演習問題

問1　インダストリアルエンジニアリングに関する次の記述中の（　　）に入れる適当な字句を解答群の中から選べ。

(1)19世紀末から、今世紀の初めにかけて、（　ａ　）は、科学的管理の考え方を提唱した。彼の考え方は、バーチャートの考案者として知られる（　ｂ　）やギルブレスなどに引き継がれ、次第に近代化された。さらに1910年前後に始まるアメリカの産業発展にともない、（　ｃ　）が完成した科学的管理の考え方は、Industrial Engineering(IE)の方向に新しい展開をとげる。

(2)IEの概念は1920年代に、ベルシステムの（　ｄ  ）によって提唱された。　　彼はその後、テイラーの科学的管理法からスタートし（　ｅ　）へと独自の　　道を開拓した。

(3)IEは、ORや統計的手法と密接な関係を持つ。例えば、ラインバランスの問    題には（　ｆ　）などのOR手法が採用され、時間研究に必要な（　ｇ　）には統計的手法が採用される。　

(4)（　ｈ　）はIE手法をさらに追求し、IE手法の行詰りを打開するためにワークデザインの考え方を提唱した。

ａ，ｂ，ｄ，ｈに関する解答群

  ア　ダンツィーク　　イ　デミング　　ウ　シューハート　　エ　テーラー

  オ　ナドラー　　カ　フォレスター　　キ　ヒッチコック　　ク  ポアソン

　ケ　ケンドール　　コ　ガント

ｃ，ｅ，ｆ，ｇに関する解答群

　ア　在庫管理　　　　イ　工程管理　　　ウ　品質管理　　エ　ＡＢＣ管理

　オ　ＧＭシステム　　カ　フォードシステム　　　　　　　キ　待ち行列

　ク　季節調整法　　　ケ　抜取り検査　　コ　ワークサンプリング

問2　生産システムの用語、人物に関する次の記述中の［　］にいれるべき適当な語句を解答群の中から選べ。

        用　語           解　説　文  

 (1) ［　a　］：観測対象をランダムに選んだ時点で瞬間的に観測して、その状態を記録・集計し、統計的手法を用いて全体を推定する手法。

 (2) ［　b　］：人間の行う作業をすべて基本動作に分析し、各基本動作について、その性質と条件とに応じて、あらかじめ決められている時間値を当てはめる方法。

 (3) ［　c　］：組立工程や製造工程などにおいて、各作業者あるいは機械間の単位時間内の負荷の最適編成をはかり、全体の工程が支障なくスムーズに稼動できるように計画する方法。

 (4) ［　d　］：コンピュータを用い、最終製品の生産計画に合わせて、それに必要な部品や資材の所要量の流れを総合的に管理する生産管理システム。

 (5) ［　e　］：作業を矢印、作業の開始・終了を丸印で表現した図で、日程計算等のコンピュータ処理で便利に利用される。

 (6) ［  f　］：作業を丸印、作業間の順序関係を矢印で表現した図で、作業手順の検討などに便利に使用される。

 (7) ［　g　］：作業を構成するのばす、つかむ、運ぶなどの基本動作を、その内容に基づいて模式化した記号で、必ず必要な動作、遅らせる原因となる動作、非作業に分類している。

