生産のリ

化・直結化が進んでも，鉄鋼

。

づくりのための事務工期と生

る各段階での生産ロット組み

れをつくる生産計画策定作業

ードタイムが長期化する。そ

企業で設定されている所要工

産のリードタイムは，

の計算と設備能力のバ

と各プロセスでの材の

の結果，こうした工程

期（事務工期および生産

（ ）
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第２図 鉄鋼

イチェーン・マネジメント（岡本）

製造工程の直結化例―新日鉄

のリードタイ

ピード化と設

注）

広畑の

出所） 新日本製鉄（ ） ページ

ム）はほとんど変わっていな

定工期の差を，直接にユーザ

。

いといわれている。鉄鋼企業

ーへの納期短縮に反映させ

では，この間の製造のス

るのではなく，むしろ，ロ

ット組みを大

ている。

一方，薄板

法は多様であ

はユーザーの

前提にして販

ので，それは

きくすることに利用して，生

であれ厚板であれ，その需要

って，予測に基づく生産，つ

注文に基づいて受注生産され

売する見込み生産とは違って

どれほどの時間なのか，そう

産の効率性を上げ，コスト

・用途部面はきわめて多岐

まり見込生産は不可能であ

るが，受注生産では，予測

，一般に注文から納入まで

した時間経過の後にきちん

削減を図っているといわれ

にわたり，鋼種・材質・寸

る。したがって，鉄鋼製品

に基づいて生産し，在庫を

に一定の時間を必要とする

と納入期限までに納入でき

るのか，つま

の時日に確実

日を要するか

度は増す。

ところで，

は製鋼工程，

り，納期が守れるのか，など

に材が調達できるかどうかが

が，この調達の確度を左右す

繰り返し述べたように，生産

つまり転炉からであり，一般

が重要な競争要因になる。

決定的に重要であり，その

るからである。いうまでも

が特定の需要・用途部面と

に受注生産は転炉から開始

ユーザーにとっては，所定

材の調達にはどれほどの時

なくこの時日が短いほど確

リンクするのは鉄鋼生産で

されているが，この製鋼工

（ ）
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第３図 オーダー投入

学（第 巻・第３号）

工程の位置と生産リードタイム

程は長い鉄鋼製

の生産プロセス

品生産プロセスの上流工程で

は相当に長い。仮に，受注生

あり，転炉以降，順次経由し

産が特定の用途部面と出会う

なければならない下流

工程をオーダー投入工

程と呼ぶとすれ

もしオーダー投

ばすことが可能

ーダー投入工程

したがって，鉄

ドタイムの制約

イチェーンの仕

ば（その時点からオーダーとの

入工程が下流であれば，つま

であれば，生産リードタイム

が上流にある。鉄鋼生産の技

鋼企業は，転炉から製品完成

のもとで，ユーザーの納期要

組みを不可避にする。その実

対応が図られるという意味でオ

り，オーダー投入を完成工程

の制約はそれほど大きくない

術的性格がオーダー投入工程

に至るまでの長い生産プロセ

請にこたえねばならない。こ

態を検討するのが本稿の課題

ーダー投入と呼んでおく），

に近い時点まで引き延

。しかし，鉄鋼業はオ

の位置を規定している
）
。

スに伴う長い生産リー

のことが複雑なサプラ

であり，以下，薄板，

厚板の順にみて

１）薄板の需

大手の鉄鋼企

いこう。

３ 薄板

要と生産

業（高炉メーカー）が生産する

取引と生販連携

薄板（熱延コイル，冷延コイル，表面処理鋼板）の需要

分野は，主に自

カー）だけでな

ーである。

たとえば，

うち，自動車用

ン， ％であ

動車・電機産業であり，完

く，これら完成品生産企業に

年度の用途部門別受注統計

が 千トン， ％を占め

る。冷延コイルでは，受注

成品を生産する企業（完成車メ

資材・部品を供給する多くの

では，熱延コイルの場合，受

，電気機械用は 千トン，

総計 千トンのうち，自

ーカー・電機セットメー

サプライヤーがユーザ

注総計 ， 千トン，

％，輸出が 千ト

動車用が 千トン，

（ ）
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第４図

イチェーン・マネジメント（岡本）

鉄鋼の流通経路（国内）

％に達

の他の表面

械用が 千

通常，鉄

出所） 新日本製鉄（ ） ペー

しており，電気機械用は 千

処理鋼板では，総計 千

トン， ％であり，輸出は

鋼企業とこれら自動車企業や

ジ。

トン， ％，輸出は 千

トンのうち，自動車用が

千トン， ％である
）
。

電機企業などのユーザーとの

トン， ％である。そ

千トン， ％，電気機

取引には商社が介在する

（ひも付き取引

トヨタ自動車

けられる
）
。こ

の流れ（注文

れが，逆に材

イチェーンが

ンの特徴はど

）
）。さらに，鉄鋼企業が生産

の場合はおよそ ％が）コイル

の間に中継基地を経由する場

など）からみればユーザー・

の物流ではメーカーから中継

できあがり，その管理が問題

のようなものだろうか。

するコイル状の薄板は，かな

センターで加工（シャー・スリ

合もある。こうして鉄鋼企

中継基地・コイルセンター・

基地・コイルセンターを経

となるわけである。では，

りの割合で（新日本製鉄と

ット）されてユーザーに届

業の薄板の販売では，情報

商社からメーカーへの流

由しユーザーに至るサプラ

この薄板のサプライチェー

鉄鋼製品の

によって決定

に適合するた

ほとんど無限

メーカーによ

使用場所によ

仕様は主に鋼種と形状によっ

するが，その組み合わせはき

めに多様な電気的・機械的・

といってよいほど拡大してき

って，車種によって，さらに

って，これまではことごとく

て決まり，薄板の仕様は鋼

わめて多岐にわたり，ユー

化学的特性を有する鋼板が

た。たとえば，自動車用鋼

，たとえばボンネット材か

異なっていたのが実情であ

種・板厚・板幅・表面性状

ザーの細分された用途部面

生産される。その仕様数は

