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添付資料 F： LSCO社でのゲートシステムの適用について 

 

 

 

４．施設配置（Facility Allocation） 

 

 現在、造船では船殻ブロック建造手法が、生産フローの最適化が容易な手法の一つとな

っている。 

 前述の通り、船殻ブロックの作業分割構造では、膨大な数と種類の中間製品で構成され

ており、それぞれが形状や寸法、材質、船殻構造、数量、重量、プロセス等の要素を持っ

ている。 

 最適な生産フローは、以下に挙げる点を考慮しなければならない： 

 

  ・材料の移動が最短であること 

  ・連続し、定型的な作業フロー（コンベアーラインなど） 

  ・作業配置の大きさと形態の最適化（定式的な作業量） 

  ・同時並行作業（タクト生産システム） 

  ・同一グループの作業者による、連続した運用 

  ・固定化されたルーチン 

  ・プロセス内での、最短時間と最小資材 

  ・互換性、交換性（部品や構成物の共通性） 

 

 それに加えて、以下の点にも注意しなければならない： 

 

  ・数量 

  ・各作業フローレベルのバランス 

  ・継続性 

 

 以上の視点から、製品計画は、最適な生産フローの確立にとって重要であることがわか

る。更に生産性もしくは作業期間と、製品の総量とを獲得もしくは作成する必要もある。

バルク船での資材概要は、図 3－32（ゲートシステム 1に記載）に示す。 



 

４．１ 基本生産フロー 

 

 船殻ブロックの作業分割構造は、以下のような中間製品とブロックとで構成されている。 

  ・部品、一品 

  ・事前小組 

  ・小組（一般的なもの） 

  ・小組（板構造） 

  ・小組（デッキ板などの大型の小組） 

  ・ブロック 

  ・総組ブロック 

  ・船（搭載） 

 それぞれは、材料の形状や、プロセスにおける施設や機器の使用方法によって分別され

ている。 

 この事を考慮し、最適な運用体制と資材フローの最小化を行うために、施設や機器とを、

それぞれ上記の中間製品に割り当て、これをその造船所における基本生産フローと呼んで

いる。図 4－1と図 4－2に例を示す。 

 施設と中間製品との間に最適な動的構成（Organizatoin）を作り上げる事で、施設毎に

配員数と予定とを固定した、ゲートシステムのような、より働きやすく効率的な生産シス

テムへと、生産フローを導いてゆくことが可能である。 

 このシステム導入における利点と欠点とを図 4－3に挙げる。 
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図 4-1 船殻における基本生産フロー（矢印は省略） 

ゲート番号 



図 4-2 LSCO社における船殻資材フロー 

 



 

 以前のシステム 

（固定式生産フロー） 

ゲートシステム 

（プロセス式生産フロー） 

作業場所 ブロックの主構造で決定（ブロ

ック） 

各中間構造毎に事前に決定（作業

命令） 

作業パッケージ ブロック中心 中間構造中心 

作業量 多い 少ない 

作業期間 長期 短期 

要求技能 多くの技能、高い技能 単純・単一技能 

道具、機器 移動式、高い技能が必要 各作業場に事前固定 

作業者 非固定、高技能 固定、低技能 

大型クレーン要求 少量 多量 

資材量 多い 少ない 

フォローアップ進化 困難 簡単 

生産性分析 困難 容易 

設計変更 適応可 非適応 

生産手法変更 適応可 事前決定が必要 

図 4-3 新旧生産フローでの利点と欠点 



４．２ 施設の配置 

 

 マネージメント特別委員会（task force）の報告書にあるように、施設の日程作成の主な

目的は、生産プロセスでの資材の流れを固有なものとすることで、労働力と時間の最適化

を果たすことである。この目的をかなえるために、プロセスゲートと呼ばれる、中間製品

と施設／機器との最も適切な組み合わせにより、固有な資材の流れを作り出すのである。

これらは図 4-3から図 4-7に示す。 

 製品計画や生産計画といった船殻ブロックの作業分割を通して、ひとたび施設がプロセ

スゲートへと割り当てられると、連続した作業と一致して製作される中間製品は、時間枠

（time frame）内のプロセスネットワークを基にして、より詳細な日程を割り振られてゆ

く。 

 時間枠内での施設要求の利用可能性を、以下に挙げるようにプロセスゲート毎で確認し

ておく必要がある： 

 ・全ての中間製品が、最適なプロセスゲートに割り振られているか 

 ・各プロセスゲートの能力（作業場の効率や製品の生産効率等）が、割り振られた全て

の製品に与えられた時間枠内にあるかどうかチェックし、もし必要ならば調整を行う。こ

れは、定常性を保つ為に、利用可能な時間枠内に割り振られた製品に対して、割り振られ

たプロセスゲートが合わせられている、ということである。 



 

