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1．　 は じめ に

　現在，NPO 法人横断型基幹科学技術研究団体連合 （横

幹連含〉で は，経済 産 業省 よ り受 託 した 資金 に よ り 「分

野横断型科学技術 ア カ デ ミ ッ ク
・ロ ー

ドマ ッ プ作成支

援事業」を 実施 して い る，そ の 中 の WG2 で ある 「社会

シ ス テ ム の シ ミ ュ レ ーシ ョ ン ・モ デ リ ン グ技術分野（主

査 山崎憲，日本大学教授）」の 委員 と し て 参加 さ せ て 頂

い て い る ．本稿 は
， そ こ で 担当 し て い る

，
も の づ くり・

サ
ー

ビ ス づ くりの 観点 か ら検討 して い る 内容 を中心 に

紹介す る こ ととす る，

2．　 もの づ く り ・サ
ービス づ くりの 構 造

　もの や サ
ービ ス を 生 み 出す活動 は ，

一
般 に 「生 産」と

呼ん で い る．JIS生 産管理 用語 で は 「生 産」を 以 下 の よ

うに 定義 して い る 1），

　「生 産要素で あ る 素材 な ど低 い 仙値 の 経済財 を投入 し

て，よ り高 い 価値 の 財 に 変換す る行為 又 は 活動．（備考）

製造 は 人 工 的 で あ り，生 産 は 自然活 動 を含 む と い う区

別 をす る 場合 もあ る．」

　 ま た，生 産活動 の 結果 と して 製 品が 生 み 出 され る が，

「製品」 の 定義 は次 の よ うに 示 され て い る ．

　「活動 又 は プロ セ ス の 結果 ．（備考 D製 品 に は サ
ービ

ス ，ハ
ー

ドウ エ ア，プロ セ ス 製品，ソ フ トウエ ア 及 び

こ れ らの 組合 せ が あ る．（備考2）製品 に は，有形 の 物 〔例

えば ，組立製品）又は 無形 の 物〔例えば，知識又 は概念）

及び こ れ らの 組合せ が あ る ，」

　 こ の こ とか ら，製品 に は もの とサ
ービ ス の い ず れ も

’