板ひとつをとりあげても，

，ルーフ材か床材かなどの

った。しかも，自動車の燃

（ ）



費性能・強度・

自動車メーカー

このような多

立命館経済

加工性向上のために，さまざ

との共同によって開発されて

岐にわたる薄板を見込生産す

学（第 巻・第３号）

まな新しい鋼板が，鉄鋼メー

きた。

ることは不可能であるから，

カー独自で，あるいは

薄板の生産は注文に基

づいてなされて

業サイドにとっ

（たとえば２ ３

ユーザーは，通

されるが，納期

納入されると在

形であり，広い

いる。したがって，すでに述

ては，長い時日を要する事

ヵ月といった）納期でユーザー

常，このように長い納期を保

が長く設定されているとこう

庫増大に直結することになる

在庫スペースと移送のための

べたように，この注文の納期

務工期と生産のリードタイム

から発注してもらえることが

証しない。ユーザー企業の生

した変更に対応できず，注文

。だが，特に鉄鋼製品は，そ

大きな運搬機器を必要とする

が問題になる。鉄鋼企

に照応するほどの長い

望ましい。ところが，

産計画はしばしば変更

されたものがそのまま

の多くが重く，かつ大

ので，ユーザーはでき

るだけ在庫を避

よく知られてい

進捗状況の変化

きわめて短い納

企業の場合もそ

自動車企業や電

る商社とコイル

は長く，複雑に

けようとする。そこで，多く

るような の納入が求め

に，そのつど即応しながら鉄

入リードタイムを要求するの

れほど変らない。こうして鉄

機企業の短い納入リードタイ

センター・中継基地が埋める

なる。

の場合，例えばトヨタ自動車

られる。ユーザーは，市場の

鋼製品が納入されることが望

が実情である。納入リードタ

鋼企業の長いリードタイムを

ムとのギャップを上述のサプ

ことになる。こうして鉄鋼企

の「かんばん」方式で

変化や，自工場の生産

ましく，鉄鋼企業へは

イムが短い点は，電機

前提とした注文生産と

ライチェーンを構成す

業のサプライチェーン

では，具体的

例を紹介する。

２） 年代

年代前半

商社から毎月

能力や需要予測

な業務の流れをみることにし

仮に 社としておこう
）
。

前半の生販連携

では， 社では，薄板業務の

出されるおおむね翌月生産・

を判断して引受量を決定す

よう。ひとまず 年代前半

流れは以下のようであった。

翌々月出荷分の申し込みに対

る。商社はこれに対し，規格

までのある鉄鋼企業の

し，鉄鋼企業は，生産

・サイズ（鋼種・形状）

を確定した最終

手続きが完了す

し，翌月生産・

められていない

る。

社では，製

れており，各月

仕様レベルの注文書を月末ま

る。こうしてまずは月単位の

翌々月出荷といっても，どの

。それは販売動向とユーザー

鉄所への生産指示（投入と呼

５・ ・ 日が投入日であっ

でに 社に出すことでひとま

契約で規格・サイズ・数量を

製品を，いつ，どこで生産す

の納期と密接に絡むので，さ

ばれている）は 年代の半ばま

た。各月は 日ごとに 旬，

ず月単位の受注・契約

いったん決める。しか

るかはこの時点では決

らに次の手順が踏まれ

では 日ピッチで行わ

旬， 旬と呼ばれた。

５日に投入され

では，製品が出

板のような生産

製品計上され，

であった。ホッ

製品計上される

たものがいつ製品になるかは

荷直前の姿になることを製品

リードタイムの長いものでは

同様に 月 日に投入された

トコイルの場合は工程が短い

。

品種ごとの生産リードタイム

計上と呼んでいるが，めっき

， 月５日に投入されるもの

ものは，（ ＋ ）月 旬に製

ので１旬短縮されて， 月５

によって異なる。 社

鋼板などの表面処理鋼

は，（ ＋１）月 旬に

品計上されるのが基本

日投入分は 月 旬に

（ ）



製品特性とサプラ

第５図 ホットス

イチェーン・マネジメント（岡本）

リップミルの工程計画作成手順

出所） 日本鉄鋼連盟（ ） ページ，図１．３．３．を借用。

ここでいう

められたもの

おり，ここで

所の鉄源能力

所ごとに配分

る。たとえば

投入とは明細投入であり，規

である。したがって， 日ピ

はじめて納期との対応が図ら

と設備負荷バランス，生産状

しており（ミル配分），これに

，自動車企業 社の 車種の

格，サイズ，納期，納入場

ッチで投入されたものは個

れることになる。 社では

況を勘案して品種ごとの月

よってユーザー別・品種別

ボンネット材， 製鉄所分

所，輸送方法等の詳細が決

々の注文と直接に対応して

本社の投入調整部署が製鉄

次予定生産量を旬別に製鉄

・ミル別の旬枠が設定され

， 月 旬分，何トンとい

った具合であ

の注文の中か

が事務工期と

めて出鋼計画

旬， 日

組みであった

こうして生

る。この枠は投入日の５日前

ら納期を判断しながら行う。

され，品質設計・余材充当な

が作られる。出鋼ロット・チ

に，冷延・めっき材は，翌月

。

産される熱延材の工程計画は

に商社に通知される。明細

投入日５日に投入されたも

どスクリーニングされ，余

ャージ編成が組まれて，

旬に，製品計上されてい

第５図のようである。

投入は，商社が行い，手元

のは，製鉄所では６ 日

材のないものについては改

日に出鋼，熱延材は

く。これが 年代前半の仕

３） シス

この仕組み

システムと呼

づき， 日単

ば先に述べた

テム

は 年代中盤には新しい

んでおこう）に変わった
）
。すで

位のバッチ処理で投入がなさ

自動車企業 社の 車種の

システム（よりフレキシブルな

に述べたように，これまでの

れてきた。しかし，薄板は

ボンネット材であれば， 月

仕組みにするという意味で

仕組みは月次の契約に基

リピート材であり，たとえ

契約分であれ，（ ＋ ）月

（ ）



契約分であれ同

れまでは契約単

のとして扱われ

立命館経済

じものであり，実際にはこう

位ごとに注文番号が打たれ，

てきた。このため変動への迅

学（第 巻・第３号）

した同じものが帯のように流

バッチ処理されてきたので，

