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Summary

　The 　speciality 　in　size ，　 complexity 　and 　diversity　of 　structure 　of 　the 　ship 　has　made 　the　production
management 　functions　exceedingly 　d面 cult ，　 but　more 　essential 　to　the　success 　of 　the 　shipyard ，　It
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　effective 　structure 　of 　productiQn 　and 　modernize 　the　procedure 　of 　production　management ．
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system ，　 named 　COSPAC ，　 in　the　field　of 　the 　productiQn　management ．
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1　 ま　 え　が 　 き

　近年，造船業 の 近代化 に 対す る 要請が 強ま り，こ れ を達成す る た め の 重要 な課題 の 1 っ と して コ ン ピ ュ
ー

タ を

用 い た 生産管理 シ ス テ ム の 確立 が 急が れ て い る 。 筆者らは こ の よ うな す う勢の 中で ，生産管理 の 近代化に 対す る

ア プ ロ ーチ の 方法を 研究す る と と もに ， 船殻工 程に 対 して その 適用 を 試み た 。 そ し て 既 に 第 1 報 で は 船 殻 工 程 に

お け る 生産管理 の トータ ル ・
シ ス テ ム と して COSPAC と称す る コ ン ビ ＝・　’一タ ・シ ス テ ム の 体系化 に つ い て 述

べ ，あわ せ て その 中核を なす マ ス タ
ー・ス ケ ジ ュール と し て の 大 日 程計画 と 中日程計画 に っ い て，ゴ ン ピュー

タ

利用 の 方 法 を 明 ら か に し て い る
1》

。 続 い て 第 2 報 で は，鋼材発注か ら小組立 に い た る内業工 程に つ い て ，中 ・小 ．
日 程計画 の コ ン ビ ＝一

タ化 の 方法 を 述べ て い る
2，

。

　こ こ に 第 3報 で は，COSPAC を構成 す る 各 プ ロ グ ラ ム の 全 容 を 紹 介す る と と も に
， 大組立工 程 と船台工 程の ．

小 日程管理 に つ い て シ ス テ ム ・デ ザ イ ン の 方法を明 らか に して，こ の 表題 の もと で の 研究を終結す る 。

　　　　　　　　　 2　造船の 生産管理に おけ る シ ス テ ム ・ ア ブ ロ ーチ につ い て

　造船業 の 特殊性は ， 製品の 巨大性 と 購造 の 複雑性 お よ び 不 均
一

性 と い う船 舶 の もつ 特異性 に あ る 。 す な わ ち ，

造船 の 生 産工 程は 膨大な数 に の ぼ る 作業工 程に 細分 割 され ，輻輳 し て い る た め に
， 動的 に 展開 され る過程 に お い

て 相 互 に 干渉 が あ ら お れ て シ ス テ ム の 稼働 に 大きな障害を 生 じて お り，従来か ら生産管理上 の 問 題 解決を困難 な

ら しめ て ぎた 。 こ の よ うに 規模 の 大きさ と複雑 さに お い て 特異性 を 有 す る 造 船 の 生 産 工 程 を 対 象 と して ，そ の 生

産管理に コ ン ビ ＝一
タ を 導入 す る 過程 で は ，シ ス テ ム 概念 を 基盤 と した 問題解決 の 方法

3“’6）thZ必 要 で あ り，筆者

らは シ ス テ ム ・ア プ ロ ー
チ に よ つ て 合理的 な シ ス テ ム を デ ザ イ ンす る方法

7・5｝を 採用 し て い る 。

　造船工 場 の 動 的 過程を 生 産管理 の 側面か らみ る と，そ れ は 生産 の シ ス テ ム と こ れ を コ ン トロ ール す る生産管理

　
＊

　川 崎重 工 業株式 会 社船 舶 事 業 本 部 神 戸 造 船事業 部
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の シ ス テ ム の 活動過程 で あ る とい え る 。 生産 シ ス テ ム は ， 作業者
・
機械 ・そ の 他 の 設備 な ど の ご と き生産 手 段 を

シ ス テ ム 要素 とす る集合 で あ り，材料が 投 入 され る と こ れ を加工 して 製品を 出力す る 。 い つ ぼ う生 産 管理 シ ス テ

ム は ，生産 シ ス テ ム の 活 動 を 最 適 化 す る 役割 を もつ て 情報 を シ ス テ ム 要素 と し て 形成 され ，そ の 内容は 生産 シ ス

