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映像プレゼンテーションシステムの全体構成 このシステムは個性化ニーズにこたえるため,映像と画像シミュレーションによって製品

仕様を提案し,生産へも展開するシステムであり,生産･販売統合化のキーポイントとなっている｡

消費者ニーズの多様化に対応して,わが任卜製造業

の生産体制も人きく変わりつつある｡その1いで特に,

従来の営業と/‡ミ産の2極化された体制を改革するこ

とによっていかに消蛍石ニーズをつかみ,これを適

時生産に放映させるかが重要な課題である｡この課

題の解決策の一つとして生庵･販売統合システムが

提案され,CIM(ComputerIntegratedManufactur-

iIlg)システム構築のサブシステムとして各分野で導

入され始めている｡年産･販売統合化の考え方は人

きく次の三つのパターンに分類される｡

(1)民生占占などのカタログ販売の製品を中心に,即

時納人を実現する製品在棒引きソ与て型生庵･販売統

合システム

(2)自動申などの機能組み合わせ製ん-∫や乳製品など

のデイリー配送食品の注文を中心とした,無在庫販

売を実現する注文確定型クー巨産･販売続合システム

(3)アパレル,住宅設備産業などで顧客が仕様をFl

l【lに設定できる製品に対し,｢自分だけのものを作り

たい+というニーズを実現するイージオーダ彗り生

産･貝反尤統合システム

ここでは,製占仁.冶ミ棒引き当て型二王一三産･販指紋今の

二事例として,｢1市電繰株式会社での一):†業拠上!よ一斗勿流

拠J.烹-‾｢場をネットワーク化し,顧客への迅速な納

人を実施しているシステム,およびイージオーダ刊

/t碇･販売統合の事例として,アパレル業界での顧

客プレゼンテーションから約人までを一貫化し,販

売ノJの強化を図ったシステムについて紳介する｡

*｢‾1克製作所システム事業部
**

R立`7一正線株式会社情報管理宅 ***ll_､ンニ製作所情報システム事業部
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山 はじめに

戦後の高度成長期に行われてきたわが同の製造業での

生産･販売方式は,売れ筋製品をあらかじめ見込んだ生

産計画によって製造し,⊥場の′h壷設備の稼動率を高水

準で安定させる量産方式が一般的であった｡

しかし,最近では品種が増えたのに加え,市場ニーズ

の急激な変化によって売れ筋製品が日々変動し,要求納

期はますます厳しく,即時人手に近づし-ている｡また,

アパレル製品などで顕著なイージオーダ製品を好む消費

者の傾向が住宅設備(システムキッチン)などにも広がっ

てきている1)｡

そのため,従米の量産‾方式では品種が増えただけ在庫

が膨らみ,同時に売れ残りが出て結果的に不良在庫を抱

えてしまうという問題に直面している｡製造会社ではこ

れに対応するため,売れ筋製品の変動を迅速にキャッチ

して適時に計画を変更し,さらに在庫を持たず受注した

ものだけを生産し,かつ受注から納品までのリードタイ

ムを短縮するなど,売れるものをタイムリーに作るため

の仕組み作りが必要となってきている｡

この実現には,顧客との折衝から見積もり,注文受け

付け,製造現場への作業指示,出荷までの情報処理を一

元化し,従来個々に活軌していた販売部門と製造部門を

統合した生産と販売を一体化したシステム構築が必要で

あり,各業種に応じたシステム作りが重要である2)｡ここ

では,生産･販売統合化への耳小)組みガとその課題を明

らかにし,システム導入事例の紹介で,その適用技術,

システムの特徴,効果などについて述べる｡

日 生産･販売統合システムの考え方

製造業での年産･販売形態は,その業種によって注文

形態,納期,牛産の仕組みなどが異なるため,単に年産･

販売の情報を統一一するだけでは不十分であり,その業態

に合わせたシステム作りが重要である｡ここでは,こj‾L

ら業態を三つのパターンに分類し(表1参月削,おのおの

の部門でのシステム化のねらい,システム構築を図るた

めの考え方を示す｡これらパターンの概要を図1にホし,

おのおのの工障徽について以下に述べる｡

2.1製品在庫引き当七型生産･販売統合システムの考え方

民作品などのカタログ販売をl-l-1心とした即時販売品が

対象であり,注文中込みを当日の何時までにて受け付けて

出荷ができるかで注文が決まるほど,即時納入が要求さ

れている｡また売れ筋製.訂,を的確にとらえ,生産者側に
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表l 生産･販売統合化への取り込みパターン 業種･注文