　 成 蹊大 学理 τ 学部

　 FaculLy　of 　Science　all 〔i　Technology ，　Seikei　Univcrsity

が 含 まれ て い る ．一
般 に ，生 産 の ア ウ トプ ッ ト として

製品 ・サービ ス が あ る とい う言 い 方が され る こ とが あ

るが，こ の 表現 は正 しくない こ と に なる．

　 もの づ く り ・サ ービ ス づ く りを 「仕事の 構 造 」 の 概

念 で 捉 え る と，図 1 の よ うに 示す こ とが で き る 2）．仕事

の 構造 で は ，資源 （もの ）を○ に よ り表現 し，変化 （こ と）

を口 に よ り表現す る た め ，「もの ・こ と分 析」と 呼ば れ

て い る．もの づ く り
・サ ービス づ くりの 仕事は，素材

を 変化 さ せ て 製品 を牛 み 出す こ とで あ る ．変化 を 助け

る た め の 資源 として 手段 の 資源があり， 変化 に 直接携

わる 資源，容 器 や 置 き場 と して の 資源，触媒や 治具 の

よ うに変化 を促進す る 資源，エ ネ ル ギ ー
源 と して の 資

源，コ ン トロ
ー

ル を行 う資源な ど に分類 で きる．こ れ

ら手段 の 資源 は ，変化 の 申 で そ れ ぞ れ 役割 （機能）を

持 っ て い る．投 入 さ れ た素材 は全 て 製品 に な る と は 限

ら ない ．例 え ば，プ レ ス に よ り穴 あけ さ れ た板金 は 製

品 に な る 部分 と
， 製晶 に な ら な い 部分 と に 分 か れ る ，仕

事 の 構造 で は，製品 に な ら な い 部分 も「の こ りもの 」あ

る い は 「残 資 源 」 と し て把 握 し，記 人 して お く．こ の

よ うな 分析 の 結果，素材 の 姿 か た ち は変 るが ，製品 ま

た は残資源 〔の こ りもの ）の い ずれ か に な っ て 生産 シ ス

テ ム か らア ウ ト プ ッ トさ れ る．こ の こ とか ら，「素材＝

製 品 ＋ の こ り もの （残資源）」 と い う関係 が あ り，イ ン

プ ッ ト とア ウ トプ ッ トの 間で マ テ リ ア ル バ ラ ン ス が 成

り立 つ ．

　出来上が っ た製品 は，要求 をも っ た お 客 に渡り，お

客 は 製品 に よ り満 足 す る ．生 産 と い うプ ロ セ ス か ら見

る と こ の よ うな 表現 に な るが ，実質的に は 要求 を持 っ

た お 客 の た め に 製品が作 られ ，そ の た め に もの づ く

り ・サ
ービ ス づ く りの プ ロ セ ス が 存在 して い る ．従 っ
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図 1　 もの づ く り ・サービ ス づ くりの 仕 亊の 構 造

