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要　約

　最近の生産現場では，需要の不確実性の増大や納入リードタイムの短縮化，製品仕様の多様化

が進んでいる。これらのマスカスタマイゼーション環境に対応した生産方式の確立が重要である。

　この問題に対しては，不確実な需要に対し，「確率制約と線形の生産制約を満足し，製造コスト

と在庫コストの合計の期待値を最小化する生産計画を求める非線形確率計画問題」として定式化

されている。そして，この問題に対して，MCPS（Mass Customization Production Planning & 
Management System with Advance Demand Information）という効率的な解法が開発されている。
　本論文では，この解法を用いて生産計画を立案する「内示情報を用いた生産計画ソフトウェア

（MCPSソフトウェアという）」を紹介する。本ソフトウェアが解いている問題の記述と定式化，
そしてその解法の手順を述べるとともに，その操作法を説明する。また，数値計算により精度を

検証する。最後に，ケーススタディを示す。

Abstract

It’s is necessary to establish a new production system under uncertain customer demand, short lead-time 
and various items. In this paper, we explain a software which outputs the optimized production plan based 
on unfilled-order-rate and costs. And the formulation using advance demand information, solving 
procedure, operation instruction and the interface of this system are described. The accuracy of numerical 
computation is verified. Finally, an example is shown.

　1　．はじめに

　最近の生産現場では，需要の不確実性の増大や納入リードタイムの短縮化，製品仕様の多様化

論 文
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が進んでいる。この状況に対応するためにマスカスタマイゼーション［1, 2］に対応した生産方
式の確立が重要である。

　この問題に対しては，確率制約と線形の生産制約を満足し，製造コストと在庫コストの合計の

期待値を最小化する生産計画を求める非線形確率計画問題として定式化され，MCPS（Mass 
Customization Production Planning & Management System）という効率的な解法が開発されている
［3］。
　本論文では，この解法を用いて生産計画を立案する「内示情報を用いた生産計画ソフトウェア

（MCPSソフトウェアという）」を紹介する。まず，本問題の記述と定式化を説明する。次にMCPS
ソフトウェアの構成と機能，出力内容，そして操作方法を詳述する。また，MCPSソフトウェア
の計算値と文献で示された計算値を比較し，ソフトウェアの計算精度を確認する。最後に，MCPS
ソフトウェアを使用して，生産計画を求めた数値例を示す。

　2　．マスカスタマイゼーション対応生産計画問題

　ここでは，マスカスタマイゼーション対応生産計画問題について述べる。これは需要量の分布

が正規分布である場合に対応したものであり，基本のモデルといえる。

2．1　未達率推定式の導出

　計画期間中に納入未達が起こる比率を未達率という。ここでは未達率　 （Stock Out ratio in n 
periods）の定義を述べ，未達率推定式を導出する［4-7］。
［記号］

  ：期（ただし　 　＜
－
 　 　）

  ：第　 　期の需要量（納入指示）
  ：第　 　期の平均値（内示）
  ：第　 　期の生産量
  ：第　 　期の在庫量。また，初期在庫量は　 　とする。
  ：第　 　期の単位あたりの製造コスト
  ：第　 　期の単位あたりの在庫コスト
  ：第　 　期間の合計生産量
  ：第　 　期までの未達率
  ：計画目標未達率

　確定注文は，内示（平均） ，需要のばらつき（標準偏差） 　の正規分布であり， 
と表現する。

　 。ここで， 　である。第　 　期の在庫量
は，

　　　  (1)

であるから，
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　　　  (2)

　　　  (3)

　　　  (4)

となる。(3)(4)式から，分散共分散行列Σは，下記のように構成される。

　　　  (5)

　また，

　　　  (6)

　ただし，

　　　  (7)

である。相関行列の上半分を示すと下記のようになる。

　　　  (8)

2．2　未達率SOnの定義

　 　期間における各期の在庫量とその期待値を　 　次元ベクトルとして， ，

 　と表現すると，(8)式の分散共分散行列を用いて，未達率　 　は，下記のよう

に定義される。

　　　 
  (9)

　ここで，

　　　  (10)
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である。

2．2．1　未達率指標SOn(0)

　 　は「計画期間の各期の在庫量　 　は，互いに独立である」と仮定した場合の未

達率指標であり，

　　　  (11)