形態に応じたシステム化への取り込みが必要であり,各部門の課題

もう主力点が異なる｡

パターン 製品在庫引き当て型 注文確定生産型 イージオーダ型

業 種

食品,薬品,化粧 自動車,電機(電動
アパレル,住宅設

備(システムキッ

テン),電機(エレ

ベーター)など

品,電機(家電,電 機),乳製品,パン

線),事務機器など など

)主文形態

製品力タログから 機能,部品の組み
仕様を自由に指定

の選択 合わせ

取り組み方

在庫引き当て出荷

で即時納入

(製品見込み生産)

受注しただけを即 設計中心でフレキ

時生産･出荷 シブル生産･出荷

システム化

のねらい

出荷期間短縮によ 生産期間短縮によ 設計期間短縮によ

る在庫低減,販売 る無在庫販売と生 る顧客サービス創

促進 産性アップ 造と販売力強化

取

り

組
み

販売

部門

販売ネットワーク 正確な納期回答と
仕様･図面･価格･

納期の即時提案
による出荷自動化 生産･出荷追跡に

と時間短縮 よる納期厳守

生産

部門

需要変動を見込ん 生産予定(枠)の計
CAD/CAMとの結合

と=国流し生産

上

の

課
題

だ生産による在庫 画･調整と部品の

低減 事前確保

設計 市場動向にヒット 標準化･共通化と 設計の標準化と期

部 門 した開発 多品種の両立 問短縮

情報を与える必要がある｡そうでないと,製品の在庫(流

通在庫も含む｡)および販売の機会損失が増大するからで

ある｡

この実現のため,以下のシステム化が必要である｡

(1)営業拠点を小心に,販売一丁場をネットワーク化し,

販売情報と巾況情報(顧客ニーズ,売れ筋製品など)を的

確にとらえ一元化する｡

(2)年産･販売共通のデータベースを持ち,販売情事Iiと

勺て庄子配情報とを一致させ,同期化を図って納品までの

スピードアップを考える｡

このシステムのポイントは,販売一物流一見込み生産

が一一貫した情報のもとで機能し,かつ市況勤向を常にと

らえ効率のよい(在庫と機会損失の低減)生産活動を行う

ことである｡

2.2 注文確定生産型生産･販売統合システムの考え方

個々の機能を組み合わせ,顧客のニーズを満たすよう

な製品(例えば自動車など)や,乳製品,パンなどのデイ

リー配送食品では,在庫に頼った販売方式ではなく,注

文が確定してから生産一出荷することが望ましし-が,リ

ードタイムや年産効率を考えると必ずしも注文確定だけ

に頼ることはできない｡このような業稚では,生産リー

ドタイムの触縮がキーポイントになる｡
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(c)イージーオーダ型の生産･貝原売統合の考え方