 



 



 



 



（１）加工・内業プロセスゲートの為の、事前割当計画 

 

 船殻建造において、加工段階で膨大な数の部品を幾つかの種類の機械や機器を用いて、

材料から切断して作成しなければならない。 

 そのため、機器や機械の種類と能力、そしてその配置は、資材フローと処理能力とに直

接的に影響する。 

 この点から、加工プロセスゲートへの施設の割当には、以下に挙げる項目を考慮してお

かなければならない： 

  ・全ての部品を把握する：形状、寸法、材質等 

  ・機会と機器の能力と、機械的限界とを把握する 

  詳細については、以下の資料を参照の事（添付なし） 

   第 5工場と第 6工場のレイアウト提案 1979年 3月 16日 

   曲げ定盤の配置の研究：No.HP-68 1979年 4月 3日 

   切断システムの研究：No.HP-70 1979年 4月 10日 

 

 

 

（２）組立プロセスゲートの為の、事前割当計画 

 

目的： 

 製品計画の初期段階で、船殻をブロック分割した後、生産フロー（特に組立フロー）と

組立で要求される生産能力とを把握する為に、全ての船殻ブロックの事前生産フローリス

トを図 4-8のように準備しておく必要がある。 

 この生産フローリストは、東郷の報告書にあるものと同じ方式であるが、プロセスゲー

トの割当調整をゲートの範囲能力で行う為に、より荒いものとなっている。 

 

準備手順： 

(a) 各ゾーン（区画）の全てのブロックを、ゾーンの分割構造でのグループ分けと一致させ

て、リスト化する。 

 

(b) グループ分けしたブロックを、主要構造構成物のカテゴリーに従って、プロセスゲート

へと割り振る 

 

(c) プロセスゲートへ割り当てられた各構成物の作業期間を作業日数で表現し、表にまとめ

る。 

 



(d) 各ブロックをプロセスゲートに割り当てた後、図 4-9のようにゾーン別、プロセスゲー

ト別の合計作業日数を計算してまとめる。 

 

(e) 生産大日程から、生産（処理）される鋼材の総量は、最大で週に 600トンが必要になる

ことが判る。この要求を満たす為に、バルク船 1 隻毎の作業日数が以下のように計算され

る。 

 

 船殻鋼材重量   7200トン 

 鋼材生産（処理）能力  600トン／週 

 作業日数  7200／600×5日 ＝ 60日／1隻 

 

(f) 1隻当りの作業日数が 60日であることから、作業定盤と生産される構成物とブロックの

数は、図 4-10に示されたものとならなければならない。 

 

(g) 上記の事前計画段階で、各プロセスゲートでの作業定盤の必要数が算出され、ゲート毎

の作業定盤の能力を確認する。この時、必要ならば構成物の形状を変更することでブロッ

クの構成物のプロセスゲートへの割当を調整しても良い。 

 

(h) 以上のような計画作業の結果、各ブロックをプロセスゲートへと割り当てたものを図

4-11 に示す。この生産フローリストは、生産フローのガイダンスとして、エンジニアリン

グと計画の進行に重要なものとなる。 

 

 

 

 



 

 