となる。この数値計算は，　1　次元の正規確率分布計算を扱う。

2．2．2　未達率指標SOn

　 　は「計画期間の各期の在庫量　 　は，互いに相関がある」とした場合の指標であ

る。 　の要素が(6)式のように　 　という形式で記述できるので，相関行列を規定するパ

ラメータ　 　が　 　個である。この場合は， 　次元正規確率分布計算を　 　あるいは，

 　重積分の数値計算で求まることが知られている［4］。　5　期間の未達率　 　を(12)式に示
す。

　　　 

　　　  (12)

　ここで， 　である。

　また　 　の数値計算においては，モンテカルロ法［8］も参考値として併用した。

2．2．3　未達率指標SOn(ρmin）

　 　は「計画期間の各期の在庫量は互いに相関があるが，相関係数は同一であり，相関

行列の非対角要素のうち最小値をとる」と仮定した場合の未達率指標である。

　　　  (13)

として，新しく相関行列をその対角要素を除いて，

　　　  (14)
とおく。

　　　 
  (15)

のように，　1　重の数値積分で計算可能である［9］。ここで， ， 

であり，正規分布　 　の確率密度関数と分布関数である。
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2．3　生産計画の定式化・解法

　未達率制約および生産制約のもとで，コストの期待値を最小化する確率計画問題として定式化

した。

【定式化　1　】

  (16)

　　　  (17)

　　　　　  (18)

　　　　　  (19)
　　　　　  (20)
　　　　　  (21)
　本問題は，サプライヤの製品（部品）個々に解くものとして，　1　品種問題である。ここで(16)
式は，期別の生産量　 　を変数として，製造コストと在庫コストの期待値（expectation）を最小化
することをあらわしており，(17)式は，内示以下の需要の範囲では，在庫は，各期とも非負であ
ることをあらわし，(18)式は，合計生産量制約，(19)式は，計画目標未達率制約，(20)(21)式は，
一般的な生産制約をあらわしている。また，(16)式を展開すると，次のようになる。
【定式化　2　】

  (22)

　　　  (23)

　　　　　  (24)

　　　　　  (25)
　　　　　  (26)
　　　　　  (27)
　ここで，リラクゼーション（relaxation）戦略を用いる。(25)式を除いた問題をP問題とする。
【P問題】

  (28)

　　　  (29)

　　　　　  (30)

　　　　　  (31)
　　　　　  (32)
　P問題の最適解を　 　としたときに， 　が，(25)式を満たしていれば，
 　は，全体の最適解となる。(25)式を満たさなければ，「特定の期　 　の未達率がある目
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標　 　以下になることを保証されたMP問題」を構成する。
【MP問題】

  (33)

　  (34)

　  (35)

　　　　　  (36)

　　　　　  (37)
　　　　　  (38)
　MP問題は，P問題にくらべて，(35)を追加している。
　MP問題の(35)式における　 　と集合　 　について述べる。第　 　期の平均，分散は，(3)式であら
わされることから，「第　 　期の在庫量　 　が未達率　 　以下である」ように，

　　　  (39)

　　　  (40)
となる　 ， 　を求め，未達率　 　以下となるためには，（在庫量　 　の期待値）＞

－
 　 　を満足すれば

いい。

　また，「 　は　 　に関して，単調減少である」ことから，(39)式の未達率　 　を生産量　 　を介し
て，適宜に（減少するように）設定することにより，結果として　 　は減少する。

　一方，期のインデックスの集合を　 ，計画目標未達率が　 　以下となる期のインデックスの集合
を　 　とする。
　計画目標未達率　 　の各期の計画目標未達率　 　を，

　　　 

とし，MP問題を解いたときの未達率を　 　とする。

　各期の計画目標未達率　 　と　 　を，

　　　  (41)

　　　  (42)

と決め， 　とする。

　 　に対して，(39)(40)式から，

　　　  (43)

　　　  (44)



 内示情報を用いた生産計画ソフトウェアMCPS 201

となる　 　を(35)式に当てはめると，「第　 　期の在庫量　 　が，計画目標未達率　 　以

下となる」MP問題を構成できる。
　なお，(41)式の期別計画目標未達率　 　の更新について，未達率更新幅設定パラメータINCを
導入する。以下，INC＝4と設定している。
　P問題は，線形計画問題になることから，提案した解法は，もともとの確率計画問題を直接扱
わず，その部分問題としての線形計画問題を逐次に解くことにより解を得ようとするものであ