速な対処という点では必ずし

れている。しかし，こ

工程管理上，違ったも

も十分なものではなか

った。さらに，

これでは変化へ

改善して，同一

一コードナンバ

対応力を強化し

もうひとつの

である。すでに

これまでは商社が 社の指示

の対応も 日後の次の投入日

ユーザー向けの同一用途，同

ー（ コードと呼ばれた）を付

ようとした。

システムにおける改善は，

述べたように，従来のシステ

する投入枠にそって 日ピッ

を待たざるをえず，迅速性を

一規格，同一サイズのものに

して，生産と流通を通じた一

明細投入を商社が行わなくて

ムでは商社が投入業務を行っ

チで投入してきたが，

欠いていた。この点を

は契約単位を超えて同

貫した管理下におき，

もよいことにしたこと

てきたが， システム

では商社はユー

ードナンバーご

た。 システム

ユーザーの鋼材

ってユーザーの

されることにな

ボックスとなっ

された。鉄鋼企

ザーの生産計画をヒアリング

とに流通在庫量とともに シ

では，システム自体が流通在

使用計画に間に合うように明

生産のぶれはともかくとして

った。従来の方法では，投入

ており，商社の判断，変化の

業はいくつかの商社を間に入

し，それを１日単位の鋼材使

ステムにインプットしておく

庫量と 社在庫， 社の生産

細を自動選択し，投入するこ

，その判断が商社でさらに増

管理は商社で行われ，鉄鋼企

読みに左右されるきらいがあ

れて取引を行っているが，商

用計画に変えて，各コ

だけでよいこととなっ

進捗状況を判断して，

とになった。これによ

幅される可能性は抑制

業にとってはブラック

ったが，この点が改善

社には，変化を大きく

予測しがちな商

あり，これに左

ステム・納期管

こうして明細

格を持つことに

産ストップかを

する。同時に第

社，あるいは小さく読みがち

右されがちであったが，この

理システムが鉄鋼企業にとっ

がシステム内で自動選択され

なった。第６図に示すように

判断する。さらに納期対応は

７図に示すような投入枠と標

な商社といったそれぞれの癖

点から解放された。こうして

て一気通貫的なものとなった

ることになったが，その自動

，納入実績と納入予定との差

アラーム機能を付加すること

準在庫の設定レベルを変更す

とでもいうべきものが

受注システム・投入シ

。

選択は在庫補 型の性

によって新規生産か生

によって確実なものと

ることによって在庫管

理の徹底を図る

社はこの

結果，国内向け

指示されたもの

たとえば，熱延

処理鋼板では

では週単位に分

ことになった
）
。

システムの導入とともに従来

薄板類の場合，投入は，７日

がいつ製品になるかは，やは

鋼板は 月第１週に生産指示

月第５週に製品となる。こう

解され，必要な諸工程を経て

の旬単位の管理サイクルを週

単位で，毎週水曜日に行われ

り品種ごとの生産のリードタ

されたものは 月第４週に，

して，月次の受注は，今度は

製品計上される。

単位に変更した。その

る。毎週水曜日に生産

イムによって異なる。

めっき鋼板などの表面

明細レベルの生産対応

製鉄所で生産

はコイルセンタ

示を受けて指定

期・生産リード

地は，その時々

以上が，

されたコイルは，中継基地を

ーを経由して，そこでユーザ

場所に納入される。多くの場

タイムとユーザーの納入リー

の納入状況を商社に知らせ，

年代半ばに到達した鉄鋼企業

経由して需要家に直送される

ーの要請に応じて加工され，

合，中継基地・コイルセンタ

ドタイムの差を調整する。コ

商社はそれによって進捗状況

の薄板生産の業務の流れであ

ケースもあるが，多く

ユーザーからの納入指

ーが鉄鋼企業の事務工

イルセンター・中継基

を知る。

る。薄板の注文生産に

（ ）



製品特性とサプラ

第６図 シス

イチェーン・マネジメント（岡本）

テムにおける在庫・納入連関図

出所） 夏目（ ） ページ，図表５ を借用。

第７図 システムにおける在庫コントロール概念図

要する長いリ

変換されてい

出所） 夏目（ ），図表５ を借用。

ードタイムは，商社とコイル

る。

センターが介在することで，短い納入リードタイムに

４）薄板

ところで，

ライチェーン

スなわけでは

た。まず，完

でのさまざま

業のサプライ

の構築

こうして薄板では，ユーザー

が構築されたが，この間のモ

ない。それどころか，この間

成車メーカー，あるいはセッ

な変更に伴い使用鋼材の変更

ヤーへ影響する場合がある。

・商社・中継基地・コイル

ノの流れと情報の流れが，

の情報の流れはむしろ分断

トメーカーといった最終製

が生じることがある。この

ところが，これらユーザー

センター・鉄鋼企業のサプ

つねに適確に，かつスムー

されているのが実情であっ

品を生産するユーザー企業

変更は，当然，これらの企

企業の情報がつねに適確に

商社によって

え商社自体が

正確に伝わる

でのトラブル

さらに，

成・圧延順序

捕捉されるとは限らないし，

情報のエラーをひきおこす可

とは限らないわけであり，ま

も生じうる。こうした変化や

先にも述べたことだが，基本

待ちなど）に制約され，また事

さらに鉄鋼企業に正確に伝

能性もある。こうして日々

た，鉄鋼企業自身での生産

異常が迅速にはとらえきれ

的には製鉄所での生産ロット

務処理がハンド処理に負うと

わるとは限らない。そのう

の状況の変化が鉄鋼企業に

トラブル，コイルセンター

ないのが実状であった。

組み（転炉でのチャージ編

ころも多く，生産計画は

（ ）



１週間とか 日

る仕組みとして

ある程度の期間

立命館経済

単位でバッチ処理されていた

は必ずしも十分なものではな

固定されてきたために，一方

学（第 巻・第３号）

。こうして変化や異常を生産

かった。変化に迅速に対応で

では必ずしも必要ではないも

計画に適確に反映させ

きないまま生産計画が

のが生産されるととも

に，他方では必

になった。

ところが，近

なくなってきた

新規規格への迅