 図 4-8 ゲート割当計画の為の事前生産フロー 



図 4-9 必要作業日数 

     ゲート番号 

ゾーン 
20 21 22 23 25 26 29 27 30 

1 ブロック数（※） 122 - 56 14 62 10 32 14 66 

作業日数 

（合計） 
350 - 296 110 350 80 210 102 - 

作業日数 

（ブロック平均） 
2.87 - 5.29 7.86 5.65 8 6.56 7.29 - 

2 ブロック数 4 47 6 18 16 10 6 2 43 

作業日数 

（合計） 
16 264 40 146 102 80 79 18 - 

作業日数 

（ブロック平均） 
4 5.62 6.67 8.11 6.38 8 1.32 9 - 

3 ブロック数 4 34 8 6 17 15 3 3 20 

作業日数 

（合計） 
16 180 52 44 112 124 40 44 - 

作業日数 

（ブロック平均） 
4 5.29 6.5 7.33 6.59 8.27 13.33 8.8 - 

合

計 

ブロック数 130 81 70 38 95 35 41 21 129 

作業日数 

（合計） 
382 444 388 300 504 284 329 164 - 

作業日数 

（ブロック平均） 
2.94 5.48 5.54 7.89 5.94 8.11 8.02 7.81 - 

※ゲートによって、小組数の場合とブロック数の場合がある 

 

図 4-10 組立建屋で必要な作業定盤数 

   ゲート番号 
20 21 22 23 25 26 29 27 30 

ブロック／日 

（ブロック数／60） 
2.17 1.35 1.17 0.63 1.58 0.58 0.68 0.35 2.15 

定

盤 

要求数 
6.37 7.4 6.47 5.0 9.4 4.73 5.48 

2.73 

(5.46) 
--- 

使用可能数 6 - 12 10 8 8 16 12 15 4(8) --- 

定盤要求数＝作業日数（ブロック平均）×1日当りの処理ブロック数（ブロック／日） 

 



 

 図 4-11 組立へ割り当てられたゲートでの生産の流れ 



５． 配員（Manpower Allocation） 

 

 エンジニアリングと計画作業が進む中で、船殻構造から分割された（中間）製品は、最

も適切なプロセスゲートで、作業処理速度がバランスの取れたものになるように組まれた

日程によって、最適な数の作業員によって製作される。言い換えるならば、各プロセスゲ

ートでの作業の進行は、割り当てられた作業員と作業能力とに影響を受けている。 

 その為、予定を維持しつつ品質と生産性を向上させるためには、生産へと割り当てられ

た各作業場・施設へは、作業者をローテーションさせるのではなく、少数の特定の職長と、

彼の持つ最適な作業者集団を割り当て、固定する必要がある。 

 

 

５．１ 人員要求（Manpower Requirements） 

 

 生産計画において、生産量計画にそれぞれ影響を受ける労働者賃金（コスト）と人員計

画といった工数の計画は、どちらもコスト計算システムと密接に関係している。 

 ひとたび生産が開始されると、ブロック部品表毎にコスト分類可能な（中間）製品の生

産は、工数予算の下、プロセスゲートに割り当てられた人員によって実行される。この工

数は以下のように計算される。 

 

  工数 ＝ 生産効率 × （中間）製品総量 

 

 生産性や能率といった生産効率は、以下に挙げるような実際の総合運用効率によって変

化する： 

  ・製品・プロセス計画 

  ・生産手法 

  ・施設、機器 

  ・生産管理 

  ・技能 

 

 このような、プロセスゲート毎の効率は、状態把握や分析、将来の改良のためのフィー

ドバックといったことに必要である。 



（１）工数予算（Manhour Budgeting） 

 前述のように、生産工数は製品総量と生産効率係数によって求められる。製品総量は、

製品を総量リストへと解いたものである。生産効率係数は過去のデータを分析することで

計算される。 

 工数予算を計算するには、次に挙げる 3つの段階を経なければならない。 

 

 (a) 販売労働予算（Sales Labor Budget） 

   コスト分野、大区分小区分（item and sub-item）、部門（トレード（？Trade））を 

   用いた、会社の利益計算と損失計画の為 

 

 (b) 生産運営予算（Production Operation Budget） 

   ゾーン、作業ステージ、トレード（？Trade）毎の工数計画の為 

 

 (c) 実行予算（Implementation Budget）図 5-3 

   プロセスゲートとトレード（？Trade）への配員を伴った生産予定の為 

 

 上記の 3種類の予算の関係は、次のようになっている。 

  販売予算 ＞ 生産運営予算 ＞ 実行予算 

 

 この 3 種類の予算は、週別もしくは月別の管理図で、実際に使用工数をフォローアップ

する為に必要である。 

 

 

 



 