て ，お 客 の 要 求 が 無 い も の を作 る の は，製品作 りと は

い え な い ．図 1で は
， そ の よ うなお客 の 要求を満 た すプ

ロ セ ス も含 め て 図示 され て い る，サ
ービス の 中 に は情

報等の よ うに無形 の も の や ，映画や 演劇，歌 な どの よ

うに プ ロ セ ス 自体 を 製品 とす る もの もあ り，表現が難

しい ．しか し，お 客 の 要求 を満 た す もの や こ と を提 供

す る とい う点 で は もの づ く り ・サ ービ ス づ く りと も 同

じで ある と考え ら れ る の で は な い だ ろ うか ．

　 さ て ，仕 事 の シ ス テ ム の 評 価 を 行 う指標 と し て
，

PQCDSME の 7つ が挙 げられ る ．以前 は 「現場 の 5 大任

務 」ある い は 「現 場 の 5 大使命」 と い う名 称 で，以 下 の

5 つ の 項 目が 挙 げ られ て い た 3／，．す な わ ち，もの づ くり

の 現場 の 管理 を うまく達成す る た め の 任務 と して ，  品

質 を維持 ・向上 させ る 〔品質；Quality），  原価 を低減す

る 〔コ ス 1・；C 。 st），  生産量 を達成 し，納期を遵守す る

（量，納期 ；Delivery），  よ りよ い 職場環境 を つ くり，

勤労意欲 を高め る 〔モ ラ
ー

ル ；Moral 。），  安全 を確保す

る （安全 ；Safety）が あ り，QCDMS と呼ば れ て い た．こ

れ に，仕事 の シ ス テ ム 全 体 の 評 価 と し て ，生 産 性 （産 出

量 ／ 投 入 量 の 比 率 ）の 向上 を 図 る こ と （生 産 性 ；

Pr。ductivity），お よ び社会環境，自然環境へ の 負荷 を 減

らす こ と （環境 ；Environment ）を加え る の が
・
般的 で あ

る．こ れ ら の 評価尺度は，例 えば品質指標で あれ ば不

良率 や 直行率 （検査後 に 手直 しが 必要で な い 製品 の 生 産

量 に対す る 比率）な どの よ うに，管 理 指標 と して よ り具

体的な項 目に ブ レ イ ク ダ ウ ン して 川 い られ て い る ．

　 こ の よ うな 様 々 な評 価 尺 度あ る い は 目標 を 達成す る

た め に，仕事 の シ ス テ ム の 管 理 を行 う必要があ る．こ

こ で ，「管埋」 の 定義 に つ い て 示 して お こ う．JIS に よ

れ ば ，「経営 Ei的 に沿 っ て ，人，物，金，情報 な ど様 々

な 資源 を最適 に計 画 し，運用 し，統制す る手続 き及 び

そ の 活動」 で あ る．こ こ に 示 した定義 で は，管理 は計

図 2 管 理．の サ イ ク ル

画，運用，統制 と い う3 つ の ス テ ッ プか ら構成 さ れ て い

る が
， 運用 を除 き，「管理 とは 計 画 と統制 で あ る 」とい

う表現 もされ る．品質管理 にお け る管理 の サ イ クル は，

以 前 は 「Ptan（計 画）」，「Do （実 行）」，「See （検討）」で あ っ

た が，現在 で は 「Plan（計画〉」， 「Do （実行）」，「Check （評

価）」，「Action また は Act（対策）」 の 4 段階 で 示 さ れ て

い る．図 2 に 示す よ うに，こ の サ イ ク ル を何 回 も回 し

な が ら，よ りよ い 状態に な る よ うに継続的な 改善をお

こ な う全 社的 な 自主 管理 活動 が QC サ
ー

ク ル 活動 で あ

る．PDCA の サ イ クル は 品質管 理 の 中 だけで は な く，継

続的な改善活動で はどの 分 野 で も必要 な基本的 な考え

方 に な っ て い る．

3．　 もの づ く りの 業務 フ ロ ー

　図 3 に 某つ い て ，もの づ くりの 流 れ を概括 して み よ

う．通 常，生産を行うの は 生産 さ れ た 製品を販売す る

た め で あ る ．そ こ に は 顧客あ る い は お 客 が い る．新 し

い 製品の 場合 に は顧客 の 要求 に応 じて 製品企画 の 活動

を し，企 画内容が 決 ま っ た ら生 産 をす る た め の 製品設

計 を お こ な う．製品設 計で は 製品 の 構造 や 構成部品の

形状 ， 加工 方法や 組立 て 方な どの 生産方法，その 製品

の 使用方法な どが 決 ま る が ，そ れ と 同時 に そ れ らに か

か る コ ス ト の 8割方 が 決 ま っ て し ま う とい わ れ て い る，

　新た に生産場所を決 め て 生 産を行 う場合 に は次 の 段

階 と して ，ど こ で ど れ位 の 規模 で 生産 を行 うか とい う
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図 3 　もの づ く りに おけ る もの と情 報の 流 れ

