
TTP 計画と生産管理 

 

添付資料 F： LSCO社でのゲートシステムの適用について 

 

 最終製品としての船は、膨大な数と種類の部品や機器、そして中間製品としての船殻構

造物であるブロックによって構成されている。こうした中間製品は、それぞれの施設にお

いて多くの工数によって、多数の素材から加工され、組み立てられている。既にご存知の

ように、船殻ブロック建造手法は、最適な生産フローを実現するための重要な造船手法と

なっている。 

 

 生産において、スムーズな生産フローを維持するためには、計画（Planning）や予定

（Scheduling）と呼ばれている、船殻建造プロセスでの十分な生産エンジニアリング作業

を、資材調達や加工、内業、組立、搭載の段階の前に、次に挙げるように実行しておくべ

きである： 

 

（１）製品計画（Production Planning） 

   ブロック分割 

   ブロック部品表 

   精度計画 

（２）プロセス計画（Process Planning） 

   ブロック組立ガイド 

   基本生産フローリスト 

   ブロック情報リスト 

   資材情報リスト 

   作業指示計画 

（３）設備配置計画 

（４）日程（Scheduling） 

（５）人員配置計画 

 

船殻生産での全体的な計画の流れは、図 1-1の通りである。 

 

 

 



 

 

 



 

２．ゲートシステム（Gate System）の目的 

 

２．１ 目的 

 

 LSCO 社の、会社運営の規模と方向性に沿って機能し、経済的で、そして適している、

新しい情報マネージメント・管理システムが、1978年 9月にマネージメント特別委員会に

よって作成された。この特別委員会の報告書にもあるように、このシステムは、労働者と

資材の計画と管理を可能とするだけでなく、施設と機器類の有機的な使用をも可能にする

ように作られている。 

 このシステムの導入と継続的な運用において、生産管理部門が、作業命令システム（Work 

Order System）を通して需要な役割を果たすことになる。この作業命令システムでは、リ

ソース（労働者、時間、資材、施設）の効率的管理を実行する為に、船全体を下に挙げる

ような管理可能な作業ユニットへと分解する： 

  ①主要なイベント 

  ②ゾーン（区画） 

  ③作業集団（ユニット、ブロック） 

 こうした最終製品を生産する作業集団は、作業命令によって、より具体的な作業担当へ

と細分化されて行く。作業命令の計画は、どのリソースを使い、どの時間帯に、どのよう

にして目的を達成するか、ということを決定して行くことである。 

 具体的な任務を記述した作業命令は、ネットワーク計画（network planning）によって

作成された予定表に従って、担当の職長へと発行される。作業命令には、図面や仕様書、

確保されたリソース（労働者や時間等）、資材のリストもしくは請求書、施設の使用要求（ど

こで作業を行うとか、重機器をどの順番で使用するかなど）、そして実際のコストを記録す

る為に必要な情報が含まれている。 

 このように、LSCO 社の作業命令システムは、機能性の高いシステムであるが、しかし

生産中心手法ではなく、いまだにシステム中心手法のままである。 

 別の言い方をすれば、ユニットといった作業集団がこのシステムのキーであり、また作

業分解構造（work breakdown structure）の縦への積み重ねによる最終製品となっている

にも関わらず、リソースによって生成される中間製品へと、作業命令の更なる分割を行う

必要があるということである。 

 そのため、作業命令は、生産フローの最適化を含めた生産中心システムのかなめであり、

以下に挙げる事について考慮しなければならない： 

 ・作業グループ（縦構造）の作業分割による中間製品の分類 

 ・作業分割構造の横方向での組み合わせ 

 ・施設への中間製品の配置 



 ・施設への作業者の配置 

 以上を踏まえて、作業命令はどの生産について、どの場所で、誰によって、どの機関に、

どれだけの工数を割り当て、どのように実行すべきか、を指示するものとなる。図 2-1に示

すようなものとなり、これをゲートシステム（Gate System）と命名する。 
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２．２ コンセプト 

 

