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1. はじめに

従来のMRP（資材所要量計画）に代表される大量生産
を前提とした生産管理システムは，製造負荷の変動を無視
し，固定リードタイムでの資材調達や製品個別の製番管理
ができないなど，日本で求められている多種・多様・少量
の製品を短期間で生産する形態に対応しにくい。
この要求に応える革新的な生産システムを作るため，学
界とエクサを含む産業界有志が 1998年にMASPコンソー
シアム（現 NPO法人技術データ管理支援協会）を結成し
研究を行ってきた。そこから生まれた概念に基づくシステ
ムの基盤として，エクサが開発実用化したのが部品表管理
ソリューション SPBOMである。

2. SPBOMの目指すところ

メーカはお客様から幅広い要求や注文後の変更に迅速・
柔軟に対応し確実に製品を納入することを要請されている。
これに応じるには受注，生産，調達，納入の「ものづくり

活動」全体にわたる業務プロセスの改革とそれを支える生
産システムの柔軟かつ迅速な対応が必須である。

SPBOMは日本の製造業の強みであるものづくりの知識
を「ものづくり技術データ（部品表）」に整理し管理するこ
とで多種・多様な製品を柔軟に取り扱い，上記生産システ
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これにより，品目のバリエーションと対応する作業方法
の連鎖の組み合わせで多種・多様な品目をコンパクトかつ
柔軟に表現でき，設計変更や注文内容変動，仕様変更への
対応も直接関係する作業方法部分のみの変更で動的に部品
表やレシピを生成するので柔軟かつ迅速に対応できる。
この SPBOMを基盤に用いることで，生産座席予約方式
により柔軟な受注と生産の割付と変動対応や，スケジュー
ラと連動することによる実行可能かつ最適な生産管理シス
テムを実現できる。
作業方法には，投入品目，生産品目，副産物，作業内容，

使用設備，実施コストなどを記録でき，また SPBOM外部
の技術標準の参照指定も可能である。さらに，受注仕様決
定や生産計画，生産指示，調達管理，原価管理システムな
どにとっての基礎データにできる。
特に，これまで部品表管理の考え方が適用しにくかった

長さや幅などの連続値を仕様に持つ中間品や製品に対応で
きる。さらに，少数の素材から多数の製品を生産する「ファ
ンアウト」型のプロセスや，これと組立ての「ファンイン」
型プロセスを合わせ持つプロセスまでも，個々のプロセス
を定義しその連鎖を動的に生成する方式なの