一貫して管理す

である。こうし

要なものの納期が遅れること

年の市場環境の変化，国内外
）
。ユーザーニーズは多様化し

速な対応などが求められてい

る必要に迫られることになっ

て 年以降，鉄鋼企業 社

も生じた。納期の遅延や在庫

の競争の激化はこうした状況

，コスト削減，納期の一層の

る。鉄鋼企業はサプライチェ

た。つまり に対応せざ

は薄板を中心に，企業内の受

の増加に結果すること

を許容しうるものでは

短縮，小ロット納入や

ーンをさらに精度高く

るをえなくなったわけ

注・投入・納期管理の

一貫システムで

取り組むことに

鉄鋼企業 社

ザー間の情報の

の企業群をハブ

ーからは生産計

センターからは

け，鉄鋼企業の

ある システムにつなぐ，企

なった。

の の第１のねらいは，

一元管理を目指すものである

・アンド・スポーク的にネッ

画・部品原単位の提示を，商

在庫情報・加工情報の提示を

営業部門・生産管理センター

業を超えた管理システムの

鉄鋼企業・商社・中継基地・

。鉄鋼企業は自社の シ

トワーク化しょうとしている

社からは契約情報・客先予定

，中継基地からは入出庫情報

・製鉄所の情報を デー

整備，つまり， に

コイルセンター・ユー

ステムをコアにこれら
）
。その概略は，ユーザ

情報の提示を，コイル

・在庫情報の提示を受

ターベースで加工し，

最適な操業シミ

品質情報・進捗

ある。第２に，

これらの情報を

を迅速に生産・

このことによっ

に反映し，より

ュレーションとロジスティク

状況などを開示することにな

単にこれらサプライチェーン

より迅速に，多頻度に流そう

流通に反映し，機敏な適応を

て，より高度な品質管理が可

効率的な生産と流通を実現し

ス計画を組むと同時に，トー

った。従来の情報の分断を解

を構成する企業間の情報を一

とするものである。これによ

図るものである。第３に，品

能となるように企図している

，コストの削減と納期の短縮

タルな材料バランス・

消しようとするもので

貫管理するだけでなく，

って，異常や変化情報

質情報も一貫管理する。

。こうして変化を適確

，在庫削減を図ろうと

するものである

詳細は以下の

例えば自動車

月毎月市場状況

れを旬または週

生産計画が決ま

前に，１日単位

。

ようである。

のケースをみてみよう。自動

に応じて修正・ローリングし

，およびデイリーに調整する

り，それにしたがって鋼材使

で更新される日当たりレベ

車企業は先行３ヵ月分の車種

ながら，直近１ヵ月分をいっ

手順をとる。したがって，い

用計画の概略も決まるが，最

ルの生産順序計画にしたがっ

別・生産台数計画を毎

たん確定し，さらにそ

ったんは１ヵ月単位で

終的な納入はほぼ３日

て，「かんばん」などに

よって指示され

社が代替し，納

自動車企業の

うえでそれぞれ

と呼ばれるもの

業の所要鋼材は

ている。この極端に短い納期

入はコイルセンター・中継基

資材部は，車種別生産台数を

に必要とされる鋼材の所定の

である）。しかし，それがその

，加工資材（プレス用の母材で

に対応するために，先に述べ

地が担当する。

ドア・ボンネット・ルーフな

規格・サイズ・所要量を算

まま鉄鋼企業に発注されるわ

あるシート・スリット）に変換

たように鋼材発注は商

ど各パーツに分解した

出する（「部品原単位表」

けではない。自動車企

され，さらにその加工

（ ）



資材の母材で

所要鋼材をど

取るかという

製品特性とサプラ

ある広幅帯鋼に変換されては

のように加工資材に変換する

，いわば生産ロットに関わる

イチェーン・マネジメント（岡本）

じめて鉄鋼企業に発注され

か，その加工資材をどのよ

ノウハウがあり，歩留まり

る。ここでも自動車企業の

うな母材から，いかに切り

や在庫量に関連する。

さて，これ

ターが持って

に対応した枠

リング等によ

らくる先行情

もとにロット

この制約

まではこの加工資材変換・母

いた。商社が母材変換の管理

取りと，明細発注を行ってき

って生産計画等の先行情報を

報は比較的短期間に限られて

組みやチャージ編成に取り組

を回避するために，先の

材変換のノウハウを中間に

を行い，上に述べたように

た。その前提として，商社

入手し，鉄鋼企業に伝えて

いた。したがって，鉄鋼企

まざるをえず，制約が大き

化の取り組みが進んだわけ

介在する商社やコイルセン

１ヵ月単位の鋼材使用計画

は，ユーザー企業へのヒア

きた。が，しかし，そこか

業側は限られた先行情報を

かった。

である。つまり，今回の

システ

または商社か

がら薄板の生

大きさでの生

期間にわたっ

情報を前提に

ト削減につな

この過程で

ム化の取り組みでは，先行３

ら，このシステムの中に入れ

産計画が立案できるようにな

産ロット組みは不可避である

て入手できれば，より効率的

ロット編成にとりかかること

がることにもなる。

，これまで比較的リジッドな

ヵ月分の自動車企業の鋼材使

てもらうようになり，鉄鋼

った。先に述べたように，

。この場合，先行情報が比

な生産ロット編成ができる

ができ，それだけ自由度が

対応にあった加工資材と母

用計画を自動車企業から，

企業は，先々の動きを見な

鉄鋼企業の生産では一定の

較的早く，しかもより長い

。つまり，３ヵ月分の先行

拡大した。このことはコス

材の関係が融通性の高いも

のになった。

資材には特定

が，システム

とができるよ

なり，一方で

くなった分だ

短縮にも通じ

システムを通じて一貫した品

の母材を当て，同じ品質であ

内で一貫した品質管理ができ

うになった。この結果，小ロ

は，小ロット材を生産するた

け順序待ちが減るので，コス

ることとになる。

質管理が可能となったため

っても加工資材が違えば違

るので同じ品質なら共通性

ット材もより効率的なロッ

めに不可避であった余材が

ト削減につながるとともに

である。従来は特定の加工

った母材を引き当てていた

のある母材を引き当てるこ

ト組みの中で対応が可能と