 図 2-2に示すように、ゲートシステムの基本的な運用コンセプトは、以下に挙げるような

主要な要素と方向性とによって構成されている。 

 

（A）施設と定盤範囲の割当て 

  ・予め決定された施設の予約に従って作業分割 

  ・範囲毎の予定作成 

  ・範囲毎の人員山積み作成 

  ・範囲毎に必要な運輸機器・クレーンの計画 

  ・既に認識されている施設の改善要求 

 

（B）各範囲での標準的な作業フロー 

  ・範囲毎の詳細予定／詳細手順 

  ・作業パターンの調整 

  ・専属グループによる下準備（Housekeeping） 

  ・作業者の使用と手法での柔軟な対応 

 

（C）技能、装備、道具の識別 

  ・基本的に必要となる工数（基礎工数） 

  ・必要な際に利用可能な技能 

  ・基本的に必要となる装備／道具 

  ・専属グループによって維持管理される装備／道具 

 

（D）各ゲートへの職長と作業者の割当て 

  ・移動なしの内部調整による効率の向上 

  ・グループの能力向上 

  ・責任所掌／認識の識別（明瞭化） 

  ・上級指導者によるより厳しい管理 

  ・技能／手段の向上 

  ・日程の連絡・調整（Schedule communication） 

  ・日程や品質を達成するための作業者の活動 

  ・範囲や製品に対するグループの責任所掌 

 



 

（E）日程、生産性分析 

  ・ゲート毎の大日程 

  ・ゲート内での詳細日程（班（station）毎） 

  ・日程回復のための残業 

  ・計画に対する、各ゲート・各班の出力物の比較 

  ・作業者によって認識可能な生産性 

 

 言い換えるなら、ゲートシステムとは、施設、作業フロー、機器、日程、作業者を統合

したシステムということである。 

 造船所の各作業場は、特定の種類の作業と、その作業を担当する職長に率いられた小集

団として配員された人々とに、専属したものとなっている。 

 その為、このシステムでは、計画と日程作成は、作業分割と範囲割当、人員割当を中心

として回っているのである。 

 ゲートシステムをスムーズに導入する為に、以下に挙げる事項を考慮しなければならな

い。 

 

（A）施設の割当 

  ①建屋や定盤にある造船所の範囲を、特定の作業に専属させておく 

  ②プロセスとしてのゲート（範囲）は、以下の項目を基にして選択する： 

   ・作業と資材流通の最適化 

   ・クレーンの能力要求 

   ・その他の必要機器 

  ③作業を、最も効率的な手段で作業者に割り振る 

  ④目的 

   ・人と資材の移動を最小化する 

   ・作業範囲と作業手法を最適化する 

   ・日程の調整、修正（maintain） 

 

（B）人員の割当 

  ①ゲート毎に職長を割り振る 

  ②ゲート内の各範囲に、作業者の小集団（班？）を割り当てる 

  ③施設、機器、道具を各ゲートに制限する（専属化させる？） 

  ④熟練者（技能労働者）と非熟練者（無、もしくは低技能労働者）の比率を、必要と

される技能にしたがって調整する 

  ⑤各集団での欠勤率は、人員補充で調整する 



  ⑥職長と熟練者は、非熟練者の職場訓練（OJT）を行う責任がある 

  ⑦集団毎に、生産性の標準を作成し、生産性を計測する。 

 

 ゲートシステムの導入を通じて、以下に挙げるような利益を期待できる： 

  ①生産管理での大きな進歩 

  ②日程作成と配員計画の単純化 

  ③技能や手段の改善 

  ④上級者（熟練者）を新規建造を危険にさらすことなく、修繕などへ配置転換 

  ⑤現実的な生産性の評価（範囲毎の集計など） 

  ⑥運搬機器やクレーンの精密な日程計画 

  ⑦生産中心システムの確立 

 

 

図 2－2 基本的な運用コンセプト 
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施設と定盤範囲の割当 事前に決定された割当を基にして作業分割 
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図 2－3 システム要素の方向性 