テ 厶 の 構造 に した が つ て 定式 化 さ れ る。

　 こ の よ うな シ ス テ ム の 概念 に お い て従来 の 造船業をみ る と ぎ，分散的 シ ス テ ム の 構造か ら脱 し得 な い た め に ，
無数に 存在す る 作業工 程が 個 々 に 独 立 して 担 当 機能 の 最適化 を 図 る と い うよ うに 並列的な配置に お か れ，そ の 活

動 の 過程 で は 相互 に 競合 し あ つ て 生 産管理 シ ス テ ム を複雑 な ら しめ て きた こ とが 明 ら か に され る 。

　 これに 対 して ，コ ン ビ L
一

タ を適用 し，造船工 場全体の 効率化 を 達成す る ご と く生産管理 シ ス テ ム を 完隔す る

た め に は ，その 前提条件 と して 生 産工 程 全 体 を 1 つ の シ ス テ ム とす る hierarchical な構造が確 立 され ね ば なら

な い
。 す な わ ち 集中的 シ ス テ ム に お い て ，作業 工 程 は 相互 に

一
定 の 関連性が 規定 され て サ プ シ ス テ ム を形成す る

と と もに ，1 つ の 主要なサ プ シ ス テ ム が シ ス テ ム の 他 の 構成要素を 左 右 す る 支配的な 存在 と して デ ザ イ ン さ れ

る 。 こ の よ うに，シ ス テ ム 構造 の 形態 は それ を構成す る対象の 属性 に 左右 され，属性 相互 間の 関連性 に よ っ て 決

定 され る。

　筆者 ら は 以 上 に述べ た シ ス テ ム ・ア ブ 戸
一

チ の 方法 を船殻工 程 に 適用 して，まず 流 れ 作業方式 を基調と した生

産 シ ス テ ム を デ ザ イ ン して お り，内 業 加 工 工 程 ・小組 立 工 程 ・大 組 立 工 程 ・船台工 程 な ど の サ ブ シ ス テ ム の もと

に 作 業 工 程 を構造化 し て い る 。 生産 シ ス テ ム の 構造が デザ イ ン され る と，続い て そ れ に 適含す る ご と く生産管理

シ ス テ ム の 定式化 が 行なわ れ て い る 。

　シ ス テ ム 全体 の 効率化 を図 る た め の 理 論的 な 方 法 は ，サ プ シ ス テ ム に 対す る 負荷が そ れぞれ の 能力に 応 じ て 平

準化 され る ご と く生産計画 を決 定 す る こ と で あ る が，現実 に は 種 々 の 製品が 生産 され る造船業 に お い て，同 時に

こ れ を達成す る こ と は 不 可能 に ち か い 。 した がつ て，筆者 ら は ，集中的 シ ス テ ム に お け る 主要な サ ブ シ ス テ ム と し

て，能力が 最低 で か つ そ の 調整 の 限界 が 制約 され て い る サ ブ シ ス テ ム を選 ん で こ れ を 生産計画 上 の 主エ 程 と し，
そ の 他 の サ ブ シ ス テ ム に は 従工 程 と して の 属 性 を 与 え て い る 。 生産計画 は シ ス テ ム 全体の マ ス ター・ス ケ ジ ュ

ー

ル と して ，主工 程 の 能力を基準 に し て決定 され，従工 程に 対す る 負荷計画は 主 工 程 と 従工 程 と の 間 の 関連性に し

た が っ て 導か れ る 。 も ち ろ ん ，主 工 程 に 対 し て 負荷が 平準化 され て も，一
般 に 従工 程 に お い て は 負荷の 山 谷が 変

動 す る の で ，こ れ に 対 処 し て 余力調整iを行 な う ご と く生 産 管理 シ ス テ ム が デ ザ イ ン されねば な ら な い
。

　第 1 図 は前述の シ ス テ ム ・
ア プ 卩

一
チ に よ つ て デ ザ イ ン され た 船殻工 程 に お け る 生産管理 シ ス テ ム の 1例 で あ

り・筆者らは こ れ を C 。 mputer 　System 　f。r 　Planning　and 　Control（略 称 COSPAC ） と称し て い る 。

　COSPAC で は ，生産 計画上 の 主 工 程 と し て 大組 立工 程 が と りあ げ ら れ て い る 。 すな わ ち，第 1図 に 示 す船台