工 場計画段階があ る．次 に，生産を具体化す る た め に

必 要 な技 術 ，工 法 を考え る生 産設 計の 段 階 に 入 る．製

品設計 で の ア ウ トプ ッ トで あ る設計図 に基 づ い て，生

産設計 の 段階 で 設備 や 作業者 の 生 産 に お け る役割分担

が 決 まり，設備設計 や 設備 の 購入，作業者 が 持 つ べ き

技 術 な どが 明確に な る．生産計画 に よ り，製品の 量 と

タ イ ミ ン グ が 決 ま る と，生 産方式を決 め，工 程 設計が

行 わ れ る ，また
， 詳細 な 生 産計画が決 ま る と，必要 な

資材 を調達す る活動が 行 われ る．

　調 達 活 動 に 基 づ き，発 注 先 か ら資材 が 納 入 さ れ，検

品 （数量 と品質 の 検査）さ れ，資材倉庫 に 保管さ れ る．生

産現場 の 生 産計画 に 基 づ き，必要 な も の を，必要 な 量

だ け ， 必要 な と き に 供給 し
，

生 産が 行 わ れ る ．出来上

が っ た製品 は 検査 さ れ，製品倉庫 に保 管 さ れ る，顧客

の 要求 に 基 づ い て 出荷計画 が 立 て られ ，製 品倉庫か ら

出荷 さ れ，顧客 に丿［ilけ られ る，生 産 を始 め る ま で の 立

ち ヒげ期間，生産を始 め て か らの 期 間で 生産 に 関わ る

トラ ブ ル や改善に対処す る た め に，製造技術 や 生 産技

術 の ス タ ッ フ が 支援す る．

　繰 り返 し生 産 さ れ る 製品 に つ い て は，新た に 製品設

計 を行 う必要 が ない た め
， 営業活動 か ら きた 情報 に よ

り，生産計画 の ス テ ッ プへ 入 る こ とに なる．また，こ

の 図 に は顧客 の 需要 を受 け取 り，直接 製 品 倉庫 か ら出

荷 す る 場合 の 流 れ も加え ら れ て い る．

　製品の ラ イ フ サ イ ク ル を考える と，顧客に渡っ た 製

品 は，必 要 と さ れ る 製 品 の 機 能 に 基 づ い て 使 用 さ れ る ．

繰 り返 し使 用 され る 場合 に は，保守 や 修理 を行 う必要

がある，使用 し終 わ る と，資源 と し て リユ ー
ス ，リサ

イ ク ル さ れ る か，最終的 に は 廃棄 され る こ と に な る ，

　図 3 に は ，以上 で 述 べ た 生 産 の 流 れ が 図 示 さ れ て い

る．こ の 図表 にお い て ，情報 の 流 れ を細線で，もの の

流 れ を太線 で 分 けて 示 して い る．生 産活動 の 始 め の 計

画段階で は ， 情報 の 流れが中心 となる が ， 調達活動後

の 実行段 階 で あ る 製造活動に お い て は もの の 流 れ が 加

わ る．こ の 図で は，生 産計画 に 必要 な 情報 が 生 産現場

や 資材在庫，製晶在庫な ど か らフ ィ
ー

ドバ ッ ク され て

い る．

4．　 もの づ く りの シミ ュ レ ーシ ョ ン

　もの づ くりに お け る シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン に は
，

オ ペ

レ
ー

シ ョ ン ズ リサ
ー

チ か らの ア プ ロ
ー

チ と設計 ・製図

か ら の ア プ ロ ーチ が あ っ た．オ ペ レーシ ョ ン ズ リ サー

チ （OR ）は，問題 を 制約条件 と 目的関数 （評価尺度）に 分

け，こ れ らを数式 に よ り記 述 し て 定式化 し，数学的な

知識 に よ り最適化す る こ とが 基本的 な考 え方 で あ る，

こ の 例 と して ，原材料 の 量 の 制約条件下 に お け る 製品

選択（プ ロ ダ ク トミ ッ ク ス ）の 問題 （線形計画法 の 応用），

最短経路 を求 め る 問題 （動的計画法 の 応用 ），最 適 な 作

業の 順 序を求め る問題 （分 岐 限定法 な ど）な どが あ る 41．

こ れ ら の 問題 は OR の テ キ ス 1・で 良 く出 て くる が
， 規模

が 大 き くな る と短時間で 最適解 を 求 め る こ とが 困難 に

な り，シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン に 頼 ら ざる を 得なくなる ．こ

こ で の シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン は様 々 な 数値例 を 実行 し て み

て その 中か ら よ い もの を求 め て い こ うとす る 考え方 で
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あ る。コ ン ピ ュ
ータ の 旧 来 の 使 い 方 で あ る，繰 り返 し

同 じ こ とを早 く行 う機能 を利用 し，そ こ そ こ 良 い 解 （近

似解）を求 め よ う とす る 方法 で あ る ．こ れ ら の 問題 は 数

値 に よ る 最適化 で あ り，い わ ゆ る数値シ ミ ュ レーシ ョ

ン が 中心 とな っ て 発展して きて い る．

　
一
方，設計 ・製図か らの ア プ ロ ー

チ は
， 設計 図を コ

ン ピ ュ
ー

タ で 描 け る よ うに な っ て か ら急速 に 発展 して

きた．設 計 図 の 内 容 が デ ジ タ ル 化 され ，次 T一程 で の 機

械加工 へ 利用が 可能 に な っ た ，さ ら に その 情報 が 図示

で きる よ うに な り，牛 産工 程 で の もの の 動 きを図 示 し

て 目 で 見 な が ら物的 な 十渉 な どの 問題 点を探 し，設計

ヘ フ ィ
ードバ ッ ク し，量 産 設計へ 適用す る こ とが 可能

に な っ た，こ の よ うな デ ジ タ ル マ ニ ュ フ ァ ク チ ャ リ ン

グ の 流 れ は機械加工 だけ で な く，人 が行 う組立 作業 へ

と展 開 さ れ，作業方法の 設計，改善 に 用い ら れ る よう

に なっ て い る ．こ うした 問題解決法 は
，

い わゆ る 「可

視化」 の 技術 の 発展 に よ り可 能 に な っ た シ ミ ュ レ ー

シ ョ ン へ の 応用 で あ り，OR に よ る問 題 解決 とは ア プ

ロ ーチ が 異 な っ て い る こ とが わ か る ，

　 こ れ ら の シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン は 主 に 生産計両 の 段階で

用 い ら れ て お り，特に 後者 の シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン 技術 は