図l 生産･販売続合システムのパターン別構成 (a)では

即時納入のための出荷,(b)では受注品の即時生産･出荷,(C)では仕

様を自由に設定し,フレキシブル生産･出荷がポイントとなる｡

この実現には,次のようなシステム化が必要である｡

(1)事前の生産枠の設定,生産能力･負荷変重力に対する

調整,部品の予測ヲ芭注などにより,生産即応体制を確立

してリードタイムの短縮を凶る｡

(2)工場一販売のネットワーク化による納期の勤態把

掘が吋能な生産･販売統合データベースの構築が必要

である｡

このシステムのポイントは,顧客の注文内容が即座に

生産職場に反映できる機動性を持った情事朗悶を作ること

である｡このためには,共用のデータベースのもとで生

産･販売が一体となって機能する必要がある｡

2.3 イージオーダ型生産･販売統合システムの考え方

カタログ記載の標準ユニット部品や標準デザインをも

とに,顧客の好みを取り入れて作る製品,いわゆる｢自

分だけのもの+を作りたいという個性化ニーズにこたえ

るための業種(例えばアパレル産業,住宅設備機器産業な

ど)では,顧客仕様の迅速な取り込みと設計への展開のた

めの情報化が必要である｡この実現には,次のシステム

化が必要である｡

(1)技術データを基礎とした営業技術‾支援情報化によ

り,色,形,寸法など顧客要求を反映させ,製品仕様を

写真イメージやCADで提示できるプレゼンテーション

システムの構築が必要である｡

(2)什様確定データのCAM変換,生産ラインへの直接指

示･制御,変種変量対応のFMS(Flexible Manufactur-

ingSystem)化の実現が必要である｡

このシステムのポイントは,設計技術情報と営業との

一体化と,視覚に訴えるプレゼンテーションシステムの

構築である｡顧客の要求をすばやく映像･図表化し,視覚

に訴えるとともに,生産にも同時に展開することにある｡

以_L,生産･販売統合システムの三つのパターンにつ

いて,その構築のポイントを記した｡次に,その蓮田と

効果の適用例について述べる｡

田 製品在庫引き当て型生産･販売統合化事例

(日立電線株式会社の事例)

多くの電線は.‾I二事材料や生産材料として用いられ,顧

客の工事口程や生産計画に合わせてタイムリーに必磐な

製品を納入できることが受注の決め手になる｡

日通二電線株式会社(以下,日立電線と言う｡)での受注件

数は12力作/月であり,それらの入金までの関連データを

含めると膨大な量になる｡

このような背景から,システム構築に要求される内容は,

(1)毎口の大量のデータを確実･迅速に処理し,各部門

に必要な情報をタイムリーに流すこと｡

(2)個別データの′受注から入金までの状況を常に把捉で

きること｡

(3)個別データを集約したマクロ的情報を容易に把握で

きること｡

(4)顧客からの問い合わせ･要求に,即答･即納ができ
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ること｡

などであった｡

現在様軌小の基幹システムは,ホスト(大型汎用コンピ

ュータHITAC M-680H)に全回規模のオンラインネッ

トワークを接続した集巾型･大規模オンラインシステム

である｡

′f三産･出荷現場1勺では,ショップごとにFA機署旨･パー

ソナルコンピュータ(以下,パソコンと略す｡)･オフィス

コンピュータ(以下,オフコンと略す｡)をLANで結んだ

サブシステムを構築し,基幹システムを補完しながら全

社のトータル化を凶っている｡

3.1生産･販売統合化を実現する基幹システム

毎臼の注文を処理する基幹システムの･ll心は,(1)常業

情事Iiシステム,(2)生産管理(設計を含む｡)システム,(3)製

品在停管理システムである｡

また,これらの後続システムとして,出荷関連システ

ムがある｡これらのシステムをホストで集中して運用し

ており,各システム間で密接な情報交換を行うことで牛

産･販売統介化を実現している(図2参月別｡

システム開の情報交換は,小間ファイル経山でバッチ

的に行う場介と,相手側のデータベースをリアルタイム

に参照する場合がある｡データベースは,処理効率･危

険分散･排他制御の影響などを考慮し,分散して運用し

ているが,システム間でのデータベースアクセスを自由

にさせることにより,ユーザーから見る限りこれらのシ

ステムは統合化されて見えるようにしている｡

このシステムを利用しているユーザーは,今回営業

ノ叶･_丁場はもとより,特約店,海外を含む関連会社,物

流センタであり,使用端末は1,500台,利別件数は227川ソ

Uに及んでいる(図3参月削｡このため,高速ディジタル

出荷完了･輸送状況
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データ

シ
ス_
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在庫管王里シス
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㌔
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注:一-■ト情報の涜れ