 (8) ［　h　］：人事労務管理のため、１日の標準作業量を定め、合理的に仕事を管理する科学的管理の考えを提案し、実施した。

 (9) ［　i　］：作業を構成する動作について研究し、動作の模式記号などを提案し、最良の作業方法を見つけ出す方法を提案、実施した。

(10) ［  j　］：棒状の工程図等を使用して、工程管理、日程管理の手法を開発した。これは、後のPERT等の日程計画手法の基礎となっている。

解答群    ア　ﾗﾝﾀﾞﾑ･ｻﾝﾌﾟﾘﾝｸﾞ　 イ　ﾜｰｸ･ｻﾝﾌﾟﾘﾝｸﾞ　ウ　ﾗｲﾝ･ﾊﾞﾗﾝｼﾝｸﾞ　

エ　ｱﾛｰ･ﾀﾞｲｱｸﾞﾗﾑ　オ　ｻｰﾌﾞﾘｸﾞ　　カ　ﾃｰﾗｰ　　キ　ｶﾞﾝﾄ　　ク　ｷﾞﾙﾌﾞﾚｽ

ケ　部品展開　　　コ　作業順序図　　　　サ　ＭＲＰ　　　　シ　ＭＴＭ

問3　時間研究に関する次の記述中及びプログラム中の［　］に入れるべき適当な字句を解答群の中から選べ。ただし、同じ字句を何度使用してもよい。

　N88-BASIC言語には、［　ａ　］，［　ｂ　］という関数が用意されている。この二つの関数を使用してストップウォッチの働きをするプログラムを作成した。ここで、［　ａ　］は内蔵クロックの時刻を与え、［　ｂ　］は、キーが押されていれば、その文字を、キーが押されていなければヌルストリングを与える。プログラムの１例を次に示す。

［プログラム］              ［解答群］

 10 [   c  ] ="00:00:00"

 20 A$=[  d  ]             ア DATE$  イ GO   ウ IF   エ INKEY$  オ INT

 30 [  e  ] A$="" THEN 20

 40 T$=[  f  ]             カ INP　キ MID$  ク OUT  ケ POS   コ RIGHT$

 50 PRINT "LAP TIME:";T$

 60 [  g  ] TO 20           サ RND   シ STRING$  ス STOP セ TIME$ ソ VAL

問４　工場レイアウトに関する次の記述中の［　　］に入れるべき適当な字句を解答群の中から選べ。（昭和62年第１種情報処理試験より）

　製品の種類と製品の生産量の組合せから大別される生産形態は、図の通りである。その生産形態と工場レイアウトの関連について述べる。

　すなわちレイアウトの基本形は、［　ａ　］に対しては［　ｄ　］、［　ｂ　］に対しては［　ｅ　］、［　ｃ　］に対しては［　ｆ　］である。

　更に詳しく述べると、最も単純な一品多量生産の場合は［ ｇ ］が能率的であり、仕掛在庫が少なく、総生産時間が短い等の特徴を持つ。また、共通に使用する機械群をまとめ、これを中心にして追加すべき機械をその周辺に配置する方法は［ ｈ ］である。更に、基本的な機械群を搬送装置で結ぶことにより、システムに柔軟性を与える方法で、多種中量生産に適するのは［ ｉ ］である。

　現実のレイアウト問題は多くの要因が複雑に交錯し合っていて、経験による試行錯誤により解決してきた。また、数理的解析手法で最適解を求める研究が進められている。その代表例としては［　ｊ　］法がある。

ａ～ｃに関する解答群 ア 多種少量生産　イ 中種中量生産　ウ 少種多量生産

ｄ～ｆに関する解答群 ア　機種別ﾚｲｱｳﾄ　 イ　ｸﾞﾙｰﾌﾟﾚｲｱｳﾄ　 ウ　ﾗｲﾝﾚｲｱｳﾄ

ｇ～ｉに関する解答群 ア　ｾﾙﾚｲｱｳﾄ 　 イ　ﾄﾗﾝｽﾌｧﾚｲｱｳﾄ　 ウ　ﾌﾚｷｼﾌﾞﾙﾚｲｱｳﾄ

ｊに関する解答群  ア　ジョンソン　　イ　シンプソン　ウ　シンプレックス

　   エ ワークデザイン  オ ＭＡＰＩ　カ ＭＴＭ　　キ　ＳＬＰ　 ク ＷＦ
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  図   製品の種類／生産量と生産形態