 

 

 

図 5-3 IHIでの工数の例 

船殻 取付 板 溶接 運輸 小計 その他 合計 

加工 

鋼材重量：5673t 

加工重量：5119t 

切断長：103,403m 

小組重量：1349t 

下請重量：871t 

溶接線長：32,795m 

  下請：10,494m 

罫書 

切断  7319  736 8055 

ネスティング(05) 11398 

生産計画(02) 3595 

資材貯蔵(06) 3509 

ショットブラスト (81) 

834 

クレーン(06) 437 

 

      小計：17573 48901 

曲げ  3520  588 4108 

小組  6003 6072 741 12826 

下請 

小組  3614 2725  6339 

合計 

 20456 8807 2065 31328 

組立 

溶接線長： 

  91,233m 

    10,787m 

    21,819m 

 

    123,839m 

平板 B 9490  12490 ｸﾚｰﾝ 

1235 

取付 

2020 

輸送 

1103 

(21970) 足場(07) 1450 

清掃(08) 134 

輸送?(06) 571 

船尾形成(29) 139 

 

 

 

     小計：2244 

63863 

曲板 B 5245  5000 (11245) 

半平 B 2610  3450 (6060) 

混合 B 

470 

(29) 

-139 720 (1190) 

上構 1960  2700 (4660) 

下請け 7125  5150  1227.5 

合計 

26900 

(29) 

-139 30500 △358 61,619 

搭載 

重量：5432t 

溶接線長： 

  15081m 

    2841m 

 計 17,322m 

事前搭 767  1985 ｸﾚｰﾝ 

1030 

取付 

2115 

(2752) 足場(07) 3358 

盤木(03) 793 

水平線?(07) 1742 

作業灯?(07) 1554 

水密試験(09) 387 

進水(03) 353 

清掃(08) 236 

     小計：8403 39546 

外板 1391  5120 (6511) 

？ 3063  8824 (11887) 

上構 2042  1499 (3541) 

仕上げ 3307   (3307) 

合計 

10570  17428 3145 31143 

船殻 総合計 37470 20456 56735 9568 124090 28220 152310 

 



図 5-3 （続き） 

 改良型 F-32バルク 重量 見積 予算 

 重量 時／重 時 時／重 時 時／重 時 

13 509 17.16 8736 521.6 58.93 30,740 51.98 27112 

15 2541 17.9 45,461 2595 100 259,550 91.0 236,131 

17 1110 21.51 23,882 1137.2 55.6 63,224 50.73 57,685 

21 789 17.76 14,010 807 39.0 31,473 34.77 28,258 

23 1492 15.33 23,616 1541 46.0 70,886 41.5 63,952 

27 24 23.92 576 23 239.7 5513 105.04 2446 

37 485 26.1 12,690 398.3 111.47 44407 81.8 32,579 

合計 6950 18.6 128,919 7023.1 71.9 505,736 53.78 447,933 

   36.1%   43.4%   

 

 

 

 

（２）人員要求計画（Manpower Requirements Plan） 

 

 生産処理量要求に応えるためには人員要求計画が必要であり、以下のように準備を行う。 

・重量／週、もしくは重量／月での、生産処理量要求 

・船殻全体、各ステージ（加工、内業、組立、搭載等）での工数予算（Manhour Budget） 

・各週、各月毎の、要求重量に従っての工数予算の分配 

・各週、各月毎で工数をグラフ化し、幾つかの船の値を同一グラフ上で比較 

・各週、各月毎での、上記工数の合計を基に、次の式から人員要求値を計算する 

 

 募集要求数＝ A - 173 * a * PO / (173 * a) 

  もしくは＝ A - ( 173 * a + h ) x PO 

 

 A：月毎の工数要求値 

 PO：現在の従業員数 

 a：出勤率 85～90% 

 h：従業員毎の平均残業時間 

  1か月＝173時間 



この人員計画に関連して、以下に挙げる個人統計報告（personnel statistic report）は注意

に値する。 

 ・週末毎の生産部門人員統計 

 ・月末毎の部門人員状態 

 ・職長／作業員の比率 

 ・部門技能状態 

 ・週末、月末毎の雇用、解雇、移動統計 

 ・技能による雇用、解雇 

 ・出勤率 

   出勤率は、人員計画の計算の為の要素の一つである。 

 