図2 日立電線における生産･販売の統合化 各システム

間でのデータベースアクセスを自由にさせることにより,ユーザー

は統合化されたシステムとして運用できる｡

38

回線使用ユーザー
営業所･…･･12 工場‥･5 特約店‥･52
関連会社…11物流センタ‥‥‥10

主な回線容量
東京…日立 3,384Mビット/s
東京‥･大阪 3Mビット/sなど
東京の交換儀接続回線計=･‥潮13Mビット/s

接続端末台数

ビデオ…1,044台 プリンタ･･･477台

オンライントランザクション件数

約220,000件/日

ファクシミリ,書声も同回線上で多重使用
通信費節約==･･約1,500万円/月

(高速ディジタル回線拠点)
(高速ディジタル回線経由)

〔日本電信電話株式会社パケット回線

(大型汎用コンピュータM-680Hと直結)〕

■〔衛星回線経由(日立ケープルシンガポール)〕

北陸営業所
(冨山)

●

金沢▲

関西支店岐ミ中国支店(広島)(大阪)

神戸▲

佐賀▲

吉崎1諾高汚四国営業所
(高松)

北海道支店
(札幌)

長野

尾

京都 中部支店●■･

(名古屋)
`★★

朋
r
A
C
鰍

増
光
椚
…

+思東

浜松横浜

旭川

.★

苫小牧

東北
ムロ

山劇+女

ご7
茨城支店(日立)

”｢-･
十某千

場
場
場
場
場

工

工

工

工

工

高
砂
浦
緑
浦

日
合
同
曲
豆
市
電
土

★
★
★
★
★

図3 日立電線のオンラインネットワーク 全国営業所･

工場･特約店をl′500台の端末で結び,平均5秒の応答性で在庫･

受注情報が自由に問い合わせできる｡

山線をlトL､としたネットワークの増強を岡り,レスポン

スタイムを‾､平均5秒以内に抑えている｡

以ド,この常業情報システムと在席管理システムにつ

いて述べる｡

3.2 営業情報システム

前菜情報システムは"HIT-SALES”という愛称で構

築している｡システム化のポイントは,受注手配処理の

リアルタイム化,営業台帳のデータベース化,販売実績

検索の充実である｡その内糾こついて以下に述べる｡

(1)受注手配処理のリアルタイム化

受注データはすべてのシステムの最初のデータであ

り,その信頼性は重要である｡このため,リアルタイム

でのデータチェックを充実させることに力を入れてい

る｡これにより,マスター･アンマッチをはじめとした

各種エラーのほか,金額や損益の異常のケースも警告メ

ッセージが出るため,営業はその場で訂正を行い,いわ

ゆるクリーンデータだけを即時に手配できることが可能
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になった｡これはエラー修正に‾要するいろいろな作業の

省略や,リードタイム触縮に大きく貢献している｡受注

データは即時に′受注オンラインファイルに貸録され,設

計･工程管三暇など関連システムがいつでもそれを利印す

ることも吋能とした｡

(2) 夕べース化

営業日l帳は′受注から入金までの過程での各種旭松を記

載するもので,営業車務上重要なものである｡

従米,手作業管理していた台帳をデータベース化し,

人食までの各種記鎚を自助化するとともに,多面的なり

アルタイム検索に耐えられる構造にすることによって,

常芸事務の人幅な合坤化を阿った｡営業関係の情事tiだけ

でなく,_Ⅰ二場および関連会社の生産管押データベースを

アクセスすることにより,設計完=i,I二私ミの進度情報,

一ノこ成‾戸定日,H仲惜別など,基本的なものは営業や特約

柄でリアルタイムに確認できるようにした｡

(3)収う宅実績検索の充実

販売実績の迅速な把握は全社的に喜要である｡このた

め,各種実績(一受注･ヲ芭道連軸,【__1計表,3年間の一受注期

糀,5年間のノ受注実績など)をデータベース化し,端末か

ら迅速に検索可能とした｡

これにより,コンピュータ部lTリに依碩することなく,

ユーザー独自で,【1的に応じて多様なパターンで迅速に

物流センター･配送センター

VAN

物流費計算

出荷情報

本社･支店営業･特約店･関連会社

腰姐タ在庫照会出荷依頼

ホスト コンピュータH什AC M-680H

歯 出荷指示
(データベ【ス)