使 用 計 画 は マ ス タ ー’ス ケ ジ ュール と して の 大 日程計画で あ り・建造船 の 組立作業量 に 対 して 大組 立 工 程 の 能力

に み あつ た 定盤回転率 とな る よ うに ・起工 ・進水の 期日を 決定 して い る
9）

。 続 い て 作成 され る 長 期定盤 計 画 は マ

ス タ
ー・ス ケ ジ ュ

ール と し て の 中 日程計画で あ り，こ れ に よ つ て さ らに 詳細 に 軸心 見透 しの 期日 な ど の 節点が お

り こ ま れ，プ P ッ ク ご と に 組 立定 盤 系列 と 着手日が 決定 され る 。

　従工程 と し て 性格づ けられ て い るそ の 他の サ プ シ ス テ ム に 対す る 負荷計画 は す べ て 長期 定 盤 計画 か ら導か れ，
中 日 程計画の 段階 で 負荷 の 変動 に 対 処 す る戦術 と して 余力調整 の 方法が 十 分 に 検討 され た 上 で

， 逐次小 日程計画
へ と 展開され る 。

　前述 の 船台使用 計画を 作成す る コ ン ピ ュ冖タ ・プ ロ グ ラ ム は 当初 LOTAS に 含 ま れ て い た が，大 日程計画検

討の 緊急性が重視され ・Master　Schedule　for　Ship　Production （略称 MASS ） と して 分離 され ，専用化 され て

い る 。
LOTAS の 概要

1｝と PLOT 以下の 内業加工 工 程な ら び に 小 組立 工 程 に 関す る コ ン ピ ュ　一一タ ・プ ロ グ ラ ム の

内容
2 ）

に つ い て は 既に 記述 した 。 した が っ て 以下 に は 小 日程 計 画 と し て の 大 組 立 計画 （Assembly 　Blook　Sche．
dule・略称 ABL ），な ら び に 船台計画 （Erection　Block　Schedule・略称 EBL ） の コ ン ピ ュー

タ 化の 方法に っ い

て 述ぺ る 。

3　小 日 程計 画に おけ る コ ン ビ ュ ・一一夕適用 の 具体例

3．1 大 組 立 工 程 に お け る適 用 例

（1 ）　 生産 シ ス テ ム の デ ザ イ ン

筆者 ら は 穴組立工 程 の 生産管理 シ ス テ ム を デ ザ イ ン す る に 先 立 っ て，タ ク ト ・
シ ス テ ム を 基 調 と し た 生産 シ ス
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テ ム の 構造化をは か つ て お り，そ の 内容に っ い て は 既 に 記述した
t）

e

　（2） 生産管理 シ ス テ ム の デザイ シとコ ン ピ ュ
ー

タ化 の 具体例

　（i） 生産管理 シ ス テ ム の 大要

　大組立工程 は COSPAC の 体系の 中で生産計画上 の 主工程を なす サ プ シ ス テ ム で あ り，長 期定盤計画 に よ っ て

負荷の平準化が検討され て い る。 した がつ て，小 日程計画 と して の 大組 立計画を作成す るに あた つ て は ， 長期定

盤計画の 筮 め る組 立系列 と日程上の節点に したが つ て，こ れを若午修正 しな がら作業工 程 ご とに予定をきめ る こ

とが骨子 とな る。 その 過程 で 長期定盤計画が修正 され る要因は ，よ り精度 の 高い ワ ーク ・ メ ジ ャ
ーメ ン トが 使用

され て作業量 の見穣値が 修正され る こ と， 作業工程 ご とに詳細 に負荷の 平準化 が 検討され る こ と ， ならび に 現実

の 工 程の 進捗状況を フ ィ
ードバ

ッ ク して 日程が修正され る こ とな どで あ る。

　大組立工穫 の シ ス テ ム 構成 は板継ぎ工 程 ， 組立工程，ならび に 反転後 ・ス ト Pt ク工程 を要素と して い る。 こ れ

らの 構成要素の 中 で組立工程にっ い て は面績的な制約が強い が，他の 工 程で は た とえば積重ねに よる仕掛 り材の

設置な どが可能で あ り ， 比較的余力凋整 の 自由度が 大 で ある。 した が つ て 大組立計画 の作成の手順は，まず組 立

エ 程 の 最適化を達成す る ご と く日程計画を作成し，こ れに 追従 し て 板継ぎ工 程ならび に 反転後 ・ス ト ッ ク工 程 の

日程計画を決定す る こ とに して い る。 大組立計画の作成期間は 3旬間と し ， 1旬ご とに実績を ブ ィ
ードパ

ッ ク し

て更新す る 。

1．穴齢 よ び大骨長の 糠 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　隴 ）　 　 く立 1亭納 1　 丶齟 h 勲 二艦 畷

