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第 29 回“題名のない放談会"

昭和 47 年 5 月 26 日

出 席 者 森口繁一(東大)・泥堂多積(明電舎)・谷口和維(日本建鉄)・阿澄ー寛(住友金属工業)・

近藤太二(労働省)・平石義則(神鋼電機)・新山 毅(道立総合経済研究所)・浅利英吉

(東海大学)・古川浩一(東工大)

記録作成者 古川浩一

新しい方法の導入とリーダーシッブ

A きょうの金曜サロンは，気楽な放談会ですか

ら，広い意味の OR について，実例をもとにしなが

ら勝手に話し合うことにしましょう.

B もう 3 年ほど前の話ですが，ある重要な金型

を内装すべきかどうかが私の会社で問題になったこ

とがあります. この金型をつくるには，相当の熟練

が必要で・，ふつうの倣い加工では競争上不利であ

る.で， NC マシン(数値制御工作機械)の導入が問

題になったわけて、す.ところが当時， NC 自身新し

い機械だったし，会社の技術的なレベルからみて，

雲の上のような感じがあって，だれも賛成しません

でした.また現場のエンジニアが， MAPI 方式のよ

うな方式を使って経済性を検討したところ，倣い加

工に比較して，相当に損であるという結果が出たわ

けです.しかし私は，たしかに切削の工程では NC

を使うことはあまり得ではないかもしれないが， NC

加工によって仕上げ代を半分以下にできるので，仕

上げの工程で著しく時聞を短縮できるから，かえっ

て有利であると強力に主張しました.猛反対のなか

にあって，社長だけが私の主張を認めてくれて，社

長の後押しによって，結局 NC を導入することにな

りましたが，結果は上々でした.それだけでなく，

その後 NC を活用するための基盤もつくられたわけ

です.そのとき，新しいことをやるには，知識だけ

でなく，人より少し先にやってみようとし、う決断が

重要であると思いました.

C 私は，ある工場の設計から工程管理，在庫管

理までのコンピュータ・コントロール・システムを

つくることになったのですが，われわれはまずその

ときに，あるシステムの分析から始めました.そうす

ると，行きづまりの情報が多く，工場全体の情報が

600 くらいでしたが，生産に直結している不可欠の

情報というのは，そのうち 60 くらいしかありまぜ

んで・した.各部門がそれぞれの必要性から，同じよ

うなデータを別々にとることがあまりに多かったわ

けです.この生産に直結するデータを中心に，新し

いシステムをつくることにして，まず各部門の熟達

した専門家を引き抜くことにしました. これには多

くの反対があったのですが， トザプの強力な指示

で， うまく人を集めることができました.そして設

計で申しますと，自動設計というのでなく，基本的

な設計を計算機に入れておき，必要に応じてリトリ

ーパルし，人が若干の修正をするといった形のシス

テムを 2 年ほどかけてっくりました.

D かなりの情報を集中することに，反対はあり

ませんでしたか.

C 地方の工場で，消極的な雰囲気のところでし

たので，その点は問題ありませんでした.

B 情報の集中という件では，一つ経験がありま

す.私の会社では，営業マ γがどんどん増加したの

ですが，よくみると，かれらは時間の半分以上を事

務処理にとられて，ほんとうの営業に費す時聞が減

ってきていました.そこで，受注台帳をセールスマ

ンから取り上げて， コンピュータに入れることにし

ました.受注のときの基礎になる台帳を取り上げる

と，混乱することはわかっていましたが，その責任

はこちらでとるということで強引に実施しました.

結果は，予想どおりの大混乱でした.混乱の原因を

よく調べてみると，受注の取り方がいし、加減である

ことがわかりました.つまり，それまでは，受注の

交渉の過程でまだ不確定な受注をコンピュ{タにイ

ンプザトするため，インプットの修正が何回もおき
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ていたので、すね.そこで，台帳はコンピュータに入

れたままで， J.l1jに受注経緯書をつくって，受注があ

る程度確定した段階で， コンピュータにインプット

することにしました.その結果は大成功でした.そ

のときにおもしろいのは，積極的な営業マンほど，

初め台帳をなくすることに強く反対したが，新しい

システムが動き出すと，こんどは逆により協力的

で，システムをうまく使うようになったことです.