検索ができるようにし,販ノこ分析･営業活動の補助資

料･予算作成時資料として活用している｡

営業情事lまシステムの再構築によi),年産と販売問の情

報交換を,より充実した内容で,より速く,より正確に

子ナうことが吋能になった｡

量的効果例としては,営業事務女子人員一人チ1たりで

処理するノ受注件数が,平成3年には昭手口61年に対比して

1.5代に向_卜した｡

3.3 在庫管理システムと出荷指示サブシステム

基幹在倖管理システムと,製品倉庫内での出荷指ホサ

ブシステムの利用状況を図4に示す｡

前述したように,最適な品ぞろえと即納体制は,電線

販売上の車要なポイントである｡手配件数の約7割が在

樺Ⅰ払であるRl■/二電線では,在庫管理システムは単帥各的に

重要な位置を占めている｡電線の場合,良さが単位であ■

るため,一般には注文条良をドラムから切り分けてけ.荷

する｡このため,最適ドラム割り当て,端八管理など,

電線特有のロジックが在庫システムを複雑にしている｡

在嵐た数は全社で,約1万2,000一たにも及ぶ｡

(1)在庫管理システム

在庫管理システムの_主な機能は,在庫の照会･確保と

出荷手配である｡

(a)弟三樺照会では,関連会社も含めて全剛_4か仰の倉庫

出荷指示
(ホストアクセス)

構 内 L A N

畳
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ロケーション指示 モ禦
;ハニヨ一丁‾l

0句ブ

≧塾一
ドラム荷札

巨≡王∃
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図4 在庫管理システムと出荷指示サブシステム 受注から出荷までの一貫処理により,10秒間で現場への出荷指示が可能となり,当日

午後3時30分まで受け付け出荷ができる｡つ
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の在庫状況やI二場での仕掛り状況が即時に参月(号できる｡

必要なものはその場で確保(有効期限2[1)し該:1-1倉

庫へ刑荷手配ができる｡

(1〕)在庫.払の手配方法は､納期に余裕のある-･娘子配

と,即上川川fの緊急手配のことおりがある｡

一般手配の場合,手配データは常業情報システムを過

してijlき当て受注残に登録され,納期が近づくとコンピ

ュータが自動的に川荷指ホを行い,必要な出荷帳票を出

力する｡1日を争う緊急手配の場合は,営業や特約帖で,

在庫照会･商品確保･出荷依頼をオンライン端木から行

う｡ホストコンピュータではこれらを即時に処押し,=

荷データを作成する｡

(2)け-荷指示サブシステム

従来は,出荷データを出荷帳票として事務所に山ノJし

ていた｡出荷関連作業としては,出ノJされた汁一荷帳票類

を,分類･什分けし,1時間ごとにまとめて倉仲･H荷

現場に手持ちしていた｡在庫占占のロケーション管理はス

タンドアロンのパソコンで行い,そのつど帳票にロケー

ションを転記していた｡これら一連の作業の合冊化を子f

い,その分だけ′受付時間を延良し,より多くの受注を獲

得するため,倉庫内にi‾自二接出荷指ホを行う出荷指ホサブ

システムを導入した｡このサブシステムの機能は,(1)ロ

ケーション管珂L(2)帳票の自軌仕分けと出力,(3)切り分

け機カウンタの自助設立と切り分け作業管押である｡

サブシステムのオフコンは,ホストコンピュータで作

成された出荷指示データを5秒ごとにホストアクセスで

.取り込む｡該当製【謀,のロケーションNo.を検索し,その

ニース

仕様確認

顧 客

40

N().を付加するとともに出荷データを目刺的に什分けた

後,ⅠノAN経由で該当什.荷現場(製品群で分かれている｡)