３． 船殻構造での作業分割 

 

 船殻ブロック組立手法において、船殻構造の分割が生産性にとって最も大きな要素とな

ることから、以下に挙げる大きな目的を満たすよう考慮すべきである： 

 

 ・製品計画（Product Planning） 

  どのようにして、1隻の船をブロック、構成物、部品へと分解していゆくか 

 

 ・プロセス計画（Process Planning） 

   どのようにして、素材から部品、構成物、ブロックを経て、1隻の船を生産してゆくか 

 

 これらの観点から、生産中心手法における船殻構造の作業分割は、図 3－1のように、生

産のための計画、日程作成、管理にとっての重要要素となるのである。 

（図 3－1は、図 1－1と同じ。図 1－1を参照のこと） 

 

 

（１）事前の分割計画 

 

 詳細な組立図面と生産計画を作成する為には、船の契約後の早い段階で、キープランを

用いてエンジニアリング・生産管理が、この事前分割計画を行うことは必要である。 

 この分割計画作業の目的は、以下の通りである： 

 

 ・ブロック分割 

  ブロック搭載作業を効率よく、安全に行う為に、船殻構造をどのように分割すべきか 

 

 ・ブロック組立ガイド 

  高い生産性と品質を保つ為に、どのように構成物をブロックへと組み立ててゆくか 

 

 船殻構造をブロックと組立構成物（小組など）へと分解することは、搭載前の組立定盤

や建屋での、ブロックや組立構成物の適切な大きさを測る為に必要である。このことは、

ブロックや組立構成物の大きさは、それを組み立てる造船所の施設や機器等を考慮して決

定しなければならないという事でもある。 

 中型の造船所における、最も経済的で作業性の高いブロックの寸法は次のようなものと

なる。 

  寸法： 平均 40×40インチ、 最大 50×50インチ 

  重量： 平均 30～40トン 



 

 上記の最適分割寸法を守ることで、作業時間やブロック形状のばらつきを抑える事が可

能となる。 

 言い換えるなら、ブロック分割の主な目的は船台上での作業を少なくすることであるか

ら、もしもブロック寸法が大きすぎるならば、次に挙げる理由から、搭載前のブロック同

士の組立（総組）などによってより扱いやすく、より満足のゆくものにすべきである。 

 ・寸法が大きすぎるために、組立中の移動時の変形を避ける 

 ・反転や移動時に精度を維持する 

 

 

 

（２）詳細分割計画 

 

 事前分割計画に続いて、部品番号や部品寸法、部品の材質、接合状態等といった、より

詳細な分割をエンジニアリング図面で行ってゆく。 

 エンジニアリング図面でブロックを分割して行く過程で、各部品の部品番号の入った、

材料リストも作成される。 

 この作業段階で、ブロックを構成する膨大な数の部品を、生産フローを通して取り扱う

材料を最小にする為に、構造的なものから（材料的なものへと）グループ分けを行う。 

 この目的に際しての主要な考慮点は次の通りである： 

  ・ブロックを主要な構成物とその内部の構成物へと分解し、更に部品レベルまで分解

すること 

  ・少数の部品を、事前組立（pre-assembly、小組）のような部分的構成物へと組み立

てること 

 

 



３．１ 製品計画  （ブロック部品表） 

 

 エンジニアリング作業で船殻ブロック構造を作成して行くことにより、ブロック内の部

品と船殻構造の構成物の一つ一つに名前を付け、それらを構成する材料を識別する。 

 船殻ブロック建造手法において、最も重要な目的は、どのような材料が中間製品として

ブロックを構成しているかを明確にすることである。 

 このような、ブロックの中間製品への分解は、図 3-2と図 3-3（典型的な、バルクキャリ

アの中央断面ブロックでの例）から見て取れる。 

 中間製品には 5 つの階層が、またそれを船全体へと組み合わせる過程で 2 つの階層が存

在する。 

 ・部品、一品 

 ・事前組立部品    （事前小組） 

 ・事前組立（内部構成物）   （小組小？） 

 ・板構成物     （小組大？） 

 ・主要構成物     （中組？） 

 ・ブロック     （大組） 

 ・ブロック同士の組立    （総組） 

  