 

以下に挙げるような、生産における工数の喪失も存在する： 

 ・休暇 

 ・病欠 

 ・報告された休み 

 ・報告されていない休み 

 ・雨などの天候状態 

 ・停電、機械の故障 

 ・事故 

 ・教育、訓練 

 ・その他 

 

 上記の中で、報告されていない休みと雨天、そして事故は、マネージメントを行う際に

注意する必要がある。 

 

（訳注：この辺、原文がかなり滅茶苦茶だったため（印刷原稿の自動読み取りを通して PDF

化している為）、筋が通るように修正） 

 



５．２ 配員（Manpower Allocation） 

 

 ゲートシステムの導入において、最も重要な要素は以下のものである： 

 

  ・資材の流れを最適化する為に船殻構造を分解した中間製品に施設を割り当てる事 

  ・ゲート日程に沿って割り当てた中間製品を生産する為に、割り当てた施設へ職長と 

   作業者とを配員する事 

 

 こうして、各プロセスゲートの効率、特に時間に間に合う事は、加工ステージから搭載

ステージにかけての各プロセスゲート間に、密接に関係してくる。 

 この視点から、前述の通り、以下に挙げる項目が、船殻生産だけでなく造船全体におけ

るゲートシステムの維持管理を行う為の基礎的なものとなる： 

  ・施設や機器の能力に合った中間製品とその総量の割当 

  ・割り当てられた施設と機器と、そこへ配員された作業者とで、計画された製品を 

   完成させる事 

 特に 2つ目の項目は、ゲートシステム導入の大きな目的の一つである。 

 

 このようにして、各プロセスゲートでの製品総量での生産性を把握することで、次に挙

げるような再利用行動（フィードバック）を行うことが可能となる： 

  ・予定と実績との間の差異の分析 

  ・必要ならば、一時的に日程回復の実行 

  ・作業者の技能や作業手法、使用する施設の分析 

  ・毎日の改善の指示や指導 

 

 この目的の為、職長はゲートシステムでの重要人物の第一級であり、彼の作業者グルー

プと共に指定されたプロセスゲートへと割り振られなければならない。 

 

 

 



（１）生産ステージでの組織（Production Stage Organization） 

 

 図 4-1 の船殻部門における基本生産フローにあるように、船殻ブロックの各中間製品を、

関係した施設と機器と、そこへそれぞれ配員された作業者グループと職長とによって作り

出された最適な生産フローへと、導くことか可能である。 

 一度、プロセスゲートへ施設と機器とを割り当て、そこへ作業者グループを配員すれば、

製品とプロセス計画とを通して、予め決められたプロセスゲート毎に中間製品の日程が定

まる。 

 時間とコストにおいて日程要求に合わせる為に、プロセスゲートに配員された職長と作

業者グループは、自身の最善を尽くし、施設や機器、道具を完全に使いこなして、仕事を

行わなければならない。その為には、同一のプロセスゲートで連続して仕事を割り当てる

事で、良い成果を維持することが可能である。 

 こうして、一度職長と作業者が所属部門から各ゲートへと任命されたら、毎日の業務を

受ける為に必要な情報を、ゲート日程や資材情報表、そして生産計画からもたらされる作

業指示計画から作成し、そして時間とコストとにおける予定と実績の差異を把握するする

ために、作業進捗報告を生産管理部門へとフィードバックする。 

 言い換えるならば、職長と作業者は（生産）部門に所属しているが、仕事の引き受けに

ついては、生産計画・生産管理部門と密接に関係しているのである。図 5-13は、これを示

したもので、生産中心組織（Production-Oriented Organization）と呼んでいる。 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

図 5-13 部門、個人における組織関係図（？） 
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（２）指導者（職長）の役割 

 

 ゲートシステムの導入で、プロセスゲートに配属された各職長は、ゲート日程に沿って

仕事が進められるように作業者グループをリードしなければならない。 

 前述のように、中間製品の各レベルでプロセスゲートへと割り当てられている為、標準

的な作業フローと作業手続きの設定、更には要求される技能やレベルの識別がすることが

容易となっている。 

 このような作業範囲の環境から、職長とその作業者とがプロセスゲートに配属されると、

次に挙げるような利点が得られることになる： 

 ・効率の向上 

 ・グループによる能力の向上 

 ・責任所掌と承認（responsibility and recognition）の識別 

 ・技能と手法の向上 

 