に.■川幸手配票と～h仲荷札を出力する｡営業人力から現場

HりJまでわずか約川砂である｡

‖=童子配実には-り川分け条長をバーコードで表ホし,

バ【コードを読ませると-り川分け機のカウンタに条長が

〔j如設立され､りJリ分け作業が行われる｡同時にバーコ

ードの情報を即時にオフコンに収り込み,切り分け作業

の進度管軋動態管理およびH来高管理に利f‾口している｡

このように,基幹システムと現場内サブシステムが連

重力し,′)キ業から末端の■Lh荷現場までを密接に結びつけた

結果,二11rl山荷分の′受付紺りJリ時間は,後の‖荷作業に

しわ寄せせずに,′Ⅰ二後1時30分から同3時30分まで約2

=割引姓氏でき,安注の拡人と顧客サービスに寄与してい

る｡関連作業も160時間/H削i成できた｡

このシステムでのネットワークおよびデータベースの

構築技術,製造･出荷現場の管噂システムは類似ユーザ

ーでも適1‾‖吋能であり,今後のシステム提案･構築に役

1■†てていきたし-｡

田 イージオーダ型生産･販売統合化事例

(セロリ一株式会社の事例)

佃性化,多様化の披をいちばん大きく一文けているのが

アハレル業リドであり,この情事Ii化の鼓大のポイントは,

洋装部門と企画生産部門を結ぶネットワーク化である｡

近fト,アパレル業界の/1三産部門はCADグ)普及に伴い,グ

レーデイング(幕木寸はからスモールやミドルなどのサ
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図5 システムの概

要 デザイン企画

から生産･物流･販売

に至る一貫システムの

中で,映像と画像シミ

ュレーションによって

製品提案を行う映像プ

レゼンテーションがキ

ーポイントとなる｡
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(a)画像中の写真をピックすると,

そのブランドの商品を表示
する.

(b)1.670万色のカラーパレット

から,リアルタイムに色変
更する‥

(c)背景合成ニオフィスと人物

を合成する.

図6 商品情報の提供とイメージシミュレーション ワークステーションとイメージ表示を支援するソフト"HIVISS”により,自然画の

加工が自由に行え,思いのままのプレゼンテーションが可能である｡

イズを作る｡),マーキング(裁断を行うために生地にパタ

ーンを配置する｡),さらには自動裁断,自動縫製のシス

テム化が進み,一般産業と同様CAD/CAMシステムが行

き池りつつある｡このような生産体制を背景に,個件化,

多様化に対応するためには,顧客ニーズを技術データと

直結し,顧客仕様を確認しながら即座に反映できる映像

プレゼンテーションシステムの構築が重要となってきて

いる｡例えば,ユニフォーム業界では最近のレディスユ

ニフォームに見られるように,美しさ,清潔さ,デザイ

ン性,周岡環境との調和までが強調され,ファッション

感覚を待ったものに置き変わりつつある｡このようにな

ると生産や販売の方法が,従来のカタログ販売,大量年三

産といったものから映像カタログ,変種変量牛産へと変

化しつつある｡/主産･販売統合化のためのキーポイント

として,映像プレゼンテーションシステムの構築が大き

な役割を担っている｡その導人例を次に述べる｡

4.1映像プレゼンテーションシステムのねらいと構成

セロリ一株式会社は,レディえユニフォームの専業メ

ーカーとして,デザイン企画から生産,物流,販売に至

る一連の業務のシステム化を推進小であり,大型汎用コ

ンピュータHITAC M-840をホストとしたf[産･販売

統合システムを構築している(図5参月別｡今回,営業支
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授と製品企画のシステム化を阿るため,映像プレゼンテ