市販 の ソ フ トウエ ア の 開発 に よ り大 き く発 展 して い る．

設計段 階で 量産体制 に お ける 問題点 をで きる だ け出 し

て 改善 し，そ の ドで 具体化 し た生産方法 に よ り量産を

行 うこ と に よ り，量 産 ま で の 設 計
・
開発 ・

計画 の リー

ドタ イ ム が 短縮 で きる．ま た ，量産 に 入 っ て か らの 初

期流動期間 と呼 ば れ る期 間 に お ける 問題点 の 除去 が 減

る た め ，こ の 期 間 を短縮す る こ と もね らい と して い る．

こ の よ うな活動 を フ ロ ン トロ ーデ ィ ン グ と呼ん で お り，

早 い 段 階で 生 産 シ ス テ ム の 状況 を シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン に

よ り見 る こ とが で きる よ うに な っ て 可能 に な っ た ．大

手 自動車 メ
ー

カ
ー

で は こ の 技術が採用され，生産 シ ス

テ ム の 設計，改善 に用 い られ て い る ．

　 こ の 種の 総 合 的 な シ ミ ュ レーシ ョ ン シ ス テ ム の 代表

的 な も の と して ，QUEST ，　 eM −Plant，　 WITNESS ，

Automod な どがあ る が ，こ れ ら は全 て 海外 で 開発 され

た ソ フ ト ウ エ ア で あ る ．H 本 で 開発 さ れ た フ ロ ン ト

ロ ー
デ ィ ン グ を ね ら い と した シ ミ ュ レ

ー
シ ョ ン シ ス テ

ム に GP4 が あ る 〔図 4
， 図 5）．こ の シ ス テ ム は

，
生 産準

備 ，製造準備を中心 に，い わ ゆ る生産技術 と製造技術，

製造現 場 を結 び つ け る こ と を意識 し て 開 発 され た もの

で あ る．生 産 ラ イ ン 全 体 の 流 れ ，工 程設計，生 産 ラ イ

ン で 行 う作業者 の 動 きの シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ンが で き，部

品棚 の 設 E’［を行 うこ とで 部品の 取 り付け方向を考慮 し

た作業者 の シ ミ ュ レーシ ョ ン が 可能に な っ て い る．ま

た，作業者へ の 作業訓練 や 作業指示 に 利用 で き る シ ス

テ ム も力「「えられ て い る．こ の シ ス テ ム は，ビ デ オ な ど

の 実写 に よ る 作業 の 説 明 と異な り，組立 に 必 要 な 最小

1垠の 情報 で構 成 さ れ て い る た め に，作業 ポ イ ン トや 注

意点 を わ か りや す く提示 す る こ とが で き る．

5， 今後 の 展望

　現 在 の 生 産 シ ミ ュ レーシ ョ ン シ ス テ ム は，あ る特定

の 凵的で 必要 に応 じ て 開発 さ れ て きた．こ の よ うな 部

分最適化か ら全体最適へ と問題 領域 が 広 くなり，また，

ひ とつ の 企 業か らそ の 前後の 企 業との つ なが りが 意識

さ れ る よ うに な っ て い る．そ の 代表的 な考 え方 が SCM

（Supp 且y　Chain　Management ）で あ り，「資材供給 か ら生

産，物流 販売 に 至 る 物 又 は サ ービ ス の 供給連鎖をネ ッ

トワ ークで結び，販売情報，需 要 情報 な どを部 門 閲 又

は 企 業間で リ ア ル タ イ ム に 共有す る こ と に よ っ て ，経

営業務全 体 の ス ピード及 び効率 を 高 め な が ら顧客満足

図 4 生 産ラ イン の シ ミ コ．レーシ ョ ン

（株 式 会社 レ ク サ
ー

マ ト リク ス 社 提供 ）

図 5　作業 者 の シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン

〔株式 会祉 レ クサ
ー

マ トリ ク ス 社 提供）
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図 6 　 もの づ くり ・サービ ス づ くりの シ ミ ュ レ ーシ ョ ン モ デ ル の 展望．