削減され，また融通性が高

，在庫削減・リードタイム

さらに，変

べたように，

対応力が強化

こうして鉄

流通させ，こ

約である，生

応力の強化を

更情報がより頻繁にこのシス

短いサイクルで，多頻度の情

されることになった。

鋼企業の薄板の の現段

れらの情報を適確に生産計画

産ロット組みにかかわる計画

図ろうとするものであるとい

テムの中に入れることがで

報の流れが構築されること

階は，正確な情報をできるだ

に反映させるとともに，特

業務をシステム化し，リー

ってよいだろう
）
。

きるようになった。先に述

になった。それだけ迅速な

け迅速に，かつ多頻度で

に鉄鋼生産過程の固有の制

ドタイム短縮・小ロット対

厚板取引で

把握して生産

４ 厚

は特に への取り組みと

につなげる仕組みとしての

板取引と生販連携

いうことは行われていないが

整備はかなり進んでおり，そ

，ユーザー情報を正確に

の実態は に近いもの

（ ）



がある。

厚板製品も多

る。その分類は

立命館経済

岐にわたる。寸法，製造方法

，たとえば，

学（第 巻・第３号）

，強度レベル，成分組成，用途などによる区分であ

寸法による

鋼板耳形状

表面処理に

熱処理によ

用途による

などである

もの 中板・厚板・極厚

によるもの 耳つき，耳きり

よるもの 黒皮板，ショット

るもの 圧延のまま，焼きな

もの 一般構造用鋼板，造船

耐食性鋼板
）
。

板，塗装板

らし材，焼きなまし材，調質

用鋼板，圧力容器用鋼板，低

材

温用鋼板，耐侯性鋼板，

厚板の需要先

年度の厚

り， 千ト

％となって

千トン，

それぞれの用

うに量産型の製

ピート性はない

は，主として造船，陸上機械

中板の用途部門別受注実績は

ン， ％，ついで，建設用

いる。販売業者 シャー・ス

％である
）
。

途分野は，おおむね大型の機

品分野に向けられるものは少

。厚板は，注文ごとに規格・

，産業機械，橋梁，建築機械

，総計 千トン，最大の

が 千トン， ％，産業

リット業者向けは 千ト

器，設備，施設向けであり，

なく，同種のものに繰り返し

サイズが異なり，１品１様の

などである。

用途部門は船舶用であ

機械用が 千トン，

ン， ％で，輸出が

自動車や電気機械のよ

注文が来るといったリ

生産が行われているこ

と，しかも，１

いる。したがっ

けられ，リピー

１）厚板の受

では，このよ

ある鉄鋼企業

枚ごとに納期指定があり，

て，厚板では仮発注というの

ト性があるのと対照的である

注と計画

うな厚板がどのように注文生

（ 社としておこう）では，先

％の納期遵守が要求されて

はない。この点では，薄板が

。

産されているかについて，詳

にみた 社では，厚板の生産

いる点で薄板と違って

量産型の製品分野に向

細を紹介してみよう
）
。

・販売計画は，まず本

社の営業関連の

近になるにした

半期計画は，例

工事の予定，定

に策定する。こ

が第４四半期計

さて，四半期

部署が予算との関連を考えな

がって，年度計画・半期計画

えば下半期（ ３月）の計

期修理の予定等を勘案しなが

の半期計画は，その半ばの時

画につながっていく。

の計画策定は，同時に月ベー

がら作成するところから出発

・四半期計画・月次計画と次

画であれば，あらかじめ決定

ら，市場状況を判断して，お

点， 月におよそ１ヵ月くら

スの計画を積み上げていくの

する。この計画は，直

第に幅が小さくなるが，

している工場の設備・

おむね８月末ごろまで

いかけて見直し，それ

で，月次計画の策定と

連動する。四半

械分野，建設機

プごとに需要を

予測・営業計画

された計画に基

野ごとの数量は

期計画は需要分野別に立てら

械・産業機械分野，橋梁・店

予測する。営業の調整部署は

を精査し，厚板の四半期およ

づいて，例えば造船部門は

枠と呼ばれ，営業部署での各

れる。この企業では，造船お

売り分野などをそれぞれグル

，製鉄所（ミル）の状況や営

び月次の生産・販売計画を策

月分何万トンといった数量が

分野別の責任販売量となる。

よび造船企業の陸上機

ープに組み，各グルー

業部署が提出した需要

定する。こうして策定

決定する。この需要分

営業部門はこの枠を埋

（ ）



めていくかた

では，営業

するのだろう

製品特性とサプラ

ちでそれぞれの需要分野から

部署はどのようにこの最終的

か。厚板の主要ユーザーであ

イチェーン・マネジメント（岡本）

注文をとらねばならないこ

には枠となる各分野ごとの

る造船企業は，自社の各造

とになる。

需要予測・営業計画を策定

船所ごとに船舶建造計画を

鉄鋼企業にお

船級，重量，

の取引でも鉄

使用予定量を

鉄鋼企業の当

要量のおよそ

あり，鉄鋼企

おむねオープンにしている

建造予定と所要鋼材量，工事

鋼企業と造船企業の間には商

予測し，まとめていく。こう

該造船企業への納入シェアを

の目途がつく。造船用厚板の

業も東京の本社で各造船企業

。通常，船番（建造予定の船舶

の予定進捗状況を線で表し

社が入るが，商社はこの線

して商社が見積もる造船企

かけあわせると，この鉄鋼

購買は，通常は造船企業の

の線表を検討し，その推移

番号）ごとに船型，船主，

た線表がそれである。厚板

表に基づき，月ごとの鋼材

業の鋼材使用予定量にこの

企業への当該造船企業の需

東京本社による集中購買で

を予測するが，それととも

に，鉄鋼企業

現場に近い情

こうして造

いの）生産計

造船用厚板は

に左右するの

ている。ただ

匿し，戦略的

各支社の営業部署が，直接に

報を加味して，修正し，見積

船用厚板は，造船企業の多く

画を明らかにするので，比較

１品１様であり，その板がい

で，こうした長期にわたる造

し，線表は，すべての造船企

な購買を行う造船企業もある

造船所の資材購買担当者と

もっていく。

が，線表の公開という形で

的予測のたてやすい需要分野

つ納入されるかが，造船企

船企業からの線表の公開が

業が公開しているわけでは