 これに関連して、作業員グループの職長は、日程通りに仕事を完了させるために、受け

持ちの作業範囲の作業員グループを指導しなければならない。 

 このように、最も近い位置にいる指導者（the first level of supervisor）としての職長の

役割は、ゲートシステムの導入の成功の鍵となっている。 

 

職長の役割： 

(a) 割り当てられた作業パッケージそれぞれの生産手法を理解すること 

  

 以下は、エンジニアリングや生産計画、IE（？）、現図などから提供される情報（？） 

 

 加工： 

  カッティングプランと部品寸法表 

  曲げ寸法図と曲げ型 

  材料情報リスト（部品表） 

 

 小組（内業）： 

  材料情報リスト（小組表） 

  小組計画 

 

 大組（組立）： 

  ブロック組立ガイド 

  組立計画 



  材料情報リスト 

  組立治具寸法表 

  仕上げ罫書きテープ 

  吊上げピース配置図 

  足場配置図 

 

 搭載（外業）： 

  船殻ブロック配置図 

  精度管理図（？Shipwright Dimensions Plan） 

  盤木配置図 

 

(b) 作業を開始する前に、所属する作業者に対して作業手法を指示する 

(c) 自分の担当するゲートの日程を管理する 

(d) 次のゲートへと送り出す（中間）製品の精度管理 

(e)（作業で使用する） 部品や構成物が日程通りに利用可能かどうかを、予め資材管理者と

共に把握する。少なくとも前日までに、必要な運搬手段（クレーン、トレーラーなど）の

使用要求を出しておくこと 

(f) 以下の項目を、毎日報告する 

 ・作業進捗報告 

 ・生産管理の為に材料情報リストや日程に色を付ける（赤ペンで記述？） 

 ・図 6-5にあるような製品日報の作成 

 ・プロセス番号入りの工数報告書 

 ・図 5-14にあるような、所属作業者の生産への関与の有無 

(g) 可能ならば、常に仕事場における作業者グループの毎日の仕事をリードする 

  主要な項目は次の通りである： 

   ・メンバー個人の技能向上 

   ・仕事の問題点のフィードバック 

   ・作業場の清掃、管理 

   ・機器や道具類の維持管理 

   ・作業手法の改善 

   ・作業標準の管理 

   ・品質標準を守る 

 

 

 



 

 

図 5-14 作業者出勤報告書 



６． ゲートシステム導入における作業指令システム（Work Order System） 

 

 この造船所で適用している作業指示システムは、労働者と資材への支出を計画的に行う

だけでなく、施設と機器の組織的利用をも意図して作られている。 

 このシステムを導入する為に、次に挙げるデータをコンピューターで計算、整理してい

る。 

  ・工数単価評価データ（Labor Sales Estimate Data） 図 IV-D-2（図面無し、以下同） 

  ・作業指令データ 図 IV-D-3 

  ・推奨作業指令形式（Proposed Work Order Format） 図 III-B-2 

  ・労働実績データ（Actual Labor Data）図 IV-D-4 

  ・労働賃金支払い情報カード（Labor Charge Informaion Card） 図 IV-C-1 

  ・タイムカード（Daily Labor Card） 図 IV-C-2 

  ・報告書階層（？Report Herarchy） 図 IV-D-1 

 