を実現する コ ン セ プ ト」で ある Ll，また，供給され る製

品の 側 か ら見 る と，PLM 〔Product　Lifecycle　Management ）

と呼 ば れ る，「製品 に関わ る 情報 を製品の 企画段階から

設 計 ・開発 ，製 造 ，保 守，廃 棄 に 至 る ま で の 製 品 ラ イ

フ サ イ ク ル 全 体 に わ た っ て 全 社的か つ 部門横断的 に 管

理」しよ うと す る 考 え方が あ る
51 ．こ の よ うな企業 間 の

広 が り と，製 晶 の ラ イ フ サ イ ク ル を意識 し た シ ミ ュ

レーシ ョ ン の 必 要性が 出 て くる こ とが 予想 さ れ る．ま

た，サ ービ ス づ くりに お い て も，こ れ ま で に 示 した 内

容 に つ い て は応用範囲が広 い と考え られ る ．

　生産 シ ス テ ム に 対す る シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン の 将来 と し

て ，す で に 述べ た 評価尺度 な ど も考慮 し．図 6 に示す 3

つ の 方向 を 考 え て み た，

  企業内 ・組織内 の シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン モ デ ル ：もの づ

　　くり ・サ
ー

ビ ス づ く りの 現 場 を 中 心 と し た シ ミ ュ

　 レーシ ョ ン に よ り解析を行 うモ デ ル で あ る，現在

　 は，評価 尺 度 の うち D す な わ ち量 や 納期及 び そ れ に

　 関連 した 時間を扱 うモ デ ル が中心 で あ る ．今後 は，

　 コ ス ト，品質，安全性 の 評 価へ と広 が IV　’作 業 者 の

　 精神的 な動きが 扱え る よ うにな る と作業者 の ミス の

　 解析や モ ラー
ル を含め た よ り詳細 な シ ミュ レ

ー
シ ョ

　 ン が 可能 と な る ．

  企業間 ・組織 間 の シ ミュ レ
ー

シ ョ ン モ デ ル ： 企 業

　 内 ・組織内モ デ ル が SCM に よ り縦 に 広が っ た モ デ

　 ル で あ る ．物 の 流 れ は 出 来上 が りつ つ あ るが ，情報

　 の 流 れ，資金 の 流 れ ，品質保証体系に つ い て の 検討

　 が 出来 る モ デ ル へ と広げて い く必 要 が あ る．こ れ ら

　 が 企業岡
・紺織間で の 連鎖と して つ なが れ ば全体 の

　 流 れ の 検討が可能 と な る．

  社会 ・環境 の シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン モ デ ル ：製品や 生産

　 プ ロ セ ス が 社会や 環境 へ どの よ うな影響 を及 ぼ す の

　 か を検討す る モ デ ル で あ る．初期 に は 狭 い 段階で の

　 生産プ ロ セ ス 内 の モ デ ル で あ る が ，最 終的 に は

　 PLM を意識 し た 製 品 の ラ イ フ サ イ ク ル 全休が 社

　 会環 境へ 及 ぼ す影響に つ い て 検討 で きる よ うに な

　 る こ とが 予想 され る ．

　もの づ くりの 場而で は ，
こ れ まで 部分的 な プロ セ ス

や 製品自体 の 検討は行 っ て きた が，生産活動が 企業の

中だ けで 完結 して い る わ けで は な い こ と を生産 の 歴史

と と もに学 ん で きた．技術者 の 素養 の ひ とつ と して，自

らが 生 み 出 し た製 晶 の 社会 へ の 影響 を知 る こ とが 求 め

られ ，技術者倫理 の 必要性が 説か れ て い る．シ ミ ュ レ
ー

シ ョ ン に つ い て も こ の よ うな検討が 出来 る シ ス テ ム が

開発 さ れ る こ とが 期待 され て い る の で は な い だ ろ うか ．

　　　　　　　　参　考　文 　献

1） 「1本経 営工 学 会，日本 規 格協 会 ：JIS　Z 　8141 生 産 管理 用

　 語，口本規 格協会 〔200 工）

2）中村善 太郎 ：もの ・こ と分析，口本 能率協 会 マ ネジメ ン ト

　 セ ン ダ ー（1992）

3）石 川 馨 監修 ：管理 技 術 ポ ケ ッ ト事典，凵科技 連 （1981 〕

4）大 野勝 久 編著 ；Excel に よ る シ ス テ ム 最 適化 ，コ ロ ナ 社

　 （2001 ）

5）TI［田太 郎 lPLM 戦 略，　 PHP 所 究所 （2005 〕

平 成 21 年 3 月 45

N 工工
一Eleotronio 　Library 　