。こうした企業については

折衝しながら把握したより

，長期の（２年 ２年半ぐら

であるといわれている。

業側の工事進捗状況を完全

長い間の慣行として定着し

ない。むしろ生産計画を秘

，鋼材使用量は推測の域を

出ない。一般

測を行う。建

トなどを行う

月次計画は，

（ ＋ ）月の

さて，こう

を商社に知

産業機械の場合も，通常は造

設機械は，鉄鋼企業と建設機

溶断業者が入るので，商社が

通常，月２回見直される。た

見通しを立てるといった具合

して設定された枠に基づいて

らせると，あらかじめ 社で

船と同様にユーザーの生産

械メーカーとの間に厚板の

ヒアリングし，それに基づ

とえば 月半ばに 月の見

である。これを順次繰り返し

受注活動が行われるわけだ

は営業の締めを 月分につい

計画に基づいて需要量の予

曲げ加工やシャー・スリッ

いて予測する。策定された

直しと（ ＋ ）月の計画，

ていく。

が，鉄鋼企業が設定した枠

ては（ ―１）月の 日に

設定してい

量を入れてく

各月を６等分

船材の場合は

ランクごとの

社は厚板

延するかの計

るので，それに間に合うよう

る。一方，ミルでの厚板の生

して１ ５日を１ランク，６

，線表の形で鋼材使用予定量

数量と明細を各ユーザー企業

を生産できる製鉄所を複数持

画が策定される。ミル配分と

に，通常は商社が（ ―２）月

産管理は，ふつう５日ピッ

日を２ランク，といっ

がかなりの確度で明らかに

ごとに入れてくる。

っている。そこで，今度は

いわれる作業である。 社

の末ぐらいまでに需要数

チで行われている。 社は，

た具合に呼んでいるが，造

なっているので，商社が各

どの製鉄所でどの厚板を圧

では，ミル配分は本社にあ

る営業の調整

ミルははじめ

の場合，ユー

ルとユーザー

らず，あとの

考量などさ

部署が行う。ある種の規格・

から特定されるが，大半の規

ザーの工場に近いミルで圧延

の工場との地理的な位置関係

精製工程の状況や，輸送コス

まざまな要素を判断する。こ

サイズは特定のミルでしか

格・サイズは複数のミルで

するほうが輸送コストを節

をベースに配分されるが，

トとロットをまとめること

の結果，おおむね 月分につ

圧延できず，この場合には

圧延可能なものである。そ

約できるので，通常は，ミ

単に厚板圧延の状況のみな

によるコスト節約との比較

いては（ ―１）月の後半

（ ）



にミル配分が決

こうして，一

で，営業サイド

立命館経済

定する。

方では，生産サイドの月ベー

ではユーザー別の枠として責

学（第 巻・第３号）

スの生産量のおよそがミル配

任販売量が決定する。次に必

分として決定し，他方

要な作業は，営業サイ

ドのとってきた

社の厚板生産

ミルのそれぞれ

決めていないが

日までに投入す

勘案しながら，

特別に長い工

注文をそれぞれのミルに納期

では，投入は本社の営業の調

の状況を精査しながら，明細

，納期との関連で各ランクの

ることといった各ランクごとの締

投入締め日までに，各ランク

期を要するものは別として，

に確実に間に合うように明細

整部署が行う。この営業の調

を投入していく。 社では特

投入締め日（たとえば１ラン

切日）は決められている。営

が埋まるまで明細を投入する

通常，厚板の場合，ミルに与

投入する作業である。

整部署では需要分野と

に各ランクの投入日を

クに圧延されるものは，何

業調整部署は，納期を

。

えられた工期は 日，

輸送工期が５日

そ 日であり，

勘案しながら設

この点では別

の企業も５日ピ

る）。そして，

ところは同じだ

は，投入は締め

と見積もられているので，投

このリードタイムを前提に，

定された納期に完全に間に合

の企業はやや違った方法をと

ッチで生産計画を進めるとこ

ミルの生産計画に連動して営

が， 社では，投入は節単位

日の前であれば明細が入り次

入から納入までの生産のリー

それぞれの規格・明細が必要

うように投入が行われる。

っている。仮にこの企業を

ろは変わらない（この企業で

業がユーザーごとに枠を設定

で，５日分を投入するところ

第，そのつど行われているが

ドタイムは最短でおよ

とするリードタイムを

社と呼んでおこう
）
。こ

は５日ごとを節と呼んでい

し，責任販売量とする

が違っている。 社で

， 社では， 月の１

節に圧延するも

業部署が行う。

納期を見ながら

逆にみれば，

工程に要するリ

社では，投入以

６節が製鋼・連

のは，（ ―１）月の５節，つ

最短のものについては，やは

５日分を投入していく。 社

月の１節に圧延される厚板の

ードタイムと納期を判断しな

降のプロセスもほぼ５日ピッ

鋳に必要な期間，そして 月

まり２節前に投入することに

り 日がミルの工期として設

の場合もこの点では同様のこ

実際の納期はばらばらである

がら， 社の営業部署が投入

チですすんでおり，（ ―１）

の１節が圧延期間となる。次

なっている。投入は営

定されており，営業は，

とだが，このことは，

ということになる。後

作業を行っている。

月の５節が計画工期，

の２節が出荷期間とな

る。こうしてみ

でに５日ピッチ

２）厚板の生

社のミルサ

明細は 日前に

サイドで実際の

れば，最短のケースでは，

で投入されるので，計画先行

産

イドでは投入以降，どのよう

は ％，８日前には ％入

生産実施計画に展開する。も

月５ 日に出荷されるもの

期間 日，計画ロット５日と

に生産がすすむのだろうか。

るといわれている。こうして

ちろん，ミルには四半期計画

が，（ ―１）月 日ま

いうことになる。

社のある製鉄所では，

投入された明細をミル

がすでに提示されてお

り，月次計画は

るベースはでき

せて埋め込んで

さて，厚板の

「注文寸法，規

せて圧延寸法を

３ヵ月前から順次修正されな

あがっている。生産計画はこ

いく作業であるといってもよ

生産は素材の種類の決定と素

格，納期などの仕様の中から

決め，加熱，圧延能力の制限

がらローリングされているの