 ひとたび、この造船所にゲートシステムが導入されれば、作業命令システムでの生産の

ために最も必要な要素は、ゲート日程、材料情報リスト、ブロック組立ガイド、そしてそ

の他の作業指示計画図の中に含まれることになる。一方でこの作業命令システムでの会計

と原価計算には、以下のようなことを考慮する必要が出てくる： 

  ・ブロック部品表と資材情報リストで、それぞれの中間製品毎にコスト区分（cost item 

and sub-item）が指示されている 

  ・各中間製品が作業パッケージへとグループ分けされ、それに対して作業命令番号が

割り振られている；会社の標準書 PF-44、PF-49や、図 6-1、6-2、6-3を参照 

  ・一度、作業命令が作成されると、上記のブロック部品表と材料情報リストから重量

区分（item and sub-item by weight）が識別される 

  ・各作業毎の工数予算は、作業命令パッケージの区分（item and sub-item）へと要求

される 

  ・その為、こうした工数予算は図 6-4にあるように、作業命令データシート毎に記載さ

れ、コンピューターへと入力される。 

  ・生産では、実際の生産は次のような情報によって実行されている： 

     ゲート日程と配員による作業の開始 

     資材情報リストにある資材制御と中間製品数 

     組立図と、ブロック組立ガイドもしくはその他の作業指示計画図 

  ・作業進捗報告は、図 6-5にあるようなものを担当職長が作成する 

 



 生産日報（Daily Production Report） 

 上に挙げた日報から、生産管理部門は使用した工数を計算して、一致する作業グループ、

作業命令、そして区分（item and sub-item）へ、完成した製品の重量比率を用いて換算し、

コンピューターへと入力する。 

 更に、生産日報から、図 6-6にあるような週別船殻進捗報告書を計算し、生産状態を把握

する。この報告書から、計画と実績との差異をプロットして管理グラフを作成し、必要な

らば生産管理部門は日程に合わせるために必要な何らかの行動を実行する。 

 

 

 



 

 
図 6-1 作業命令番号 



 

図 6-2 作業命令番号詳細 



図 6-3 プロセス／ゲート コード 

塗装  01 自動ブラスト・プライマー 

02 手動ブラスト・プライマー 

03 ブロック塗装 

04 搭載後塗装（On-Board） 

船殻 資材・加工 10 NC切断、罫書（エリア#4） 

11 フレームプレナー切断、罫書（エリア#6） 

12 型鋼・条材の切断・罫書（エリア#1） 

13 板材曲げ（エリア#5） 

14 型鋼曲げ、板材曲げ（エリア#2） 

内業（小組） 15 第 5建屋（エリア#3） 

16 第 6建屋（エリア#7） 

17 定盤 

組立 20 第 6建屋 平板（スティフナ付） 

21 定盤 平板（スティフナ付） 

22 定盤 平板構成物 

23 ピン治具 曲板構成物 

24 上部構造 

組立（大組） 25 定盤 

26 ピン治具 

27 平面治具（？flat-jig） 

28 上部構造 

総組 29 総組 

搭載 30 搭載 

艤装 資材加工小組 40 パイプ工場 

41 電気工場 

42 木工工場 

43 機械工場 

ユニット組立 50 配管 

51 配線 

52 木工 

53 機械関係 

モジュール 

組立 

55 配管 

56 配線 

57 木工 



58 機会関係 

搭載後 60 配管 

61 配線 

62 木工 

63 機械関係 

その他  70 倉庫 

71 メンテナンス 

72 現図 

73 試験関係 

注記：概要レベルの報告書の場合、十の桁の数字のみでコードを作成してもかまわない 

 

 

 

 

 

図 6-3 作業命令データシート 



 

 図 6-5 生産日報 



 

 
図 6-6 週別船殻進捗報告書 



６．１ 作業命令の役割 

 

 上手く組織化されたシステムであるかどうか関係なく、作業命令システムは、その本来

の目的としての機能を十分に発揮できない。その原因として、以下のような理由がある

（？？）： 

 ・不明瞭な、作業グループの作業命令区分  中間製品の定義 

 ・作業グループ内での作業命令による縦関係（vertical relationship）の指示（？） 

 ・プロセスゲートなどの、同一施設や同一作業範囲に割り当てられた作業命令に対する、 

  水平関係（horizontal relationship）の指示（？） 

 ・複数のコスト基準（plural cost centers） コスト基準の単一化 

 

 

 

（１）中間製品の定義 

 

 この造船所の作業命令システムによれば、ゾーンや船全体を構成する船殻構造の最終製

品である「ブロック（Unit）」が、作業命令システムの管理に重要でである「作業グループ

（Work group）」へと割り当てられている。 

 ブロックが最終製品であることから、幾つかの生産プロセスを通して生産されることに

なるが、これはブロックが幾つかの中間製品へと分割されるということであり、それぞれ

に作業命令を割り当てることになる。 

 前でも指摘したように、各ブロックのエンジニアリング図面を作成している間に、こう

した中間製品には部品番号や構成物番号といったものが割り振られる。 

 部品番号もしくは構成物番号を割り振られた部品や構成物は、例えば形状、材質、数、

寸法といった状態によってグループ分けされ、それぞれのグループに対しても作業命令が

割り当てられる。 

 以上のような作業を行うには、ブロック部品表と材料情報リストが最も有用である。 

 