ーションシステムを導入した｡システムの構成は,顧客

へ商品の特徴をビジュアルに訴えるための映像系と,仕

様･デザインをワークステーション2050Gに由像表示す

る情報系から成る｡その機能について以下に述べる｡

4.2 システムの機能

システムの機能は人別して情報系と映像系に分けられ

る｡情報系は,商品情報の提供とイメージシミュレーシ

ョンの機能を持っている｡

(1)商品情報の提供機能

情報系の機能は,R立製作所で提供しているプレゼン

テーションを支援するツール"HIVISS/IMAGE''を使用

している｡商.訂.の色や柄,アクセサリーなど,従来のカ

タログに表現されていた商品コレクション(静止画)を,

そのままディジタル画像化し,澄録することができる3)｡

登蝕した画像は,すでに作成済みのテキストや表･グラフ

と組み合わせて階層構造化し,シナリオとして編集する｡

ユニフォームに関する情報を階層構造にすると,ブラ

ンド別に順次銅像を取り出したり,知りたいアイテムへ

直接アクセスすることもできる｡これは顧客の要求や,

その場の雰囲気で,状況の変化に応じたダイナミックな

ストーリーの展開が吋能となり,商占訓育報の検索と提供

が的確･迅速に行えることになる｡商品情報の提供例を

図6(a)にホす｡

(2)イメージシミュレーション

ユニフォームは,その使用環境がオフィスであったり,

店lノ+であったりというように,限定される場合がある｡

実使用環境にマッチしたものであるか否かは,カタログ

やサンプルだけでは判断しにくいものである｡

イメージシミュレーションは,コンピュータの巾で色や

背景をシミュレーションし,実物の代わりにイメージを描

くことで,視覚的に確認できるようにするための機能であ

る｡もとよリアバレル系は形や色に関するデザインへのウ

エートが高く,視覚に訴える形で提供するため画像データ

を使った多面的なシミュレーションが効果的である｡

このシミュレーション機能は,(1)カラーシミュレーシ

ヨン,(2)アイテム(部品)合成シミュレーション,(3)背景

介成シミュレーション,の三つの機能を持っている｡

カラーシミュレーションは,スキャナから入力した写

真の小のユニフォームの色を,光や陰を自然に保ったま

ま,1,670万色Lいの別の色にリアルタイムに変更すること

ができる〔図6(b)〕｡

背景合成シミュレーションは,さまざまな門景の小へ

向品の剛象を介成し,商品の使用感をリアルに祝北化す

るための機能である｡顧客のオフィスなどの写真を撮り,

それを新しいユニフォームがどのようにマッチするかを

事前に確認することもできる〔図6(C)〕｡

複数のモデルを合成配置し,カラー変更,上下コーデ

ィネート変更,背景変‾起といった多彩なプレゼンテーシ

ョンをリアルタイムに行い,受注までの期間短縮化と顧

客の満址度向上に効果をあげている｡

映像系は,35ページの凶の左側にホしてあるように,

放送受信系,ビデオ系,ハイビジョン系などから成り,

プロモーションビデオやファッションショーなどの各種

r映像を顧客に即座かつリアルに提供する機能を持って

いる｡

以_L二述べたように,イージオーダ型生産･販売統合シ

ステムは,顧客との対話によって顧客の欲求しているも

のを即時にビジュアル化し,仕様を煮詰めて内容を直ち

に上[産部門へ送信し,生産に反映させることが可能な/トミ

産･販売統介の理想とするシステムと考える｡

このシステムの導人によi),住宅設備(システムキッチ

ン),インテリア産業などでも同様な効果をあげることが

叶能なので,今後のシステム提案･構築に役立てていき

たい｡

匂 おわりに

以上,/卜産･販売統合システム化の背景,取り糾.み九

課題を明らかにし,最近の構築事例から典巧州勺なシステ

ムについて述べた｡今後も,蓄積した技術･ノウハウと

マルチメディアシミュレーションなどの新技術を閑雅･

矧洞し,山場ニーズにこたえていく考えである｡
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