のベースに具体的な明細と納

い。

材計算から出発する。素材計

，同時に圧延できる板圧，板

条件内でスラブの大きさを決

で，この明細を投入す

期の入った注文をあわ

算は，ユーザーからの

幅の同寸法を組み合わ

定する。さらにスラブ

（ ）



製品特性とサプラ

第８図

イチェーン・マネジメント（岡本）

厚板の素材組みの過程

をいくつか

なう
）
」（現在

出所） 日本鉄鋼連盟

まとめて鋼塊を決定し，製鋼

は連続鋳造なので，鋼塊を経由す

（ ） ページ，図１．２． を借用

での転炉，電気炉でのチャー

る割合はほとんど少ない）が，

。

ジ組（精錬１回分）をおこ

品質・歩留まりを考慮し

て最適製造条

らいといわれ

そ ト

み合わせて

ン程度の転炉

と連々鋳が可

た計画策定が

の結果，同じ

件の決定は複雑な計算を要す

ている。そして，１枚のスラ

ンである。したがって，厚板

トンぐらいの１枚のス

１チャージ分を作り上げるの

能なほうが好ましいので，同

図られることになる。明細が

鋼種を厚板用として連続的に

る。たとえば，厚板の平均

ブは平均 トンぐらい

の生産ではおよそ２トンぐ

ラブ分を作り，さらにそれを

が計画の基本となる。さら

じ鋼種の鋳込みを，たとえ

入ってからの事務工期はこ

鋳込む計画づくりは，１ラ

注文トン数は１枚２トンぐ

，転炉の１チャージはおよ

らいの同じ鋼種の注文を組

組み合わせておよそ ト

に，生産の効率性からみる

ば ロット分続けるといっ

うした作業に使われる。こ

ンク分の明細だけで可能と

なるわけでは

この場合，

きる計画が望

要請を充足す

こうした折り

３日前に３日

厚板の圧延

ない。ミルでは，前後のラン

製鋼側にとっては，生産の効

ましいわけだが，圧延側にと

ることと抵触するので，製鋼

合いのなかで， 社のある製

分の出鋼計画を渡すことにな

では，通常，ロールチャンス

クから同じ鋼種を探して計

率性からいって，連続的に

っては，そのことは個々の

側・圧延側で適当な折り合

鉄所では，厚板圧延の計画

っていた。

の制約は少ない。ワークロ

画づくりを行うことになる。

同じ鋼種を鋳込むことがで

注文の多様性と多様な納期

いが図られることになる。

部署は，製鋼の計画部署へ

ールが１日１回交換される

ので，通常は

上の制約はな

モノが入った

生産された

これはユー

（通常は１日１

い。スチール

，１日ごとに一連の幅広もの

い。その点からみると比較的

ときもロール換えの必要がな

厚板は，通常は 日前には出

ザー側の在庫を抑制するため

回納入）を要請するので，造

センターがショットプライマ

から幅狭ものへの計画が作

に計画づくりは容易とも言

いので入れやすい。

荷しないルールがあり，そ

である。さらに，たとえば造

船所のそばにスチールセンタ

ーと切断・デリバリーを担

られることになり，それ以

えよう。また，万が一緊急

れまではミル在庫となる。

船企業は に近い納入

ーを設置するケースも多

当し，造船所の要求するサ

イズ，品揃え

基地を介在さ

わらず，ユ

ために，ユー

確な把握が要

かなり違って

と納期に応える拠点となって

せることによって，鉄鋼企業

ーザーへの在庫負担を減らし

ザーの鋼材使用予定量のでき

請され，その点では，薄板

いる。そのことを検討してま

いる。こうして厚板でも，

の長い事務工期とリードタ

，日当たりベースでの 納

る限りの正確な把握と中継

の に近い状態を実現して

とめとしよう。

薄板と同様に，商社・中継

イムの制約があるにもかか

入を実現している。その

基地の在庫状況と負荷の正

いる。だが，その内実は

（ ）
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５ 小括―薄板と厚

学（第 巻・第３号）

板の取引とサプライチェーン

薄板も厚板も

ろはもちろん多

ばならない工程

由しなければな

効率性の要請か

よって一般に計

，共通する鉄鋼の生産技術と

い。すでにみてきたように，

，つまり製鋼工程は鉄鋼生産

らないこと，経過するそれぞ

ら違った基準によるロット組

画と生産に要する時間，事務

製品の特徴から，サプライチ

鉄鋼生産が特定の需要・用途

プロセスの上流にあり，それ

れの生産工程では，技術的な

みが行われ，待ち時間を長く

工期と生産のリードタイムは

ェーンも共通するとこ

部面との対応を図らね

以降長い下流工程を経

要請から，また生産の

する。こうした理由に

かなり長い。しかし，

鉄鋼製品は，大

をできるだけ少

産計画変更への

厚板とも共通で

て，鉄鋼生産に

較的短い納期を

ところが，こ

な流れは阻害さ

型かつ重量物であり，移送に

なくしようとする。しかも，

対応力を制約するので，可能

ある。したがって，商社，中

要する長い事務工期と生産リ

実現している。

れら中間に商社や中継基地が

れがちとなる。そこで，薄板

は特別の機器を必要とするの

ユーザーサイドは納期が長い

な限り納期を短縮しようとす

継基地（コイルセンター，スチ

ードタイムにもかかわらず，

介在すれば，それだけ情報の

も厚板も，あらかじめ主要な

で，ユーザー側は在庫

と市場変動や自社の生

る。この点は，薄板，

ールセンター）を利用し

ユーザーからみれば比

スムースな，かつ的確

ユーザーの生産計画，

それに伴う鋼材

いる。そして営

材の流れの実情

るわけである。

のヒアリング等

生産の特徴がこ

かなりの度合い

使用計画をかなりの長期間に

業部署や商社によるユーザー

の把握につとめている。変動

この点を薄板では への

，基本的に狙うところはそれ

うしたことを要請する。そし

で生産計画と所要鋼材量の予

わたって入手し，それに基づ

や中継基地へのヒアリングな

への可能な限り迅速な対応を

取組みとして紹介したが，厚

ほど変わりがあるわけではな

て，この点では，多くのユー

測を開示しているわけである

いて計画立案を図って

どによって中間在庫や

図ることに注力してい

板の場合もユーザーへ