 

 

（２）水平関係の指示（Indication of Horizontal Relationship） 

 

 ブロックが幾つかの中間製品へと分割されたら、分割した中間製品を作業命令の作業パ

ッケージによって最適な大きさになるように、再編成を行う。 

 作業グループへの作業命令は、生産効率が最も高くなるような、最適な生産プロセスへ

と割り当てが行われる。 



 作業命令が生産プロセス（プロセスゲート等）へと割り当てられたら、機械の生産スピ

ードや作業定盤の数等の施設能力と、その日の利用可能工数の制限内で、作業命令の均一

化（山慣らし）を行う。 

 各プロセスゲートにおいて生産リソースによって行う均一化作業は、全くもって生産部

門に対する生産の適応性そのものである。 

 この現実的な手段でのみ、作業命令システムは正しく機能するのである。 

 上記の視点から、我らが（笑）東郷氏の最終報告書によって表された日程作成システム

が、この造船所における作業命令システムの確かな運用を行う為に必須なのである。 

 この関係から、現在、各作業命令書の膨大な数の番号が、生産管理部門から関係する諸

部門へと別々に発行されている。 

 それは、ヒューマンエラーの最も危険な原因であり（？？）、とても高くつくものである。 

 以上の事から、ゲート日程、特に 2 週毎（もしくは 4 週毎）のものが、作業命令表の一

部分として機能可能である（？）。 

 （訳注：よくわからん） 

 

 

 

（３）区分（item and Sub-item） 

 

 製品計画とプロセス計画を行っている間にも、中間製品は作業命令やプロセスゲートへ

と割り当てられている。 

 このプロセスでは、全てのブロックの中間製品（作業グループなど（？））は、コスト分

野を指示する区分（item and Sub-item）を指示される（ブロック部品表などで）。中間製

品がプロセスゲートへと割り当てられたら、プロセスゲートが資材や労働者に対するコス

ト基準となる。 

 この連結により、工作に使用した工数と完成した中間製品の部品番号だけで、生産報告

書の作成が可能となる。 

 

 

 



６．２ 日程の役割 

 

 前述のように、生産作業をより実践的に行う為に、つまりは生産中心手法を行う為に、

配員を伴ったゲート日程は、この造船所の作業命令システムの主要な部分として機能し得

る。日程作成の詳細は、我らが（笑）東郷氏の最終報告書に書かれており、また現在、ゲ

ート日程の導入が組立段階で開始されている所である。 

 この組立段階でのゲート日程の導入を維持していくためには、以下に挙げるような項目

を考慮しなければならない： 

 ・中間製品の各階層での重量を明確にすること 

   → 製品総量リスト 

 ・ブロック毎のプロセスフローを明確にすること 

   → ブロック生産フローリスト 

 ・標準組立順序の作成 

   → ブロック情報リスト 

 ・建造資材日程と一致させるつつ、組立と搭載の処理重量カーブをグラフにプロットす

る 

   → 処理能力計画図（Throughput Capacity Plan） 

 ・搭載大日程と最新（山積み前の）の組立計画の調整 

   → 初期段階での事前大日程（Master Preliminary Schedule） 

 

 以上のような基本的計画から船殻生産の基本戦略がもたらされ、これを基にして詳細計

画開始前に、塗装や艤装部門も含めた上層部での議論が行われる。図 6-7にその例を示す。 

 

 

 



 

 

図 6-7 日程作成の流れ 1/4 

F-32型バルクのブロック重量一覧表 



 

 
図 6-7 日程作成の流れ 2/4 

F-32型バルク ホールド部 工事日程表 



 

 

図 6-7 日程作成の流れ 3/4 

F-32型バルク 機関部 工事日程表 



 

 

 

 
図 6-7 日程作成の流れ 4/4 

搭載日程表 