驚 …ll…靴課 蘇 i：
　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　

　 　 f¢ ・1嚊 tktt ± te 交薩 しな い 富さ 1．Smbl上の ガ ータ ー．’櫨
　 　 ならび に 隔璽

：z状 畳長
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ー
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　 た だし，二 夐廠ブ07 ケの ごと魯二璽彊の枠鱈みの場倉纏片口はスキ ン ブレ
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＿遡 竺 輯 恥 こ

璽 聖 ソ ピ ゴ 熱の 適 用 俤 3麹 得

　（ii）　ワ ー
ク ・メ ジ ャ

ーメ ン トの 確立

　い うま で もな く，負荷 の 大 きさを 測定す る 手段 と し て 精 度 の よ い ワ ー
ク ・メ ジ ャ

ーメ ン ト （w σ rk 　measure −

ment ） を 確立 す る こ と は ，生産管理 シ ス テ ム をデ ザ イ ン す る に 際 し て の 基本的 な 条 件 で あ る。 筆者らは 既 に 述
べ た ご と く，大組立工 程を対象 と した 大 日程計画な らび に 中 日程計画 に お い て，ブ ロ ッ ク 組立 作業量 の 全量 を 測

定す る た め に 換算面積 とい うワ ー
ク

・メ ジ ャ
ー

メ ン トを 開発 して い るが 1）， こ れ と は 別に ，小 日程計画の 時点 で

よ り詳細 に 負荷 の 大 きさを測定す る ワ ー
ク ・メ ジ ャ

ーメ ン トと して 換算大骨長 と い う単位 を 設定 して い る 。

　換算大骨長 は ， 第 2 図 に 示す ご と く大骨 と して 定義 され る ト ラ ン ス ・フ ロ ア ー・ガ ーダーあ る い は 隔壁等 の 袖

板な ど に つ い て そ の 長 さ を も と め ，固 有 の 作 業 密度 に した が つ て 換算を 行 な うも の で あ り，作業− 程 ご とに 詳細

に 負荷を 測定す るた め に 用 い られ る 。 なお，換算大骨長 は 取付作業を対象 と して設定 され て い る が，こ れ に 対 し

て
一

定 の 比率を 乗 じる こ とに よ っ て 溶接作業な どに も適用され る 。

　（iii） 大組立 計画 の 作成 プ ロ グ ラ ム （ABL ）に つ い て

　長期定盤計画に 準拠 して 大組 立計画 を作成す る 過程 は ，第 3 図に 概略 の 手順を示す よ うに デ ザ イ ン され て い

る。 入 力デ ー
タ は 大組立計画作成 の 起点 と すべ き期 日，個 々 の ブ ロ ッ ク に 関 す る 外形寸法お よ び 作業 工 程 ご と の

作業量 な ら び に フ ァ イ ル され て い る情報 と して 長 期定盤計画 の 内容 組立 着手 日を 起点 と し て 作業 工 程 の 日程

計 算 を行 な うた め に 用い ら れ る標準 タ ク ト工 程 の パ タ
ー

ン ，お よ び 平準化計算の 段階 で ブ ロ ッ ク組立 の 先行 日数

を限定す るた め の 許容先行 日数 な ど で あ る 。 い つ ぼ う，もとめ ら れ る 出力 と して は 作 業 工 程 ご とに 予定 を 表 わ し

た 定盤別小 日程計画，な ら び に これ に 基づ い て 計算 され る職種別 配員山 積み 表，ブ ロ ッ ク 配置要 領，定盤 別所要

面 積山 積み 表，お よ び 機種別 ク レ ーン 使用時間山積み 表 な どで あ る 。

’

　 　 　 ※・
計薗の調始日

  ． ＿ ．．．

長 闢定偵計画‘：記載 さ

れた 3旬悶分の榎入 フ

ロ tt ウ と その 組立眉手

日 壱 綾 み と る

　 大組

M ー 　　 ト

　 エ 1
　 　 　 　

　
　　−　−　コウ

．呈匙雛 i＃：y，g
　　　　廴

  ∴ 一．．

　　　　　　＼
　　　　　　　　、
　 　 　 　 　 　 　 　 丶

　 　 　 　 　 　 　 　 　 、

　 1　 　　 　　 　 　　
’

緡 立腫手日を起点 とし

て 咋 鬘 τ 程 査 展関 し 飄

付 嚥 の 作 鳳量 f山損 ゐ

ず る

’x’