 このようにして分別される各階層が、製品計画の基礎となるのである。以上のような視

点で作成されたバルクキャリアのブロック部品表の例を、図 3-10に示す。 

 

 この部品表を改良し、組立図に記載したものと、IHIの書式の物を、図 3-17に示す。 

 この部品表には、以下の項目が含まれている。 

  ・ブロック番号 

  ・構成物番号 

  ・部品番号 

  ・寸法（必要なもののみ） 

  ・容積ではなく重量 

  ・アイテムとサブアイテム（？） 

 

 この部品表は、資材と全ての構成材料（ブロックの中間製品など）のコスト評価のため

の基本リストでもある。 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

総組ブロック 
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図 3-2 船殻ブロックの構造分割モデル 

主要構成物 

（ブロック） 

板構成物 
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事前小組 

階層の名称が今一つピンとこない… 



 

 

図 3-2 船殻ブロックの構造分割モデル 

丸内の番号はゲート番号 

（作業場所） 



 

 

図 3-10 ブロック 131の部品表 

図 3-11 ブロック 132/133の部品表 



 
図 3-17 ブロック部品表 



 



（１）部品／一品の名称ルール 

 

 船殻の鉄部品は、鉄板や型鋼などの鉄素材から加工されている。こうした鉄素材から加

工される船殻構造の部品の種類とその関連シンボルは、以下のようになる： 

 

・標準的な形状の素材： 

  a) アングルスティフナー  A 

  b) アングルロンジ   AL 

  c) スラブ（厚板）ロンジ  SL 

  d) バルブプレート   BP 

・特殊な形状の素材： 

  a) パイプ    P 

  b) H 型鋼、I型鋼   H 

  c) 丸棒    RB 

  d) チャンネル材   CH 

  e) カット T型鋼   CT 

  f) 角棒    SB 

・内構の板部材 

  a) トランスウェブ、フロア、ガーダ、ストリンガー W 

  b) フェースプレート（面材）  T 

  c) フラットバー   F 

  d) ブラケット   B 

  e) フランジブラケット  K 

  f) カラープレート、塞ぎ板  C 

  g) ダブリング板   D 

  h) リング板    R 

  i) その他    E 

・主構造の板部材 

  外板、隔壁、タンクトップ、デッキなど 

 

 上記のような部品番号ルールは、ただの連番よりも部品の種類を認識しやすくなる。 

 これに関連して、IHIで用いられている船殻構造のい命名システムを、図 3-18と図 3-19

に示す。 

 