り，効率的であるとともに，システム開発が容易である。また，各イテレーションで未達率とコ

ストの代替性の比較ができることから，意思決定の判断材料が整っている点においても実際的で

ある。

　以下に，解法の手順を示す。

ステップ　1　
　 　とおく。

　　　  (45)
ステップ　2　
　P問題（線形計画問題）を解く。MP問題の最適解　 ，コスト　 ，未達率　 ，期

別未達率　 　を得る。

ステップ　3　
�ⅰ 　 ＜

－
 　 　の場合は， 　は全体最適解である。（終了）

�ⅱ 　 ＞　 　の場合は，

　　　  (46)

　インデックス　 　は，

　　　  (47)

として，

　　　  (48)
とする。

　　　  (49)

　　　  (50)

となる　 　および　 　を用いて，MP問題（(33)～(38)式）を構成する。
ステップ　4　
　MP問題の最適解を　 ，コスト　 ，未達率　 　を得る。

　　　  (51)

なら終了する。 
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ステップ　5　
�ⅰ 　 ＜

－
 　 　の場合は， 　は全体最適解である。

�ⅱ 　 ＞　 　の場合は， 　＝　 　＋1として，ステップ　3　�ⅱ へいく。

　プログラムの一連の流れを図　1　に示す。

　3　．MCPSソフトウェア

　MCPSソフトウェアとは，「確率制約と線形の生産制約を満足し，製造コストと在庫コストの合
計の期待値を最小化する生産計画を求めるソフトウェア」である。このソフトウェアはいくつか

のモジュールによって構成されている。本章では，このソフトウェアの構成と操作法について説

明を行う。 

図　1　　プログラム一連の流れ
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3．1　MCPSソフトウェアの構成

　MCPSソフトウェアは　5　つのモジュールから構成されている。このソフトウェアのモジュール
の構成を表　1　にまとめる。

　以下に，各モジュールを説明する。

3．2　生産計画前提入力

　本システムを稼働させるためには，Excelシート「生産計画前提入力用」にいくつかの前提条
件の入力を行わなくてはならない。ここでは，入力項目を説明する（図　2　）。
①　初期在庫量を入力する。

②　各期の需要量を入力する。

③　各期のばらつきを入力する。

④　ばらつき係数を入力する。

⑤　生産量合計を入力する。（購買型MCPSでは不要）
⑥　計画目標未達率（　 　）を入力する。
⑦　①～⑥の入力を確認した後で，「起動」ボタンを押す。

説　　　　　　明使用ソフトモジュール名

生産計画立案に必要な情報（各期の内示やばらつき，生産

合計数や計画目標未達率）の入力を行う。
Excelシート生産計画前提入力

ばらつきと未達率指標の選択を行う。入力画面未達率指標選択

プログラムを実行した結果を出力する。Excelシート生産計画結果出力

MCPSを作動させるために必要な計算式を保存する。Excelシート生産計画計算①

未達率計算や　 　の値を計算する。VBA生産計画計算②

表　1　　実装しているモジュール

図　2　　 「生産計画前提入力用」画面
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3．3　未達率指標選択

3．3．1　未達率指標選択の操作法

　MCPSで計算を行う際には，使用する「ばらつき」と「未達率指標」を決定しなくてはならな
い。この作業はソフトウェア「未達率指標選択」で行うことになる（図　3　参照）。この画面におい
て使用するばらつきと未達率指標を選択する。その方法は下記のとおりである。

①　「ばらつき選択」のラジオボタンのどちらかを選択後，「計算」ボタンを押す。

②　①の作業が終了後，使用する「未達率指標選択」のラジオボタンを選択し，「計算」ボタンを

押す。

3．3．2　ばらつき

　ばらつきの指定は以下の　2　つの方法を採用している。
(a)　ばらつき係数：標準偏差として「生産計画前提入力」の「需要量」にばらつき係数を乗算し

た値を取得する。

(b)　ばらつき（標準偏差）：標準偏差として「生産計画前提入力」の「ばらつき（標準偏差）」で
入力された値を取得する。

3．3．3　未達率指標

　未達率指標は次の　3　つの方法を採用している［4］。

(a)　 ：各期在庫量が互いに独立であると仮定した場合の未達率指標

(b)　 ：厳密な未達率指標により近い上界値を与える未達率指標。(a)(b)の中間
(c)　 ：各期の在庫量は互いに相関があるとした場合の未達率指標

3．4　生産計画結果出力

　本ソフトウェアの実行した結果はExcelシート「生産計画結果出力用」に出力される。この出
力される内容を説明する（図　4　参照）。 

図　3　　ウィンドウ 「未達率指標選択」
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①　前提条件を表示する。