い。いずれにしろ鉄鋼

ザーも協力的であり，

。ユーザー側にとって

も必要な資材を

であり，利害は

が図られている

厚板と薄板が

に起因して，リ

を主要な用途部

は繰り返し発注

的確に，自社の在庫負担をで

基本的には一致している。ユ

わけである。

大きく異なっている点のひと

ピート性があるか，ないかと

面とする薄板では，ユーザー

され，生産される。 社の

きる限り抑えて入手すること

ーザーサイドの生産計画の開

つは，その向け先，ユーザー

いう点である。自動車企業や

が同じで，製品が同じで，そ

車のルーフ材に使用される薄

はきわめて重要なこと

示によって事前の調整

企業と使用部面の違い

電機企業の大量生産品

の使用部面が同じもの

板は， 車の寿命が続

く限り基本的に

品 機種の外板

常的に需要され

所が異なり，し

て納期も異なっ

行われる。した

は同じであり，その生産量だ

に向けられる薄板は，やはり

る。ところが，厚板の主要な

たがって仕様，規格・サイズ

ている。ここではリピート材

がって，すでにみたように，

け継続的に発注される。同様

その機種の生産が続く限り，

需要企業である造船企業向け

が異なる。しかも船舶建造の

としての管理手法は応用でき

厚板では業務のシステム化が

に， 電機の白物家電

あるまとまった量が恒

では１品ごとに使用場

工事進捗度合いに応じ

ず，１品ごとの管理が

薄板ほど進んでいない。

（ ）



薄板では，

厚板は，ユー

はハンド処理

製品特性とサプラ

システムへの転換， の

ザー情報の丁寧な収集を図る

の部分も多く，基本的にはこ

イチェーン・マネジメント（岡本）

導入など，システムの整備が

という点では薄板と共通の

の十数年間にわたって厚板

積極的に行われているが，

側面を有するものの，実態

の生産・投入・納期管理の

仕組みはそれ

この結果，

程が相当に長

ば短いにもか

厚板の場合

づけられて

再ロール）を

ほど変わっていないという。

投入業務も薄板のほうがシス

いにもかかわらず投入のタイ

かわらず比較的早い投入が行

，１品１様で，１枚１枚に

いる。ところが，厚板生産で

余分に取って生産指示がおこ

テム化が進んでいる。冷延

ミングは遅い。厚板のほう

われている。

すべて納期がついており，指

は格落ち品がしばしば生じ，

なわれている。この結果，生

品・めっき品などは経過工

が経過する工程としてみれ

定納期は ％遵守が義務

リロール工期（格落ち品の

産のリードタイムを余分

に見積もり，

１枚のコイル

ー在庫もあ

ような生産の

れだけ投入は

こうした納

ッチの管理

とに違うので

早いタイミングでの投入とな

から何枚もの板を取ることが

る程度あり，管理上 ％の納

流れの中での管理が可能とな

，薄板では，実際の生産にひ

期管理の厳密さが，厚板での

単位（計画ロット）の差として

納入タイミングが難しい。こ

っている。薄板では，自動

できるのでそれだけ代替可

期達成は必ずしも要求されて

り，遅いタイミングでの投

きつけて行われている。

５日ピッチの生産計画と薄

あらわれている。厚板は薄板

のことが５日ピッチの管理

車用でも電気機械用でも，

能性がある。また，ユーザ

いない。この結果，帯の

入が可能となっている。そ

板での７日または， 日ピ

と違って，納期が１品ご

単位になっている。薄板の

場合，５日ピ

度の在庫を持

の管理に対応

置いているわ

ットや計画先

となっている

こうして，

ッチにしなければならないほ

っており，緊急対応は在庫で

するよりは，より管理スパン

けである。ただし，ユーザー

行期間の短縮は必要であり，

。

需要産業の特性が製品特性に

ど厳しい納期管理はやって

可能である。この結果，薄

を広くとることによって，

からの納期短縮要求は厳し

生産の効率性との折り合い

反映し，そのことが一方で

いない。薄板では，ある程

板生産では，５日ピッチで

生産の効率性確保に重点を

くなっているので，計画ロ

が当面，７日ピッチの管理

はシステム化の進展度合い

に結果すると

製品特性と生

ト性を必要と

い製品の場合

厚板では必ず

厳密な納期要

わたしは，

同時に，逆に管理単位（計画

販連携のありようを考えてみ

する，ということである。だ

でも，ユーザーとメーカーと

しも という用語は使わ

請がそうした 的な情報

が生販連携に拍車をか

ロット）の設定に反映してい

た。生販連携のシステム整

が，もうひとつ興味深い点

の情報は，意外に密に流れ

れていないが，業務的には

の流れを作り出している。

けている点に注目している。

るわけである。本稿では，

備には，ある程度のリピー

は，リピート的な性格がな

ているということである。

に近いものがある。

そして，生販連携の基軸

となるのは，

ロットの短縮

のことこそが

ところで，

でも へ

構築が進めら

計画先行期間と計画ロットの

・縮小を実現するためには頻

の要諦である
）
。

鉄鋼業は計画先行期間と計画

の接近は近年顕著である。薄

れている
）
。しかし，リピート

短縮・縮小だと考えている

繁かつ的確な情報の流れと

ロットの短縮に制約の多い

板，線材等のリピート性の

性のない，したがってシス

。この計画先行期間と計画

その管理が必要であり，そ

産業である。しかし，そこ

ある製品において の

テム化しにくい厚板の場合

（ ）



でも，納期要請

なる納期のもつ

様な のあ

立命館経済

の厳密性から に近い情

意味が大きくクローズアップ

りようを産業研究に加えたこ

学（第 巻・第３号）

報の流れが定着している。こ

されたことになる。本稿は，

とになるであろう。

こでは製品によって異

製品によって違う，多

） 岡本（

） 薄板と

「普通鋼圧
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板類の比
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