図 3-18 船殻構造部品の命名システム 

（元図はまとまっているようでまとまっていないので、内容を分解して列挙する。） 

①ステージ名（作業段階、作業場所） SOT-A110151（←標準書の名前、以下同） 

 ・搭載（Erection）  ：E 

 ・総組（Grand Assembly） ：G 

 ・大組（Assembly）  ：AW、H、A、B（W付は曲板？） 

 ・中組（Pre-Assembly） ：MW、M、N 

 ・小組（Sub-Assembly） ：S、T、SR、BS、SW、P 

 ・加工（Fabrication）  ：FW、F、R（Wは焼曲げ作業？、Rは押曲げ作業？） 

②船殻部品名の為のステージコード SOT-A110167 

③船殻部品名の構造 SOT-A110157 

 ・総組ブロック    総組ブロック名標準：SOT-A110152 

 ・ブロック（大組） ブロック名標準：SOT-A110153A 

 ・中組  船殻部品用中組コード：SOT-A110161 

    D、G、S、T、L 

 ・小組、先行小組 船殻部品用小組・先行小組コード：SOT-A110162、174、175 

    BT、BL、BX、MS、XS、AS、PS 

④外板命名標準 SOT-A110164 

⑤船殻部品名用部品コード SOT-A110163 

 板：W、T、F、B、K、C、D、R、E 

 型鋼：A、AL、SL、BP 

 特殊型鋼：P、H、RB、HR、CH、CT、SB 

⑥ブロック名に使用する船殻組立のシンボル SOT-A110154A 

⑦船殻部品名の命名慣例 

 ・共通部品 SOT-A110159A、156 

   部品（船内共通、同型船共通） 

     同一ブロック、同型構造物、非同型構造物、小組 

   部品群（船内共通） 

     同一ブロック中組、同型構造物中組、同一ブロック小組、同型構造物小組 

    同一ブロック先行小組、同型構造物先行小組 

 ・非共通部品 SOT-A110158A 

 ・標準部品 SOT-A110160 

  Z（？）    R、B、BH、PD、BD、RB、AX、CS、C、Y、Q 

⑧船殻部品名用接頭文字・連番 SOT-A110165A 

⑨船殻部品名用加工コード SOT-A110166 



 

 

 図 3-18の元図 
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①船殻ブロック構造 

  中央 側部  

U 甲板 UC US  

B 底部 BC BS  

  上部 中部 下部 

S 側面 SU SM SL 

L L隔壁 LU LM LL 

 

②大組連番 

船首 51～ 

中央部 1～ 

機関室 ～31 

船尾 ～41 

 ③位置 

A 船尾側 

M 中央 

F 船首側 

U 上方 

M 中央 

L 下方 

 

④中組構造 

T T隔壁 

L L隔壁 

D 甲板 

S 外板 

G ガーダ＆ 

ビルジ 

 

⑤小組構造 

MS マク板小組 

XS 箱小組 

AS アングル小組 

PS ピラー小組 

BS ビルトアップ T 

BL ビルトアップ L 

BX 箱小組？ 

 

⑥次工程 

I ？空白 

N
C
切
断
後

 

 

S 小組  

T 裏付（小組） 

小
組
後

 

M 中組 

N 中組裏付 

H 枠組 

A 大組 

B B裏付（大組） 

G 総組 

E 搭載 

 

⑦部品種類 

W WebFR 

T フェース板 

F 条材 

B ブラケット 

K ナックル板 

C カラー 

D ダブリング 

P  

E その他 

A 小組アングル 

H H ピラー 

HR 半円棒 

RB 円棒 

SB 角棒 

P パイプ 

CH チャンネル 

CT T型鋼 

BP バルブプレート 

AL アングルロンジ 

SL スラブロンジ 

 

⑧曲げ種類 

K ナックル 

R 曲げ、捩り 

 

図 3-19 部品の命名ルール 

⑨舷 

P 左舷 

C 中央 

S 右舷 

 BS1ブロックでの部品名の例 

外板 ロンジ 小組 

BS1-B(A) BS1-BS1(A) BS1-1-W1 

BS1-C(A) BS1-BS2(A) BS1-1-T1R 

BS1-D(A) BS1-BS3(A) BS1-1-F1 

BS1-F(A) BS1-BS4(A) BS1-1-F2 

 BS1-BS5(A) BS1-1-F3 

 BS1-BS6(A) BS1-1-F4 

 BS1-BS7(A) BS1-1-F5 

 BS1-BS8(A) BS1-1-K1 

  BS1-1-B1 

  BS1-1-B2 

     ※(A)の意味は不明。③の Aft？ 

 



 

 図 3-19の元図 



（２）共通部品・構造物の種類 

 

 船殻構造を部品へと分解した後、部品群や構成物に存在する幾つかの種類の共通性を、

次のように分別する： 

 

（A）造船所での標準部材・標準部品（貯品） 

   ・リブ 

   ・ピラー用ブラケット 

   ・非水密カラープレート 

   ・水密カラープレート 

 こうした部品は殆どの場合、小さいながらも、造船所で建造される全ての船で標準的な

寸法である。そのため、こうした部材・部品は、作業用ピース（アイピース等）のように、

スクラップ材から貯品として別個に加工することが可能である。また、こうした部品は普

通の部材と異なり、特定のゾーンや作業グループに制限されることもなく、共通に利用可

能である。 

 しかし、次のような項目を含む標準材料表を準備しておかなければならない。 

   ・標準部品番号 

   ・ブロック番号 

   ・個数 

 