問5　テーブルタップ組立作業を作業分析し、時間分析して要素作業に関する次の先行表を得た。以下の小問に答えよ。

No    要素作業名ｗｋ    　 　   直接先行作業名Ｐｋ   作業時間値(秒)ｔｋ 

 1  A1金具にネジを取付け右                            9.4             

 2  A2金具にネジを取付け左                            9.4             

 3  B1本体に金具を取付け右     A1                     3.9             

 4  B2本体に金具を取付け左     A2                     3.9             

 5  C1本体にバネを取付け右前   B1                     3.1             

 6  C2本体にバネを取付け右後   B1                     3.1             

 7  C3本体にバネを取付け左前   B2                     3.1             

 8  C4本体にバネを取付け左後   B2                     3.1             

 9  D 本体に蓋を定置           C1 C2 C3 C4             2.1             

10  E1蓋にネジ締め前           D                      9.6             

11  E2蓋にネジ締め後　         D                      9.6             

1)要素作業の順序を示す作業先行図を描け。

2)このﾃｰﾌﾞﾙﾀｯﾌﾟを作業者3人の流れ作業で組立てたい。作業配分を行い、結果のﾋﾟｯﾁﾀﾞｲｱｸﾞﾗﾑを描き、ﾗｲﾝﾊﾞﾗﾝｽ効率を求めよ。また、1時間当りの生産量を求めよ。

問6　次に示す生産ﾗｲﾝについて、ﾗｲﾝﾊﾞﾗﾝｽ効率、及びﾊﾞﾗﾝｽﾛｽを計算せよ。

　  工程　　　ｉ   １  ２  ３  ４  ５  ６  ７                           

　  作業者　（人） １  １  １  １  １  １  １                           

    工程時間（分） ８  ８  ８  ７  ６  ５  ４                           

問7 ある製品の組立作業を分析した結果、次の作業先行図を得た。この製品を４人の流れ作業で組立てるための工程編成を行え。(M.E.Salveson,1955)

                        ⑦     要素作業番号

                        0.6     要素作業時間(分)

 Start       ①         ②         ③        ④        ⑤         Stop

             0.6        0.4        0.3       0.4       0.2

                        ⑥         ⑧

                        0.7        0.5

問8　ある製品の作業情報は次のようであった。作業先行図を示せ。またサイクルタイム（ピッチタイム）10分の工程編成を行え。(J.R.Jackson, 1956)

    作業 │作業時間（分）│先行作業（直接及び間接先行作業）           

　　　Ａ │　６          │                                           

      Ｂ │  ２          │Ａ                                         

　　　Ｃ │  ２          │Ａ　Ｂ                                     

      Ｄ │  ３          │Ｆ　Ｇ　Ｈ                                 

　　　Ｅ │  ５          │Ｄ  Ｇ                                     

　　　Ｆ │  ５          │Ａ                                         

　　　Ｇ │  ７          │Ａ                                         

　　　Ｈ │  １          │Ａ                                         

　　　Ｉ │  ６          │Ｂ　Ｃ                                     

　　　Ｊ │  ５          │Ｂ　Ｉ                                     

　　　Ｋ │  ４          │Ａ　Ｂ　Ｃ　Ｄ　Ｅ　Ｇ　Ｊ                 

問9　ラインバランシングに関する次の記述中の［　　］に入れるべき適当な字句を解答群の中から選べ。（昭和59年第１種情報処理技術者試験から）

　ラインバランシング問題は、ライン上の各［　ａ  ］に配置された各作業者に割り当てられた要素作業の所要時間の合計が、できる限り均等になるように、作業の順序制約を満たしながら、全ての要素作業を作業者に割り当てる方法を求めるものである。その結果、各作業者に割り当てた要素作業の所要時間の合計のうち、最大のものが、このラインの［　ｂ　］となる。

　図のように表される作業を、二人の作業者に分担させるとき、前工程の作業者には要素作業［　ｃ　］を、後工程の作業者にはその残りの要素作業を受け持たせればよい。このとき、［　ｂ　］は［　ｄ　］秒となり、ライン編成効率は約［　ｅ　］％となる。

                  ロ           ニ          ヘ     要素作業の名称

                   3            5            7        作業時間(秒)