（認霎欝鑼晶喬翻 。）

組立定 盤 に お 1， る 第 1

旬 と第 〜旬の 耻付職 の

作婁量晝平厘化 し て 日

程計 画を決 め る

幡 ｝

　 長閉定璽肘画 の 節 点セ守 る こ とと†る 、

（
　 そ の 方 誘 と LC ＃

　 】第 1旬 のツロ．ク 壱第 ？旬 に 厘 ら さ な い

　 2 羸 ］旬 氛 2旬 に 師 点 ブo 汐 か あ ゐ 場
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　 声 フ ロ ’ケ蓬 』 くらさ lt」tb
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ート

N 工工
一Eleotronio 　Library 　



The Society of Naval Architects of Japan

NII-Electronic Library Service

The 　Sooiety 　of 　Naval 　Arohiteots 　of 　Japan

76 日 本造船学 会 論 文集 　第 127号

　 大組 立 計画を作成す る手順は前述 の ご と く，まず組立工 程 の 最適化 を検討 し，配員 数 を平準化す る よ うに 日程

を 決定 した 観に，他 の 工 程 の 日程計画を 作成す る こ と tcして い る 。 その 結果，組 立 定盤 の 面積が 不 足 す る と き

は ，系 列 を変更 し て 他 の 余 裕の あ る ブ ロ ッ ク と 入 れ か え るな どの対策 が 検討され る 。

　 また，ク レ ー
ン の 使用 時間を 山 積み し て 出力す る こ とに して い る が，ク レ ーン は 組 立 作業 と プ P ッ ク の 塔載を

優先す る こ と に して い る の で ，使用時間の 山積 み が 山 とな つ て もそ の 理 由で 日程を変更す る必 要 は ほ と ん ど な

い o

　 筆者 ら は・以 上 に 述べ た 大組立計画 の コ ン ピ ー一　一一タ ・プ ロ グ ラ ム を ABL と呼称 し て い る 。

　 3．2　船 台 工 程に お け る 適 用 例

　 （1 ） 船台工 程 に お け る シ ス テ ム ・デ ザ イ ン 上 の 問題点

　 船台工 程 で は 製品の 巨大性に と もな う制約が 大き く，作業対 象 を 固定 せ し め て ，作業量 に み あ う人数 の 作業者

を 配置 し移 動 せ しめ る方 法 を とつ て い る の で ，船殻工 程 の 中 で ももつ と も分散的 シ ス テ ム に 陥 りや す い 条件 が 内

在 し て い る。

　船台工 程 に お け る シ ス テ ム ・デ ザ イ ン 上 の 問 題 点 を解 明 す る た め に ，ブ ロ ッ ク塔載 か ら溶接終了 ま で の 作業工

程 を一
般化 し て ，各 々 a，b，c，d，・・一 な る 順番 で

一
連の 系列 を構成す る よ うに 表わ す と，こ れは 1 つ の サ ブ シ ス

テ ム を意味 して い る D
一
般に 層状建造 に 基づ く多点建造工 法に お い ては ，ブ ロ ッ ク の 塔載 が 進行す るに した がつ

て 急速 に 作業領域 が 広が るの で ，同 時 に 多数 の サ ブ シ ス テ ム が 形成 され る こ とに な るが ，各 サ プ シ ス テ ム は 同種

作業 工程 を 担当す る 職種 に よ つ て 関連 づ け られ て い るの で ，シ ス テ ム の パ ラ メ ー
タ が増大 す るに つ れ て ，並 列的

な配置 に お け る サ ブ シ ス テ ム あ るい は シ ス テ ム 要素 は 相互 の 間に 干渉が生 じや す くな る 。 た と えば c と い う作業

工 程 を遂行 す るた め に は ，次 の 条件が 満足 されね ば な らな い 。

　 （i ）　サ ブ シ ス テ ム 内 に お い て c に 先行す る 作業 工程 が 計 画 ど お り完了 し て い る こ と 。

　 （ii）　 c 作業工 程 と 同
一の 職種が 他 の サ ブ シ ス テ ム に お い て担 当 す る作業工 程 も，計画 ど お り進行 し て い る こ