②　計算で求まった生産計画の結果を出力する。

③　ばらつきに関する情報を出力する。

④　期別未達率と達成率及び，未達率を表示する。また，　5　期の未達率は期間全体の未達率を表
す。

⑤　在庫コスト及び，累計在庫コストを表示する。

3．5　生産計画計算用①

　生産計画計算用①の画面例を図　5　に示す。生産計画が求められたあと，在庫コスト，累計在庫
コスト，そして　 　の計算が必要となる。これらの計算は，プログラムを組まずに，セルで

計算を行う。この理由は，ユーザ指向のためである。すなわち，生産計画用画面は，使用者やタ

イミングによってチェックする項目が変化する。これに柔軟に対応するためにユーザが自由に追

加，修正を可能にすることが望ましいと考えられる。

　セル上の計算内容と記述例を表　2　に示す。また，表　2　の記述例は全て　3　列目（C列）を採用し
ている。

図　4　　Excelシート 「計算結果出力用」画面

生産計画出力（詳細）

0.3515初期在庫

54321期

121218255需要量

21.9976313.9553220.0271724.019880生産量

2313.0023711.047059.01987810在庫量

33333ωi
99999ωî2
453627189σ 2̂

6.70820465.1961524.2426413σ

0.0003030.0151150.0167510.0167510.0004291期別未達率

0.9996970.9848850.9832490.9832490.9995709期別達成率

0.9514680.9517560.9663630.9828270.9995709Π(1－Mi)
0.0485320.0482440.0336370.0171730.0004291SOn(0)

2313.0023711.047059.01987810在庫コスト

66.0692943.0692930.0669319.0198810累計在庫コスト
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図　5　　MCPS　Excelシート 「生産計画計算用」画面 （一部）

3．6　生産計画計算用②

　本システムでは，Excelシート上から必要な変数を取得し，計算を行う機能をVBA（Visual Basic 
for Applications）で作成している。このソフトウェアのモジュールは以下の　7　つである。
①　Userform：「ばらつき」と「未達率指標」を選択する。
②　LP：目的関数と制約式の設定を行い，「P問題」の計算を行う。
③　sentaku：生産量（購買量）を変化させる期を決定する。
④　MP：「MP問題」の計算により生産量（購買量）の変化量を決定し，終了条件を確認する。
⑤　ρmin：シンプソンの公式を用いて　1　重の積分を行い， 　の値を計算する。

式記　　　述　　　例行数

(3)式＝POWER(C8,0.5)9
(10)式＝NORMDIST(0,C5,C9,TRUE)10
(11)式＝1－B1111
(11)式＝B12*C1112
(11)式＝1－C1213
(1)式＝C514
(1)式＝B15＋C1415
(45)式＝1－POWER(1－生産前提入力用!$B$15,1/5)16
(46)式＝ROUNDDOWN(C10－SIGN(C10－C16)*ABS(C10－C16)/$O$3,7)17
(49)式＝NORMINV(C17,C5,C9)18

表　2　　記述内容 （C列の場合）
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⑥　SOn：シンプソンの公式を用いて， 　の値を計算する。

⑦　La_k：計算した結果をExcelシート「計算用」に出力する。

　また，ここに記述したモジュールの関係を図　6　に記述する。

　以下に，各モジュールを説明する。

3．6．1　モジュール 「LP()」

　ここでは，(28)式～(32)式に記述している「P問題」をソルバーを用いて解き，未達率指標選
択の際に設定した指標が　 　なら，sentaku（）に， 　ならρminに，そして， 　な

らSOnを実行させる。
　また，このモジュールはVBAでソルバーを実行させる　2　つの機能がある。ここではそれら機
能について説明を行う。

ａ．目的関数の設定

　あらかじめ，セルに(28)式を記述しておき，そのセルに記述した内容をソルバーを使って最小
にする。ExcelのソルバーモデルをVBAを用いて記述する場合は，Solverok関数を使用する。 

図　6　　MCPSソフトウェアのモジュールの構成
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Solverok setcell:= Cells(24,1),maxminval:=2,valueof:=”0”_,
bychange:=Range(Cells(4,2),Cells(4,6))