       イ                                              チ

        2                                               5

                  ハ           ホ          ト

                    6          5           3

ａ，ｂに関する解答群

  ア　標準時間　　　イ　要素作業時間　　　ウ　ｻｲｸﾙ時間　　エ　作業時間

  オ　製造時間　　　カ　作業場　　キ　職場　　ク　工程　　ケ　ライン

ｃに関する解答群

　ア　(ｲ,ﾛ,ﾊ,ﾆ)　　イ　(ﾎ,ﾍ,ﾄ,ﾁ)　ウ　(ｲ,ﾛ,ﾆ,ﾍ)　　エ　(ﾊ,ﾎ,ﾄ,ﾁ)

　オ　(ｲ,ﾛ,ﾊ,ﾎ,ﾄ)　カ　(ﾆ,ﾍ,ﾁ)　　キ　(ｲ,ﾛ,ﾊ,ﾆ,ﾎ)　ク　(ﾍ,ﾄ,ﾁ)

　ケ　(ﾊ,ﾎ,ﾍ)　　　コ  (ｲ,ﾛ,ﾆ,ﾄ,ﾁ)

ｄ，ｅに関する解答群

ア 16　イ 17　ウ 18　エ 19　オ 20　カ 21　キ 86　ク 90　ケ 95　コ 100

問10　ラインバランシングの用語に関する次の文の［　］に入れるべき適当な字句を解答群の中から選べ。（昭和60年第１種情報処理技術者試験から）

(1)　サイクル時間：製品がラインから送り出されていく［　ａ　］であり、ラインの［　ｂ　］の逆数である。したがって、サイクル時間、生産期間及び生産期間中の生産量の間には次の関係がある。

　　Ｃ＝Ｐ／Ｑ

　ここで、Ｃ＝サイクル時間、Ｐ＝［　ｃ　］、Ｑ＝［　ｄ　］である。

　このサイクル時間は作業者に割り当てる［　ｅ　］を与える。

(2)　作業場所：与えられた作業を作業者が行う［　ｆ　］上の場所であり、一般に一つの作業場所に一人の作業者が配置されるため、［　ｇ　］では両者は同じ意味に用いられる。

(3)　要素作業：ある製品を組み立てるには一定の作業を必要とするが、その作業を多くの小さな作業に分割することができる。その分割における最小の作業単位を要素作業時間という。したがって、ある品物１個を組み立てるのに要する時間と各要素作業時間との間には次の関係がある。

　Ｔ＝Σｔｉ
　ここで、Ｔ＝品物１個を組み立てるのに要する時間、ｔｉ＝ｉ番目の要素作業に要する時間である。

(4)　遊び時間：これは、一つの作業場所に割り当てられた［　ｈ　］の総計である作業時間と［　ｉ　］の差である。したがって、遊び時間は次式で示される。

　Ｉｋ＝Ｃ－Ｓｋ
　ここで、Ｉｋ＝ｋ番目の作業場所での遊び時間、Ｓｋ＝ｋ番目の作業場所における［　ｊ　］である。

解答群   ア　サイクル時間　　イ　作業時間　　ウ　ライン

　エ　時間間隔　　  オ　要素作業時間　　カ　生産期間　　キ　生産速度

  ク　作業量の限界  ケ　ラインバランシング　コ　その期間中の生産量

問11　工程編成に関する次の記述中の（　　）にいれるべき適当な字句を解答群の中から選べ。（昭和62年4月第２種情報処理技術者試験から）

  ある工場では、流れ作業による部品組立の工程編成を行うことになった。　　調査及び経験値から次の資料を得、工程編成のための諸量の計算を行った。

　　［資　料］

  ① １日の作業時間　　　　400分　   ②  １日の目標生産数　　 1,500個

　③ １個当りの正味作業時間  3.25分  ④  品質不良率　　　3％

　⑤ ライン余裕率　　　　　 　　7％   ⑥  ラインバランス効率　　　90％

　⑦ 工程当りのコンベア占有長 1.2ｍ 　⑧  ピッチマークの間隔　　0.48ｍ

計算の手順は次の通りである。

　(1)　ピッチタイムＰは、部品１個当りの加工時間のことで、品質不良率やライン余裕率を考慮して計算される。

  　　　　１日の作業時間×（１－品質不良率）×（１－(  a  )） 

      Ｐ＝───────────────────────── ＝0.24分  

                           (  b  )