　 　 　 　 とo

　 〈iii） 他 の サ プ シ ス テ ム を ふ くめ て ，　 c 作業工 程 と同
一

の 職種 の 所要人員が 計画 どお り確保 さ れ る こ と 。

　 （iv）　ワ ーク ・メ ジ ャ
ーメ ン トが 正 確 で ，作業量 が事前に 正 確 に 把握 され る こ と 。

　 （v ） 先行 の 作業工 程 の 品質が よ く，手直しな ど計画外 の 作業量 が混 入 しない こ と 。

　 前述の （i），（ii），（iii）は 工 程管理 と 配員管理 との 関連徃 を 表わ し て い る が，職能を 主 体 と して 複雑 に か ら

み 合っ た 生産 シ ス テ ム の も と で サ ブ シ ス テ ム 間の 干渉 な らび に 設備 ，作業場所の 干渉 な ど， 幾多 の 干渉の 発生を

予 想し，そ れ を解消す る よ うに 工 程 計画 ・配員計 画 を 行 な う こ と は きわ め て 困難 で あ り，一
部 の 作業 工 程 に 遅 れ

な ど の 混乱が 生 じ る とそ れ が 全体に 波 及 し て，シ ス テ ム の 秩序 が乱 され る こ と に な る。

　 （2 ） 生 産 シ ス テ ム の デ ザ イ ン

　既 に 検討 した よ うに ，船台工 程 に お け る生産 シ ス テ ム の 欠陥 は 職能を 主体 と し て 並列的 に 生産 シ ス テ ム が 形成

され て い る 点に あ る と考え ら れ る。こ れ に 対 して シ ス テ ム 改善 の 方向は，配員 の 流 れ を一
方向に 規 制 す る と 同時

に ，同
一

場所に お け る干渉を排除す る よ うに 生産 シ ス テ ム を構造化す る こ とで あ る 。 そ の 方法 と して 工 程別作業

編成 を 行 な い
1°，

J 作業 工 程 別 に 専門化 され た 作業者 の グ ル
ープを 編成す る と と もに ，作業工 程 の 同期化 を 図 る ご

と く シ ス テ ム 要素間 の 関連性 を 明 確に し な け れ ば な ら な い
ul12 ）

。

　筆者 らは 以一ヒに 述べ た シ ス テ ム ・
ア プ ロ ー

チ の 原則 を確立 して ，まず船台 工程 の 進行を 先行班 ・固 め 方班 ・仕

上げ 班 の 3 グ ル ープ に分割 して い る。 こ の よ うな グ ル ープ編成 は 下記 の 3項 目を 基準 と し て 行 な わ れ た 。

　 （i） 時期的 に 接近 して 作業が行 な わ れ る こ と。

　 （ii） 作業 の ま と ま りの 単位 （例 ： ブ ロ ッ ク ・区画な ど ）が 類 似 して い る こ と 。

　 （iii） 量 的に 他 の 群 と 均衡 し て い る こ と 。

　 こ の よ うに し て 設定 され た 先行班 に は ，ブ P ッ ク の 決 め 方 と 主板 の 仮付な らび に 溶接 な ど の 作業 工 程が 割当 て

ら れ，作業 の 進 行 は ブ ロ ッ ク の 塔載 に 追従 し て 行な わ れ る 。 固め 方班 に は 内部構造部材の 仮付 な ら び に溶接 な ど

の 作業 工 程 が 割 当 て ら れ，作業 の 進行 は 緩述す る作業区画を単位 と して 行 な わ れ る 。 また ，仕上 げ班 に は 改 正 エ

事 の 仮付 ・溶接 な らび に ハツ リ ・歪 直 しな ど の 作業 工 程が 割当 て られ，作業の 進行 は 固め 方班 と 同様 の 区 画 単 位

と す る 。

　な お，こ の ほ か に 足場外 し ・清掃 ・完成検査 ・
水気密試験な ど の 作業が あ るが ， それ らは 量的比率 が低 くシ ス
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テ ム 上 の 干渉を排除する こ と も比較的容易な の で ，一応従来 ど お りの シ ス テ ム と して い る。