（B）1隻の内や、シリーズ船で共通な部品、もしくは共通構成物 

 既にこの造船所（LSCO 社）で採用されているように、幾つかの種類の共通部品や共通

小組構成物を、次のような非ブロック固有部品としている。（例：図 3-20） 

 ・複数同時切断部品（加工ステージで） 

  XP：板部材用（同一形状のフロア、ガーダ、ウェブなど）（元資料では ZXP） 

  XPB：ブラケット用 

  XPF：フラットバー（条材）用 

  XPC：カラープレート用 

  XA：アングル材用 

  XM：特殊型鋼用（チャンネル、幅広フランジ、丸棒、等） 

  XT：For Fabricated Tee Shape 

    （ビルトアップの T型鋼用？ T字型の部品（ダブリング）？） 

 ・共通小組構成物 

  SA：共通部品で構成された、構成物 

 これらも図 3-21に示したように、予め標準品リストを準備しておかなければならない。 



 

 

図 3-20 標準品一覧表のサンプル 



 

 

図 3-21 標準構成物一覧表 



（３）分割構造の分類（図 3-22） 

 

 製品計画の情報を通して、エンジニアリング作業で船殻構造を部品と構成物とに分解し

て行く間に、次のような 2つの主要な要素に分類する。 

 

①材料の形状（製品計画用） 

 a) 平板か曲板か 

 b) 主要構造か内部構造か 

 c) 板材による加工か、型鋼による加工か 

 d) 寸法の大小 

 

②加工に必要な施設や機器の種類（プロセス計画用） 

 a) 切断機 

   NC 

   フレームプレーナ 

   アイトレース 

   半自動切断機 

   手切 

 b) 曲げ機械 

   プレス（垂直） 

   ローラー 

   プレス（水平） 

   フレーム曲げ 

 c) 溶接機器 

   片面溶接 

   サブマージ両面溶接 

   CO2半自動溶接 

   ライン溶接 

   グラビティ溶接 

   垂直溶接 

   その他、手動 

 d) 輸送手段 

   クレーン（天井走行、ガントリー、移動式、浮上式） 

   コンベヤライン 

   フォークリフト 

   トレーラー 



 e) 定盤土台 

   コンベア 

   格子 

   コンクリート 

 

 

 

 

 

 

 

 



３．２ プロセス計画：資材情報リスト 

 

 製品計画の項ででも述べたように、エンジニアリング作業での船殻建造図の作成の過程

で、構成物番号（小組名）や部品番号、部品寸法、そして必要なら種類や数量、重量、ア

イテムとサブアイテム（？item and sub-item）といったものがブロック部品表によって与

えられるが、それらの他にも、資材調達のための、ラフカッティングプランのような鋼材

目録（? steel bill of material）もまた、ブロック部品表から作成される。この時、組立大

日程が入手可能であれば、それと一致させておく。 

 製品計画において、上記ブロック部品表に従って各部品・構成物をプロセスゲートに割

り当てる。このプロセスゲートは、ブロック情報リストや基本製品フローリストと一致す

るような、最適なプロセスフローによって事前に決定されている。部品と構成物とをプロ

セスゲートに割り当てる事により、図 3-3から図 3-9に示されているように、加工ステージ

から搭載ステージに至るまで、ブロックの全ての部品の資材の流れが明確に決定される（図

3-3 から図 3-9 までは、この資料からカットされている）。この造船所での現時点で利用可

能な資材情報リストは、図 3-23 に示すとおりである。この計画での、最も重要な目的は、

以下のものである： 

 

 ・船殻構造の全てのブロックの部品と一品を、どのうように鉄板や型鋼から切断し、 

  加工するか 

 ・部品や一品に、どの鋼材を割り当てるか 

 