　この関数は下記の　3　つの変数に値を与えることになる。
・SetCell：目的セルを指定する変数である。これは，(28)式を記述したセルを指定する。
・MaxMinVal：特定の数値を与えることで，目的セルの値を最大値にするか，最小値にするか，
もしくは，特定値にするかを決める変数。数値とその意味は表　3　に示す。ここで，目標セルを
特定地にする場合には，変数ValueOfを使い，指定する。今回は使用しないので，　0　とする。

・ByChange：変化させるセルの範囲を指定する。今回は，生産量セルを指定する。

ｂ．制約条件の設定

　「P問題」の制約条件（(29)式～(32)式）はSolveradd関数を使用する。

SolverAdd cellref:=Cells(24,1), relation:=3,formulatext:=Cells(26.2)

　Solveradd関数は，以下の　3　つの変数に値を与える必要がある。
・Cellref：制約式の左辺の値を示す。
・Relation：制約式が使用する符号を数値で設定を行う。ここには，数値が入る。その数値の意味
を表　4　に表す。

・Formulatext：制約式の右辺を表す。

3．6．2　モジュール 「sentaku()」

　ここでは，「MP問題」での(46)(47)式の　 　の値を決定している。

3．6．3　モジュール 「MP()」

　ここでは，「MP問題」を解き，(50)式を用いて未達率の改善を行う。制約条件の変更をする際

関係数値

最大値1
最小値2
特定値3

表　3　　MaxMinValの値と意味

関係数値

≦1
＝2
≧3

表　4　　Relationの値と符号
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にはSolverchange関数を使用する。この関数は，Solveradd関数と同様の構造をする。

Solverchange cellref:=Cells(), relation:=3,formulatext:=Cells(26.2)

3．6．4　モジュール 「ρmin()」

　(15)式にもとづいた積分計算を行い，未達率　 　を計算する。

3．6．5　モジュール 「SOn()」

　(12)式にもとづいた積分計算を行い，未達率　 　を計算する。

3．6．6　モジュール 「La_k()」

　計算結果をExcelシート「生産計画結果出力用」に記載する。

　4　．未達率指標計算モジュールの検証

　 　および　 　の値を計算する際には積分計算を行うことになる。ここでは，数値計算

精度の検証を行う。

　本ソフトウェアは，(12)式に表わされる積分計算をシンプソンの公式を使用して行っている。
　シンプソンの公式を以下に示す。

　　　  (52)

　ここで， 　は　 　のサンプル点である。

4．1　未達率指標SOn(ρmin）の計算結果の検証

　シンプソンの公式を使用して，実際に行った　 　の計算結果とTong［9］の計算結果と
比較する。

　Tongは， 　次元確率分布計算について相関行列が同一で， 　であると表現され，かつ　 　の上
限値　 　が与えられたときの確率計算値（　 　）を数表として示している。すなわち，下記に示され
る計算を行っている。

　　　  (53)

　ここでは　 　＝　0　とし，その他の変数 を変えた場合で両者の比較を行った。その結果を表

　5　に示す。(53)式は，1－　 　と一致するはずであり，これと　 　を比較している。
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　この数値計算結果により，「1－　 」と　 　は下　5　桁までの範囲で一致することがわかっ
た。

4．2　未達率指標SOnの計算結果の検証

　 　の精度を確認する。　5　次元確率分布計算であるので，モンテカルロ法［8］による計算との
比較を行った。モンテカルロ法の精度は使用する乱数によって大きく影響を受けるので，ここで

は一応参考値と考えている。この結果を表　6　に示す。

　表　6　より，　2　つの計算値は，「大きく異なることはなく，ほぼ同じである」ことが確認された。 

 
指　標ρ

5432
0.031250.062500.125000.250001－　 

0
0.031250.062500.125000.25000 
0.052860.087090.148910.265941－　 

0.1
0.052860.087090.148910.26594 
0.077410.113010.173070.282051－　 

0.2
0.077410.113010.173070.28205 
0.166670.200000.250000.333331－　 

0.5
0.166670.200000.250000.33333 
0.243190.270690.310110.373411－　 

0.7
0.243190.270690.310110.37341 
0.352740.369310.392330.428221－　 

0.9
0.352740.369310.392330.42822 

表　5　　SOn(ρmin）計算結果とTongの解

未　達　率
内　　　示ケース

モンテカルロ 
4.9％5.0％［11,9,14,17,16］1
4.9％5.0％［5,12,12,19,23］2
4.7％5.0％［15,10,6,19,23］3
4.9％5.0％［11,9,14,17,16］4
4.7％5.0％［5,12,12,19,23］5
5.1％5.0％［15,10,6,19,23］6
4.6％5.0％［11,9,14,17,16］7
4.7％5.0％［5,12,12,19,23］8
5.1％5.0％［15,10,6,19,23］9
4.8％5.0％［10,10,10,10,10］10