　以上 に 述ぺ た グ ル ープ編成 に 続い て，工 程 の 進捗を円滑 な ら しめ るた め に 各工程 の 進捗を同期化せ しめ る方法

が 検討され，まず負荷の 投入単位が異な る 先行班 と 固め 方班 の 間 に 生 ず る干渉に つ い て 対策が講 じられ て い る 。

先行班に 対 して与えられ る負荷は ， ゾ ロ
ッ ク の 大小 に よ っ て 作業量 に バ ラ ツ キ が発生す る が，ブ ロ ッ ク 分割 の 基

準 は組 立作業の 条件が優先 して きめ られ る の で ，塔載後の 作業量の 均
一

化を望む こ とは 困難で あ る 。 し た が つ

て，先行班 と 固め 方班 の 干渉を防止す る た め に ，両者 の 間に 適当な仕掛 り期閥を 設け る よ うに して お り，そ の 上

で 先行班 と固め 方班 が 平均値 で は 同
一

の 回転率 で 進行す る よ うに 能力が調整 され て い る 。

　グ ル ープ 相互間 に お け る 千渉 を排除す るた め の 対策 に 続い て ，作業工程椙互の 間 に 発生す る干渉 に 対 して は，

こ れを防止するため に 1 ロ ッ トの作業量が均等化 され，か つ 各系列 の 作業工 程が そ れぞれ 同
一

の 所要時間 で 進行
’

す る よ うに，標準回転率が設定 され て い る 。 こ の よ うな考え方に 基づ い て ，た と えば固め 方班 に 対 して は投入 さ

れ る負荷が一定に な る ご と く作業区画が 設定 され ，か つ 他 の ホ ール ド （また は タ ソ ク ）へ 頻繁 に 移動する こ との

な い よ うに ， 1 つ の ホ ール ド内 の 作業に よつ て 1 ラ イ ソ の 作業系列がデザイ ン され て い る。 作業系列 の 数は 建造

船 の 構造と建造工 法の い か ん に よ り，もつ と も合理的な シ ス テ ム をデザ イ ン す る過程 に お い て決定され る 。

前述の ご と く作業区画嫩 定す るた め eeet，物 量 をベ ー
ス と し た精度の よい ワ ーク ・・ ジ t

一
メ ン トが必要で

あ り，筆者らは換算部材 と い う単位 を闘発 して用い て い る 。 換算部材は ， ブ ロ ッ ク の 主板ならび に 内部構造部材

の 継手郎に 発生 す る作業量 を ，相関関係 の 分析結果に 基 づ い て 1 つ の 統合された尺度に お ぎか えたもの で あ り，
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第 4 図　作業系列 と 作業区画 の ee定tCよつ て 13，　OOO　DWT 型 貨 物 船 の 船台 工 程 に

　　　　 タ ク ト ・シ ス テ ム が デ ザ イ ソ さ れ た 例
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第 5図　13，　OOO　DWT 型 貨 物 船の 3 番ホ
ー

ル ド系列 に お け る作業区画 の 配置 の 例

取付作業の 場合は 1 人の 作業者が 1 時 間 に 1 単 位 の 換算 部材 を 処 理す る こ と を 標準 と し て い る 。

　 筆者 ら は 前述 の よ うな シ ス テ ム ・ア プ ロ
ー

チ を 行 な つ て
， 第 4 図に 示す ご と く平均 して 30 換算部材 と な る よ

うに 作業区顧 を設定 し，タ ク b ・シ ス テ ム をデ ザ イ ン し て い る 。 また，第 5 図 に は ホ ール ド内に お け る 作業区画

の 配置の 1 例を示 して い る。

　 （3 ） 生産管理 シ ス テ ム の デ ザ イ ソ と コ ン ピ ュ
ー

タ 化 の 具体例

　 分散的 シ ス テ ム に お け る 生産管理 シ ス テ ム が きわ め て 複雑 で あ るの に 対 して ，前述 の ご と く タ ク ト ・シ ス テ ム

を 基 調 と し て 生 産 シ ス テ ム が 構 造 化 され る と，シ ス テ ム の パ ラ メ ー
タ が 整理 され て 生 産 管理 に お け る問題解決 の

手 順が 著 し く単純化 され る。 す な わ ち，船台 工 程 に お い て 生産管理 シ ス テ ム は ，計画 の 次 元 で シ ス テ ム に 課 せ ら

れ た 負荷計画 に 生産 シ ス テ ム の 構造 の 原型 を適合せ しめ る ご と く，各作業工 程 の 回転率な らび に 能力を 設定 す る

と と も に ，現実 の 工 程 の 進捗状 況 を フ ォ ロ
ー

ア ッ プ し て ，フ ィ
ードバ ッ ク ・ゴ ン トロ

ール す る ご と くデ ザ イ ン さ

れ る 。

　船 台 工 程 に 対す る 負荷計 画 は ，まず マ ス タ ー・ス ケ ジ ュール と し て の 長期 定 盤 計 画 との 関 連 に お い て 中 日程計