新しいシステムを取り入れ，軌道にのせるには，そ

ういう反対を押し切るだけの強力なリーダーシッ

プ， これが不可欠だと思いますね

OR 手法を適応する問題自身の意味

E 最近私の関係した問題は，いろいろあります

が，そのなかで，天気予報のマーケヅト・リサーチ

の結果ですが，現在の予報のスタイルにあきたら

ず，考えるための資料を提供してくれというのが約

2 割いました.天気予報にうるさい産業の人達です

が.それから，選挙の得票予想， これはテレピでよ

くやるように，開票が始まってからの最終結果の予

想ですが，これなどはおもしろかったですね.

A すでに投票も終わって，もうなんのアグショ

ンもとれない問題，しかももう少し時間がたてば，

結果がわかるものを，少し早く知るということにど

ういう意味があるのでしょうか.たんに予測を楽し

んでいることになりませんかね.もちろん，統計的

手法の発展に寄与するというもっともらしい理屈は

つけられるでしょうが...・

C この予測自身の意味はとにかく，いまの問題

には，報道機関の競争上の問題があると思います，

それに考えてみますと，意味とは無関係に，他がや

るからということで何かをやることは，ほかにもい

ろいろあると思いますね.

A なるほど.そういえば私も，アメリカの会社

で，テレピの広告をやめればよいが，同業他社がや

っているとやめられないという話を聞いたことがあ

りますね たしかに，実際に，選挙の得票予想のよ

うなことはたくさんありますね.

E 1.8 のレ γズのカメラと 2.8 のカメラを， ど

ちらも絞りを 8 にしてくらべると， 2.8 のほうがシ

ャープだそうです.実際には 8 ぐらいの絞りで使う

ことが多いのですが，あえて 1.8 のレンズをつける

のは，やはり競争会社に敗けられないということが

あるのですね.

A そうすると，奇妙なことが多いということに

なりますね(笑). 

先行系列による予測の例

B 私の会社では，激動期を乗り切るにあたっ

て，製品の原価構成をもう一度検討しました そし

て，ある製品の原価の 7 割ほどを占めている原材料

一一この原料の価格変動が非常に激しいのですが

一一ーこれを価絡変動を利用してなんとかうまく買え

なし、かと考えたわけです.で， ID (industrial dynaｭ

mics) を用いて，この原料をどのタイミングで買う

のがよいかを調べてみました.過去 10 年のデータ

を使っていろいろ調べたところ，その材料の国際取

引きの基準になっている戸 γ ドン価格の変動が， 1 

カ月の遅れを伴って国内の価格に影響することがわ

かりました.もちろん，このこつが単純に一致する

のではなく，月に 2 回ほどある短い期間の変動のパ

ターンを考慮しなければならないのですが，ともか

く p ンドン価格の変動が国内価格に 1 カ月後にど

うあらわれるかを知ることができ，この 1 カ月をう

まく使うようなデシジョン・ルールを考えることが

できました.

E おもしろい話ですね.それからいまの，ある

変動の先行系列の例ですが，おなじみの景気動向指

数，あれの有力な先行系列として，電話架設の申込

み数があるそうです.つまり.電話架設の申込み数

が増加すると，ある期間を経て必ず景気が良くなる

そうです.

A なるほど.景気動向指数などは重要な指標で

しょう 7~~，これがそんな簡単なもので予測できる.

おもしろいですね.電話架設の申込み数を情報とし

て売れば，もうかるんではなし、かな(笑) • 

労働災害と OR

F Tf" のところでは，労働災害の問題を扱ってい

るのでずが，最近この問題に，ヒューマン・エンジ

ニアリソグとシステム的な考えを含めて接近してみ

ようということになりました.そういうことから，

fault tree の考えをとり入れて災害問題の事例を分

析しました. fault tree を書いて，人と物と分けて

分析しますと，物の面はかなり分析できるのです

が，人の面， これがむずかしいのですね.という

のぼ，起こるべくして起こった事故よりも，ふつう

はなんて、もない階段で滑ったというような事故が，

志外に多いのですね.