  (2)　コンベア速度Ｖは、ピッチマーク間隔と、部品１個当りの加工時間によって計算される。

　　　　　ピッチマークの間隔

      Ｖ＝─────────＝(  d  )ｍ／分                            

               (  c  )

  (3)　工程数Ｎは、１個当りの正味作業時間と、ラインのバランスを考慮したピッチタイムによって計算される。

      　　　　１個当たりの正味作業時間

      Ｎ＝────────────────＝１５工程                   

          ピッチタイム×ラインバランス効率

  (4)　コンベアの有効長Ｌは、工程数と工程に占めるコンベアの長さによって計算される。        Ｌ＝Ｎ× (  e  )＝(  f  )ｍ

  ａ～ｃ,　ｅに関する解答群

　　　ア　全工程の正味作業時間　　イ　品質不良率　　ウ　ライン余裕率

　　　エ　ラインバランス効率　　　オ　工程当たりのコンベア占有長

　　　カ　ピッチマークの間隔　　　キ　ピッチタイム　　

　　　ク　コンベアの速度　　　　　ケ  １日の目標生産数

  ｄ，ｆに関する解答群

    ア 0.24　  イ 0.26  　ウ 1.85   エ  2    オ  15    カ  16   キ  18

問12　生産情報システムに関する次の記述に最も関連の深い字句を、解答群の中から選べ。（平成２年情報処理試験第１種）

ａ．市場ニーズの多様化により多品種少量生産への対応を図るため、製造ラインの段取時間の削減、無人化や自動化の対策が進められている。

ｂ．生産計画に従い、部品表や在庫データを用いて資材の純所要量を算出する。ｃ．新製品開発のニーズが強まり、設計期間の短縮が要請され、そのための一手段としてＥＷＳ(ｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞﾜｰｸｽﾃｰｼｮﾝ）の利用が普及しつつある。

ｄ．顧客の引き合いに対して、在庫情報や生産情報を照合し、物流の最適ｺﾝﾄﾛｰﾙや生産手配を行う。

ｅ．生産ラインにおける各種自動機器に対するオンライン接続の必要性が高まっており、そのための情報伝送方式の標準化が強く要請されている。

解答群

ア　CAD　　イ　CAI　　ウ　CEPT　　エ　FMS　　オ　MAP　　カ　MRP

キ　POS　　ク　ｴｷｽﾊﾟｰﾄｼｽﾃﾑ　　ケ　ｵｰﾀﾞｰｴﾝﾄﾘｼｽﾃﾑ　　コ　ﾗｲﾝﾊﾞﾗﾝｼﾝｸﾞ

演習問題解答例

問１ a エ   b コ   c カ   d ウ   e ウ   f キ   g コ   h オ

問２ a イ   b シ   c ウ   d サ   e エ   f コ   g オ   h カ   iク  j キ

問３ a セ   b エ   c セ   d エ   e ウ   f セ   g イ

問４ a ウ   b イ   c ア   d ウ   e イ   f ア   g イ   h ア   iウ   j キ

問５ 省略　問６ 省略　問７ 省略

問８ 第１工程 ABC  第２工程 HI  第３工程 FJ  第４工程 GD   第５工程 EK

問９ a ク   b ウ   c オ   d エ   e ケ

問10 a エ   b キ   c カ   d コ   e ク   f ウ   g ケ   h オ   i ア   j イ

問11 a ウ    b ケ   c キ   d エ   e オ   f キ

問12 a エ   b カ   c ア   d ケ　eオ
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