画の 精度 で検討 され る 。 既に 述 ぺ た ご と く，シ ス テ ム 全体 の 最適化を達成す るた め の 必要条件 と し て ，先行班 に

対 し て は ブ ロ ッ ク 塔載 に 追従 し て 作業を進 め る こ と が課せ られ て い る 。 固め 方班 な ら び に 仕．．E げ班 に っ い て は ，

ブ ロ ッ ク 塔載 日程 を起点に し て 標準工 程 を 展開す る こ と に よ つ て 負荷 の 山積 み が 導か れ る が，負荷の 山 谷は あ る

程 度，建造期間 内 で平準化 す る こ とが 可能で あ り，各作業工 程 の 回転率 と能力に つ い て余力調整 の 方法が 検討さ

れ る 。 第 6 図は そ の よ うな条件 で 作成 され た配員計画 の 例 で あ る 。

　続 い て 小 日程計画 は 現実の 詳細 な作業計画を作成す る段 階で あ り， 大組立 工 程な らび に 船 台 工 程 の 進捗状況を

フ ォ ロ ー
ア ッ プ して，中 日程計肉 を修正 しつ つ 実施計画を決定す る 。 筆者 ら は船台 工 程 に 対す る 小 日程計画を船

台計画 と称して お り，第 7 図に そ の コ ン ピ ュ
ー

タ ・プ ロ グ ラ ム EBL の 概略 フ P − ・チ ャ
ー

トを 示 す 。

　 コ ン ピ ュー
タ ・プ ロ グ ラ ム EBL は 負荷 に 関す る デ ータ と 各工 程 の 能力 が入力され る と，能力に あわ せ て 日程

．計画を 作成 し，作業量 の 山積み 結果 と あわせ て 出力す る よ うに デ ザ イ ン され て い る 。 第 8 図 は そ の 出力 の 1 例 で

あ り，図中 の TOTAL は 日程 別 の 塔載所要 時 間 を ，　 LIMIT は そ の 日に 割当 て ら れた 能力 の 限界 を示 し て い る 。

こ の よ うな関係は 図 と し て も表 わ され て お り， 日程 別 の 能力限界 を 1 記号 で ，それ に 対 し て 作業量を ＊ （船尾 区

・画 ），＋（中 央区画 ））一（船首区画） の 記号で 表 わ し て い る 。 なお ，参考 まで に 従来 の 手 作 業 に よ る 日程 計画 の 山

積み を 示 し，山 積み 形状 の 平準化 の 相 違 を比 較 し て い る Q

　 コ ソ ピ ＝・　一タ ・プ ロ グ ラ ム EBL は ，能力あ る い は 負荷 の 投 入 シ
ー

ケ ン ス に 関 す る入 力 デ ータ を変更す る こ と

に よ っ て，工 程 計 画 の シ ミ ュレ ー
シ ョ ン に 使用す る こ と が 可能 で あ り，設定 され た 能力に 対す る余力と仕掛 り量

の 関係を事前 に 検討 し，最適 な負荷計 画 を 見 出 す手段 と し て 用 い られ て い る 。 船台工 程 は 他 の 工 程 に ま して 生 産

シ ス テ ム の 構造 化 が 困 難 で あ り，流 れ 作業 シ ス テ ム の 段 階 に 進 み っ っ あ る とは い え，管 理 上 の 判断 は 基準化 し得
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　　　　　　　　　　　　　造船 の 生産管 理1三お け る コ ソ ビ ＝
一

タ の漢用（笙 3 報）　　　　　　　　　　81

らび に 船 台 工 程 の 小 日程計画に 対 す る コ ン ピ ュ
ー

タ の 適用例 を 閔 らか に した 。

　
こ の 表題 の も とで の 発表 は 第 3 報 を もつ て 終結 す る が，近年，建造船舶の 多様化 に と もな っ て ，COSPAC の

適髄 囲畛 働 船 型拗 陜 られ る こ と V・ な り・こ 雛 翫 し うる よ うな シ ・ テ ・ の 柔軟性 が 蟷 さ れ て い る 。

こ の よ う噺 た 嫺 題 に 嵐 す るた め に・ ・ ン ピ ・ 汐 を用 い て 齟 シ ・ 一レ ーシ ・ ン を行 な ・、 管理者臆 思
決定 を お り こみ なが ら問題解決を図 る方法 を よ り多 くと り入 れ る こ とが 必要 で あ り，今後そ の よ うな プ ロ グ ラ ム

を COSPAC に 追加 し・あ る い は 既存の プ ・ グ ラ ム を更新 して い く所存 で あ る 。
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