 別の言い方をするなら、加工を開始する前に資材割当計画を行うことで、加工に続くプ

ロセスを、資材情報リストによって割り当てられた各プロセスゲートと一致させて、スム

ーズに進められるようになる。この計画は、エンジニアと現図担当者、そして組立大日程

と一致した製品計画とによって行われ、以下のものが作成される。 

 ・ラフカッティングプランと、鋼材調達要求表 

 ・詳細カッティングプランと、カッティングリスト 

 ・鋼材割当表 

 ・資材貯蔵、出庫計画 

 



 



前ページ ： 図 3-23 解説 

 

Material Information List：ブロックの部品表 

Conpt No SNA-Assy no：組立名  

 131-1、131-2、…131-7 小組  SA-1、SA-2…、SA-8 共通小組 

PCNo：部品番号 

 XM-10、XPF-45、XP101等は共通部品名 

Description：部品詳細 

 PL 板材、FB フラットバー、WT ？T型鋼？ 

 7087や 6102は板厚？  

  →1インチ＝24.3㎜をかけて 10000で割ると 18㎜、15.5㎜になる 

 「’」はフィート、「”」はインチ 

QTY：数 

ITEM & Sub ITEM：大区分と小区分？ 

 用途や目的別に区分を作成し、全体での重量比などを検討するためのものか 

 

STEEL B/M：鋼材リスト（Bill of Material？） 

PAINT：塗装。ZINCはジンクリッチ塗装か 

Material/Cut Form：素材番号と切り取り寸法？ <P13-4>が素材板名？  

MATL SPEC：材質 ABS GRA で SS400相当 

REQ No./Line：調達要求番号？ Line番号は不明 

PD No.：生産番号？ 

Total FT Lin/SQ：総合面積、総合長さ？ 

Weight Unit/Total：重量。Unitは単位面積／長さの重量、Totalは総計 

N/C Tape no.：N/Cテープ番号 

Process Gate：プロセスゲート番号 

 10、11、12は加工プロセス、他は組立プロセス。 

 

下段、プロセスゲート毎の処理部材・構成物一覧 

 丸枠付は、構成物としての扱い 

 



３．３ 製品物量リスト（Product Amount List） 

 

 エンジニアリングと計画作業で製品計画を行う過程で、以下に挙げるような製品の物量

を示す各種リストを作成することで、詳細プロセス計画を正確にし、また生産管理をより

効率的にしてゆく。 

 

（１）事前製品物量リスト／表 

  (a) 大区分・小区分／重量 

    初期段階で販売予算を計算する為に、姉妹船や簡単なキープランなどを参照して 

    上記評価を行う 

  (b) 区画／ステージ／重量 

    契約後の初期段階での製品計画と人員計画を行う為に、キープランを参照して 

    上記の概算を行う 

 

（２）詳細製品物量リスト／表 

  (a) ブロック／重量（図 3－30） 

   ブロック分割を行った後、なるべく速やかにブロック毎の概算重量を計算し、 

   以下に挙げるようなプロセス計画と生産計画に利用する 

    ・搭載大日程、組立大日程 

    ・ステージ別の工数予算 

  (b) ブロック／構成物／部品／大・小区分／重量（図 3－31） 

   詳細なエンジニアリング作業を進めて行く過程で、ブロック部品表で部品数を求め、 

   それを基にして重量を計算する。 

   このリストは、部品や構成物、ブロックといったものをコスト分野から 

   生産プロセス分野へと転換してくれるだけでなく、相対化もしてくれる（？） 

  (c) ブロック／プロセスゲート／重量、切断長、溶接長、部品数、鋼材枚数 

    （図 3－32、図 3－33、図 3－34） 

    ブロック部品表を基にして製品計画・プロセス計画を行っていく過程で、 

    生産効率に直接的に関係する、製品物量についての上記のパラメータが、 

    プロセスゲート毎の予定や配員を行う際に必要となる。 

    エンジニアリングを行っている間、全ての値を修正、更新し、計画の精度を 

    上げてゆく必要がある 

 

 



 



 



 



 



 

 