E 事故が絶対的にゼロになることはないわけ
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で，事故については 100 万分の 1 と Lヴ確率が目安

にならぬかという意見を，ある会合で聞いたことが

あるのですが…'.

F そうですね.システム安全のほうでは， 10万

時間~1000 万時間に 1 回の事故を起こりにくい事

故， 1000 万作業時聞をこえる時間に 1 回の事故を

ごく起こりにくい事故としていますから，事故の強

度を考えて， このあたりが一つの目安ではないでし

ょうか.また，普から事故の発生度を示す指標とし

て度数率， これは，延 100 万労働時間に対して何件

の事故が起こるかを示しますが，それに強度率，こ

れは 1000 時間の労働に何日の損失が起こるかです

が， この二つがよく使われます. 度数率では， 100 

万が基準になっているわけです.

それから労働災害について，ある工場の作業日誌

を使って，ある年の災害の発生を，時間と要素の両

商から統計的に解析しようとしたことがあります.

そのとき，要素を細かくとると，統計的に意味がな

くなるし，要素を大きくとると，結局原因がわから

ないままになるということで，困ってしまったので

すが…-

A リニアー・モデルということがわかっていれ

ば，ふつうの多重回帰でよいと思います.ただ，事

故などで厄介だろうと思うのは，たとえば，良い状

態が途中にあって， どちら側に動いても悪くなると

いうことがあることでしょうね.ですからはじめ，

ある程度精度を下げて 3 水準くらいの粗い解析を

やり，有意なファクターを選び出して詳しく分析す

ればよいと思います.

理論的な手法と簡明な手法

G 私は，以前にサービス部品の在庫管理をやっ

たことがあるのですが，教科書には適切な方法が見

当たらなかったので，グラブを用いた管理の方法を

つくりあげました.部品を在庫しているところは，

支店が全国に 15 と，本社の倉庫と工場があり，こ

れらの間で約 2000 点の部品がとり扱われていまし

た.で私は，部品 1 点ごとにグラフを用意し，グラ

ブを半分に仕切りまして，左半分には各支店，工場

別に在庫を棒線で示します. 入庫量を黒線で記入

し，出庫した分を赤で、その横に記入すると，各支店

ごとの在庫がわかります.またお半分には，それら

支店と工場を合わせたものを記入することとし，支

店が販売した量，工場が各支店に発送した量，倉庫

が発注した量，倉庫に入庫した量，それぞれ別の色

を使って 1 本の棒線の上に重ねて書き込んでいくわ

けです. この方法はかなり有効で、， このグラフを使

っていくうちに，管理すべきポイ γ トも判明して，

部品在庫をチェックする新しいやり方が習慣化され

ま L-tこ.

A なるほどね，おもしろいですね.そういう方

法は，ぜひ記録にして報告すべきではないですか.

H 複雑な公式などを使わずに，一目瞭然たるグ

ラフで在庫管理をやられたとのことですが，私は，

ある地方の景気を調べているのですが，企画庁の景

気動向指数を中心とした主成分分析をやり，また簡

単な，たとえば生産の増減をとって，二つの結果を

くらべますとほとんど差がないのです.差がないと

いうのは，景気動向を判断する上でという意味です

が，そのときに，非常に複雑な方法がし、ろいろある

が，ほんとうに知りたL、ことは， もっと簡単な方法

で見つけることができる例は，意外に多いのではな

いかと思ったわけて、す.

A 直観的に考えたインデックスがよいものであ

ったと，主成分分析でわかったともいえるのでしょ

うね. しかし考えてみると，われわれが知り Tこし、と

思っていることは，とかく単純なことが多いので，

単純なことは簡単なことで導けることもたくさんあ

るのかもしれませんね.ですから，なにもむずかし

い手法をふり回すだけでなく，そういう簡単な結果

を得る方法を学ぶことも， OR 屋の課題だという気

がしますね.

B 同感です.まず大局的にものを握む， これが

たいせつですね.それから細かい問題を考える，そ

ういう習慣をつけておかないと，手法に振り回さ

れ，その中に埋没してしまうことになりかねないと

恩L 、ます.

A 時聞がまいりました.ではこのへんで.
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