表　6　　SOnとモンテカルロの比較

（Microsoft Excel 2003　使用）
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　5　．MCPSの数値例

　ここでは，本ソフトウェアの実行結果例を示す。

5．1　前提条件

　初期在庫量　 　＝15，コストはそれぞれ　 　＝　 　＝1， 　＝　 　＝1(　 　＝1,…,5)，合計生産量制約
 　＝80とする。単位当たりの在庫コストについては，例えば，　2　期間の在庫コストが　1　期間の在
庫コストの　2　倍であることが分かればいいので， 　＝1と基準化している。また，単位あたりの
製造コスト（購買コスト）が期に依存せず一定（　 　＝　 (　 　＝1,…,5)）の場合には，計画の結果
は，未達率制約式を満足する最小必要な生産量を決めることになるので， 　の値に影響されない
ので， 　＝1と基準化している。また，計画目標未達率は　 　＝0.05，各期の需要のばらつきは標
準偏差を使用し， 　＝3，内示は表　7　に示す。

5．2　実行結果

　実行結果を表　8　に示す。

　表　8　より，　5　期の　 　の値が，計画目標未達率（ 　＝0.05）以下になっていることが分か

54321 
126242010 

表　7　　内示

表　8　　MCPS実行結果

生産計画出力（詳細）

15初期在庫量

54321期

126242010需要量

21.509937.91726826.1236522.708391.7407666生産量

2313.4900711.57289.4491536.7407666在庫量

33333ωi
99999ωî2
453627189σ 2̂

6.70820465.1961524.2426413σ

0.0003030.0122770.0129670.0129670.0123225期別未達率

0.9996970.9877230.9870330.9870330.9876775期別達成率

0.9501270.9504150.9622280.974870.9876775Π(1－Mi)
0.0498730.0495850.0377720.025130.0123225SOn(0)

2313.4900711.57289.4491536.7407666在庫コスト

64.2527941.2527927.7627216.189926.7407666累計在庫コスト
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る。また，各期の生産量が求められている。

　5　．おわりに

　本論文では，

（ⅰ）　 Microsoft Excelを使用したMCPSソフトウェアの構成，機能を詳述した。
（ⅱ）　 MCPSソフトウェアの操作法と出力内容を詳述した。
（ⅲ）　 未達率指標の性能確認を行った。

　　(a)　　5　期間を対象に， 　とTongが示した　 　の数値計算値を比較した。今回のケー
ススタディの範囲では，下　5　桁までの範囲で一致することがわかった。

　　(b)　　5　期間を対象に， 　とモンテカルロ法による未達率値を比較し一応参考値ではあると

しても，ほぼ同一の値になることがわかった。

（ⅳ）　 実際の内示を用いて，本MCPSソフトウェアにより，未達率制約を満足した実行結果が
　得られた。

　今後は，MCPSの適用範囲を広げていく。
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［付録］

　本システムは，Microsoft VBAでソルバーを実行している。この機能を実行するためには，初
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回起動時に下記の操作を行わなくてはならない。なおこの操作は，Microsoft office 2007での設定
法である。

①　SOLVERの使用許可の設定

　1　． （Microsoft Office ボタン）をクリックし，［Excelのオプション］をクリックする。

　2　．アドインをクリックし，一番下の管理の［コンボボックス］が［Excelアドイン］になって
いることを確認して［設定］ボタンを押す。

　3　．ソルバーアドインと，分析ツールーVBAにチェックを入れて［OK］ボタンを押す。

②　VBAからのSOLVERの許可の設定
　1　．［［開発］タブ］をクリックし，［Visual Basic］をクリックする。
　2　．ツールバーの［ツール］から参照設定を選ぶ。
　3　．参照ボタンを押す。
　4　．ファイルの場所の中から［C: /program files(x86)/Microsoft Office/office12/library/SOLVER］を

選択する。

　5　．ファイルの種類を［すべてのファイル］にし，［SOLVER.XLAM］を選択して，［開く］ボタ
ンを押す。


